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Prologo

Actualmente, las directrices estratégicas de las organizaciones ordenan acciones para
atender el crecimiento del mercado, acciones como el desarrollo de software especificos,
implementacion de normas internacionales, automatizacion de procesos, la utilizacion de la
robdtica, entre otros temas relacionados a las instalaciones y los equipos. Sin embargo,
estos cambios aun no son suficientes para alcanzar el éxito. Por ello, las empresas han visto
necesario introducir nuevas técnicas y metodologias de gestion en el dia a dia de sus
actividades y es aqui donde cobra importancia una de las metodologias mas recomendadas
en el sector de manufactura, el “Mantenimiento Auténomo”, técnica base para la
implementacion de metodologias mas complejas y completas.



Resumen

El Modelo de Mantenimiento Auténomo (MA), descrito en el siguiente proyecto, se basa
principalmente en el desarrollo de la fase inicial del MA, con lo cual se pretende crear
progresivamente una cultura de trabajo diario por todo el personal implicado.

La implementacion se realiza en la Etiquetadora F45 de Envasado PET en su Etapa 1
(etapa inicial y busqueda de resultados), donde se plantean los siguientes objetivos:

Mejorar del entorno del trabajo.

Aumentar el conocimiento técnico de los operadores.

Operar de manera segura los equipos.

Mejorar la relacion entre hombre y méquina.

Minimizar fallas en el equipo.

Preparar el area para la implementacion de metodologias mas complejas.

Para ello, se detallan los siguientes requisitos como necesarios para la implementacion de
ésta metodologia:

Definicion de titulares.

Control de ausentismos.
Planificacion de rotacion.
Evaluacion de aptitud en el sistema.
Evaluacion de actitud en el sistema.
Instructivos de operacion.

Cumplidos los requisitos, la implementacion del MA y la busqueda de resultados, gira en
torno al cumplimiento de las actividades de rutina:

No obkowhde

Seguridad.

Instruccion de un punto.
Anélisis de fallas.

Limpieza, inspeccion y ajuste.
Lubricacion.

Agenda de rutina.

Las 5 “S”.
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Introduccion

El proyecto “Propuesta de un plan de mantenimiento autonomo para una
Etiquetadora F45 de Envasado PET”, describe al mantenimiento autbnomo como una
metodologia de gestion que debe ser implementada para potencializar las habilidades
técnicas del personal de operacion y/o produccién, porque permite la identificacion de
anomalias, la implementacion de mejoras en el proceso productivo, la eliminacion de
riesgos de seguridad y problemas relacionados a la calidad del producto.

De igual forma, esta orientada a la apertura de actividades basicas en la rutina de los
operadores, con el propdsito de proteger sus equipos contra el deterioro; a través de la
inspeccion, lubricacion, cambio simple de repuestos, reparacion, deteccion de fallas y
disciplina en revision de los equipos.

En el capitulo 1, se describe de forma general a la empresa donde cobra vida este proyecto.
Dando cuenta de su historia, sus actuales lineas de produccion, su personal de produccion y
el area donde se procesan sus productos.

El capitulo 2, involucra y resalta los principales temas que abarca el mantenimiento
autonomo, desde su origen y evolucion, hasta los principales pasos que hoy definen el
concepto a esta metodologia.

En el capitulo 3, se trata de contextualizar toda la realidad de Planta Santa Rosa -
Corporacién Lindley, escenario donde cobra vida el presente proyecto.

El capitulo 4, es el més extenso, y es que se ha tratado de resumir la amplitud que posee la
implementacion del Mantenimiento Autonomo. Teniendo en cuenta que aqui, solo se esta
realizando la propuesta de implementacion en un solo equipo, que es el punto de partida
para el desarrollo y expansion a toda el area de produccién.
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La estructura descrita en éste capitulo, parte de un modelo planteado por la consultora Loss
Prevention (Consulting & Prevention), que como expertos en el rubro detallan un sin
nimero de herramientas y pasos que suelen ayudar a las empresas, pero que sin embargo
no todo es aplicable a una sola. Por ello, la seccion a continuacion no trata de imponer éste
procedimiento de forma general; solo trata de reflejar las buenas préacticas extraidas de un
modelo y adaptadas a una realidad, que luego de hacerlas aterrizar y ser totalmente
aplicables en este escenario, pueden reflejar buenos resultados y otra cultura de trabajo.

Por ultimo, el capitulo 5 agrega conclusiones y recomendaciones extras, es decir, que
aparte de las conclusiones y recomendaciones narradas en todo el desarrollo del proyecto,
se ha creido conveniente resaltar y afiadir conceptos que se han encontrado en el texto de
forma tacita y/o explicita.



Capitulo 1
La empresa

1.1. Historia de la empresa Corporacion Lindley

Corporacion Lindley, es una empresa centenaria que nace gracias al esfuerzo,
dedicacion y visién de sus fundadores, José R. Lindley y Martha Stoppanie de
Lindley en 1910.

Son 100 afios de permanencia, inversién y compromiso con la industria y el pais, que
han transcurrido a través de cuatro generaciones de la familia Lindley.*

1910-1928

1957-1973

1996-1997

2001

~

La empresa José R. Lindley e Hijos S.A. es constituida por escritura publica del 3 de
noviembre de 1928, asumiendo las actividades que desarrollaba Fabrica de Aguas
Gaseosas La Santa Rosa, establecida en 1910.

Y

~
« Se constituyen sociedades vinculadas econdmicamente a la compafiia: Inmobiliaria
Lintab S.A., Frutos del Pais S.A. y Distribucién, Transporte y Almacenaje S.A.
(Distral S.A.).

Y

~

«Inmobiliaria Lintab S.A., absorbe por fusién a las sociedades: José R. Lindley e Hijos
S.A.; Frutos del Pais S.A.; Distral S.A. y la rama extendida de la actividad industrial
de Sabores Pert S.A.

Y

~

»Modifica su razon social por la de Corporacion José R. Lindley S.A. y en ese mismo
afio adquiere el total de las acciones comunes con derecho a voto representativas del
capital social de EPSA y de Embotelladora La Selva S.A.

Y

L http:/iwww.lindley.pe/



1.2.

<
*En 1999 se produce la alianza estratégica con The Coca-Cola Company. Corporacion
Lindley ingresa al sistema Coca-Cola, quedando dividido el mercado embotellador en

2000-2003| Embotelladora Latinoamericana S.A (ELSA) y Corporacion Lindley.
Y

~
*En el 2004, Corporacion Lindley adquiere el control de ELSA a través de su
participacion accionarial, logrando sinergias que optimizan la performance del sistema

2004-2005| Y haciendo mas sélida su posicion competitiva.
Y

~|

«Corporacion Lindley sigue liderando la recuperacidn de valor de la industria.

2006-2009
)

~
+Se celebran los 100 afios de la compafiia, reciben la Medalla de Honor del Congreso de
la Republica y la Medalla de Lima de la Municipalidad y se inauguran cuatro nuevas

2010 plantas.
J

~

Fallece Johnny R. Lindley Taboada el entonces ex presidente del directorio de la

2014 embotelladora quien trabajo 24 afios hasta retirarse el 15 de noviembre del 2013.

)

Figura 1. Linea de Tiempo de la Empresa Corporacion Lindley
Fuente:  http://www.lindley.pe/

http://es.wikipedia.org/wiki/Corporaci%C3%B3n_Lindley
Elaboracion: Roger Farfan Balcazar

Datos Generales

Corporacién Lindley, ha invertido US$ 125 millones, en la construccion de una
moderna infraestructura con todos los estandares de seguridad y calidad internacional
y ha conseguido adquirir equipos industriales de ultima generacion, con tecnologia
de punta.

1.2.1.  Ubicacion

La mega planta industrial se encuentra ubicada en el centro poblado Santa Rosa,
calle Lindley 200, distrito de Moche, Trujillo. Abastece al norte del Perd, desde
Ancash hasta Tumbes; asi como a las regiones de la sierra y selva norte: Cajamarca,
San Martin y Amazonas.

1.2.2.  Principales caracteristicas

Realiza el primer embotellado con Inca Kola en su presentacion de 1.0 litro, el 17 de
noviembre del 2011. La estabilidad inicial de sus operaciones permite reemplazar la
produccion de la Planta Sullana (Piura), cerrada en abril 2012; y de la Planta
Mansiche (Trujillo), cerrada en mayo 2012.

Actualmente cuenta con 5 modernas lineas de embotellado para vidrio y plastico, de
fabricacion y tecnologia italiana, alemana y francesa. Dichas lineas poseen una
capacidad de produccion de 200,000 botellas por hora, con un sistema de fabricacion
central y computarizada que distribuye bebidas automéaticamente a las lineas de
envasado, lo cual permite la elaboracion de 1 a 5 sabores en simultaneo, sistema
Gnico en el pais (180 m3/hr de capacidad).



1.3.

1.2.3. Organigrama estructural de la empresa
Gerente Industrial
338
c d Asistente
SEEace] Administrativo
B []
Coordinador
Coordinador de Sistemas Integrados
Mejora Continua de Gestion
1] ]
Jefe Jefe de Capital
Analista Jefe de Supply Aseguramiento Jefe de Jefe de Humano Jefe de
Contabilidad Chain de Calidad Produccion Mantenimiento Industrial Seguridad
[5] [83] [16] 192 [29] [6] [2]

Figura 2. Organigrama de Planta Trujillo — Corporacion Lindley

Fuente:

Elaboracion Propia

Distribucion de la Linea 128-1

La planta Santa Rosa — Trujillo, de la Corporacién Lindley, cuenta con 5 lineas de

produccion:

- Tres (3) lineas de envasado PET.
- Dos (2) lineas de envasado en Vidrio.

- Una (1) linea de bidones.

Dicha lineas se encuentran una al lado de otra, dentro del area de produccion.

Dentro de esta distribucion se encuentra la Linea 128-1 (Figura 3), la cual desarrolla
su proceso de produccion en 2 tipos de area:

1.3.1.

Area Sensible

Es el espacio protegido y aislado de la contaminacién o de cualquier
impacto que afecte las buenas practicas de manufactura.
En esta area se encuentran los siguientes equipos:

-~ Do 00 o

Alimentador de preformas.

Alimentador de tapas.

Sopladora.
Llenadora.

Capsuladora.
Carbonatador.




1.3.2.  Areano sensible
En esta area se encuentran los siguientes equipos:

a. Inspector de nivel.

b. Codificador laser.

c. Etiquetadora.

d. Empacadora.

e. Paletizadora.

f. Envolvedora.

g. Etiquetadora de pallets.

Asimismo el personal de operacion de linea se organiza de acuerdo a la

Tabla 1.
Tabla 1. Personal de Operacion Linea 128-1
Mano de Obra Cargo
Abastecedor de preformas Operario
Operador de combi Maquinista
Auxiliar de combi Operario
Operador de etiquetadora Maquinista
Auxiliar de empacadora Operario
Operador de empacadora Maquinista
Operador de paletizado Maquinista
Aucxiliar de envolvedora Operario
Inspector de procesos Maquinista

Fuente: Planta Santa Rosa - Trujillo, Corporacion Lindley
Elaboracion: Roger Farfan Balcazar

A continuacion, se ilustrara la Figura 3 “Distribucion de Linea 128-17, la cual limita
su proceso de produccion a los 2 tipos de area mencionados anteriormente:



INGRESO DE
PREFORMAS

IALIMENTADORES
DE PREFORMAS

BOMBAS DE TQ DE
ALIMENTALIO

GENERADOR

TOQ ALMAC.DE
AGUA DZONIZADA

HNEFECTOR DE MIVEL DE
LLEMADC

DE OZONO

Leyenda

Area Sensible: E
Area No Sensible: S

ETIQUETADO
BE PALLETS

| Ill"lmllm SALIDA DE PALET

ENFARDADO CON
PRODUCTO TERMINADO

Figura 3. Distribucion de Linea 128-1
Fuente: Planta Santa Rosa - Trujillo, Corporacion Lindley







Capitulo 2
Marco Tedrico

2.1. Origen del Mantenimiento Auténomo

Segun Cuatrecasas (2000), el Mantenimiento Auténomo surgio durante los afios 70 en
la industria automotriz de las fabricas Nippodenso, Toyota, Mazda y Nissan, gracias al
esfuerzo de Japan Institute of Plant Manitenance (JIMP). Ello fue una respuesta a la
falta de control de los equipos en los que el avanzado nivel de complejidad tornaba mas
complicada las labores de mantenimiento.

En Japdn, el lugar de origen del Mantenimiento Auténomo, los operadores eran quienes
tenian la responsabilidad de realizar las actividades de produccion y de mantenimiento
de sus equipos. Con el pasar del tiempo y a medida que los equipos y maquinas iban
ganando complejidad, se derivé en el sistema americano de division del trabajo, segun
el cual se designan areas especificas para cada una de estas actividades, consiguiéndose
independizar el mantenimiento de la produccion.

La mejora de la eficiencia (mejor utilizacion de los recursos) y competitividad

(disminucién de los costes de produccion) que puede lograse de la mano del

Mantenimiento Autdnomo se deriva de:

e Lacombinacién del trabajo y la permanencia de un operador en su mismo puesto de
trabajo

e EI conocimiento adecuado de un trabajador sobre su equipo y lo que éste necesita,
pues de esta manera puede darle un mantenimiento rapido y eficiente;

e EI trabajador sabra cuando su equipo esta proximo a una averia o si necesita del
cambio de alguna pieza.?

2 Cuatrecasas, L. (2003). Total Productive Maintenace. Gestién 2000: Barcelona.
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2.2. Evolucion del mantenimiento antes del Mantenimiento Productivo
Total (TPM)

Cuatrecasas (1999, p. 22), en 1925 sefiala que comenzo6 a hablarse de aplicar, en los
equipos, el mantenimiento de forma preventiva, a fin de evitar problemas y en especial,
averias en los equipos de produccion. Pero no es hasta los afios cincuenta que se
extiende su aplicacién, por lo que podemos decir que el periodo de tiempo anterior a
1950 se caracteriza por la aplicacion del mantenimiento de reparacion, basado
exclusivamente en la reparacion de averias. Dicho proceso solamente se llevaba a cabo
cuando se detectaba un fallo o averia y, una vez reparada, todo acababa alli.

A partir de 1950 se establecen las bases del Mantenimiento Preventivo (MP)
propiamente dicho. Dicho procedimiento se introdujo en Japon después de llegar de
Estados Unidos en 1951 por parte de la compafiia Toanenryo Kogyo. Lo que se buscaba
era la rentabilidad econémica por encima de todo, en base a la maxima produccion, y
para ello se establecieron funciones de mantenimiento orientadas a detectar y/o prever
posibles fallos antes de que sucedieran. Gracias a este enfoque, en esta época queda ya
totalmente demostrada la relacion entre la eficacia econdmica y el mantenimiento.

Mas tarde, en los afios sesenta, se incorpord y desarroll6 el Mantenimiento Productivo
(identificado igualmente como MP), aunque su aplicacion era defendida desde 1954 en
General Electric. Se trataba de un paso adelante respecto al mantenimiento preventivo,
ya que consideraba los principios de aquél y algunos propios. EI MP Incluye el
establecimiento de un plan de mantenimiento para toda la vida util del equipo sin
descuidar su fiabilidad (probabilidad de que un sistema, aparato o dispositivo cumpla
una determinada funcion bajo ciertas condiciones durante un tiempo determinado) y
mantenibilidad (a menor esfuerzo de mantenimiento, mayor mantenibilidad).

El TPM o Mantenimiento Productivo Total comienza a implantarse en los afios
setenta en Japon. Se trata de un programa de gestion del mantenimiento efectivo e
integrado que engloba a los tipos de mantenimiento anteriores, tal y como se aprecia en
la Figura 4.

Figura 4. Evolucion de la gestion del mantenimiento
Fuente: Cuatrecasas (1999, p. 23)
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La diferencia basica entre los tipos de mantenimiento es la incorporacién de conceptos
innovadores. Destaca entre ellos el Mantenimiento Autonomo, llevado a cabo por los
propios operarios de produccidn, con el cual se consigue la implicacion activa de todos
los empleados, quienes ocupan los altos cargos hasta los operarios en planta. Ellos
deben esforzarse por alcanzar los objetivos propuestos por la empresa, y crear una
cultura propia que estimule el trabajo en equipo y eleve la moral del personal.

Llegamos asi al planteamiento de la filosofia del TPM, la cual adapta el concepto de
mejora continua desde el punto de vista del mantenimiento y la gestion de equipos; por
lo tanto, ya no hablemos de mantenimiento productivo, sino de Mantenimiento
Productivo Total, el cual plantea un nuevo concepto de mantenimiento. Serd en este
momento, y mediante la introduccion del Mantenimiento Auténomo como parte
integrante y primordial del TPM, cuando conseguiremos el equilibrio total de las tareas
de mantenimiento gestionadas de forma conjunta entre el personal de produccion y el de
mantenimiento.

En la Figura 5 veremos como se integran cada una de las etapas en la evolucion del
mantenimiento, hasta dar como resultado el TPM.

Figura 5. Mantenimiento Productivo Total
Fuente: Cuatrecasas (1999, p. 24)

Finalmente consideraremos, la Prevencion de Mantenimiento (que identificaremos
como MP), que centra su actividad fuera de la planta de produccién, ya que actta en la
etapa de disefio, desarrollo y construccion de los equipos productivos, es decir, es el
mantenimiento a nivel de ingenieria de desarrollo.

