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ANEXO A: PASOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL TPM

Paso

Puntos clave

1. Anuncio formal de la decisién de
introducir el TPM

La alta direccién anuncia su decision y el
programa de introduccion del TPM en una
reunion interna; publicidad en revista de la
empresa, etc.

2. Educacion sobre TPM introductoria y
campafa de publicidad

Direccién superior: grupos de formacién
para niveles especificos de Direccion

Empleados: cursos, diapositivas, ejemplos,
etc

3. Crear una organizacion para promocion
interna del TPM.

Comité de direccién y subcomités
especializados

Oficina de promocion del TPM

4. Establecer los objetivos y politicas
bésicas

Establecer lineas de actuacion estratégica
y objetivos

Preveer efectos

5.Disefiar un plan maestro para implantar el

TPM.

Desde la fase de preparacion hasta la
postulacion para el premio PM.

6. Introduccidén lanzamiento del proyecto
empresarial TPM

Invitar a clientes, filiales y subcontratistas

7. Crear una organizacion corporativa para
maximizar la eficacia de la produccion

Perseguir hasta el final la eficacia global de
la produccién

7-1 Realizar actividades centradas en la
mejora

Actividades de equipos de proyectos y de
pequefios grupos en puntos de trabajo

7-2 Establecer y desplegar programa de
mantenimiento auténomo

Proceder paso a paso, con auditorias y
certificando la superacion de cada paso

7-3 Implantar un programa de
amntenimiento planificado

Mantenimiento correctivo

Mantenimiento con parada

Mantenimiento predictivo

7-4 Formacion sobre capacidades para
mantenimiento y operacion correctos

Educacion de Ipideres de grupo que
después forman a miembros de grupos

8. Crear un sistema para la gestion
temprana de nuevos equipos y productos

Desarrollar prductos y equipos faciles de
usar y mantener

9. Crear un sistema de mantenimiento de
calidad

Establecer, mantener y controlar las
condiciones para el cero defectos

10. Crear un sistema administrativo y de
apoyo eficaz: TPM en departamentos
indirectos

Incrementar la eficacia de los
departamentos de apoyo a produccion

Mejorar y agilizar las funciones
administrativas y el entorno de oficinas

11. Desarrollar un sistema para gestionar la
salud, la seguridad y el entorno

Asegurar un entorno de trabajo libre de
accidentes y polucion

12. Consolidad la implantacion del TPM y
mejorar las metas y objetivos legales

Postular para el premio PM

Contemplan objetivos mas elevados
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ANEXO B: LOS SIETE PASOS DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

Pasos

Actividades

Objetivo

Eliminar el polvo y la suciedad del equipo

Evitar el deterioro acelerado eliminando
el entorno nocivo de polvo y suciedad

1. Realizar limpieza
inicial

Descubrir las irregularidades tales como los
ligeros defectos, fuentes de contaminacion,
lugares inaccesibles y fuentes de defectos de
calidad.

Elevar la calidad de trabajo de inspeccion
y reparacion; a su vez reducir los tiempos
de inspeccion.

Eliminar los elementos innecesarios vy
raramente usados y simplificar el equipo

Establecer las condiciones basicas del equipo

Descubrir y reparar los defectos ocultos

2. Eliminar las fuentes
de contaminacion y
lugares de dificil acceso

Reducir el tiempo dedicado a dejar en
orden el equipo, eliminando las fuentes de
polvo y suciedad, eliminando las fuentes
de contaminacion.

Incrementar la fiabilidad intrinseca del
equipo, impidiendo la adhesion del polvo y
suciedad.

Incrementar la mantenibilidad mejorando
la limpieza e inspeccién

3. Establecer
estandares de

Formular estandares de trabajo que ayuden a
mantener la limpieza, lubricacién y apretado
de pernos a niveles adecuados con minimos
tiempos y esfuerzo.

Sostener 3 condiciones basicas para
mantener adecuadamente el equipo y prevenir
su deterioro.

limpieza, lubricacién y
apretado de pernos

Mejorar la eficiencia del trabajo de

Realizar inspecciones precisas por medio de
controles visuales (colocadas sobre equipos

inspeccion  introduciendo  controles e indicadores)
visuales
Faciltar formacion sobre técnicas de Entrenar a todos los operarios para

inspeccioén con base en manuales.

4. Inspeccion
general de los
equipos

Poner en condicién 6ptima a elementos
individuales del equipo mediante la
inspeccion general.

inspeccionar fiablemente,
introduciendo controles visuales.

Modificar el equipo para facilitar el chequeo,
Hacer un uso extenso de los controles visuales

Mejorar la fiabilidad realizando inspecciones
generales y revertir el deterioro en cada parte
del equipo.

Facilitar instruccion sobre los rendimientos de
procesos, operaciones y ajustes; entrenar
sobre el manejo de anomalias con el fin de
mejorar la fiabilidad operacional.

