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Reduccion del tiempo de mantenimiento correctivo en el area de
sellado de una empresa de productos plasticos

4 )
=|| Identificar las causas de los elevados

tiempos de mantenimiento correctivo.
J

OPORTUNIDAD 5 .

Reducir los tiempos de mantenimiento
o , , correctivo.
La empresa de productos plasticos necesita reducir los \ /
tiempos de para de mdquina ocasionados por los e, (-umpir con e plan de procuccion?
o _ / propuesto para las maquinas
mantenimientos correctivos. sA9) | selladoras. )
"Proponer planes de capacitacion para)-:
elevar el conocimiento de los @
\.operadores. y

OBIJETIVO

Selladora #17

Reducir el tiempo de mantenimiento
correctivo en la maquina selladora 17
hasta al menos un 30% del tiempo
promedio de 23 horas, utilizando Ia
metodologia DMAIC.
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METODOLOGIA

GN elaborar un analisis ABC (Pareto) de fallas se eSeIeccién de las causas potenciales que generen alto
determind que el dafo por rodillo sanfonador es el impacto

gue presenta el tiempo mas elevado.

P ial
TIPOS DE FALLA VS TIEMPO DE MANTENIMIENTO Causas Potenciales _
1 Inadecuado  numero de  herramientas de
1 100% mantenimiento
E 1 0% 2 |(Inadecuada rectificacidon de rodillos
LID-I 5 = 3 |Inventario de piezas de repuestos inadecuados
g = < 60% 4 |Piezas de repuesto fuera del area de las selladoras
= E % 40% Material de proceso de extrusion con diferentes
w = L 5
= Z espesores
2 ° 6 |Calibracion inadecuada de la presién de los rodillos
Z 20% libracién inadecuada de la presién de los rodill
ol I 0% 7 |Operadores no conocen el proceso de calibracidn
: g Lu g 9 g ‘I % Lu é l— % = 8 |Desgaste del caucho del rodillo sanfonador
) ] < <ZE 8 — |:_) =2 § T E 0 8 < 9 |Desgaste del rodamiento donde se coloca el rodillo
g o :_J':I z o S °<>t: Q é W < 5 3 — 2 é’ 10 |No disponibilidad de herramientas de calibracion
@) = O % = Iﬂ_C o E_J © g é % 8 11 No disponibilidad de piezas de repuesto durante el
-y < a n < Q F S turno de noche
TIPO DE FALLA
@ Analisis Causa - Efecto @ Soluciones propuestas
4 )
| | Formacion de los operadores en el uso
HOMBRE MATERIAL Cantidad de herramientas de . . .
mantenimiento inadecuadas de herramientas como el vernier y cinta
Calil?rlacién de _ la Material del proceso de extrusion pl para EI Ca“bracién_
presion de los rodillos con diferentes espesores \_ )
inadecuados. adecuada rectificacion de rodillos
Operador desconoce el gyentario  inadecuado Alto 4 )
roceso de calibracion. de piezas de repuestos mantenimiento ., ,
’ i ’ correctivo por la ImplementaCIOn de 5S en el area de
falla del rodillo mi
mantenimient lladoras.
05 02 01 sanfonador en la ante ento y S€ adO as
dponibiidad Desgaste _del R \ /
ISponioriida rodamiento donde
No di ibilidad d
je detreplutestos h:rralf:iz:ltalsl ° d: se coloca el rodillo dep?;ggsgzos 4 N\
urante el turno
de noche calibracion Desgaste del . ., )
e del rodill Aplicacion del cor)trol de herramientas y
. , repuestos (checklist).
METODO MEDICION MAQUINA

\_ J

RESULTADOS

Reduccion de tiempos de mantenimientos correctivos en
la selladora #17 de 23 horas a 16 horas.

SELLADORA #17

o))
o

Con la reduccion del tiempo
en un 30,43% se ahorran
$3.465,99.

U
o

S
o

|
|
26I [23 —eo—Conv 17

—o—Antes

N
o
[HEN
o
(92}

F\16 ,
o :\ —o—Después Las competencias de los
16 operarios de sellado
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8, : aumentaron hasta un 80%.
0 |
ABR MAY JUN JUL AGO  SEP OCT NOV DICI ENE
MESES Comienzo de La entrega de zonas limpias
implementacion por turno de produccion
aumento hasta un 60%
= Se logré reducir el tiempo de mantenimiento correctiv " Facilitar un asistente al técnico de mantenimiento para|
en la maquina selladora #17 hasta un 30,40%. que el tiempo de mantenimiento correctivo
m Los tiempos de mantenimiento correctivo ocasionado permanezca bajo.
por el rodillo sanfonador lograron reducirse hasta un = Verificar las dimensiones del eje del rodillo sanfonador
40%. cuando este sea rectificado y/o reencauchado, para
[ Con el instructivo y capacitaciones se logro aumentar evitar demoras en el proceso.
en un 80% los conocimientos de los operadores. = Verificar los repuestos y materiales proveniente de los
proveedores cuando estos recién ingresen a la planta.