El objetivo més importante para este tipo de mantenimiento es reducir al maximo, e
incluso eliminar si es posible, la necesidad de actividades de mantenimiento del equipo
cuando ya sea operativo.

Asi pues, podemos decir que el TPM nace como consecuencia de la implantacion de
distintas etapas: mantenimiento correctivo, mantenimiento preventivo y mantenimiento
productivo, a través de una evolucién fundamentada en la filosofia de la mejora
continua (kaizen), donde cada fase se ha caracterizado por un enfoque propio que
finalmente ha servido de base para la introduccion y desarrollo de la siguiente etapa.
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Cuatrecasas, también comenta que el TPM ha recogido los conceptos relacionados con
la planificacion del mantenimiento basado en el tiempo y en las condiciones.

El Mantenimiento basado en el tiempo (TBM) intenta planificar de forma periddica
las actividades del mantenimiento del equipo, sustituyendo en el momento adecuado las
partes que se prevean de dichos equipos, para garantizar su buen funcionamiento.

El Mantenimiento basado en las condiciones (CBM) trata de planificar el control a
ejercer sobre el equipo y sus partes, a fin de asegurarse de que retnan las condiciones
necesarias para una tarea operativa correcta y puedan prevenirse asi posibles averias o
anomalias de cualquier tipo.

2.3. Definicién del Mantenimiento Autbnomo

Segun Lucio (2008), en la actualidad se considera al Mantenimiento Total Productivo
(TPM) como un modelo completo de Direccion Industrial y al Mantenimiento
Autonomo (MA) como su herramienta fundamental, a tal punto que se acostumbra a
utilizarlos como sinénimos. EI Mantenimiento Auténomo (en adelante MA) no se trata
Gnicamente de acciones o de un conjunto de actividades de limpieza e inspeccion, o de
una gestion automatizada de la informacion de mantenimiento, o de la aplicacion de una
serie de técnicas de analisis de problemas; el MA es una estructura de gerencia
industrial, que involucra sistemas de direccién, cultura organizacional y talento humano,
buscando racionalizar la gestion de todos los recursos que integran el proceso
productivo, de manera que puedan optimizarse tanto su rendimiento, como su
productividad.

La puesta en marcha del MA o Auto-mantenimiento, implica tomar una serie de
medidas directivas, de modo que pueda crearse el espacio necesario para su completo y
eficaz desarrollo. Antes de iniciar con las actividades operativas y técnicas del MA
relacionadas a la mejora de la productividad, la direccion de la organizacion tiene que
tomar decisiones sobre como debe estructurarse para empezar a trabajar con dicho
modelo, realizar un diagndstico de pérdidas, establecer politicas, objetivos, disefiar
planes de desarrollo, etc.

Presentar al MA de una forma sintética pero completa no es tarea facil ya que del
modelo japonés y de las adaptaciones occidentales al sistema no se puede obtener una
idea precisa de la aplicacion de la herramienta.*

2.4. Etapas del Mantenimiento Auténomo

Segin Alvarez (1996), el mantenimiento auténomo se debe considerar como un
instrumento para intervenir una organizacion, esto significa, transformar su cultura,
creencias y formas de actuar. En empresas que poseen procesos avanzados de

? Cuatrecasas, L. (2000). TPM, hacia la competitividad a través de la eficiencia de los Equipos de
Produccion. Gestién 2000: Barcelona.

* Lucio, X. (2008). Disefio de un sistema de mantenimiento autonomo para la planta ensambladora de
vehiculos General Motors — OMNIBUS BB. Tesis Publicada, Universidad Politécnica Nacional: Quito.
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mantenimiento autbnomo, se pueden identificar las siguientes etapas de desarrollo de la
organizacion:

e [Etapa 1 - Busqueda de resultados
Mejora de la efectividad de los equipos. Las actividades de mantenimiento
auténomo se dirigen a eliminar las pérdidas de los equipos con la participacion
del personal.

e Etapa 2 — Resultados sostenibles
Mejora de las habilidades y capacidades personales para realizar intervenciones
superiores. Se crea un sentido de colaboracion superior y alto compromiso del
trabajador para mantener niveles de eficiencia sobresalientes en el sistema
productivo

e Etapa 3 — Mejora de resultados
Mejora del funcionamiento de la organizacion. Se crea una vision del trabajo
autonomo, donde los ciclos de reflexion y aprendizaje se aplican a la mejora del
funcionamiento de toda la empresa.

Estas etapas tienen propositos diferentes, pero el principio es uno solo: mirar a la
empresa Como una organizacion que aprende. Una organizacion se transforma y mejora,
en la medida en que adquiere mas conocimiento y este se aplica en la mejora de los
procesos. EI mantenimiento autbnomo tiene como proposito que en las areas operativas
se realicen acciones de aprendizaje a partir de la observacion y el analisis permanente
del proceso productivo. El sistema de trabajo de mantenimiento auténomo utiliza
procesos de creacion, transferencia y utilizacion del conocimiento producido durante el
trabajo operativo, el cual se traduce en acciones de mejora del sistema productivo.

Cuando el mantenimiento autbnomo se introduce en una empresa, el operario se prepara
y desarrolla habilidades para mejorar las condiciones basicas de los equipos, a través de
acciones individuales y rutinarias de inspeccion, lubricacion, limpieza, verificacion de
ajustes y precision, reparaciones livianas e identificacion de situaciones anormales de su
propio equipo; con el proposito de lograr mantener las condiciones bésicas de las
instalaciones. Pero ademas de estas habilidades técnicas, el trabajador desarrolla otro
tipo de competencias como: trabajo en equipo, analisis de problemas, capacidad de
observacidn, organizacion del trabajo, formulacion de metas personales y gestion de la
rutina diaria. En forma paralela, los supervisores encargados de los equipos humanos,
también se perfeccionan en sus funciones de liderazgo, delegacion y transferencia de
responsabilidades a los operarios (empowerment). En etapas avanzadas y debido a la
formacion permanente, el trabajador se encuentra en la capacidad de disefiar estandares
de trabajo, realizar diagnosticos de calidad, analizar y estudiar mejoras al flujo del
proceso, controlar la entrega a almacenes y otras acciones administrativas. En estas
etapas avanzadas, los supervisores asumiran la responsabilidad del entrenamiento y
tutoria de los equipos de personas que les han sido asignadas.

El Instituto Japonés de Mantenimiento de Plantas (JIPM) propone desarrollar el
mantenimiento autdbnomo en siete pasos, los cuales se implantan progresivamente
siguiendo como proceso ldgico el crecimiento del personal. Estos pasos permiten
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estructurar en forma ordenada, tanto el crecimiento técnico, como humano de los

pequefios equipos de trabajadores.”

2.5. Plan del Mantenimiento Auténomo segun Nakajima (1989)

Para Nakajima (1989), el Mantenimiento Auténomo distingue siete (07) pasos durante
el ciclo de implementacion, en los cuales es muy importante trabajar la educaciény el
entrenamiento. El educar personas con voluntad, y el capacitar las habilidades técnicas

para la realizacion éptima de las actividades de control autonomo.

2.5.1. Pasol- Limpieza Inicial

Este primer paso enfatiza el deber del lider de orientar y motivar al grupo que
tiene asignado, teniendo siempre en mente que cada individuo debe aprender y
comprender de una manera sélida, de qué forma la voluntad y la capacitacion
técnica adquirida en un paso, puede ponerse en practica en el siguiente paso.

I. Puntos principales de la limpieza inicial y de las actividades de grupo

La condicién minima que nos permite conseguir las situaciones basicas para
construir una estructura de participacion total, es iniciar con una actividad
sencilla, pero con la cual sea posible conseguir la participacion de todos en una
tarea de necesidad imprescindible. Desde este punto de vista, la limpieza del
equipo es un tema bastante adecuado para iniciar esta actividad.

a.  Buscar un aumento de las actividades

La limpieza del equipo es una actividad que puede ser realizada por cualquier
persona que cuenta con tiempo y voluntad, sin embargo, si el lider trabaja solo,
y no existe la voluntad de todos, la actividad de limpieza no constituira ninguna
actividad de union, y por lo tanto no habran resultados positivos. Este tipo de
actividad, dependiendo de como es conducida, tendra efectos claros en el lugar
de trabajo.

Ademas, realizar la limpieza del equipo no es algo que cualquier persona haga
con gusto, por lo que motivar al grupo y orientar a los miembros a un
comportamiento que eleve los resultados reales, es una de las dificultades con
las que se enfrenta el lider de linea.

Asi, en primer lugar, el lider tendra que lidiar con este tipo de dificultades. A
medida que él trabaja en conjunto con su equipo, en la solucion de los
problemas, ira configurando su liderazgo y las actividades de los pequefios
grupos se veran intensificadas.

b.  Elevar el cuidado del operador en relacion al equipo

Es necesario que el operador tenga contacto con el equipo a través de la
limpieza. En la mayoria de las veces, esto es una experiencia poco familiar
para los operadores, pero es a través de estas actividades que surgen diversas
preguntas y nuevos resultados. Es natural que los operadores tengan la

> Alvarez, H. (1996). Mantenimiento Auténomo y Desarrollo Organizacional. Barcelona: AMS, Ltda.
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intencién de no ensuciar el equipo y el deseo de no tener que limpiarlo con
tanto sacrificio, pues se piensa que las acciones de limpieza acumulan residuos
que puedan llegar a ensuciarlo, incluso las actividades posteriores como las
operaciones mismas. Por lo tanto, inicialmente la actividad de limpieza se
realizara en contra de la voluntad de los operadores. Pero con el paso del
tiempo, ellos mismos se plantearan cuestionamientos y surgiran gradualmente
preguntas y respuestas como estas:

¢Qué tipo de irregularidades puede surgir si hay suciedad aqui?

¢Donde estara la fuente de esta suciedad? ¢ Como hacer para prevenirla?
¢Existe otro método mas facil de limpieza?

¢Existen puntos de irregularidades como despacho de tornillos y desgaste
de piezas?

o ¢Cudl es la funcion de esta pieza?

o ¢Si esta pieza falla, necesitara de mucho tiempo para su reparacién?

Y es aqui, donde la busqueda y el planeamiento de soluciones para estas
preguntas durante las reuniones de grupo, con la participacién de todos, hara
germinar la semilla del control autbnomo.

c.  Entrenamientos con acompafiamiento

El entrenamiento forzado, sin el acompafiamiento del comportamiento, no trae
muchos efectos. Es necesario implementar actividades para obtener respuestas
a las preguntas surgidas durante la limpieza y hacer que el resultado se asocie
a la proxima accién. En este sentido, en el primer paso se pueden elevar los
efectos de las actividades e incrementar la capacitacion técnica a través de
aprendizajes como:

o La importancia de recuperar las condiciones basicas del equipo.
El método de aplicacion desde mi lugar de trabajo.

Lugares importantes para limpieza de mi equipo.

El significado de “limpieza e inspeccion”.

ii. Puntos principales de la limpieza inicial del equipo

a.  Problemas causados por infiltracion de materiales y suciedad

Los problemas causados al equipo por la falta de limpieza son innumerables,
ello se debe a factores como la infiltracion de materiales extrafios en las partes
movibles de la maquina: el sistema de presion neumatica e hidraulica, el
sistema de control eléctrico, etc.; ocasionando desgastes excesivos,
obstrucciones, fugas, fallas en la conduccion eléctrica, reduccion en la presion,
lo cual generan defectos, paradas o fallas.

En ciertos tipos de maquinas automaticas, debido a la infiltracion de la
suciedad del material y de materiales extrafios, o a la suciedad en el canal de
alimentacion, la distribucion automatica de materiales no transcurre
normalmente, provocando la obtencién de productos defectuosos, de operacién
en vacio y de pequefias paradas.

Cuando el equipo esta sellado o cerrado, la inspeccion y la reparacion se tornan
dificiles, dificultando principalmente la deteccion de fallas intimas. Ademas de
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eso, se crea un efecto psicoldgico de no sentir la voluntad de realizar la
inspeccion, y creer que en el caso de realizar reparaciones, ademas de gastar
mucho tiempo, se pueden infiltrar materiales extrafios en momento del
desmontaje, generandose nuevamente la probabilidad de falla.

b.  Lubricacion

Es necesario recordar que la lubricacion previene el deterioro del equipo y es
una de las condiciones basicas para la confiabilidad. No obstante, al visitar una
linea de produccion, verificamos muchas veces precipitaciones y adherencias
de polvo en tanques de aceite, en el lubrificado automatico, en el bocal de
abastecimiento de aceite, etc., o incluso, obstruccion en la tabulacion del
sistema centralizado de lubricacién.

Por ello, al igual que las fallas internas tienden a ser consecuencia de una
limpieza deficiente, la lubricacion también sigue la misma tendencia, pues
puede ser ejecutada defectuosamente y provocar fallas, productos defectuosos
o fallas indirectas como: la reduccién en la precision de la operacion, de las
partes movibles y del sistema hidraulico y neumatico.

c.  Elementos de fijacion

La falla, la ruptura y la holgura de elementos de fijaciébn como tornillos y

tuercas, traen grandes influencias en la ocurrencia de problemas tanto directa

como indirectamente. Por ejemplo:

e Los dafios y la ocurrencia de productos defectuosos recurren de la holgura
de los tornillos de ajuste de los moldes y de la herramienta y plantilla.

¢ Fallas de operacidn y dafios causados por la holgura de los tornillos internos
de los paneles de distribucion eléctrica, del control, de los tornillos de
fijacion de limitadores, etc.

e Derrame causado por la holgura de los tornillos de rebordes en tubo de
conexion, etc.

La holgura de un tornillo hace ampliar la vibracién, induciendo a mas holguras
en los otros tornillos, ello afecta directamente al deterioro, reduciendo la
precision de la operacion y finalmente ocasiona la adquisicion de productos
defectuosos y dafios en la pieza.

Asimismo, también existen casos en los que se ignora el torque adecuado para
el ajuste de tornillos. Por falta de capacitacion técnica se observa innumerables
veces que el ajuste se ha realizado de manera insuficiente o excesivo, de modo
que los tornillos no se encuentran totalmente equilibrado los tornillos, lo que
ocasiona la ocurrencia de problemas.

d. Lalimpieza es una inspeccion

Hacer limpieza no significa solo dejar a la maquina con una buena apariencia,
hacer limpieza significa tener un contacto manual en todo el equipo, visualizar
y detectar las fallas intimas, la vibracion, las anormalidades en la temperatura,
tener en cuentas que no produzca ruidos extrafios, etc. En otras palabras:
“limpieza es inspeccion”

El perfeccionamiento de los 5 sentidos del operador hara que se descubran
diversas anormalidades en su equipo, hasta entonces desconocidas o
consideradas normales.
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Identificacion de las anomalias

En el momento de la limpieza el equipo es inspeccionado y las anomalias
detectadas deben ser identificadas y etiquetadas para que posteriormente se
realicen las acciones correctivas, por parte del propio operador o por el area de
mantenimiento.

El método de identificacion es hecho a traves de “etiguetas” fijadas, siempre
que sea posible, en las anomalias.

Etiquetas para la identificacion de las anomalias

Etiqueta Azul, es la etiqueta para la identificacion de las anomalias que el
Operador es capaz de solucionar.

Etiqueta Roja, es la etiqueta para la identificacion de las anomalias en las que
el Operador no esta capacitado para solucionar, y por lo tanto se necesita del
area de mantenimiento para ser tratados.

2.5.2. Paso 2 - Eliminacion de las fuentes de contaminacion y locales de
dificil acceso

Cuantos mas esfuerzos se hacen en el paso de “limpieza inicial”, el deseo de no
querer ensuciar el equipo se vuelve mas fuerte y al mismo que se incrementa la
voluntad de realizar mejorias como:

e “Aunque limpiando varias veces, vuelve a estar sucio, ademas de invertir
mucho tiempo... Tenemos que hacer otra cosa...”

e “El area que fall6 en el equipo fue detectado y tratado con mucho costo, y si
aun asi, continuara igual o volviera a ocurrir... Se necesita pensar en otro tipo
de solucion...”

e “La actividad de la limpieza reduce las fallas, sin embargo para reducirlas ain
mas necesitamos del conocimientos de los operadores para realizar las
mejorias”

El segundo paso tiene por objetivo trabajar, de la mejor forma posible, la voluntad
del personal para realizar mejorias en el equipo; al mismo tiempo en el que se
estudia el método de conduccién de mejoria de los equipos, aprovechando la
autoconfianza adquirida por los operarios a través de la motivacion proporcionada
por la mejoria.

i. Objetivo de las mejorias

v" Facilitar y reducir el tiempo de limpieza.
- Reducir al minimo el area atendida por la contaminacion.
- Eliminar el origen de la contaminacion.
- Reducir al minimo las fugas de aceite y limaduras.
- Reducir al minimo el area en el que hay fugas de aceite.

v" Facilitar y reducir el tiempo de inspeccion
- Instalar ventanas para la inspeccion
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- Estudiar un modo de impedir la fugas
- Instalar un indicador de nivel de aceite
- Modificar el método de lubricacion

- Cambiar el disefio de las tuberias

- Facilitar la sustitucion de piezas

ii. Daflos causados por contaminacién y medidas para combatir su origen

Al dejar el equipo limpio después de la limpieza inicial, se comienza a percibir
visualmente de qué modo la contaminacion influye en el equipo y/o en la calidad
del producto.