Afinar la precision de la inspeccion de los
procesos extendiendo y mejorando los
controles visuales.

5. Inspecciones
generales de los
procesos

Impedir las duplicidades u omisiones en la

inspeccion, incorporando a la inspeccion
periédica de cada equipo estandares
provisionales de inspeccion, limpieza vy

reposicion del proceso entero o del area.

Modificar el equipo para facilitar
su funcionamiento

Instaurar el mantenimiento de calidad y de

6. Mantenimiento
auténomo
sistematico

seguridad, estableciendo claros
procedimientos y estandares
Mejorar  los  procedimientos  de

preparacion y reducir el trabajo en
proceso

Precisar las relaciones entre los equipos y la
calidad del producto y establecer un sistema de
mantenimiento de calidad.

Establecer un sistema de auto-gestion para
mejorar el flujo en el lugar de trabajo, las
piezas de repuesto, herramientas, etc.

Estandarizar el mantenimiento y control
del equipo de transporte, piezas de
repuesto, herramientas, y otros.

7. Practica plena

Desarrollar  actividades de mejora y
estadarizarlas de acuerdo con los objetivos y
politicas; asi mismo, reducir costes eliminando
los desperdicios en los lugares de trabajo.

Analizar sisteméticamente los datos
para mejorar los equipos, elevar la
fiabilidad, seguridad, mantenibilidad,
calidad y operatividad del proceso.

de la auto- gestion

Mejorar continuamente los equipos llevando
registros precisos del mantenimiento y
analizando los datos sisteméticamente.

Priorizar las mejoras del equipo: ampliar su
periodo de vida y los intervalos de chequeo,
usando datos firmes para identificar

dahilidad
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ANEXO C: LISTA DE RESPONSABLES DENTRO DEL AREA DE PRODUCCION

Responsable

Responsabilidad

Mecanico

Revision del correcto funcionamiento del equipo y
realizacion de informes técnicos.

Control y seguimiento de mejoras aplicables

Mecéanico Oxigenista

Aplica las técnicas adecuadas para el corte de
elementos como conos, cilindros, tolvas etc.

Ayudante Mecanico

Realizacion de trabajos segun lo indicado por su jefe
inmediato

Calderero

Responsable de aplicar las técnicas adecuadas para
el trazo

Montajista

Montar elementos y subconjuntos de construcciones
metélicas dentro de las normas técnicas aplicadas

Soldador

Tareas y operaciones de uniones y cortes de piezas
de metal

Interpreta planos, construye, instala y repara piezas
controlando el buen acabado y funcionalidad de las
piezas

Tornero

Fabricacion de partes metalicos, en tornos,
fresadoras, cepilladoras, rectificadoras
convencionales

Interpreta planos de taller y 6rdenes de trabajo

Habilita las maquinas respecto al trabajo a realizar y
los materiales que se usaran

Pintor

Efectla reparaciones menores y pintado en general
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ANEXO D: LISTA DE MATERIA PRIMA

MATERIA PRIMA

Categoria: 51

Categoria: 32

Placas en aluminio 70x120 MM

PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 32MM X 500MM X
1200MM

Placas en aluminio 115x143MM

PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 1/8" X 125 X
Q25MNM

Categoria: 31

PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 25MM X 336MM X
2400MM

Platina acero inox. 3/8" x 2.1/2"

REDONDO LISO AC. INOX 1/2" x

PLANCHA ESTRUCTURAL A-36 5.90MM X
1200MM X

x 300mm 70 MM 2

PLATINA AA. INOX 1/8" X 314"