Existen diversas causas de contaminacion: las limaduras, los residuos, las
reservas, las cortezas, los residuos de solidos, etc. Materiales extrafios infiltrados
en las piezas corregidas, o procedente del propio equipo como el aceite, residuos
generados por friccion, etc., ademas de suciedad y desperdicios infiltrados del
ambiente externo.

Como medida de combate contra todo ello, es necesario realizar trabajos de
mejora para impedir la infiltracion o la adherencia de residuos y asi también
identificar el origen de los mismos para evitar su esparcimiento.

iii. Medidas de combate contra locales de dificil acceso

Los lugares de dificil acceso hacen referencia principalmente a los lugares en que
se gasta mucho tiempo para limpieza, lubricacion e inspeccion. Si no se consigue
erradicar por completo el dificil acceso, pasa a ser necesaria una mejora en la
operacion, de tal manera que se consiga realizar el trabajo en el menor tiempo
posible. Existen casos como la lubricacion, donde el tiempo asignado para atender
todos los puntos de engrase y aceite, no es suficiente.

Con relacion a la inspeccion se puede decir que pasa lo mismo, pues muchas
veces sus normas son elaboradas por los superiores, quienes ignoran las
condiciones del lugar de trabajo.

Para el tratamiento de este tipo de problemas, es importante que el propio personal
del area tome la iniciativa de realizar las mejorias. Por otro lado, en la mayoria de
veces, contar con un sistema de cooperacion de los superiores en los problemas
que aparecen, es el método mas rapido de conduccion a las soluciones.

a.  Organizacion de contenido de las mejorias y confirmacién de los
efectos

Las mejoras referidas anteriormente son infinitas. Es por ello, que se deben
organizar los puntos problematicos, lugares, objetivos, contenidos, costos y
efectos de la mejora, siendo de gran importancia un estudio critico sobre el
modo de ejecucion. Por ejemplo, en ocasiones se considera dificil la
realizacion de la limpieza, y hay sugerencias que implican un alto costo para
encontrar el tiempo Optimo, de 2 a 3 minutos, Sin embargo, a veces es mejor
considerar el entrenamiento para efecto del raciocinio con la finalidad de
encontrar mejores formas para la ejecucion del trabajo.

b. Puntos importantes en la eliminacion de las fuentes de

contaminacién y locales de dificil acceso

1. Es necesario que a la hora de limpiar e inspeccionar el equipo, los
operadores estén atentos a aquellos lugares que no se mantienen limpios,
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pues esto es la evidencia de una fuente de contaminacion que debera ser
eliminada en el segundo paso del Mantenimiento Autonomo.

2. En caso de lugares contaminados, se torna necesario, realizar varias
contramedidas, ademas se debe confinar de inmediato el A&rea
comprometida, para que el grupo auténomo pueda remediarlo por completo.

3. Identificar correctamente las fuentes de contaminacién, sin confundir un
local sucio con una fuente de contaminacion.

4. Los resultados, después de las mejorias, deben ser supervisados con el fin de
verificar los logros obtenidos y garantizar la no reincidencia.

5. L.U.P. (Leccién de un Punto) es importante esta herramienta para la
aplicacion de las mejoras a otros equipos.

6. EI diagndstico (auditoria por etapa) de las actividades ejecutadas
determinara la posibilidad de continuar hacia al siguiente paso.

2.5.3. Paso 3 - Elaboracion del Estdndar Provisorio de Inspeccion,
Limpieza y Lubricacion

El significado original del mantenimiento de equipo consiste en conservar el
“perfil ideal” de la maquina, siendo la funcion principal del mantenimiento
auténomo.

El retornar al equipo a sus condiciones basicas, significa ejecutar las tres
actividades que previenen el deterioro: inspeccion, limpieza y lubricacion

De este modo, teniendo como base las experiencias adquiridas a través de las
actividades del primer y segundo paso, este tercer paso de “Elaboracion de las
normas bésicas de inspeccion, limpieza y lubricacion”, tiene por objetivos:

- Establecer “el perfil ideal” de las condiciones basicas en relacion al equipo,
para impedir el deterioro del mismo.

- Mantener la administracion de la inspeccion, limpieza y lubricacion.

- La elaboracion de estandares por parte de los operadores, responsables de sus
equipos.

- El refuerzo en el uso de controles visuales.

i. Concepto de Estandar

El estandar es un instrumento de trabajo que deber ser consultado, seguido y
modificado cuando sea necesario. Es una garantia de homogeneidad de
procedimientos.

Recordatorio

Problema, es todo resultado indeseado. La solucién del problema lleva a
la“Estandarizacion”

Estandarizacién, garantiza que los mismos problemas no ocurran de la misma
forma.

Figura 6. Recordatorio de Estandarizacion
Fuente: Loss Prevention - Consulting & Prevention (2010)
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Definicidon de Estandarizar

Estandarizar es:

- Establecer de forma clara como una actividad debe ser realizada, de modo que
se garantice no tener un desempefio inferior a lo establecido.

- Reunir personas y discutir los procedimientos para encontrar aquel que sea mas
adecuado para la realizacion de la tarea.

- Entrenar a las personas para asegurar que la ejecucion se produzca de acuerdo
con los procedimientos establecidos.

ii. Porque no se consigue cumplir los actuales estdndares

Al intentar implementar la inspeccién, limpieza, lubricacion y organizacion del
local de trabajo, casi siempre se escucha de los supervisores la siguiente pregunta
0 palabra de resignacion:

“Hasta el momento, me he esforzado innumerables veces para que se cumplan los
estandares de inspeccion, limpieza y lubricacion, sin embargo, los operadores
dificilmente los ejecutan. Es muy dificil hacer cumplir esto. Si existe algun
método para lograrlo, me gustaria que me lo ensefien”.

Los supervisores piensan solamente en hacer cumplir  los estandares
forzosamente, en lugar de buscar y analizar las razones por las cuales no se
ejecutan. Lo que deben hacer en primer lugar es trabajar para que las siguientes
condiciones de operacion estén segmentadas en relacion a las personas que deben
cumplirlos:

e Dejar en claro los items que deben ser cumplidos, y su metodologia. Esclarecer
las razones de necesidad de su cumplimiento o las consecuencias de su
incumplimiento.

e Capacitar a las personas para que puedan cumplir su tarea.

e Organizar el ambiente de trabajo, para facilitar el cumplimiento.

En otras palabras, si estos 3 factores: concientizacion, entrenamiento y recursos
(tiempo, material, herramientas) no se tuvieran, aunque haya voluntad de
cumplimiento, no se va a conseguir. De las diversas actividades relacionadas al
mantenimiento autdbnomo, la mayor parte de ellas depende de la voluntad y de la
capacidad de quien las ejecuta.

La principal razon por la cual no se consigue el rigor en el cumplimiento de los
estandares, es que las personas que determinan las reglas y las personas que las
ejecutan son diferentes, en otras palabras, esta es la situacion: “Yo (supervisor o
gerente) hago cumplir y ti (operador) cumple”.

iii. ¢ Como hacer para gue las normas sean cumplidas?

Para que haya un cumplimiento riguroso de las normas es importante que los
items que deben ser cumplidos, sean determinados por quien tenga que realizarlos.
Por lo tanto, son necesarios los siguientes items:

1. Comprender la necesidad del item a ser cumplido.
2. Adquirir la capacidad de elaborar normas.
3. Elaborar las normas.
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Con certeza, los items 1 y 3 mencionados arriba ya fueron suficientemente
comprendidos en el primer y segundo paso.

A mayor dedicacion en el primer y segundo paso, la voluntad de querer mantener
el estado ideal (estado en que se atiende el segundo paso) es sentida con mayor
necesidad por la persona, pues de lo contrario, todo el esfuerzo seré en vano.

Se deben determinar las normas a traves de varias reuniones de grupo, asi, su
cumplimiento se tornara mas factible.

iv. Meta de tiempo para inspeccion, limpieza y lubricacion

No es posible tener un tiempo ilimitado para que las operaciones de inspeccion,
limpieza y lubricacion se ejecuten. Es necesario, que durante la elaboracion de las
normas, se tenga como premisa la limitacion de tiempo permitida para la
ejecucion dichas actividades. Por ejemplo: 10 minutos antes y después de la rutina
diaria, 30 minutos en final de semana, 1 hora al fin de mes. Si de esta manera, no
se cumplen las normas elaboradas inicialmente por el grupo, surge la necesidad de
gjecutar una mejora, pues es preciso conseguir que las normas se tornen todavia
mas féciles. Por ejemplo: adoptar la metodologia de lubricacion centralizada,
plantear medidas para extender la periodicidad de la lubricacion, instalar un
lubricador automatico, etc.

También son muy utilizados los controles visuales para la reduccion de los
tiempos de inspeccion, limpieza y lubricacion, como etiquetas de
reabastecimiento, indicadores de limite, escalas, marcacion de elementos de
fijacion, etc.

v. Controles visuales

El control visual es la clave para la realizacion consistente y rapida de las tareas
de limpieza, inspeccion y lubricacién; ademas de ser de facil ejecucién para
cualquier persona. Estos controles son colocados en el equipo para verificar e
indicar claramente las condiciones de operacion (presion, temperatura, nivel de
aceite, entre otros).

a.  Objetivos de los controles visuales

Comprension e interpretacion del contenido de “realce de ojos” para facilitar la
inspeccion y deteccion de anormalidades.

o Identificacion del objeto al ser inspeccionado.

o Definicién del estado normal y del perfil ideal.

. Capacitacion técnica sobre su funcion y estructura.

o Entrenamiento del método de inspeccion y del juicio de anormalidades.

o Capacitacion tecnica para el entrenamiento sobre el tratamiento de
anormalidades.

. Puntos de aplicacion de los controles visuales
o ¢Existe fuga o caida de tornillo/ tuerca?

o ¢La zona de temperatura es excesiva?
° ¢La cantidad de aceite es adecuada?
o ¢La presion es normal?

o ¢El amperaje es normal?
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c. Ejemplos de Control Visual: Optimizacion de la Inspeccion

Figura 7. Optimizacion de la inspeccion
Fuente: Loss Prevention - Consulting & Prevention (2010)

2.5.4. Paso 4 - Inspeccion General del Equipo

Del primer al tercer paso fueron enfatizadas la “estructuracion de las condiciones
basicas”, la deteccion de inconveniencias en el equipo, la ejecucion de medidas de
combate a las fuentes de contaminacién, y la elaboracion de estandares de
inspeccion, limpieza y lubricacion. A través de estas actividades se eliminé el
deterioro y se cred “una vision aguda para detectar las anormalidades”,
adquiriendo asi conocimientos referentes al “raciocinio y método de conduccion
de la mejora del equipo”

Los pasos hasta aqui analizados, se enfocan en detectar las irregularidades que
pueden ser percibidas a través de los 5 sentidos. El objetivo de este cuarto paso es
avanzar un poco mas, comprendiendo profundamente la funcién y la estructura
del equipo, para conseguir la ejecucién de la inspeccion diaria, teniendo como
base el conocimiento y la teoria relacionados al equipo.

Meétodo de conduccién del cuarto paso

El cuarto paso seréd conducido de la siguiente forma:

1. Listado de los materiales.

2. Preparacion de los material.es didacticos y elaboracion del plan de
entrenamiento

3. Entrenamiento de los lideres.

4. Entrenamiento por transmision a los operadores.

5. Ejecucidn de las actividades, de manera que se aprenda a través de la deteccion
de inconveniencias (inspeccion general).

i. Listado de las materias de inspeccion general

El operador evalua las materias necesarias para el control del equipo. Por ejemplo,
sistema neumatico, sistema hidraulico, sistema de transmision, sistema eléctrico,
etc.
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ii. Preparacion de los materiales didacticos y elaboracion de plan de
entrenamiento

Se preparan los materiales didacticos necesarios para cada materia de inspeccion

general y se elabora el cronograma de entrenamiento. Entre los materiales

didacticos se encuentran estdn: modelos en corte, fotos, cuadros utilizados como

materiales de entrenamiento de la capacitacion técnica, manual de inspeccion

general, aboliciones, etc.

iii. Entrenamiento de los lideres

Las instrucciones son dadas por los supervisores y por los técnicos de
mantenimiento, quienes se basan en la teoria de los aspectos basicos del equipo,
de modelos en corte, de modelos reales, etc., Ellos estudian los aspectos de la
estructura que necesitan una especial atencion: funcion, regulacion, utilizacion y
todos los demas puntos importantes de verificacion diaria.

La razon por la cual este entrenamiento es realizado en el 4to paso, se debe al
hecho de que durante el seguimiento de los pasos anteriores, hay un conocimiento
mayor sobre el equipo y una vision clara sobre las inconveniencias. El
entrenamiento en esta Ultima fase, comienza a mostrar finalmente los frutos de las
mejoras realizadas. Sin embargo, si este entrenamiento fuera realizado por un
operador que no conoce, 0 nunca ha tenido la experiencia, el efecto seria reducido
a la mitad.

Hasta ahora, la metodologia ha consistido en detectar las inconveniencias a través
de los 5 sentidos, adquiriendo mas profundidad con el entrenamiento, la
comprensiéon de la estructura y la funcién de equipo. Asimismo, de aqui en
adelante es preciso descubrir la importancia del aspecto teorico, pues incluso la
manera de abrir un tornillo tiene base teorica.

iv. Entrenamiento de los operadores

Los lideres no deben solo conformarse y transmitir lo que aprenden, sino que mas
bien, deben esforzarse por conseguir perfeccionamientos propios, para aplicarlos a
las mejoras de los equipos existentes en su area de trabajo y capacitar a los
miembros de su grupo.

Si no se tiene comprendido perfectamente lo que le fue ensefiado, el lider no
conseguira transmitirlo a sus compafieros. La clave en el proceso de ensefianza a
otras personas es realizar las actividades con el propio instructor, cumpliendo esto
el lider puede asimilar mejor el contenido y generar la autoconfianza. Si el lider,
al intentar ensefiar en la préctica, percibe que no consigue explicar de la manera
deseada, debera acudir nuevamente al especialista para una explicacion mas
detallada de los puntos no comprendidos. Esto derivard en un incremento de su
nivel técnico.

Al mismo tiempo en que se realiza el entrenamiento de los operadores, es también
de extrema importancia realizar un test para verificar si lo que fue ensefiando ha
sido realmente comprendido, ademas de verificar si el operador consigue colocar
en practica y detectar las inconveniencias. De lo contrario, puede ocurrir que
solamente se ensefie sin que se consiga la comprension por parte del operador.

Si después de realizar la evaluacion o test, el operador no consigue llegar a un
cierto puntaje, se debe rehacer el entrenamiento y evaluar nuevamente.

Lo deseable es que se consiga un ambiente de entrenamiento donde puedan
manifestarse comentarios del tipo: “Fue muy bueno haber aprendido estas cosas”,
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“Hasta ahora estaba haciendo la inspeccion sin una comprension adecuada”, “Mi
vision era insuficiente” etc.

v. Aprendizaje a través de la deteccion de inconveniencias (inspeccion
general)

Las cosas que se ensefian no se resumen meramente en conocimiento, hay

encontrarles un significado; lo méas importante es poder aplicarla de inmediato en

el campo de trabajo, para poder encontrar alguna inconveniencia. Ademas de ello,

es también de extrema importancia incrementar y revisar las normas de estandar

provisorio para cada item del material didactico.

Tabla 2. Ejemplos de items de entrenamiento para inspeccion general

Lubricacién Equipos eléctricos
- Control de lubricacion con grasa - Llaves limite
- Caracteristicas del aceite - Contadores
- Lubricaci6n centralizada - Redes
- Consumo por unidad de tiempo - Sensores
- Motores
Equipos hidréulicos Equipos neumaéticos
- Cilindros - Reguladores
- Tanques - Filtros
- Bombas - Lubricadores
- Mangueras - Vélvulas
- Conexiones - Cilindros
- Vélvulas - Mangueras
- Reguladores - Tubos
- Juntas / Anillos

Fuente: Loss Prevention - Consulting & Prevention (2010)

2.5.5. Paso 5 - Inspeccion Autonoma

El estandar provisorio ejecutado en el tercer paso, fue optimizado por el ciclo de
capacitacion del cuarto paso, lo que se buscaba era mejorar aun mas la confiabilidad,
calidad y capacidad del mantenimiento de los equipos.

Es preciso por lo tanto revisar nuestros estandares, de modo que al incrementarse la
eficiencia de las inspecciones, se eliminen los errores de verificacion, los cuales
demandan mucho y no permitan el control total sobre los equipos.

La calidad de los equipos y las condiciones correctas de control son fundamentales
para reducir las fallas a cero.

Los nuevos estandares deben ser confrontados con otros ya existentes, como el del
mantenimiento. El trabajo conjunto sera necesario para evitar redundancias y realizar
la division de las actividades.

2.5.6. Paso 6 — Estandarizacion

El énfasis dado en los pasos anteriores se concentra en el mantenimiento de las
condiciones basicas y las inspecciones diarias de los equipos. La estandarizacion se
destina a asegurar el mantenimiento y el control de estas actividades, asi como a
ampliar las funciones del operador a los cuidados de las areas que se encuentran
alrededor de los equipos.
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El proceso de las inspecciones autobnomas estd compuesto por medidas “Kaizen”,
donde se toman en cuenta las fallas, se ejecutan medidas y normas defensivas que
permitan solucionar y lograr los resultados.

La secuencia de los pasos muestra la evolucion de las actividades, desde la
preocupacién por los equipo hasta aspectos de calidad y movilidad de trabajo. La
preocupacion por los proceso ergonomicos, la ley fuera de area, el criterio de
estandarizacion del trabajo, la monitorizacion por controles visuales (paneles,
cuadros, etiquetas, etc.), el control de los materiales usados, la estandarizacion de los
métodos de recoleccidn de datos, el criterio de control de piezas, y la garantia de la
calidad en los procesos; son algunos de los principales objetivos para alcanzar el
control del sistema.

2.5.7. Paso 7 - Control Autbnomo

Los resultados obtenidos en el equipo, las personas y el propio ambiente de trabajo
fueron alcanzados después de ser desarrolladas los 6 primeros pasos.

El paso7 consiste en el reconocimiento de las capacidades individuales adquiridas,
con la participacion en la conduccién de nuevas metas que se encuentran en
concordancia con las directrices de la empresa, para lo cual es necesario identificar
con el sentimiento del ciclo infinito denominado “Kaizen”.

La formacion del personal continGa siendo un aspecto importante en este paso, ya
que se busca mejorar los diagndsticos y establecer metas temporales. EI objetivo es
que se pueda construir un tren con energia propia, en lugar de una locomotora de
electricidad.

La vision histérica de los sucesos, la satisfaccion de los resultados y la “Participacion
Total”, demuestran la plenitud de las condiciones y capacidad de la mano de obra.

Herramientas de Soporte

Para el éxito de la implantacion del Mantenimiento Auténomo, segiin Nakajima
(1989), existen dos (02) herramientas que deben ser practicados por los grupos
autébnomos:

2.6.1. Reuniones

Todo trabajo es desarrollado en equipo, para lo cual se necesitan reuniones
periddicas con los miembros, de manera que se puedan utilizar los indicadores,
priorizar el reparo de las anomalias, planear las mejoras, identificar necesidades de
entrenamiento, y otros asuntos que garanticen la evolucion de la situacion actual de
la empresa.

La calidad de los resultados de una reunién depende del liderazgo del jefe de grupo,
quien debe concluir una reunién considerando las opiniones de todos, y no solo la de
una persona. Es conveniente que las reuniones sean realizadas con frecuencia y que
el tiempo de cada una sea corto. Por lo tanto, el lider se debe preocupar por examinar
con anticipacion el tema de la reunion, su objetivo, los puntos problematicos, los
puntos que buscan ser mejorados, las medidas de combate y el efecto esperado; de
manera que la reunion sea conducida de forma eficiente y en un tiempo limitado.
Después de haber realizado la reunion, el grupo debe entregar al lider de la seccion
un acta con el contenido, la conclusion y los datos previstos para la siguiente
reunién. A través de esta préctica, el lider podré reflexionar si la reunion ha obtenido
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el resultado esperado 0 no. Ademas, gracias a este informe el lider de seccion podra
tener conocimiento sobre la situacion que el grupo estd experimentando en ese
momento. Asimismo, el grupo deberd recibir instrucciones y consejos adecuados
para acrecentar la dinamica del grupo.

Los 10 mandamientos de una reunion

e Como el tiempo es limitado, debe ser bastante objetivo.

e Cada uno tiene una funcion. Las funciones deber estar divididas entre todos,
actuando cada trabajador como si estuviese representando el papel principal.

e La reunién, al mismo tiempo que se conduce, se deben registrar los puntos

principales, de modo preciso y en un cuadro de avisos.

Hablar con sinceridad.

Unir con sinceridad.

No preocuparse por la forma.

No monopolizar la palabra.

No dispersar la conversacion.

Aceptar opiniones opuestas.

Las opiniones deben ser dadas al instante y referidas al tema de la reunion.

2.6.2. Leccion de un punto — LUP

La LUP demuestra el método mas eficiente para la transmision de los conocimientos
necesarios, a los miembros de los Grupos Auténomos, para el completo dominio de
sus equipos, maguinas, procesos, instalaciones y ambiente de trabajo.

Es un texto de facil comprension, con poca parte escrita, con figuras de hechos que
representan la situacion del proceso u operacion.

La clasificacion de la LUP
Se han identificados tres (03) situaciones en las que es necesario generar una Leccion
de un punto. Estas son:

Por conocimiento bésico:

Resumen de los items que precisan ser conocidos para el desarrollo de las actividades
del Mantenimiento Autonomo y de la produccion en el dia a dia. La LUP por
conocimientos basicos presenta apenas el punto principal que debe ser puesto en
entrenamiento.

Casos de mejoras

Resumen sobre el raciocinio, el contenido de las maneras, beneficios, con la
intencidn de poder realizar una diseminacién en sentido horizontal del ejemplo de
mejora dentro de la actividad de grupo local de trabajo. La LUP de mejoras presenta
el “antes” y “después” de cada mejora implantada con resultados positivos.

Casos de problemas

Resumen de los puntos principales que deben tratarse de manera cotidiana, sobre la
prevencién de la reincidencia, basandose en ejemplos concretos de cuestiones de
defectos y/o falla. LUP de casos de problemas presentan lo “cierto” y lo “errado” de
los problemas encontrados.

Después del entrenamiento, es de extrema importancia hacer un acompafiamiento
para verificar si lo que fue ensefiado fue comprendido por todos los integrantes del
grupo, Y si esta siendo practicado dia a dia.
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Cualquier persona que comprenda el asunto en cuestion, desde la alta direccion hasta
los operadores, pueden elaborar y reaplicar sus conocimientos.

Figura 8. Ejemplo de Formulario de Leccion de un punto
Fuente: Loss Prevention - Consulting & Prevention (2010)






Capitulo 3
Diagnéstico del contexto

3.1. Situacion actual de la linea de produccion

La presente investigacion tiene como escenario las lineas de envasado de la Planta Santa
Rosa de Corporacion Lindley S.A. — Truijillo, en el cual se ha adaptado el marco tedrico del
mantenimiento auténomo, a la realidad propia, y comun a los diferentes contextos que
existen en otras empresas.

3.1.1. Organigrama del departamento de produccion

El &rea estd compuesta por el Jefe de Produccion, responsable de la direccién del
area; un (1) Asistente, quien es analogo a un secretario de la jefatura; tres (3)
Practicantes, de soporte a las actividades de supervision de lineas; tres (3)
Supervisores de Envasado PET, quienes lideran una fuerza operacional de 47
Operadores (15 Auxiliares y 32 Magquinistas); tres (3) Supervisores de Envasado
Vidrio, quienes lideran una fuerza operacional de 74 Operadores (24 Auxiliares y 40
Maquinistas) y tres (3) Supervisores de Procesos, quienes lideran una fuerza
operacional de 23 Maquinistas.

Figura 9. Organigrama Area de produccion - Planta Trujillo
Fuente: Elaboracién Propia
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3.1.2.  Proceso de envasado PET Linea 128-1.

PET Linea 128-1, es una linea de envasado de bebidas no retornable (botella
plastico). Aqui se envasan:

a. Inka Kola 410 ml. c. San Luis con gas 625 ml.

b. San Luis sin gas 625 ml. d. Coca Cola 500 ml.

Todas ellas son llenadas a una velocidad de 40 000,00 botellas por hora, la cual es la
velocidad nominal referida por el equipo Sidel Matrix Combi (equipo integral de
soplado, llenado, capsulado).

A este equipo se suman el Carbo-Cooler, la Etiquetadora, la Empacadora, la
Paletizadora y la Envolvedora; las cuales son las principales maquinas que en
conjunto con otros equipos complementarios, logran conformar la linea de envasado
de bebidas carbonatadas, tal como se muestra en la Figura 10.

Figura 10. Proceso de envasado PET Linea 128-1.
Fuente:  Elaboracion Propia
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3.1.3. Analisis del contexto

Planta Santa Rosa — Trujillo, inicia sus operaciones en el afio 2012, con una
inestabilidad que afectd la eficiencia y la productividad de las lineas.

En el aflo 2013, con la finalidad de alcanzar resultados sostenibles y con la
proyeccion de ser una empresa de clase mundial, Corporacion Lindley opta por
establecer un nuevo sistema de direccion, la direccion por objetivos.

Por ello, en dicho afio, Planta Santa Rosa adopta una nueva metodologia de gestion,
implementado acciones de corto, mediano y largo plazo, con el objetivo de superar
las limitaciones y problemas que dificultan la estabilidad de las operaciones y la
optimizacion de los recursos.

Ante este escenario, desde la perspectiva de la implementacién del Mantenimiento
Autonomo, como una metodologia base e independiente para la obtencion de
resultados a corto y largo plazo, se pueden mencionar los siguientes factores
resaltantes que personalizan el contexto de inicio de la implementacion, en el area de
produccion:

Tabla 3. Contexto de Inicio en el Area de Produccion referente a la Gestion

Gestién Operativa

N° Escenario Actual Detalle
1 Carencia de lider Se incorpord un nuevo gerente industrial y
nuevas jefaturas.
Apertura a la adaptabilidad.
2. Carencia de liderazgo y direccion | Existen tres (03) practicantes con grado
en el area de produccion bachiller industrial, con funcion de operarios.
3 Sobrecarga de trabajo, inadecuada | Se incorporan seis (06) supervisores de
supervision y escaso trabajo a largo | produccién, dos (02) en cada turno. Uno (01)
plazo encargado de las tres (03) lineas de envasado
PET, y otro encargado de la supervision de
las dos (02) lineas de envasado en vidrio.
4 Presencia dominante del sindicato. | Limitando las acciones operativas.
5 Una fuerza débil del equipo de | Lo cual limita la atencion de los constantes

mantenimiento.

problemas mecéanicos / eléctricos en las
lineas.

6 Una fuerza operacional ajustada. Situaciones limitantes para los relevos en
refrigerios y/o asistencia a reuniones.

1 Falta de reuniones de equipo. Necesarias para conocer sobre los temas de
productividad, mantenimiento de equipos,
analisis de falla y cambios de turno.

2. Ineficiencia del trabajo en equipo. Temor a que el lider asuma supuestos y
otorgue méritos solo a una persona, sin
plantear la posibilidad que ese logro
individual pueda ser colectivo.

3 Exigencias de un &rea a otra, sin

designar responsables directos
4 Escasa comunicacion y falta de | Falta de posicion de duefio, sentido de
compromiso e identidad, con la | pertenencia e identidad con la empresa
empresa. (cuidar el area, el trabajo como si fuera
Ssuyo, su empresa).
5 Carencia de facilitadores del area | Que puedan velar por el cumplimiento de las

de produccion para con las otras
areas.

normas o reglas acordadas en las diferentes
reuniones.
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3.2.

6 Ausencia de gestion de indicadores
que ayuden en el gerenciamiento de
las lineas.

7 Rutina  de  supervisores  no

estandarizada y alineada a los
objetivos de la empresa.

8 Carencia de capacitaciones técnicas | Debido a ello, cada maquinista opera de una
para la operacién de los nuevos | forma distinta su equipo.
equipos.

9 Falta de Instructivos de operacion | Diversas  fallas  producidas por el
que garanticen la funcionalidad de | desconocimiento en la manipulacién de la
las operaciones. maquina.

Fuente: Elaboracion Propia.

Mantenimiento

e Carencia de un registro de avisos de falla y gestién del mantenimiento.

e El Plan de Produccién no considera una programacion de mantenimientos
preventivos, correctivos y programados (mantenimiento autobnomo).

e Existen Planes de mantenimiento poco aplicables, donde se detallan equipos que
no existen o modelos de maquinas diferentes a las que se operan en linea.

e Retrasos en la llegada de repuestos y falta de herramientas, ambas como
consecuencia de una deficiente politica de mantenimiento.

Seguridad

e Ausencia de identificacion para fuentes de energia peligrosas.

¢ Falta de un procedimiento de acceso o atencidn segura a equipos.

¢ Deficiente rutina de avisos y atencion de condiciones inseguras.

e Falta de conciencia en el uso constante de los equipos de proteccion personal
(EPP)

e Ausencia de Gestion y liderazgo. (indicadores de seguridad, mapa de condiciones
inseguras, etc.).

Calidad

e Falta de padrones técnicos de calidad, que minimicen las paradas por problemas
en la calidad de materiales.

e Las distintas areas realizan las Buenas Practicas de Manufactura (BHM), y se
encuentran en proceso de implementacion de las 5S.

Eleccién de la maquina piloto:

La implementacion del Mantenimiento Auténomo inicia en abril del 2013, a través
de un equipo piloto que es elegido por su criticidad y gran impacto en las lineas
debido a su inestable funcionamiento.

Para ello se siguen los siguientes pasos de evaluacién:

e Evaluacion del historico de paradas de la Linea de envasado Pet 128-1, desde el
01 de enero de 2013 hasta el 31 de marzo de 2013 (Figura 11).
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Paradas registradas del 01/01/2013 07:00:00 al 01/01/2014 07:00:00

lnefdl  TwoPoraia K4 HolvoParada B Hes 4 nico K .

SIDEL 1281 | Turno no Programado Turno no Programado Fenero O01#13 070000 00N 15:00:00
SIDEL 128-1  Turno no Programado Turno no Programada Fenero O3 150000 01001M3 23:00:00
SIDEL 128-1 Turno no Programado Turno no Programado Fenero 010113 23:00:00 | 02¢01M13 07-00.00
SIDEL 128-1 Paradas programadas L&S 6F Linea Fenero 02001413 070000 02001013 1:4:3:00
SIDEL 128-1 Paradas programadas Arrangue y preparacion de linea Fenero 02001013 11:42:03 02001813 12:61:00
SIDEL 1281 Paradas programadas Arrangue y preparacion de linea Fenero 0240113 12:52:00 0203136701
SIDEL 128-1 Paradas programadas Arrangue y preparacian de linea Fenero 020013 135641 0200113 14:53:00
SIDEL 128-1 Paradas programadas Pruebas de control de calidad Fenero 020012 15:03%15 . 02/011315:07.00
SIDEL 1281 Paradas programadas Pruebas de control de calidad Fenero 0203 15:22:23 | 0200113 15:25:00
SIDEL 128-1 Disminuzion de rendimiento Caida de botellas en transportadares  Tenero 020013 18:32:81 02001013 15:39:01
operacional

Figura 11: Historico de paradas del Sistema de Incidencia SIDEL
Fuente:  Elaboracion Propia

¢ Se analizan solo tres (03) tipos de parada, de los siete tipos que se consideran en
Corporacion Lindley, debido a que es alli donde actta la implementacion del
Mantenimiento Auténomo.

v Disminucion de rendimiento de los equipos.
v Disminucion de rendimiento operacional.
v Pérdidas por limitaciones de linea.

Figura 12. Filtro de Tipos de Parada
Fuente: Elaboracién Propia

En el Anexo N°01 se puede observar con mas detalle las clasificaciones de
paradas en las lineas de produccion

e Se verifica, durante el periodo de enero a marzo, cual es equipo que ha presentado
mayor inestabilidad en su funcién, de acuerdo a los tres (03) tipos de parada.