x 1700 REDONDO LISO AC. INOX 5/16" x PLATINA A-36 3/16" X 1/2" X 6MTS.
MM 30 MM

PLATINAAC. INOX 1/8™ X

1.1/2" x REDONDO LISO AC. INOX 3/4" x PLATINA A-36 3/16" X 3/4" X 6MTS.
1100MM 30 MM

PLATINA AC. INOX 1/4" x

a4 _njan —ZAnana

VARILLA DE 1/2" X 800 MM INOX

DISCO DE PLANCHA A-36 2" X @
2B0MM

TUBO STD. EN ACERO
INOXIDABLE

AUSTENITICO @ 95 X 650
M

AC. BOHLER H-1045 RED 135MM
X
800MM

FIERRO CORRUGADO 12MM X 9MT

AC. BOHLER H-1045 RED 52MM X
1500MM

TUBO FE NEGRO SCH-40 3" X 730MM

PLATINA EN ACERO
INOXIDABLE 12.70
X 65 X 2890MM

LAINA EN AC. INOX 1/16" X 50 X

[ ~alal VIV

TUBO FE NEGRO SCH-40 4" X 345MM

LAINA EN AC. INOX 0.5 X 50 X 500

NN

TUBO FE NEGRO SCH-80 4" X 860MM

TUBO SCH-40 EN ACERO
INOXID.AUSTENITICO @

RED. LISO EN AC. INOX 3/8" X 500
V1Y

FIERRO CORRUGADO 3/8" X 9MTS

AC. H-1045 RED 50 MM X 2200 MM

2.1/2" X 295 AC. H-1045 RED 120 MM X 270 MM| PLANCHA ANTIABRASIVA V400 12MM X 163MM X
MM 1007MM

E‘,JEEUEZN )'?‘CERO INOXIDABLE [ 1 111045 RED 80 MM X 170 MM PLANCHA ACANALADA 2MM X 1115MM X
880MM 24A00NN

PLANCHA ACANALADA 2MM X 610MM X
2400MM

Categoria: 14

PLANCHA ACANALADA 2MM X 360MM X
2400MM

IACETILENO INDUSTRIAL

VIGA | 8" X 18.4Lb X 504MM

FERROLINE (ARGOMIX) BALON DE 6 M3

VIGA | 6" X 20Lb X 2655MM

OXIGENO GASEOSO

Categoria: Pinturas

GAS PROPANO 10KG

PINTURA EPOXICA ACABADO

GAS CARBONICO 25KG

PINTURA LATEX ACABADO

GAS PROPANO DE 45KG

PINTURA ANTICORROSIVO

GAS CARBONICO 30KG

PINTURA ESMALTE SINTETICO

PETROLEO BIODIESEL B5 S-50

PINTURA AMERLOCK
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ANEXO D: LISTA DE HERRAMIENTAS

TRABAJO

HERRAMIENTAS DE

Para Maquinas

ELECTRODO INOX AW 2.5 X 350 MM

LIJA CIRCULAR GRANO 24

ELECTRODO FON-E-713 5/32

LIJA DE BANDA X-36 GRANO 80 PARA ALUMINIO

ELECTRODO AUTOGENA A-36 2 MM X 500 MM

CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 1.1/2"

ELECTRODO CITOFONTE 1/8"

CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 3"

ELECTRODO SUPERCITO 7018 3/32"

CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 2"

ELECTRODO OVERCORD S 3/32"

CEPILLO CIRCULAR ONDULADO P/ BURIL 2.1/2"

ELECTRODO CELLOCORD AP 3/32"

DISCO DE DESBASTE TY12 4.5 X 1/4" X 7/8"

SOLDADURA DE BRONCE 1/8"

DISCO DE DESBASTE TY10 7" X 1/4" X 7/8"

SOLDADURA DE ESTANO 50

DISCO DE CORTE TY15 4.5X3/32 X 7/8"

SOLDADURA BRONCE 1/8" x 500 MM.

FRESA ROTATIVA CILINDRICA 1/2" (12.7 X 25X6)

LIJA AL AGUA GRANO 220

FRESA ROTATIVA CONICA 1/2" (12.7 X 25X6)

LIJA AL AGUA GRANO 180

PIEDRA CILINDRICA P/ BURIL

LIJA AL AGUA GRANO 240

PIEDRA ROSCABLE GRANO 80 X 1.7/8

Otros

WAIPE INDUSTRIAL X KG.

DESINFECTANTE SPRAY SAPOLIO

AS

ESCOBILL DETERGEN
ONI TE
ESPO SACA
NI1A CDRASA
ESCO PINO DESINFECTANTE
RA
TRAPEAD AMBIENTAD
[a]=) [a]=)
TRAPO INDUSTRIAL ACIDO
MIIRIATICO
RECOGED JAB
faY=) falN|
FRANEL SAPOLIO EN SPRAY

BOLSA NEGRA P/BASURA

ANTISAR

DO

COSTAL CERA AL AGUA BLANCA
YLITE
GUANTES DE JEBE P/BANO RAID EN
SPRAY
LE BENCI
1 NA
JABON ACIDO
LIQUIDO FERRICO
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ANEXO E: MATRIZ DE CRITICIDAD DE LAS CAUSAS A CONSIDERAR PARA EL
PROBLEMA PRINCIPAL IDENTIFICADO

Item Causas Criticidad | % Acumulado
C1 Control Preventivo 5 0.1 10%
C3 Mala distribucién de planta 4 0.08 18%
C6 Poco compromiso del personal 4 0.08 26%
Falta de procedimientos estandarizados de 4
C8 control e inspeccién 0.08 34%
C13 Desorden en el taller 4 0.08 42%
C2 Magquinas Antiguas 3 0.06 48%
C4 Baja capacidad de maquina 3 0.06 54%
C5 Falta de procedimientos de Seguridad 3 0.06 60%
C7 Insuficiente personal de maquinado y corte 3 0.06 66%
C9 | Falta de revisién de planos luego del disefio 3 0.06 72%
Ci12 Falta de mantenimiento a infraestructura 3 0.06 78%
Falta de capacitacion en actualizacion del
Cl14 software 3 0.06 84%
C10 Software para disefio no acreditado 2 0.04 88%
C11 Tercerizacion 2 0.04 92%
C15 Pocos constroles visuales 2 0.04 96%
Cil6 No hay ipers 2 0.04 100%
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ANEXO F: LISTADO DE ACTIVIDADES PARA FABRICACION DE UN SKIP

Duracion

N° Act. Actividad (Dias) Predecedor
1 Trazo y corte de PL.A-36 Laterales 02 unid. 0.5 -
2 Trazo y corte PL.A-36 Frontal y Posterior, 01 c/u 0.5 1
3 Trazo y corte-Correas de canales 2
4 Trazo y corte de Chaquetas en PL. T1 2 3
5 Armado de baIde-SoIdeo_de planchas laterales y 4 4

posteriores
6 Soldeo de correas en balde 3 5
7 Apuntalado de chaquetas y taladrado en balde 3 6
Habilitado de Angulos guia 04 unid. 2 -
Trazo y corte Pl. A-36 bastidor 02 unid. 8
10 Trazo y corte de zapatas laterales y centrales 1 9
24unid. Total
11 Trazo y corte de suples de zapatas 24 unid. total 1 10
12 Taladrado de angulos guia 2 11
13 Taladrado de zapatas laterales y centrales 1 12
14 Armado de bastidor 3 13
15 ENSAMBLE N° 1 2 7,14
16 Trazo, corte laterales y base de compuerta 02 unid. 1 16
17 Corte de chaqueta de compuerta 01 unid. 0.5 17
18 Habilitado de esparragos y pines para maquinado 0.25 18
02 unid.
19 Armado y soldeo de compuerta 5 19
20 Taladrado de chaqueta de compuerta 20
21 Fabricacion de horquilla para esparragos 3 )
reguladores
22 Corte y habilitado de canales de soporte 02 unid. 1 22
23 Corte de placas laterales inferiores 02 unid. 0.5 23
24 Habilitado de cartelas 10 unid. 0.5 24
25 Taladrado de placas laterales inferiores 25
26 Armado de cabezal inferior al bastidor 2 25
27 Tonear Eje de pivot de balde 01 unid. -
28 Habilitado de placas de sujeccion de balde 04 unid. 0.5 27
29 ENSAMBLE N° 2 1 28,26,21
30 ENSAMBLE N° 3 1 29,15
31 Corte de canales de soporte 02 unid. 0.5 31
32 Corte de placas laterales de cabezal superior 0.5 32
33 Corte de U para amarre de canal y placas laterales 1 33
34 Habilitado de placa guia de crucetas 0.5 34
35 taladrado de placas laterales y U de amarre 15 34
36 Armado de cabezal superior 35
37 Magquinado de eje de leonas 02 unid. -
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38 Torneado de Canal Chauvr(]eitero de eje de leonas 04 5 37
39 Magquinado de porta bocinas de bronce 04 unid. 2 38
40 Maquinado de bocinas de bronce 04 unid. 2 39
41 Magquinado de leonas 04 unid. 3 40
a2 Magquinado de bocina brazo union eje de leonas y 5 a1
cruceta
43 Habilitado y maquinado de brazo union 2 42
a4 Habilitado y maquinado de prazo soporte de muelles 5 43
02 unid.

45 Magquinado de pines de brazos pivot 08 unid. 4 44
46 Habilitado de taladrado de crucetas 02 unid. 1 45
47 Magquinado de guardacable 1 46
48 Magquinado de pin guardacable 1 a7
49 ENSAMBLE N° 4 3 48,36
50 ENSAMBLE N° 5 3 30,49
51 Magquinado de ruedas 12 unid. 9 -
52 Magquinado de pines de ruedas 12 unid. 9 51
53 Magquinado de tapas 24 unid. 5 52
54 Habilitado de soportes de ruedas guia 04 unid. 3 53
55 ensamble de ruedas guia 5 54
56 Maquinado de polin 02 unid. 2 55
57 Magquinado de eje de polin. 02 unid. 15 56
58 Habilitado de placa de soporte de polin 02 unid. 0.5 57
59 Taladrado de placa de soporte de polin 1 58
60 Armado de polin de volteo 02 unid. 1 59
61 Habilitado de brazo pico de loro 02 unid. 0.5 60
62 maquinado de porta bocina pivot 02 unid. 1 61
63 maquinado de bocina pivot 02 unid. 1 62
64 maquinado de rodillo 02 unid. 1 63
65 maquinado de pin pivot 02 unid. 1 64
66 maquinado de pin rodillo 02 unid. 1 65
67 ENSAMBLE FINAL 4 50,66
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ANEXO G: LISTADO DE ACTIVIDADES NO CRITICAS

Actividades no criticas

Es necesario saber que un jornal laboral comprende 7 horas netas de trabajo; con
un turno de 8:00 am a 5:00 pm de lunes a viernes. Los dias sabados, el horario de

trabajo es de 8:00 a 1:00 pm.