Como se muestra en la Figura 13, se determina a la etiquetadora como el equipo
critico:



Etiquetas de fila Suma de Min

Caida de botellas en transportadores
FALLA M-E Llenadora
|Otros Disminucién del Rendimiento operacionz 2,798
|FALLA M-E Etiquetadora [ . 2,689
FALLA M-E Sopladora (Lineas Kombi) 2,121
FALLA M-E Termoencogible de Paquetes 783
] 745
FALLA M-E Paletizadora . 723
Minutos sin definir ] 680
FALLA M-E Dosificador de Nitrogeno Bl 319
Otras Perdidas porlimitaciones de linea Bl 314
FALLA M-E Capsuladora ] 290
FALLA M-E Inspector electrénico de nivel 1] 281
Sopladora (Lineas Kombi) 1] 234
Mala regulaciéon de equipo ] 231
FALLA M-E Ozonizador / Sala de productos sens B 209
FALLA M-E Transportador de Botellas ] 188
Paletizadora ] 161
FALLA M-E Codificador i 115
Llenadora I 100
Inspector electrénico de nivel 1 96
Termoencogible de paquetes 1 96
Mala operaciéon de equipo 1 79
FALLA M-E Sistema de Preparacién de Bebida 1 74
Alimentador de tapas | 69
FALLA M-E Alimentador de tapas | 64
Dosificador de nitrégeno | 61
FALLA M-E Envolvedora | 47
FALLA M-E Transportador de paletas | 46
Transportador de botellas | 32
FALLA M-E Inspector electronico de botellas | 21
Capsuladora | 20
Otros Disminucidon del Rendimiento de los equ| 16
Sistema de Preparacion de Bebida | 16
FALLA M-E Transportador neumatico (Lineas PET 15
FALLA M-E Aplicador de tapas 13
Microparada 13
Falta de personal de linea 10
Envolvedora 10
Sistema de aire 9
Inspector electrénico de botellas 9
FALLA M-E Sistema de lubricacién 7
FALLA M-E Termoencogible PDC 6
FALLA M-E Tunel de Enfriamiento 6
Agrupadora 5
Falta de lubricacién 5
FALLA M-E Lavadora de cajas 5
Alexus 4
FALLA M-E Pantalla de inspeccidén llenas 3
Falla M-E Ensunchadora 2
Pantalla de inspeccidén llenas 2
Total general 21,053

Figura 13. Minutos de Parada en la Linea de envasado Pet 128-1
Fuente: Elaboracion Propia
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Se detalla, en la Tabla 4, el calculo del tiempo de paradas que pertenecen a la

Etiquetadora F45:

Tabla 4. Calculo de Minutos en Etiquetadora

i ) % en Minutos L
Tipo de Parada | Minutos | _ . Observacién
RO Etiquetadora| Totales
S Se atribuye el 84% del tiempo a la etiquetadora, de
Disminucion del acuerdo al andlisis hecho a los 2798,38 minutos
Rendimiento 2,798.38 84% 2,350.64 , , ) ' u
- acumulados en éste tipo de parada. En la Tabla 5se
operacional . .
muestra la evaluacion de los minutos acumulados.
FALLA M-E 2688.98 100% 2688.98 Pgrada de tllpo mecanica /_e!ectrlca, responsabilidad
Etiquetadora directa del &rea de mantenimiento.
Etiquetadora 745,95 100% 7455 Para,da de tipo operzi\monal, responsabilidad directa
del &rea de produccion.
Total 5,784.88
Total Etiquetadora [Min] 5,784.88 27.48%
. Total Etiguetadora [Min] x 100
Total de Paradas [Min] 21,053.22

Total de Paradas [Min]

Fuente: Sistema de Incidencias SIDEL — Corporacion
Elaboracion: Roger Farfan Balcazar

Tabla 5. Tipo de Parada “Disminucioén del Rendimiento operacional”

Disminucién del Rendimiento operacional

Resumen Minutos %
Minutos en Etiquetadora 2,337.67 84%
Minutos Otros 460.72 16%
Tiempo Total 2,798.38 100%
nicio  KdFn K4 Detalle 4 Min Kl Producto K Orden

27/03/2013 10:16 ~ 27/03/2013 10:19 limpieza de tanbor de etiqueta
27/03/201309:44  27/03/2013 09:47 limpieza de tanbor de etiqueta
25/03/2013 11:49  25/03/2013 11:52 limpieza de tanbor de etiqueta
25/03/201311:19  25/03/2013 11:21 limpieza de tanbor de etiqueta
23/03/2013 17:17  23/03/2013 17:20 regulacion de entrada de etiquetar 2.13 252322 SAN LI"40141062
23/03/2013 16:57  23/03/2013 17:08 regulacion de entrada de etiquetac 10.08 252322 SAN L1"0141062

3.67 251528 INCA 40141129
2.03 251528 INCA 140141129
2.13 251528 INCA 140141129
1.93 251528 INCA 140141129

Fuente: Sistema de Incidencias SIDEL — Corporacién Lindley
Elaboracién: Roger Farfan Balcazar

Con una sumatoria total de 5784,88 minutos de tiempo en falla, que representa
aproximadamente el 27,48% del tiempo total (el tiempo total de parada en la
Linea Pet 128-1 es de 21053,22 minutos en los 3 meses de evaluacion).







4.1.

4.2,

Capitulo 4
Modelo del Plan de Mantenimiento Autbnomo

Introduccion

Hoy en dia, la gestion del Mantenimiento Autbnomo no sélo consiste en una parte
importante del presupuesto de las compafiias, sino que ademas se hace fundamental
para conseguir la eficiencia de los equipos y por tanto del proceso productivo, por lo
que toda empresa debe considerar implementar y administrar un programa de MA
que le permita detectar las fallas de sus maquinarias y equipos en su fase inicial y
corregirlas en el momento oportuno.

Es por ello, que el Modelo de Mantenimiento Autonomo (MA), desarrollado en el
siguiente capitulo, se basa principalmente en el desarrollo de la fase inicial del MA,
con lo cual se pretende crear progresivamente una cultura de cuidado permanente del
lugar de trabajo por el personal de operacion de la Corporacion Lindley S.A.

El presente modelo planteado es producto de una experiencia profesional, que inicié
como parte de un equipo de mejora del Mantenimiento Productivo Total en Ambev
Perd — Filial Sullana. Entrenado y capacitado por la consultora Loss Prevention
(Consulting & Prevention) bajo el tema “TPM y el Grupo de Liderazgo”.

Posteriormente, tuve la oportunidad profesional de ser el director del proyecto:
“Implementacion del Mantenimiento Autéonomo” en la Planta Santa Rosa — Trujillo,
de Corporacién Lindley S.A.; escenario en el cual se aplica y se da vida al presente
proyecto.

Objetivos

El presente modelo tiene la finalidad de describir la implementacion de un Plan de
Mantenimiento Autonomo para la Etiquetadora F45 de Envasado PET en su Etapa 1
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4.3.

(etapa inicial y busqueda de resultados), con la finalidad de mejorar la capacidad
técnica del personal de operacion en el desempefio de sus actividades fundamentales,
garantizar el cumplimiento de las rutinas de conservaciéon y preservacion de los
equipos y el entorno de trabajo.

Como consecuencia del cumplimiento de las actividades que forman parte de la etapa
1 del MA, se plantean los siguientes objetivos:

* Mejorar del entorno del trabajo.

e Aumentar el conocimiento técnico de los operadores.
e Operar de manera segura los equipos.

e Mejorar la relacion entre hombre y maquina.

e Minimizar fallas en el equipo.

e Preparar el area para la implementacion de metodologias mas complejas.

Base del Mantenimiento Auténomo

Antes de implementar cualquier actividad del plan del mantenimiento auténomo
(MA) para la Etiquetadora F45 de Envasado PET, se deben cumplir unos requisitos
previos, los cuales son fundamentales para el avance en el proceso; estos requisitos
son:

4.3.1. Definicion de Titulares

Concepto

En este punto, deben determinarse los operadores/maquinistas titulares y suplentes
(reservas) de la Etiquetadora F45.

Esta asignacion es de suma importancia para asegurar que se contard con los
operadores certificados / capacitados para la implementacion del MA en el equipo.

Aplicacion

Producto de la evaluacion de los supervisores con mayor experiencia en el area, se
identificaron tres (03) maquinistas como titulares y tres (03) suplentes.

Ellos fueron distribuidos en parejas, en cada turno se encontraba un maquinista
titular y uno suplente para la ejecucion de las operaciones.

4.3.2. Evaluacion de actitud en el sistema

Concepto

En éste punto se define una herramienta que tiene la finalidad de identificar las
brechas de conducta en los operadores en relacion a la rutina de su maquina, permite
entender las limitaciones y facilita la creacion de un plan de desarrollo para la
alineacion de los temas evaluados.

Un factor importante y de cuidado en este punto es la voluntad del operador, ya que
tiene que dejar la forma habitual de trabajo.
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Aplicacion
Para este item, el equipo de Mantenimiento Autdnomo (MA) determina el Anexo
N°02 para el control y seguimiento de la evaluacion al operador.

Dicho anexo es un “Checklist” de calificacion cualitativa y cuantitativa de los
principales item de evaluacion de la postura del operador y su colaboracion frente a
la implementacion del MA.

Teniendo en cuenta la Evaluacion de Actitud en el Sistema (EVAS), del anexo
indicado, se definen los siguientes terminos del checklist:

- Habilidad para decidir: Se refiere a la destreza para tomar decisiones. Este item es
importante ya que evaluamos la habilidad del operador al solucionar un problema
en el sistema.

- Acepta cambios: Se refiere a que siempre hay algo que aprender. Este item es
importante ya que se evalla la disponibilidad que tiene el operador para
involucrarse en nuevos retos.

- Acepta direccion: Se refiere a la destreza del operador para dirigir las
responsabilidades que ha aceptado.

- Acepta responsabilidades: EIl operador acepta encargos recibidos, procura cumplir
los compromisos, rutinas y deberes en la empresa.

- Actitud: Se refiere al comportamiento del operador en la empresa.

- Atencion a las reglas: Se refiere al cumplimiento de las normas de la empresa.

- Cooperacion: Se refiere al resultado de una estrategia aplicada al proceso o al
trabajo desempefiado.

- Autonomia: Se refiere a la capacidad que tiene el operador para desempefiarse en
los roles aceptados dentro de la organizacién y turnos.

- Atencidn a los costos: Se refiere a como cuidar las ganancias para la empresa.

- Iniciativa personal: Cualidad del operador para superar barreras o dificultades que
se originan durante su turno.

- Soporta estrés y presion: Se refiere a la cualidad del operador para conseguir los
resultados esperados.

- Conocimiento del trabajo: Se refiere a la predisposicion del operador en su area y
demostrar cuanto sabe.

- Liderazgo: Se refiere a la habilidad para satisfacer objetivos y necesidades de la
empresa.

- Calidad del Trabajo: Se refiere a la eficiencia y eficacia de la labor desarrollada en
la empresa.

- Cantidad de Produccion: Se refiere al nimero de productos fabricados por cada
operador durante su turno.

- Préacticas de Seguridad: Se refiere a las buenas practicas para manipular los
equipos, maquinaria, con los requisitos indicados.

- Planeacién y Organizacion: Se refiere a la capacidad de fijar metas y prioridades a
la hora de realizar sus labores.

- Cuidado del Patrimonio: Se refiere a la forma de cuidar los bienes tangibles e
intangibles de la empresa.

Es importante indicar que EVAS, se aplica a los operadores de manera mensual, esto
nos permite conocer la evaluacion de la actitud de cada operador involucrado en el
sistema, de encontrarse debilidades, se tomaran decisiones de manera oportuna.
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4.3.3. Evaluacion de aptitud para la operacion

Concepto

La evaluacion de aptitud para la operacion, consiste en saber cuanto conocimiento
tienen los operadores respecto a los procesos que realizan en la organizacién, es decir
es el como lo realizan.

Consiste en aplicar la Evaluacion de Aptitud (habilidad) y un Plan de Formacion a
los operadores.

La Evaluacion de Aptitud se aplicard constantemente durante el proceso del
Mantenimiento Autonomo, con la finalidad de desarrollar operadores con habilidades
técnicas relacionadas con el equipo y formar equipos de personas altamente
cualificadas para el trabajo que les corresponde desarrollar en la empresa.

Los puntajes de evaluacion del instrumento utilizado se miden con un puntaje del 1
al 5, se espera que los operadores obtengan un puntaje promedio de 4 a 5.

Aplicacion

De igual forma, para este item, el equipo del Mantenimiento Auténomo determina el
Anexo N°03 para el control y seguimiento de la evaluacion al operador.

Dicho anexo es un “Checklist” con las principales actividades de evaluacion que el
operador debe conocer y cumplir para una adecuada gestion del MA. Todas las
actividades listadas en dicho anexo se encuentran segmentadas de acuerdo al
conocimiento técnico y operacional necesario para operar el equipo, desde el punto
de vista de las siete actividades del Mantenimiento Autonomo.

Los items utilizados en el Anexo N°03, para evaluar a los operadores, estan basados
teniendo en cuenta las actividades del MA, como: Padrones de Operacion,
Seguridad, Instrucciones de un punto, Analisis de Fallas, limpieza, inspeccién y
ajuste, lubricacion, agenda de rutinay 5 S.

Desarrollar un Programa de MA implica en el alimento diario a los operarios que
utilizan el equipo, con un programa basico y la formacién adecuada.

4.3.4. Control de ausentismo

Concepto

Se refiere a las faltas o inasistencias de un empleado en la organizacién, ya que si
bien no podemos controlar las actitudes y decisiones de los empleados, es
conveniente iniciar el control del ausentismo, debido a que éste factor puede causar
la pérdida de la fiabilidad, la eficiencia, la productividad en el equipo, puesto que
genera el incumplimiento de las actividades de rutina necesarias para mantener el
proceso.

Un indicador de referencia es:

[%] De ausentismo = Suma Horas Ausentes de Titulares
Horas Totales de Produccion del Equipo

Es importante indicar que se espera un valor menor de 1 por ciento, para que este
factor no afecte los resultados.
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Aplicacion

El control de asistencia fue llevado de forma automaética con el sistema de marcacion
de huella dactilar, el cual estd integrado de forma sincronica con el sistema ERP-
SAP.

El supervisor de linea, responsable del turno, tiene el deber de verificar la asistencia
diariamente a inicios del turno, mediante el sistema ERP-SAP, con la finalidad de
pasar lista a todo el personal a su cargo, validar los cambios planeados (cambios de
turno, permisos, horas extras, etc.) y/o tomar acciones de reemplazos en casos de
inasistencia.

Cualquier eventualidad de inasistencia se registra en el “Diario de Rutina™®, en el
cual se detalla las medidas correctivas tomadas; esto con el objetivo de mantener
detalles que sean necesarios para evaluar de forma correcta algin problema
(referente a la inasistencia del operador titular) que se suscite en el corto o largo
plazo en sus areas o linea de produccion.

Es importante indicar que tener un control adecuado de ausentismos, nos permitira
evitar paradas en las lineas de produccion, y asignar oportunamente a los maquinistas
necesarios.

4.3.5. Planificacion de rotacion

Concepto

Otro indicador que se controla es la movilidad operativa (cambio de los operadores /
maquinistas de una maquina a otra).

El incremento de este indicador, sin ningln tipo de planificacion es perjudicial, ya
que el rendimiento del equipo puede verse afectado negativamente.

Otro impacto es que la alta movilidad puede ocasionar el retorno del avance en el en
el plan del Mantenimiento Auténomo.

Es necesario el control de este indicador con el fin de garantizar que sélo los
operadores aptos para la operacién del equipo son los que interacttan con éste.

La movilidad debe estar de acuerdo a la Evaluacion de Aptitud para la Operacion,
por lo que so6lo son capaces de cubrir un turno, los titulares y los suplentes.

Un indicador de referencia es:

[%] Movilidad = Numero de personas no aptas que han operado el Equipo
NUmero de personas aptas que operan el Equipo

Se espera que sea 0%.

Aplicacion

Dado el contexto, el equipo del MA de Planta Santa Rosa determina que la
implementacion debe darse con los operadores que estan capacitados y aptos para
operar la etiquetadora (los definidos anteriormente), por lo tanto se considera
necesario no adoptar ninguna accion de rotacion de operadores hasta alcanzar la
implementacion del Mantenimiento Auténomo.

Asimismo se norma que, cuando se dé la Rotacion de Operadores, el operador debera
tener una puntuacion mayor o igual a 4 (de 5) en su Evaluacién de actitud en el
sistema y en su Evaluacion de aptitud para la operacion.

® El Diario de Rutina detalla las actividades diarias del supervisor y al mismo tiempo da la opcién a describir
eventualidades. Se vera mayor detalle en el punto N°4.5.6.
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4.3.6. Instructivos de Operacion

Concepto

Los Instructivos de Operacion, se definen como una serie de explicaciones e
instrucciones que son agrupadas, organizadas y expuestas de diferente manera, en
diversos soportes, para darle al operador la posibilidad de actuar de acuerdo a como
sea requerido para cada situacion.

Todas las normas operativas relacionadas con el equipo seran y deben haber sido
escritas por los operadores. Este punto es de importancia primordial, puesto que crea
una relacion mas estrecha entre el operador y su maquina, ya que fue él quien
escribio la norma.

Los instructivos tienen como objetivo primordial orientar al usuario en los
procedimientos a seguir a través de una manera clara, detallada y precisa, de modo
tal que la actividad a realizar, o la maquina a echar a funcionar resulte sencilla y
exitosa.

Lo importante es que el instructivo es creado por el operador con méas experiencia
(recomendable con una evaluacion mayor o igual a "4" en la Evaluacion de aptitud
para la operacién) con la ayuda de todo el equipo de mantenimiento, incluyendo la
participacion de los supervisores.

En los instructivos deben usar recursos visuales, como fotografias y dibujos, asi
como detalles concretos y objetivos de las formas de operacion del equipo.

Es fundamental para el proceso de desarrollo del MA del factor motivacional. Los
supervisores deben liderar sus equipos para que estén siempre con el mismo objetivo
e interés, respeto y reconocimiento de acuerdo con sus resultados, siempre
"escuchar" y proporcionar respuestas a las necesidades de sus liderados.

La motivacion efectiva de los empleados ha sido una de las tareas mas dificiles y, a
la vez, mas importantes de los administradores (Kinicki & Kreitner, 2003). Segun
Wilson (2005), para mantener una fuerza laboral estable, los supervisores deben de
implicar a sus supervisados constantemente en diversas actividades de retencion.

Se define motivacién como los procesos que inciden en la intensidad, direccion y
persistencia del esfuerzo de un individuo hacia el logro de un objetivo (Robbins &
Judge, 2009).

La formacion de equipos autonomos es un factor de éxito del proceso de
Mantenimiento Autbnomo y manteniéndolos motivados termina siendo un requisito
previo.

Segun el autor (Munera, 2010), es importante ademas que estés muy al tanto de lo
que pasa en todo momento con ellos. Seria bueno que también cuando te retnas de
cuando en cuando, con cada empleado puedas poder hablar de cosas que
normalmente no se hablan en grupo. Hay que construir un espacio de confianza con
él, como también comenta (Chiavenato, 2006). Hazles ver que sus ideas son
importantes para ti. Felicitales aunque luego lo que propongan no se lleve a cabo.
Explicales siempre las razones para que no saquen conclusiones erroneas, ni se
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sientan infravalorados. La sensacion de pertenencia es fundamental en la motivacién
laboral. Crea incentivos que no creen competencias entre ellos, sino que favorezcan
la cooperacion, segin Robbins & Judge (2009).

Aplicacion

El equipo del MA determind como principales autores de los instructivos a:

- Tres (03) Operadores titulares (uno de cada turno).

- Un Supervisor de Produccion.

- Un Supervisor de Mantenimiento.