Tabla : Conflicto de asignacion de recursos para la operaciéon de corte

Actividad Operacion Recurso | Duracién (hr) Conclusién
1 3.5
2 2 operarios 3.5 El plazo méximo para
16 P completar dichas actividades
Corte ) y 2 es de dos dias, pero el total de
22 maquinas 7| horas de ejecucion es mayor al
1 ! plazo maximo: Ttotal > 14 hr
3 -y (2 dias laborables)
32 3.5
Total 35

Elaboracion Propia

Tabla : Conflicto de asignacion de recursos para la operacién de Habilitado

Actividad Operacion Recurso | Duracion (hr Conclusién
8 -il

18 1.75 La activida 8 no podréa ser

Habilitado 1 operario completada por el operario
24 3.5 dentro del plazo de
: establecido.
28 3.5| T8> Tdisponible (14-8.75)
Total 22.75

Elaboracién Propia

Notamos que, en las actividades de corte y habilitado, al contar con pocos recursos
(operarios); éstos no son suficiente para ejecutar todas las actividades dentro del
plazo establecido. Por lo tanto, actualmente, la empresa tiene como solucién

tercerizar operaciones, ya que resulta menos costoso que programar horas extras.

Tesis publicada con autorizacién del autor

No olvide citar esta tesis




1)

‘VINYI4 :0dvdogvi3

*VYHO34

I 4v1Nd3r3 vV NOIDJV I 4v1Nd3r3 v NOIDJV 4v1Nd3r3 vV NOIDJV
} ON b ON ON
OLN3IT3

éV123440D V153 NOIDYII9N NS?‘OIMVYSIDAN ST IS ¢AVAILNYD VS3 OI¥VSIDAN SI?‘0IdVSIDIAN S IS ¢0I4VS3ID3IN OLNIWIII?

SOIdVS3IOANNI 3 SOIHdVYSIOIN SOLNINT T3 3d OdV1SIT ‘H OX3ANY

| 45
(o]
o
)
3]
)
o
=
0
o)
(]
N
-
0
g ]
-
(-]
=
o
(&)
[
iy o |
[+
RS,
5
=
a
wv
‘@
(0]
T

-
wv
()
]
(3]
=
wv
Q
Y

8
o
L)

=

=
o]
o)
Z




€T

~/ [ uoldoe B| ap |euly T/ [ omwuleyosey

I | uolpoe g| ap |Jeuld /| opuleyda : sono
opeiedsas opedss us sedniby i iewioisy gy
opeiedas ooedse ua tedniby [l

1euspio H seuwngy W
Yadly3aNno3axy NOIDOVY
Yard3anNno3y NOIDDVY z
:oUBUSWOD [ SONO
ouesaoaN sjusuleinbay g IPUOISUSWIP |O13UOD 3p e1and
ouesadsaN aidwais W sono H ouesaossuu| [l

VLiIrydvl 3a NOZVH ViIrdvli 3a NOZVY

:ouBUBWOD [ SO0 ioueuUsWod / SONRO

sono N sono W

|eualep sp onpisay a|qelseb jeusiep leUalel ap onpisay ajqeiseb jeuajen W

[ | ||
opeulwual ojonpoid Wl ownsuj opeuluus) oyonpoid Wl ownsu] W
|| |

osaos0id usa o)onpold eluaIWeLISH osaosoid us ojonpolid ejusiwesy Wl

ewud eusyepy Wl odinbgseuinbepy ewud euayeiy W odinbgjeuinbew i

VI-"HOO31VD VIHO0931lvO

*oydeq / ealy -oydaq s eary

1od eysandoig eale ap a|qesuodsay 10d e}sandoud

eale ap s|qesuodsay

S.S JdYIAN VLIryvi S.6 Vrod viIirydvi

— @ — @

SOI4VS3IDAN A SOIdVSIOANNI SOLNINTTI VHVd 3AHIN A VIOd VLIIACHdVYL 3d O13dON | OXINV

0
-
=]
[y}
K]
o
=
0
o)
o
N
-
0
g ]
=
(-]
=
o
(&)
[
iy o |
[+
kS
5
=
(o
wv
‘D
(0]
T

v
‘©
()
]
(3]
=
wv
Q
Y
8
o
L)
=
=
o]
o)
Z




14"

ob.Jed
e 9|qesuodsay

uogiooe ap ueld

ojuUBWa|a |8 reulwi|g

oleqe) ap eaJe [9p vIBN) ejue|d e| ap

Ojuswsala e Jeuadew|y O0Jijusap uoldediqneAanu avallNvd OLN3IW3T3 13a NOIDdI4OS3a