- Tres (03) técnicos de Mantenimiento (un representante de cada turno).

- Tres (03) técnicos de calidad (solo para la colaboracion en los instructivos
técnicos de calidad).

La finalidad del equipo era determinar instructivos que minimizaran los problemas
operacionales y establecieran una base tanto para la integracion de conocimientos del
equipo como para las mejoras de maniobras en la operacion de las maquinas.

En la Figura 14, se ilustra el escenario inicial referente a instructivos de operacion,
en donde so6lo se tenia un instructivo general de la linea, un “Instructivo de
Etiquetadora” y uno de “Tratamiento de Bobinas”, todos estos narraban de forma
muy general el flujo del proceso y sin detalles de las maniobras de operacion, incluso
aludian actividades o partes del equipo no ciertas o inexistentes.

Figura 14. Implementacion de Instructivos Operacionales — Corporacién Lindley “Planta Santa Rosa”
Fuente:  Elaboracion Propia

Bajo este escenario, el grupo definié cuatro (04) tipos de Instructivos Operacionales:
¢ Instructivo Operacional de Inicio de Produccion, (Anexo N°04).
¢ Instructivo Operacional Durante Produccion, (Anexo N°05).
¢ Instructivo Operacional para Cambio de Formato, (Anexo N°06).
¢ Instructivo Operacional de Fin de la Produccion, (Anexo N°07).

Y tres (03) Instructivos Técnicos de Calidad:
e Instructivo Técnico Inspeccion de Bobina, (Anexo N°08).
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e Instructivo Técnico Inspeccidn de Etiqueta, (Anexo N°09).
e Instructivo Técnico Inspeccidn de Envase, (Anexo N°10).

4.4. Implementacion del Modelo

4.4.1. Informacion del Plan al Personal implicado

Para informar al personal sobre el modelo a utilizar en el area, el primer paso de la
implementacién es “El dia del lanzamiento de las actividades de Mantenimiento
Autonomo”, este es el dia que el Gerente Fabril comunica a todo el personal de la
planta, la unidad elegida para el inicio de las actividades. Aqui refuerza la
importancia de la implementacion para la obtencién y mejora de resultados, busca
sinergias entre el Comité de Mantenimiento Auténomo y todo el personal que
interactua directamente con ellos.

Para ese dia se requiere la participacion del personal al cien por ciento; es decir todas
las areas involucradas: area de produccion, area de calidad, area de mantenimiento,
area de recursos humanos y del area de logistica. Se presentan los miembros del
Comite, se dan a conocer el inicio de las actividades, asi como alcance en cada una
de ellas (actividades de los operadores y sus responsabilidades en el proceso).

En el Anexo N°11 “Presentacion del Mantenimiento Auténomo”, se resume la
presentacion que se expuso en la Planta Santa Rosa — Trujillo, la cual se realiz6 a
inicio de cada turno, con todo el personal de las areas implicadas.

4.4.2. Equipo de Mantenimiento Autdnomo

El equipo surge por la necesidad de tener facilitadores en cada &rea o sub area que
participan o tienen influencia en el proceso de implementacion y desarrollo del
mantenimiento autonomo. Con la finalidad de hacer seguimiento y control a las
actividades de corto y largo plazo; siendo ellos responsables de fiscalizar e informar
del cumplimiento de su area en las actividades vinculadas.

El “equipo” tiene el objetivo de formar un grupo de operacion capacitado y que
desempefie las actividades de conservacion, preservacion y mejoria de equipos, a
través de la aplicacion secuencial del Mantenimiento Autonomo, apoyado en los
instructivos técnicos y operacionales.

El equipo se determiné de la siguiente forma:
e Jefe de Produccion.

Supervisor de Produccion.
Magquinista de Produccion.

Jefe de Mantenimiento.
Supervisor de Mantenimiento.
Técnico Eléctrico.

Técnico Mecanico.

Analista de Recursos Humanos.
Técnico de Calidad.

Analista de Logistica.
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4.4.3. Equipo Piloto Etiquetadora

Es una méaquina etiquetadora automaética rotativa RollQuattro provista de una
estacion de etiquetado para la aplicacion de etiquetas de cuerpo de tipo envolvente en
polietileno, papel o PET; fabricada por SIDEL S.P.A., MANTOVA (ITALIA), con
los méas avanzados criterios tecnoldgicos de etiquetado a alta velocidad.

La maquina trabaja con envases individuales de forma cilindrica y utiliza sistemas
completamente digitales que aumentan la precision y fiabilidad.

Todos los movimientos se realizan con motorizaciones electromecanicas controladas
electronicamente por medio de PLC.

La interfaz usuario-maquina se lleva a cabo mediante una caja de pulsadores mavil
(JOG) que, ademéas de brindar informaciones completas en tiempo real, permite
ejecutar en ciclo manual todas las operaciones previstas por la maquina.

Macro-funcionamiento.

El principio de funcionamiento de las méquinas etiquetadoras rotativas RollQuattro
(de carga y descarga automatica de los envases con alimentacion de pelicula de
etiqueta por medio de una bobina) consiste en trasladar el envase desde una cinta
transportadora de una fila hacia un carrusel circular en donde se aplica la etiqueta por
medio de una bateria de rodillos:

a) Entrada de botellas (botellas a etiquetar);

b) Zona de etiquetado;

c¢) Salida de botellas (botellas etiquetadas);

En la siguiente figura (Figura 15) se identifican los grupos principales de la maquina:

Figura 15. Etiquetadora F45 — Grupos Principales
Fuente: Manual de Uso y Mantenimiento Rollquattro F45 - Maquina Etiquetadora
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4.5.

4.4.4. Cronograma de Implementacion

La implementacién del modelo planteado se representa a través de un flujograma de
trabajo establecido por el equipo del MA. El cual considera de manera previa, la

necesidad y los recursos del area.

Por ello, en la Figura 16, se muestran los plazos establecidos, para el logro y alcance

de los objetivos a corto plazo.

Actividad Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Mes 5

[
N
w
IS

Andlisis y Seleccion del Equipo Piloto

13
Levantamiento de Pre-Requisitos

25

38

50

63

75

88

100

Definicion de mecanismos de control y seguimiento

33

67

Implementacion del Mantenimiento Auténomo

17

33

50

67

83

100

Figura 16. Cronograma de Implementacion.
Fuente: Elaboracion Propia.

Actividades de Rutina
45.1. Seguridad

Concepto

El equipo de mantenimiento autbnomo define a ésta actividad como la mas
importante, debido a que implica la integridad fisica de la persona y la integridad

moral de sus familiares.

De igual forma, se trata a la “Seguridad” como una actividad directamente
relacionada con la continuidad del proceso productivo, puesto que el dafio a una
maquina, un accidente o incidente dentro de planta, a menudo llegan a comprometer
y/o paralizar tareas de produccién, ocasionando tension en el clima laboral (por el
accidente de un compafiero o amigo) y pérdidas en la productividad.

Entre los puntos importantes para la prevencion de incidentes y accidentes, podemos

mencionar:

» Seguridad Personal: aqui se trata de englobar todas las acciones que parten de la
gestion humana, entre estas resaltan las charlas de seguridad y el uso constante de

EPP.

Las Charlas de Seguridad son reuniones que se deben de realizar al inicio de cada
turno, con la Unica finalidad de concientizar y enfatizar que el inicio de las
actividades requiere de nuestra concentracion y contante evaluacion de riesgos,
peligros y condiciones inseguras, que pueden terminar materializandose,

afectando la integridad fisica del
comprometiendo la productividad del area.

maquinista y como consecuencia,

De la misma manera, el uso de EPPs (Equipos de Proteccion Personal) es de
cuidado diario, pues ningun maquinista debe entrar a labores si es que no cuenta
con todos sus equipos de proteccién personal, o si uno de estos se encuentra

deteriorado o con alguna deficiencia.

Por ello es necesario que tanto el lider como el liderado, formen como parte de su
responsabilidad, el uso y supervision de la adecuada utilizacion de los equipos.
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La norma OHSAS 18001, establece los requisitos minimos de las mejores
practicas en Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Las Guardas: son protectores de seguridad, que aislan una energia mecanica,
eléctrica, quimica, entre otras; para la proteccion del maquinista u operador.
Segun, La Organizacion Asse, (2012), en su articulo titulado: “Cinco Problemas
serios con las guardas de las maquinas”, indica que: “durante el afo fiscal 2010, el
24% de las normas de OSHA mé&s comunmente citadas en la industria
manufacturera de EEUU se debieron a infracciones sobre las guardas de las
maquinas, lo que se tradujo en mas de $6 millones en multas propuestas”. LOS
dispositivos adecuados para este requisito se llaman interruptores de
enclavamiento de guarda. Barrera fisica que evita el contacto entre una parte del
cuerpo del operador con cualquier peligro de la maquina. (Existen fijas, de
enclavamiento, ajustables y auto-ajustables).

e Equipos de blogueo de fuentes de energia: los cuales inhabilitan la activacion del
movimiento mecénico o del funcionamiento, es decir, evita que se puedan activar
cualquier tipo de energia en la maquina, por consiguiente reducir el riesgo de
lesiones debido a una activacion accidental de la maquinaria o de energizacion.

e Sensores de seguridad de la maquina y del usuario: especialmente disefiados para
proteger al personal contra lesiones relacionadas al movimiento peligroso de la
maquina. También conocidas como AOPDs (dispositivos de proteccion opto-
electrénicos activos) o ESPE (equipo de proteccion electro sensible).

e Sefiales de seguridad: Los avisos de seguridad industrial deben estar en todos los
lugares donde se desempefia cualquier actividad en la que las personas estén
expuestas a la mas minima condicion de peligro o afectacion en su integridad
personal. Su proposito es atraer la atencion de forma rapida y provocar una
reaccion inmediata, advertir un peligro, indicar la ubicacion de dispositivos y
equipos de seguridad.

La norma técnica peruana NTP 399.010-1:2004, esta norma se basa en sefiales de
seguridad, colores, simbolos, formas y dimensiones (incluyendo su generacion de
aviso en el sistema ERP-SAP y su sefializacion en el lugar).

Para detectar los riesgos es necesario saber qué condiciones o qué practicas son
inseguras, y en qué grado. Conocer el tipo de material con que se trabaje,
instalaciones, etc., asi como la forma que se efectian determinadas operaciones o
practicas.

Aplicacion

1. El supervisor de turno es quien brinda, a los operarios de la maquinaria, equipos
de proteccion personal (EPP) y charlas de seguridad para el trabajo en las lineas
de produccién, con la finalidad de mantener la integridad fisica de la persona y
concientizar al equipo, para evitar problemas en seguridad, y como consecuencia,
evitar impactos negativos en las operaciones y calidad del producto.
Si existiera un cambio o rotacion de personal (operarios), es necesario capacitarlos
igualmente con los temas de seguridad, a través de las charlas, de tal forma
evitamos actos inseguros, o problemas en el manejo de equipos.
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Para eliminar las causas de los accidentes es necesario conocer los riesgos. La
mayor parte son razones evidentes y basta el sentido comdn para reconocer su
peligrosidad; sin embargo, otras requieren la experiencia y un mayor analisis para
darse cuenta de su peligrosidad.

. Respecto a las guardas, se identificaron segun el Anexo N°12, en el cual se listan

las guardas, y los puntos de evaluacion. En este punto se disefiaron dos tipos de
formatos de evaluacion: una evaluacién de inspeccion semanal y otra de
inspeccion diaria, en ambas evaluaciones se identifican si la guarda esta:
Asegurada

Conservada

Operativa

Y sélo en la evaluacion de inspeccidn semanal, si esta:
Sefializada

Ambas tareas, mostradas en los formatos del Anexo N°12, son realizados por el
maquinista.

Asimismo se tiene una segunda hoja, donde se muestra un formato de evaluacion
denominado: Inspeccion mensual de guardas de seguridad; en el cual se han
identificado los items siguientes: cddigo, &rea, equipo, control (guarda),
ubicacion, y las guardas: instalada, asegurada, sefializada, conservada, bien
disefiada, material adecuado, proteccion total, operativa. Esta evaluacion es
realizada por el supervisor de turno.

Es importante indicar que para la elaboracion de ambos formatos de evaluacion se
tom6 como referencia el manual de uso y funcién del equipo, con apoyo del
maquinista titular y el técnico de mantenimiento.

. Referente a las energias peligrosas, se indican en el Anexo N°13, llamado:

“Control de energia peligrosa de etiquetadora linea 128, en el cual se listan las
energias peligrosas que se detectaron en el equipo, tales como: E-1 de fuente
eléctrica de 440V, E-2 de fuente eléctrica de 440V y N-1 Neumatica de 125 PSI,
ademas se muestra la localizacion, el procedimiento, la verificacion y el tipo de
seguro a utilizar.

Por otro lado en el mismo Anexo N°13, se listan las acciones para a tener en
cuenta y evitar accidentes; ademas de casos de emergencias y los equipos de
proteccion personal a utilizar.

. Referente a los sensores de seguridad del equipo, se muestran en el Anexo N°14.

En este anexo se tiene un formato denominado: Sensores de Seguridad e
Integridad del Equipo, en el cual se listan los sensores teniendo en cuenta el
codigo del sensor y la funcion que realiza en la etiquetadora.


file:///D:/PC%20ANTIGUA/TESIS%20RJFB/IMPORTANTE%20DE%20ANEXOS/ESTANDARIZACION%20ETIQUETADORA/ETQ%20-%20Check%20Guardas.xlsx
file:///D:/PC%20ANTIGUA/TESIS%20RJFB/IMPORTANTE%20DE%20ANEXOS/ESTANDARIZACION%20ETIQUETADORA/ETQ%20ENERGÍAS%20PELIGROSAS.docx
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5. Referente a las sefiales de seguridad se muestra la Figura 17, la cual es una
tarjeta de sefializacion, que se usara para sefialar la condicién insegura o peligro
existente.

Corporacion Lindley

CONDICION INSEGURA DETECTADA

Equipo Fecha
Encontrado por:

Descripcion de la Condicién Insegura

Ubicacidn:

Figura 17. Tarjeta de Seguridad.
Fuente: Corporacion Lindley

Para el control de avisos de seguridad, se utilizaron tres (03) herramientas, que
tenian el objetivo de complementarse de tal forma que permita la gestion y
seguimiento de cada uno de los avisos generados:

Sistema SAP: Se generaba un reporte de condicion insegura (Transaccion “M2”).
Esto permitia tener un control en el sistema, llevar un historico de reportes y
comunicarle, a la vez, al equipo de mantenimiento para la solucion del problema.

Cuaderno de avisos: debido a que el Maquinista / Operador del equipo, no tenia
acceso al Sistema SAP (para poder generar sus avisos de atencion), se implementd
un cuaderno de avisos (el mismo que se detalla en el Anexo N° 16). En donde los
avisos, concernientes a seguridad, se reportaban como de tipo “A” (mas critico),
ya que una condicion insegura o peligro es considerado como un problema
importante, el cual amerita una solucién inmediata.

Aviso de Seguridad — Figura 17, se implement6 una tarjeta naranja, que
representaba los avisos de seguridad generados en SAP. Las tarjetas tienen como
objetivo sefializar la condicién insegura o peligro, indicar el equipo, la fecha en la
que se detecto, la persona quien reporto, la descripcion de la condicion insegura y
la ubicacidn en el equipo.
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4.5.2. Instruccion de un punto

Concepto

Una instruccién de punto es un modelo eficiente, con figuras y disefios, que tiene
como finalidad transmitir conocimientos que no han sido considerados en la etapa de
Elaboracion de instructivos operacionales.

Se identificaron 3 situaciones donde se propone generar una Instruccion de 1 punto:

-Para evitar problemas: actividades operacionales que evitan riesgos de fallas o
imprevistos en la operacion, que podian ocasionar la interrupcion en el trabajo o
parada por falla.

-Por conocimiento béasico: se determinaban nuevas formas de operacion u
actividades necesarias en el trabajo, que no se habian considerado en los instructivos
operacionales.

-Para mejorar: se identificaban mejores formas de trabajo, ya se para mejorar el
tiempo de ejecucion (rapidez), la calidad del producto u optimizar recursos de
produccion.

La Instruccion de un punto puede ser elaborado por cualquier persona con
conocimiento en el tema, desde la jefatura hasta los operadores. Sin embargo sera
sometido a juicio de las personas con mas conocimiento y cercania con el tema en
descripcion, asi como su evaluacién y prueba de la propuesta planteada.

Asi mismo, el nimero de lecciones de un punto elaborados por maquina es un
indicador de desempefio en el Mantenimiento Autdbnomo y es considerado en tanto
en la evaluacion del compromiso como en el avance del mantenimiento autbnomo

La leccion de un punto tiene como finalidad servir como apoyo a los instructivos
operacionales, sin reemplazarlos, debido que al determinarse los puntos que no se
habian considerado desde un inicio en la elaboracion de los instructivos
operacionales, deberian agregarse a ellos después de un tiempo de evaluacion y
prueba.

Aplicacion:
Una vez realizado los instructivos operacionales y puesta el MA, se definié como
indicador, la implementacion de una (01) Leccién de un punto por mes; como parte
de la evaluacion del Operador/Maquinista dentro de su Evaluacién de Actitud en el
sistema- EVAS (compromiso), como en la Evaluacion de su Aptitud para la
Operacion.