'une ojusws|a |8 ISAON
NOISIO3d

SOI4VS3IOIANNI SOLNINTTI VHVd NOIODV 3d NV1d 3d OLVINHOS T OXANV

| 45
(o]
o
)
3]
)
o
=
0
o)
(]
N
-
0
g ]
-
(-]
=
o
(&)
[
iy o |
[+
RS,
5
=
a
wv
‘@
(0]
T

-
wv
()
]
(3]
=
wv
Q
Y

8
o
L)

=

=
o]
o)
Z




qT

JLNIWILNINVIAYId Orvavil 3d SOLN3NGTI 3a V1SI1 Orvavil 3d TVNOSYd3id Orvavil 1a o1sind

Orvavd.l 3d YNOZ V1 N3 LNINILNINVINEId SOIdVSIOIN SOLNINTITI 3A VLISIT ‘M OXANV

| 45
(o]
o
)
3]
)
7.
=
0
o)
(]
N
-
0
g ]
-
(-]
=
o
(&)
[
iy o |
[+
RS,
5
-
a
wv
‘@
(0]
T

-
n
L]
b
(o]
-
7}
Q
B

8
o
L]

=

=
o
o}
Z




97

-d40d Oavgaoddy

-NOIOVH08Vv1d 3d YHO3d

L OINIW33 F

13d NOIDVOIgn

VAN3IATT

avdallNvO

NOIONNZ

[(SIINENERE] OY3IWINN

»

‘VNINOYWN

SOIdVS3O3N SOLNINW3TE 3d NOIOVOIdN 3d VdvIN

NOIOVYHIdO YAVD VdVd SOIdVYSIOAN SOLNINTTT 3d NOIOVIIdN 3A VAVIN - T OXINY

| 45
(o]
o
)
3]
)
o
=
0
o)
(]
N
-
0
g ]
-
(-]
=
o
(&)
[
iy o |
[+
RS,
5
=
a
wv
‘@
(0]
T

-
wv
()
]
(3]
=
wv
Q
Y

8
o
L)

=

=
o]
o)
Z




LT

(pepioeded
3P %S. [e)

%00°0T 088'¢ 089'1€ 14 [44 008'8¢ 14 0T esawW ap oipefel

(pepioeded

3P %05

%00°59 02,81 0¢s'Ly 9 [44 008'8¢ 8 0T [e) BoL109]0 BLIBIS

(pepioeded
9P %09

%VvTLS ovo‘ee 09€'€9 8 44 oce'or 8 VT
’ [e) OIN eINpep|oS

(peproedea ap
%G/ [e) eUWN|O0D

%9.L'Y ory'T 089'T¢ 14 ac ovz'oe 9 i 9p olpefeL

(pepioeded

9P %05

LT . . .
%TY'6¢ oov'v1 09€°€9 8 [44 096 81 8 LT [e) eiope|idad

(pepioeded

9p %S

P . . .
%cc¢c 0es1T 09€°€9 8 ac ov8'19 T 45 [€) ojafesed ouI0 L

v|d ¥0d

vIa ¥od
SYaINNSNOD NOIDONA0¥d

OLNIINVYNOIONNA | OD1¥03L O1 NOIDONAOY¥d
30 SVHOH 3asvaigaoxa | V1Ol SVHOH 30 SVHOH
30 0S30X3 3A % SVHOH

OLN3INVNOIONNS SVAINNSNOD OLN3INVNOIONNS

3d SONV V101 SYHOH 32d SYHOH 3d SONV VNINDYW

v3d 0214031

d377VL 73 N3 SYNINOY SV13d T¥vNLOV 0AV.LS3 O NOIDIANOD

SVYNINOYA SVY13d 1VNLOV OAV.LS3 O NOIDIANOD 3d V19Vl IIN OX3ANY

-
L
=]
[y}

K]

o
=

0
o)
o

N
0
=
p= |
(-]
=
o
(&)
[

TR
[+

kS

=)
-
X
wv

@
(0]

T

n
R
(]
)
(o]
o
7]
L]
e
8
o
L]
=
=
[e]
o)
p




ANEXO N: FOTOGRAFIAS DE CONDICION ACTUAL DE MAQUINAS

TORNO PARALELO 1 ' .. TORNO PARALELO 2

TALADRO DE SOLDADURA MIG
COLUMNA

SIERRA ELECTRICA

- S
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ANEXO P SIETES TIPOS DE ANORMALIDAD EN LAS MAQUINAS

Anormalidad

_Ejemplos

1. Pequenias deficiencias
+ Contaminacién
+ Darios
+ Holguras
+ Flojedad
+ Fenémenos anormales

 Adhesién

Polvo, suciedad, particulas, aceite, grasa, 6xido, pintura

Fisuras, aplastamientos, deformaciones, curvados, picaduras

Sacudidas, ladeos, exceso de recorrido o salida, excentricidad, desgaste, distorsion, comosion
Cintas, cadenas '
Ruido inusual, sobrecalentamiento, vibracion, olores extrafios, descoloraciones, presion o co-
mmiente incorrecta