En el Anexo N°15, denominado Leccion de Ipto “Pasos Lectura de Muesca”, se
muestra claramente un ejemplo, donde detalla graficamente la maquina y la
identificacion de los lectores fotocélula, teniendo en cuenta que la maquina cuenta
con 2 sensores fotocélulas, la primera esta ubicada al costado del aparato
empalmador y la segunda se encuentra ubicada en el Sistema de corte.


file:///D:/PC%20ANTIGUA/TESIS%20RJFB/IMPORTANTE%20DE%20ANEXOS/ESTANDARIZACION%20ETIQUETADORA/LECCIÓN%20DE%201PTO%20-%20PASOS%20LECTURA%20DE%20MUESCA.doc
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En planta Santa Rosa se determin6 que el periodo de evaluacion de una Leccion de 1
punto, era de un mes, posteriormente se trabajaria con éste instructivo durante seis
(06) meses, y luego pasaria a ser parte del instructivo operacional.

4.5.3. Andlisis de Fallas
Aqui se identifican 2 puntos de rutina:

a. Avisos de Falla

Toda vez que es identificada una anomalia los operadores deben identificarla a través
de un aviso de averia en el sistema ERP-SAP, para que posteriormente se tomen las
acciones correctivas, ya sea por el propio operador o por el equipo de mantenimiento.

El método de identificacion es hecho a través de “Tarjetas”, los avisos operacionales
(M4) que son las “etiquetas azules” solucionados por la Operacion y los avisos
mecanicos - eléctricos (M3) que son las “etiquetas rojas” para solucion de técnicos
de mantenimiento.

La utilizacion de la etiqueta de falla deber de ser sefialando, lo méas préximo posible,
a la anomalia, evitdndose colocar en partes rotativas o que tengan contacto con agua.

Es importante que la operacion comience en entender el proceso del relato de avisos,
sabiendo cdmo debe ser su registro en el sistema, asi como la descripcion del
problema o incidencia, teniendo claro conceptos como:

-Anomalia: o también llamado sintoma, lo que se percibe, que es la consecuencia del
problema.

-Problema: Es el primer “Porque” del sintoma o anomalia detectada, es decir, es la
primera respuesta al preguntarnos “;Por qué sucedié ello?”

A medida que se van realizando las atenciones mecénicas y operativas programadas
(correctivas), periddicas (necesarias) y preventivas, es necesario, que el equipo de
mantenimiento busque el restablecimiento total de las condiciones basicas del
equipo, tanto internamente (repuestos y piezas) como externamente (herramientas e
insumos adecuados)

Se recuerda que es responsabilidad de la Operacion la priorizacion y ejecucion de las
etiquetas azules, y es responsabilidad de Ingenieria de Mantenimiento la priorizacion
y ejecucion de las etiquetas rojas.

b. Analisis de incidencias
Se denomina incidencia, a todo hecho o suceso que compromete directamente las
actividades de produccion, ocasionando tres (03) tipos de situaciones:

1) Paradas en la maquina: es decir, el equipo interrumpe el proceso de produccion a
causa de una averia o desabastecimiento (de insumos o de energia).

2) Produccion a una velocidad por debajo de la nominal, ello refiere a que una
maquina 0 equipo, se encuentre trabajando a una velocidad menor de su
velocidad normal, o estandar. Esto suele ocurrir por problemas de desgaste en
partes o piezas de la maquina.
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3) Produccion de productos con calidad no estandar, lo que ocasiona descarte de
productos, por el no cumplimiento de los parametros minimos de aceptacion; esto
como consecuencia produce materia e insumos perdidos y tiempo desperdiciado.

Expuesto esto, podemos definir a éste punto, “Analisis de Incidencias”, como la
necesidad de establecer un flujograma de evaluacion de incidencias, que permita, de
forma ordenada y objetiva, hallar la causa subyacente a un determinado problema.

Esta herramienta, no es otra que el ya conocido el diagrama de Ishikawa, pero con
otros aditivos que permiten determinar de forma mas clara y estructurada la
informacién. Todo ello con la finalidad de establecer planes de accion a corto y largo
plazo que logren la solucion a la raiz de los problemas.

No obstante, debido al escaso tiempo con el que se cuenta en las lineas de
produccion, no es posible analizar toda incidencia que ocurra en el turno, debido a
es0, se ve necesario que el Equipo de MA determine un limite de tiempo prudente,
para que a partir de éste, se consideren como incidentes relevantes y necesarios de un
anélisis.

Aplicacién:

En Lindley se establecié todo un sistema de Reportes y Analisis de Fallas. Ya que
para contar con un Sistema de Gestién para el MA, se debia implementar
instrumentos de seguimiento y control:

1.-Cuaderno de avisos (Anexo N° 16):

Es una herramienta para los Maquinistas / Operadores, el cual es un cuaderno donde
se registran todas las anomalias que requerian atencion.

En éste se refleja una estandarizacion en el flujo de reportes de avisos, asi como un
formato unico de reportes, en el cual el equipo del mantenimiento autonomo realizd
una eleccion de los campos o factores importantes en el relato de avisos u ocurrencia
de fallas. Esto permitia a los maquinistas y supervisores de cada turno, conocer el
estado de reportes de incidencias en el equipo, asi como el conocimiento de los
avisos reportados en cada turno y la atencién de éstos.

De igual forma, se establecia una sola forma de reportes de avisos tan igual al SAP,
lo que facilitaba la generacion del mismo aviso en el sistema ERP-SAP. Una vez
generado el aviso en SAP, se colocaba en el cuaderno el nimero de aviso, en el
campo Avisos. Asi también se colocaba es estatus de “ok™, si el aviso llegd a
solucionarse, de otra forma, permaneceria en blanco (El campo estatus).

2.-Tarjeta de Avisos:
Son tarjetas que tienen la finalidad de describir brevemente el problema y ubicacion
de la falla.

Existen 2 tipos de tarjetas: Rojas (para problemas mecanicos) y azules (para
problemas operacionales).
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Figura 18. Tarjeta de sefializacion
Fuente: AMBEV PERU

3.-VBA Gestor de Avisos (Anexo N° 17):

Anélogo a estas 2 herramientas, “Cuaderno de Avisos” y “Tarjetas de Avisos”, se
implement6 una VBA Macro — Excel como soporte a la administracién en la gestion
de avisos, con la finalidad de cubrir las limitaciones del nimero de supervisores y su
carga de trabajo. Asi mismo la VBA Macro facilitaba el seguimiento, control y
reporte de la rutina de avisos.

4.-Andlisis de Incidencia:

Una vez identificado los avisos en la maquina, el equipo de MA definié que toda
parada o problema que afecte mas de 15 minutos a la eficiencia de la linea; deberia
ser analizado como un tema en particular y de importancia.

Para ello se definié un estandar de evaluacion del problema suscitado, denominado:
“Analisis de Incidencias”.

El Anexo N°18 contiene los formatos estandar para el Analisis de Incidencias, en el
cual se estructura la descripcion de la incidencia, si la incidencia es Unica o
repetitiva, se evalla el efecto de la incidencia y el analisis causal, definiendo el
porqué de la incidencia.

Ademas, el “Analisis de Incidencias” permite indicar la accion correctiva y los
planes de accidn a realizar ante la incidencia suscitada, teniendo en cuenta los
responsables por accion y el encargado de la supervision.

45.4. Limpieza, Inspeccion y Ajuste

Concepto

Una adecuada inspeccion, una limpieza profunda y un correcto ajuste, exige que el
operario tenga contacto con cada una de las partes y componentes del equipo; y
como consecuencia de esta actividad se produzca un mayor interés, en el operador,
para evitar que el equipo falle o se ensucie nuevamente. Por ello, deben existir para
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cada equipo las actividades de operacion relacionadas a la Limpieza, Inspeccion y
Ajuste en la implementacion del MA.

Es responsabilidad del supervisor de linea, que los recursos necesarios para ejecucion
de estas tareas estén disponibles, organizados y cercas a la maquina, esto involucra
los materiales de limpieza y herramientas. El supervisor debera en su rutina diaria y
también durante los mantenimientos, verificar la cualidad de ejecucion de estas
actividades, garantizando que lo planeado esté ocurriendo y cualquier punto que no
esté de acuerdo, reunirse con el equipo de mantenimiento y tomar las mejores
medidas.

El personal de supervision, mantenimiento y responsables superiores deben facilitar
durante el tiempo de implementacion del MA, un soporte y directrices sobre la forma
de realizar el trabajo de inspeccidn, limpieza y ajuste; deben ayudar a los operarios a
comprender esta actividad, como un trabajo preventivo que estabiliza las operaciones
y sostiene la produccion.

Figura 19. Ejemplo de Estandarizacion de Actividad de Limpieza
Fuente: AMBEV PERU

Aplicacion:

Bajo esta actividad, en conjunto con el operador de maquina, el técnico de

mantenimiento, el supervisor de mantenimiento y el supervisor de linea, se

establecieron los “Check de Limpieza, Inspeccion y Ajuste”, que se ilustran en el

Anexo N°19.

Los “Check de Limpieza, Inspeccion y Ajuste”, tienen como finalidad listar todos los

puntos criticos de control para la aplicacion del mantenimiento preventivo. En éstos

se han considerado especificar los siguientes campos:

e N° de item: es el nimero ordinal y cardinal del ““Punto Critico” en lista.

e Punto Critico: es la parte de la maquina que requiere ser atendido.

e Ubicacion de la pieza a ser trabajada: es una breve descripcion del lugar donde
se ubica el “Punto Critico”.

e Frecuencia: es el periodo de atencion que debe de recibir dicho item.

e Método: detalla si el trabajo a realizar es de limpieza, inspeccion o ajuste y como
se debe realizar dicho trabajo.

e Condicion del Equipo: indica si la maquina debe de estar “Parada” (sin
movimiento) o en “Operacion” (con movimiento).
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e Herramienta o Equipos: detalla brevemente los materiales o herramientas que se
requieren.

Estos documentos permanecen en las lineas de produccion, y son de responsabilidad
maquinista de turno.

455. Lubricacion

Concepto:

Dentro de todo Plan de Mantenimiento deben de existir puntos de lubricacidn, éstos
pueden agruparse en “Ordenes de Mantenimiento”, que a diferencia de los “Check de
Limpieza, Inspeccion y Ajuste” son responsabilidad del equipo de mantenimiento y
son impresos para el momento de su ejecucion (de alli el nombre “Orden de
mantenimiento”). Para una mejor administracion y para reducir el nimero de
Ordenes en el sistema, se recomiendan los agrupamientos por maquinas Y
frecuencias.

El supervisor debera en su rutina diaria y también durante los mantenimientos,
verificar la consistencia de la ejecucion de estas actividades, garantizando que lo
planeado esté ocurriendo y corrigiendo cualquier punto que no esté de acuerdo; el
deberéa planear la ejecucion y control de la actividad de Lubricacién.

Figura 20. Ejemplo de un Check de Lubricacién de un equipo
Fuente: AMBEV PERU

Los recursos necesarios para ejecutar las tareas de lubricacion deben estar
disponibles y organizados en locales libres de contaminacion.
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Aplicacién:

Al igual que en el punto anterior, en conjunto el operador de maquina, el técnico de

mantenimiento, el supervisor de mantenimiento y el supervisor de linea, se establecid

el “Check de Lubricacion” para la etiquetadora F45, el mismo que referenciamos en

el Anexo N°20.

Asimismo los “Check de Lubricacion” consideran los siguientes campos:

e N°de item: es el nimero ordinal y cardinal del ““Punto Critico” en lista.

e Punto Critico: es la parte de la maquina que requiere ser atendido.

e Ubicacion de la pieza a ser trabajada: es una breve descripcion del lugar donde
se ubica el “Punto Critico”.

e Lubricante: nombra el aceite o grasa determinado para ese punto.

e Frecuencia: es el periodo de atencion que debe de recibir dicho item.

e Meétodo: detalla si el trabajo a realizar es de limpieza, inspeccion o ajuste y como
se debe realizar dicho trabajo.

e Condiciéon del Equipo: indica si la maquina debe de estar “Parada” (sin
movimiento) o en “Operacion” (con movimiento).

e Herramienta o Equipos: detalla brevemente los materiales o herramientas que se
requieren.

e Orden de Mantenimiento: detalla el nimero de “Orden ERP-SAP” que ha
generado el equipo de mantenimiento en el sistema, para su ejecucion.

Estos documentos se entregan después de haberse consignado el nimero de orden de
atencion en el sistema ERP-SAP.

45.6. Agenda de Rutina

Concepto

Son actividades que lidera el supervisor de produccion o Jefe de Produccion, con la
finalidad de dar solucion a los problemas existentes en el area. Es una herramienta
para la integracion de la prevencion.

Estas reuniones son breves ya que se realizan dentro del horario de trabajo. Lo ideal
de una reunion de rutina es contar con una agenda clara y ser especifico.

Existen 4 actividades que se realizan en una Agenda de Rutina:

-Reunion de Mantenimiento: donde el equipo de mantenimiento define las
actividades que se realizaran antes, durante y después, del mantenimiento a
programar.

En la empresa en estudio se determind que existian 3 tipos de mantenimiento:

a. Mantenimiento Programado: Son todos los trabajos que se han programado
como consecuencia de un aviso en el SAP. Por lo general son avisos correctivos
y tienen como finalidad solucionar una falla existente en la linea.

b. Mantenimiento Periddico: Son atenciones a la maquina que se sujetan a las
condiciones o indicaciones del proveedor de los equipos. Con la finalidad de
evitar algin problema.

c. Mantenimiento Preventivo: Son avisos 0 reportes de amenazas o0 situaciones,
que puede ocasionar un problema o un dafio mayor en el flujo de produccién
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-Reunion de cambio de turno: las reuniones de cambio de turno, son indispensables
para el alineamiento de actividades y tareas en el dia. Donde se reportan los avances
e incidencias durante el turno anterior, asi como las proyecciones y ajustes de tareas
para el siguiente turno.

En planta Santa Rosa se distribuyeron en: 3 turnos de 8 horas, se definieron 3
reuniones de cambio de turno, de 10 min antes de empezar cada turno; alli asistian el
supervisor y su equipo del turno saliente, para relevarse con el supervisor y equipo
entrante.

-Reunion de Analisis de Fallas: Las fallas se pueden corregir pero no todas,
dependeran del uso y de las inspecciones basicas que se les realice. El operador debe
estar atento al desempefio del equipo.
El “Analisis de Fallas” esta ligado intimamente con la criticidad, es decir, en donde
se debe priorizar las actividades de mantenimiento preventivo, periodico y
programado.

Esta actividad hace referencia a las evaluaciones que se realizan a todas las paradas
determinadas como relevantes, tal como se detallan en el Anexo N°18, donde
describen cuando una parada es relevante y de gran impacto en la eficiencia y
productividad de la linea, con la finalidad de determinar la principales causas y y al
mismo tiempo las medidas y/o acciones de corto y largo plazo que permitan
minimizar los errores y evitar nuevas ocurrencias.

-Reunion de productividad: Se refiere reuniones que son lideradas por el Jefe de
Produccion o Gerente Fabril, en el cual se realizan aportes que ayuden a solucionar,
mantener o mejorar los procesos productivos que tengan como consecuencia alza o
rendimiento en indicadores de productividad o eficiencias. Los temas elegidos
generalmente pertenecen a la parte tactica o estratégica, los cuales involucran
medidas de mediano y largo plazo.

Aplicacién:

Lejos de constituir un acto mas dentro de la actividad laboral, las reuniones de rutina
son una herramienta insustituible y sumamente eficaz a la hora de encauzar las
energias que nos permitan llevar a cabo los objetivos del area y su problematica. Por
eso, resulta imprescindible optimizar su desarrollo y funcionamiento.

En Corporacion Lindley se logré implementar y hacer parte de la rutina las reuniones
anteriormente mencionadas, sin embargo se vio necesario realizar un seguimiento a
todos los puntos, por ello se realiz6 un formato estandar y general por linea (Anexo
N°21), de todos los planes de accion formulados para para el cumplimiento en el
corto y largo plazo.

45.7. Las5°‘S

Concepto:

El Mantenimiento Auténomo esta basado en el principio de las 5's, que consiste en
cinco aspectos basicos para el desarrollo de las actividades de los procesos de
produccion y de mantenimiento, los que se deben desarrollar con la méxima
eficiencia y productividad.
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Los 5 aspectos basicos refieren a cinco términos de origen japonés que comienzan
con la letra S:

- Seiri: Seleccionar, clasificar

- Seiton: Organizar, ordenar eficientemente

- Seiso: Limpiar, en conjunto con la inspeccion
- Seiiketsu: Conservar, Estandarizacion

- Shitsuke: Autodisciplina, Cumplimiento

La estrategia de "Las 5 S™ es un concepto sencillo que a menudo las personas no le
dan la suficiente importancia, sin embargo, una fabrica con ésta filosofia nos permite
orientar la empresa hacia un lugar de trabajo eficiente, en donde:

* No hallan despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas,
contaminacion, etc

* Se emplee la limpieza para comprobar las deficiencias de funcionamiento,
reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costes con la
intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la
moral por el trabajo.

» Se establezcan controles visuales, como tarjetas y tableros para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso
productivo.

« Se mejore la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares
al tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracion de
procedimientos de limpieza, lubricacién y ajuste.

« Se tomen acciones de caracter preventivo, controles periddicos sobre las acciones
de mantenimiento.