Bloqueos, agarrotamiento, acumulacién de particulas, disfunciones, escamas

2. Incumplimiento de las condiciones basicas

» Lubricacién

+ Suministro de lubricante

+ Indicadores de nivel de aceite
« Apretado

Insuficiente, suciedad, no identificada, inapropiada, fugas de lubricante

Suciedad, dafios, puertas de lubricacion deformadas, tubos de lubricacion defectuosos
Suciedad, dafios, fugas; no indicacion del nivel correcto

Tuercas y pemos: holguras, omisiones, pasados de rosca, demasiado largos, machacados, co-
Troidos, arandela inapropiada, tuerca de orejetas al revés

3. Puntos inaccesibles
« Limpieza
+ Chequeo-inspeccion

+ Lubricacion

« Apretado de pemnos
» Operacién

* Ajustes

Construccién de la maquina, cubiertas, disposicién, apoyos, espacio

Cubiertas, construccion, disposicion, posicion y orientacion de instrumentos, exposicion de ga-
mas de operacion

Posicin de la entrada de lubricante, construccion, attura, apoyos, salida lubricante, espacio
Cubertas, construccion, disposicién, tamafio, apoyos, espacio

Disposicion de maquina; posicion de valvulas, conmutadores y palancas; apoyos

Posicion de indicadores de presion, termometros, indicadores de flujo, indicadores de humedad,
indicadores de vacio. efc.

4. Focos de contaminacion
* Producto
« Primeras materias
+ Lubricantes
+ Gases
+ Liquidos

« Desechos
s Otros

Fugas, derrames, chorros, dispersion, exceso de flujo

Fugas, derrames, chorros, dispersion, exceso de flujo

Fugas, derrames, irfittraciones, fiuidos hidraulicos, fuel ol etc.

Fugas de aire comprimido, gases, vapor, humos de exhaustacin, etc.

Fugas, vertidos y chorros de agua fria, agua caliente, productos semiacabados, agua de refrige-
racion, desperdicio de agua, efc.

Chispas, recortes, materiales de embalaje, y producto no conforme

Contaminantes traidos por personas, carretilas elevadoras, etc., e infitraciones por grietas de
edificios

5. Fuentes de defectos de calidad
+ Materias extranas
. GOIPES
+ Humedad
+ Tamano de grano
+ Concentracion
+ Viscosidad

Inclusién, infiltracion, y amrastre de 6xido, particulas, desechos de cable, insectos, etc.
Caidas, sacudidas, colisiones, vibraciones

Demasiada, poca, infilracion, eliminacion de defectivo

Anormalidades en tamices, separadores centrifugos, separadores de aire comprimido, efc.
Calentamiento inadecuado, calentamiento, composicién, mezcta, evaporacion, agitacion, efc.
Calentamiento inadecuado, calentamiento, composicién, mezcla, evaporacion, agitacion, etc.

6. Elementos innecesarios y no urgentes
+ Maquinaria
+ Tuberias
* Instrumentos de medida
» Equipo eléctrico
» Plantillas y herramientas
+ Piezas de repuesto
+ Reparaciones provisionales

Bombas, agitadores, compresores, columnas, tanques, elc.

Tubos, mangueras, conductos, valvulas, amortiguadores, etc.

Temperaturas, indicadores de presion, indicadores de vacio, amperimetros, etc.

Cableado, tuberia; conectadores de alimentacion, conmutadores, tomas de comiente, etc.
Hemamiertas generales, hemamientas de corte, plantillas, moldes, troqueles, bastidores, etc.
Equipo de reserva, repuestos, stocks permanentes, materiales auxiliares, etc.

Cinta, fibras, cable, chapa, efc.

7. Lugares insegures
+-Suelos

+ Pasos

+ Luces

+ Magquinaria rotativa

+ Dispositivo de levantamiento
» Ofros

Desequillbrados, rampas, elementos que sobresalen, fisuras, escamas, desgastes (placas de cu-
bierta)

Demasiado inclinados, imegulares, escamado capa antideslizante, corrosion, faltan pasamanos
Oscuras, mala posicidn, sucias o pantallas rotas, no a prueba de explosiones

Desplazadas, cubiertas rotas o caidas, sin mecanismos de segquridad o parada de emergencia
Cables, ganchos, frenos y otras partes de grias y elevadores

Sustancias especiales, disolventes, gases toxicos, materiales de aistamiento, sefiales de peligro,
vestidos de proteccion, etc. .t
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ANEXO R: MODELO DE FORMATO KAIZEN A UTILIZAR