Aplicacion:

La empresa Lindley S.A., como parte de la etapa inicial de la implementacion del
MA, establecio la estrategia de “Las 5 S” como una filosofia de trabajo y parte de la
rutina diaria en la labor de produccion, sabiendo todos, que al tener un buen sistema
de administracion visual, puedes darte cuenta inmediatamente de las desviaciones, y
asi poder corregirlas.

Por ello, el equipo de mantenimiento autonomo determino los siguientes puntos
como actividades de rutina que debia efectuar el Maquinista como principal
responsable, y el Supervisor como lider del acompafiamiento:

e Primero, la Seleccion de todos los materiales para el trabajo y la produccion
diaria

e Segundo, la Organizacion, identificando y sefialando los lugares de ubicacion de
los materiales de trabajo y de produccién.

e Tercero, la Limpieza, evitar la acumulacion de residuos que afecten la
produccidn, la calidad e inocuidad del producto.

e Cuarto, La Conservacion, para mantener el orden y limpieza del trabajo
realizado.

e Quinto, La autodisciplina, es decir, que el cumplimiento de las actividades
anteriores sea constante.
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4.6. Evaluacion del Sistema

4.6.1. Auditorias del Sistema

Concepto:

Segin Nakajima (2003), indica que la Auditoria del Mantenimiento Auténomo debe ser
realizada en forma autonoma por los mismos trabajadores. Asimismo, nunca un trabajador
de un area debe auditar su propia maquina o equipo.

Cada etapa del Mantenimiento Auténomo debe evaluarse para verificar si el area esta
preparada para pasar a la siguiente etapa. El plan de implementacion del MA debe
considerar el momento en que se deben disefiar y aplicar esta clase de auditorias.

Las auditorias deben asumirse como un paso donde se realiza una reflexion profunda
y donde se recoge el conocimiento adquirido. Sirve como motivacion, ya que la
direccién de la planta reconoce y certifica que el area piloto ha ganado un peldafio en
el proceso de la implementacion y puede iniciar su trabajo para la siguiente etapa.

Deming, De Geuss, Ishikawa, Senge y expertos de la escuela del aprendizaje
organizativo "Learning Organization” consideran que el proceso de control debe
servir para incrementar el conocimiento profundo y aprendizaje del proceso.

Las auditorias de MA bajo los conceptos tedricos anteriores deben tener las
siguientes caracteristicas:

- Facilitar el autocontrol por parte de los operarios.
- Servir para aprender mas del proceso seguido.
- Evaluar "lo que se hace" y "la forma como se hace".

Aplicacion:

Para la presente propuesta se definié un formato estandar de evaluacion que consiste
en evaluar el cumplimiento de las 7 actividades planteadas de la implementacion del
MA. Puntuando cada item con un valor cuantitativo del 1 al 5, y con un peso
porcentual de cada actividad.

El equipo de MA, determiné que para pasar a una siguiente etapa o nivel, la
evaluacion de toda la linea de produccion, es decir, no solo de un equipo, debia de
obtener una puntuacion en promedio mayor a 3.85 puntos o 77%.

Por lo expuesto, el cuadro N° 3, resume la forma de evaluacion de cada actividad del

MA.
Tabla 6. Evaluacion de las Actividades del MA
N° Actividad Pu'ntuaaon Peso Puntos
(ejemplo) Porcentual
1| Seguridad 4 10% 0.40
2 | Instruccion de un Punto 4 15% 0.60
3| Analisis de Falla 3 10% 0.30
4| Limpieza, Inspeccidn y Ajuste 4 20% 0.80
5| Lubricacién 3 15% 0.45
6| Agenda de Rutina 5 10% 0.50
7| Las5’S 4 20% 0.80
TOTAL 100% 3.85

Fuente: Elaboracion Propia.
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4.6.2. Avancey resultados

Teniendo en cuenta los antecedentes y problematica encontrada durante la

investigacion en la empresa LINDLEY, en este aspecto se logr6 comprometer a la

alta gerencia de la empresa, en relacion a la importancia del MA para el
mejoramiento continuo y el logro de altos estandares de calidad, que se reflejan en
los siguientes aspectos:

e Implementacion de la metodologia MA, para ello se requirié estandarizar
formatos, instructivos, rutinas, reportes, etc. Importantes para la “Mejora
Continua”, ya que un escenario estandarizado y controlado facilita la medicién
cualitativa y cuantitativa del estado actual del &rea. Factor necesario para planear
nuevos objetivos, ejecutarlos, verificar si funcionan y ajustar o mejorar el plan de
accion en la empresa.

e Reduccion de los costos de mantenimiento: la implementacion del mantenimiento
preventivo, a un equipo y linea que no lo tenia, minimiza los costos del
mantenimiento correctivo y permite la implementacion de mejoras en los
mantenimientos programados.

e Mejora de la productividad de la planta: Se logré la reduccion de tiempos de
paradas, los cual se puede observar en las Figuras 21, 22, 23 y 24.

e Reduccion de la tasa de defectos: se refiere a la disminucion de defectos; lo cual
generd un aumento de eficiencia y de productividad para el area

A continuacion se detallan los avances y resultados a través de una comparacion
entre lo diagnosticado (antes) y lo superado (después), aplicando el MA en la etapa
inicial. Para ello se utilizaron los registros de las paradas de enero a agosto del afio
2013, donde se visualizan los datos de la linea donde se realizo la parada, el tipo de
parada, el motivo de la parada, periodo y tiempos.

Nota:

Es importante aclarar que el “Sistema de Control de Paradas de Equipos y Maquinas”
de Corporacion Lindley, identificaba objetivamente:

La maquina que habia parado.

La hora de inicio de la parada.

La hora de finalizacion de la parada.

El producto que se estaba elaborando.

Y el calculo de los minutos inoperativo.

®o0 o

Sin embargo, el sistema no podia identificar o catalogar:

a. Cual erael tipo de parada que habia ocurrido.

b. Ni el detalle o causa de la ocurrencia.

Por lo que el maquinista era quien definia subjetivamente estos campos, 10s mismos
que eran objeto de constante capacitacion y alineacion de conceptos.

Por ello aclaro que, las siguientes figuras graficas muestran en la parte superior un
cuadro resumen de las fallas ocurridas en la Etiquetadora F45, sin embargo, se
pueden observar otros maquinas diferentes a esta; esto se debe a las fallas paradas
que han nacido en etiquetadora pero ocasionaron paradas en otro equipo, y de igual
forma, a fallas que han nacido en otro equipo pero han terminado afectando a la
Etiquetadora F45, por ejemplo:
a. Parada en Termoencogible de Paquetes por botellas caidas, éste es un equipo
que se encuentra después de la etiquetadora en el proceso de embotellado, y en
esta ocasion presento problemas porque no podia empaquetar botellas caidas, y
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esto se debe a que la caida de las botellas habia ocurrido desde la etiquetadora, a
causa de una mala regulacion de guias de salida de la maquina.

b. Parada en Capsuladora por tambor engomado, entre las diferentes situaciones
que se presentaron, existian mal encapsulados de botellas, que ocasionaba que
haya un mal etiquetado por no tener una botella en la que se pueda presionar la
etiqueta, haciendo que resbale ésta y engome partes de la maquina; ocasionando
fallas.

Las Figuras 21 y 22 muestran claramente una reduccién de tiempos por problemas
operacionales y mecanicos — eléctricos:

Suma de Min

Etiquetas de fila ene feb mar

= Disminucion de rendimiento de los equipos 1312| 1182 324| 300 200| 229 98.3| 82.7
FALLA M-E Capsuladora 11.2
FALLA M-E Dosificador de Nitrogeno 33.5
FALLA M-E Etiquetadora 1232 1154 303, 296| 192| 186| 85.9 483
FALLA M-E Llenadora 9.73
FALLA M-E Sopladora (Lineas Kombi) 2
FALLA M-E Termoencogible de Paquetes 32.8
FALLA M-E Transportador de Botellas 45| 18.2 10, 3.17 9.32| 12.5| 34.4
Otros Disminucién del Rendimiento de los equipos 7.93

Disminucion de rendimiento de los equipos

1400 1,312
1,182
1200 -
1000 -
800 -
600 -
i 324 300
] . —
0 - i i i i - i I e
ene feb mar abr may jun jul ago
Figura 21. Minutos acumulados por paradas Mecénico — Eléctricas
Fuente: Elaboracion propia
O = d ge d vT c c e d 9 d _l
=IDisminucion de rendimiento operacional 609.9 1313| 1718 374.5 772.2 165.1 135.6| 94.27
Caida de botellas en transportadores 374.1) 327.6| 402.3| 109.8| 70.73| 102.7| 53.52| 21.22
Exceso de tiempos de cambio de formato 2.2
Mala operacion de equipo 29.77| 19.35| 13.45 31.9| 12.55
Mala regulacidn de equipo 128.4| 42.7 5/ 11.33) 10.43 9.2| 47.28
Otros Disminucién del Rendimiento operacional 77.57| 923.3| 1298 253.4, 691| 62.42| 40.95| 11.02
Disminucion de rendimiento operacional
2000 1,718
1500 1,313
1000 772
610
500 374
o - , , , , I e e
ene feb mar abr may jun jul ago

Figura 22. Minutos acumulados por paradas Operacionales
Fuente: Elaboracion propia
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Las Figuras 23 y 24 muestran claramente una reduccién del nimero de ocurrencias
de fallas por problemas operacionales y mecanicos — eléctricos:

Cuenta de Orden ﬂ
Etiquetas de fila E ene feb mar abr may jun jul
=IDisminucion de rendimiento de los equipos 199 191 45 57 37 31 15 22
FALLA M-E Capsuladora 1
FALLA M-E Dosificador de Nitrogeno 5
FALLA M-E Etiquetadora 184| 187 41 55 35 23 11 14
FALLA M-E Llenadora 2
FALLA M-E Sopladora (Lineas Kombi) 1
FALLA M-E Termoencogible de Paquetes 7
FALLA M-E Transportador de Botellas 7 2 3 2 3 4 8
Otros Disminucién del Rendimiento de los equipos 2

Disminucion de rendimiento de los equipos

250

200 A

199 191
150 -
100 A
57
50 - 45 37 31
E B = -
ene feb mar abr may jun jul ago

Figura 23. Numero de ocurrencias de fallas por paradas Operacionales
Fuente: Elaboracion propia

Cuenta de Orden

Etiquetas de fila

~IDisminucion de rendimiento operacional 172 294, 345 81 73 43 27 30
Caida de botellas en transportadores 114 86 86 29 18 25 12 8
Exceso de tiempos de cambio de formato
Mala operacidn de equipo 8 5 2 7 5
Mala regulacién de equipo 26 9 2 1 3 3 12
Otros Disminucion del Rendimiento operacional 24| 194| 255 51 52 18 5 4

Disminucion de rendimiento operacional

400 345
350 294
300
250
200 172
150 -
100 - 81 73 2

B u —

ene feb mar abr may jun jul ago

Figura 24 NUmero de ocurrencias de fallas por paradas Operacionales
Fuente: Elaboracion propia



Capitulo V
Conclusiones y Recomendaciones

5.1. Conclusiones

Se logro determinar la situacion actual del equipo.

Se logré definir el marco tedrico del Mantenimiento Autbnomo como sistema
propio e independiente, lo cual se aprecia en el capitulo 1.

Se disefid un sistema de induccion e implementacion para dar a conocer el
Mantenimiento Auténomo al personal de la empresa, esto basado en la forma
de implementacién descrita; la cual facilita de gran manera al trabajo ordenado
en la instalacion del mantenimiento autbnomo en el area de produccion,
partiendo de un equipo piloto, hacia la implantacion en todos los equipos de la
linea de produccion.

Se contribuy6 a la mejora del ambiente laboral, mediante una metodologia de
trabajo ordenado y comprometido.

Se estandarizaron los pardmetros de proceso mediante instructivos (basado en
los manuales de los equipos, experiencia del operador de produccién y técnico
de mantenimiento), formatos de control de control y seguimiento de rutina.

Se establecid6 una metodologia de trabajo en un sistema de produccion
(hombres y maquinas), debido a que el Mantenimiento Auténomo, es una
metodologia totalmente aplicativa, es importante saber que todo Instructivo,



64

Manual o Procedimiento, sea totalmente objetivo, concreto y real, con la
finalidad de que el Maquinista (operario) tenga el conocimiento que dichos
documentos son un respaldo técnico / operacional para un correcto o mejor
trabajo.

e El incumplimiento de alguna actividad o la realizacién de tareas sin conviccién
o0 conocimiento de lo necesario que es dicha rutina, conlleva a la mala ejecucion
y falla en la obtencion de resultados.

Se concluye finalmente que Mantenimiento Auténomo, si bien es una metodologia
practica y no tan compleja (comparada con otras), aun asi es necesario determinar
facilitadores en cada area o punto que permitan determinar responsables de cada
actividad o acuerdo tomado. Todo ello con la finalidad de no sobrecargar
responsabilidades a una o grupo de personas y poder trabajar con medidas y acciones
en paralelo para la agilizacion de la gestién y solucion de atenciones.

5.2. Recomendaciones
Se recomienda lo siguiente:

o Es determinante la concientizacion en el personal, ya que el avance en la
implementacion depende de ellos, y como consecuencia, los resultados
dependen del avance.

o Cumplir la implementacion de los requisitos basicos del MA (la base), con
mucha minuciosidad, puesto que son temas que involucran directamente al
personal de operacion, y es de ellos de quien depende la buena construccién de
la base.

o Invertir todo el esfuerzo, empefio y concentracion en una sola maquina (equipo
piloto), con el fin de poder identificar en el corto plazo las debilidades y
amenazas que enfrenta el sistema en propuesta (el MA); y de esta forma
podamos definir, casi de forma inmediata, planes de accion que permitan una
rapida y fluida implementacion de la metodologia; esto facilitara la
participacion de otros equipos y de toda el area, gracias a la demostracion de
buenos resultados.

o Implementar herramientas que faciliten la gestion de las actividades de rutina,
puesto que el MA como metodologia, involucra la realizacién constante de
tareas de control y gestién, desde las areas de operacién hasta las areas de
estrategia; por ello es necesario apoyarse en herramientas mecanicas,
electronicas e informaticas que permitan una ejecucion de las tareas en menor
tiempo y con mejor calidad.

o Cumplir pronta y oportunamente las demandas de soluciones, ante necesidades
0 problemas, con la finalidad de mantener activo el factor motivacion, que es
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determinante para no desacelerar el ritmo en el avance de obtencién de
resultados del Mantenimiento Auténomo.

Aprovechar las reuniones de equipo, puesto que es el mejor lugar donde se
puede obtener la mayor participacion de cada persona. Esto se debe a la
naturaleza del ego, donde cada individuo busca resaltar por sus buenas ideas.

Designar constantemente responsables por cada actividad (tarea, accion, turno,
etc.), con la finalidad de facilitar el seguimiento y mejora de la realizacién de
cada quehacer.

Constantemente, medir cualitativa y cuantitativamente el avance, y evidenciar
las mejoras, puesto ayuda en la motivacion y obtencién de resultados.
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Anexo N° 01
Tipos de Paradas de Linea
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Anexo N° 02
Evaluacién de actitud en el sistema
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Anexo N° 03
Evaluacion de aptitud para la operacion
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Anexo N° 04
Instructivo Operacional de Inicio de Produccion
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Anexo N° 05
Instructivo Operacional Durante Produccion






99



100



101



102



103






Anexo N° 06
Instructivo Operacional para Cambio de Formato
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5.13. Colocar en posicidn el tambor de vacio con respecto al conjunto de corte.
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Anexo N° 07
Instructivo Operacional de Fin de la Produccion
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Anexo N° 08
Instructivo Técnico Inspeccion de Bobina
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Anexo N° 09
Instructivo Técnico Inspeccion de Etiqueta
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Anexo N° 10
Instructivo Técnico Inspeccion de Envase
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Anexo N° 11
Presentacion del Mantenimiento Autonomo
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Anexo N° 12
Check de Guardas
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Anexo N° 13
Estandar de Energias Peligrosas
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Anexo N° 14

Estandar de Sensores Seguridad e Integridad de la
Maquina
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Anexo N° 15
Leccion de 1pto “Pasos Lectura de Muesca”
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Anexo N° 16
Cuaderno de Avisos
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Anexo N° 17
VBA Gestor de Avisos
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Anexo N° 18
Analisis de Incidencias
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Anexo N° 19
Check de Limpieza, Inspeccion y Ajuste
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Anexo N° 20
Check de Lubricacidn
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Componente:

| Tiempo:] ] min

Ubicacion:

Partes / Piezas:

| Check |

I Item N°

Descripcidn:

Obervacion:

Componente:

| Tiempo:

Ubicacion:

Partes / Piezas:

] Check \

| Item N°

Descripcién:

Obervacién:

Componente:

ITiempo:] J min

Ubicacién:

Partesﬂ/ Piezas:

Descripcidn:

| Check |

[ Item N’]

Obervacién:

Componente:

|Tiempo:l ] min

Ubicacion:

Partes / Piezas:

| check |

I Item N°

Descripcion:

Obervacion:

Componente:

] Tlempo:] ] min

Ubicacion:

Partes / Piezas:

| Check |

[ Item N°

Descripcion:

Obervacion:

Componente:

| Tiempo:] ] min

Ubicacién:

Partes / Piezas:

Descripcién:

Obervacién:

l Check

l Item N° l

Supervisor de Turno
Roger Farfan

Magquinista de Turno




Anexo N° 21
Planes de Accion
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