Codigo LIMRE Cl E.5.43
NOMEBEE DE . .
Formato para reporte de Kaizen (Mejora Fecha
EMPRESA parTEp (Mejora)
Revisitn
1.- GENERACION DEL KAIZEN
riginador del kalzen Fecha orginacicn; " Kalzen:
Fomine:; Periodioc Maguira § Lugar
Fima Cod maquing | equipo:
MASUE SOLO UMA CASILLA [EL MAYDR IMPACTH)
EEGURIDAD CALIDAD
O Elminacitn de condicion Insegura. I:IF'I'E|-E'1I:|I3I' ! eimiradon de defecns de Caldad
Wejora de condickin emonimica [Cedeforn del disefo para Implezs jdrs de 4l acoesal.
Coninol visual pars kenficacion de paigros. [CJElminacian de fuente de contaminaciin.
[ Reduceién de expasiciin a producios quimicos. [CJcontencidn de fusnte de contaminacian
] otro e fique]
e COITOS 58
iif_} [ Control visual de Inspeccion yio sjuste. O pmjorm i crcden el drma e traaio [C=dmisacion; cada cosa
fi | CJLineatestigo parm inspecrion de ajusis. =1 S lugar.
= | CJreducrion del tempo de limpiem. 3 control visuai de organizacin.
— | ] Reduccien | eiminacian de menma. [ Estardartzacion de! matodo de rabaja.
] oiminacian de taias o= squips.
[ miecurcién def fempe d= cambio de produc,
[ miscurcion e paradas menones,
SOSTENIBILIDAD
[ Ao en consuma da energia (electrickdsd, gas) O Ahoemo 20 consumibles die Implez
O AhDITO &0 (oRsUmo dF Agua. [ anomo en monsumo de aire comprimida.
TITULD DEL
KAIZEN

Describa la stuacion achual {Indique 35 parddas)

Cuantifique 3 perdida (coloque & Incidiente protable, kics pendiics, W™ de horas perdidas, N° de defecins de Calidad,
&ic) por iumo o por dia:

Desscripeion del kaizen -
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ANEXO S: MODELO DE FORMATO DE PRINCIPIO DE TRABAJO

Problema; Equipo: Lider

Principio de Trabajo

Fecha:

Principios

Dibujo L Principios de Trabajo Dibujo 2 Detalle de componentes y mecanismos

Estadoideal o de disefio (Parémetros)

Principios de trabajo:
Manodeobra  [Resu Materiales [Resut| Meétodo [Resut| Mdquina [Resul
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ANEXO T: EJEMPLO DE CONTROL DIMENSIONAL EN LA EMPRESA

RQ-005-BM
_e N
EMPRESA CONTROL DIMENSIONAL i
K. benites
Tde
CLIENTE COMPANIA MINERA VOLCAN QT BM-039-14
PROYECTO FABRICACION DE SKIP 7.5TN PLANO PJT-ES-700-01E
UNIDAD E.A. CHUNGAR S.A.C. PIQUE J. TIMMERS
ELEMENTO CABEZAL INFERIOR DESPIECE
DETALLE DEL ELEMENTO
[
+
Ly \
PN A N
{ ."-I Il\ ‘.I_ F .
/ (A
- [ 1
t | | L 3
| | |
‘i" “. | [
' /
Y /
+ 4| # +
' u,
1 o o T = Py [}
| ‘ 1 g P [ h ¢
U A R BT b, -
\ - ,;.l ) ad )
L] ‘ "
H
VISTA DE ELEVACION
MEU"SﬁEIU 1da aae meﬂlﬂa M|E|ME|E5§}
IDENTIFICAC.: A : : : J : K : L
\\"AL NOMIHAL
cABEZALINFERIOR : 278 : 374 : 60 : 78 : 45 : 292 : 535 : 790 : 300 : 572 : 872 :
VAL. REAL
CABEZALINE.NY : 278 I 3f3 : 60 : 77 i 45 5 292 : 535 : /88 : 300 : 572: 872 :
5E§EEUE|ENE§ Y RECOMENDACIONES
ELABORADD POR: REVISADO POR: JAPROVADO POR:
Aux. Planta Jefe de Planta Jefe de Proyectos
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ANEXO U: EJEMPLO DE LECCION PUNTO A PUNTO

LECCION DE UN SOLO PUNTO copIGo:
REVISION: 03
AUTOR: MAQUINA/ZONA: [FECHA: PASO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

0 1 2 3 4 5 6 7
X

N°LUP:

NOMBRE Y COLOR ASIGNADO PARA CADA
TITuLo: LUBRICANTE A UTILIZAR

ACEITE KLUBEROIL 4UH1-15

VALIDADO POR: FIRMA: FECHA:‘
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