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Resumen

La presente investigacion tiene por objetivo general estudiar la relacion que existe
entre la implementacion de una gestion de mantenimiento preventivo afecta la
mejora de la productividad de una empresa en el SECTOR INDUSTRIAL de
Chiclayo, se emple6 por aspectos metodologicos un tipo de estudio aplicada,
enfoque cuantitativo, disefio pre-experimental, utilizando como muestra de estudio
32 colaboradores de la empresa Fino Pez y los procesos de produccion de la
elaboracién de atun, empleando por técnica de recojo de datos una encuesta,
observacion y andlisis documental. Tuvo por resultados, del pre-test y post-test
cambios significativos entre el manejo de la variable productividad incrementando
de 2,02 a 2,20 evidenciando un incremento de la productividad de un 8,91%, asi
mismo se determind la eficacia con un pre test de 50% y un post test con un nivel
medio de 53.13%, se consideré ademas el increment6 de nivel de cumplimiento de
produccién de 75% a 86.45% aumentando en un 11.45%, y en manejo de los
tiempo en la etapa de produccion pasé de un 73% a 81% aumentando en un 8%.
De la misma manera, en la dimension eficiencia en el pre-test se tuvo un nivel
medio con un 46.88% y después de la propuesta se obtuvo un incremento a
53.1%, esto se debe porque se utilizo6 de manera adecuada los recursos.
Concluyendo, que se tuvo un costo beneficio de 1.91 soles, indicando la viabilidad
del proyecto, afirmando que si tuvo mejoras significativas en la productividad de la

empresa.

Palabras clave: eficacia, eficiencia, plan de gestion de mantenimiento,

productividad.



Abstract

The present investigation has as a general objective to study the relationship
that exists between the implementation of a preventive maintenance management
affects the improvement of the productivity of a company in the INDUSTRIAL
SECTOR of Chiclayo, a type of applied study was used for methodological aspects,
effective approach , pre-experimental design, using as a study sample 32
collaborators of the Fino Pez company and the production processes of tuna
elaboration, using a survey, observation and documentary analysis as a data
collection technique. It had by results, from the pre-test and post-test, significant
changes between the management of the productivity variable increased from 43.8%
to 53.13%, increasing by 9.33%, analyzing the effectiveness in the pre-test had a low
level with 50% and The post test is at a medium level with 53.13%, among its
indicators analyzed it was considered that the level of production compliance
increased from 75% to 86.45%, increasing by 11.45%, and in time management in
the production stage. production went from 73% to 81%, increasing by 8%. In the
same way, in the efficiency dimension in the pre-test there was a medium level with
46.88% and after the proposal there was a high level with 53.1%, this is due to the
fact that the resources were adequately produced. Concluding, that there was a cost
benefit of 22.46 soles, indicating the feasibility of the project, stating that it did have
significant improvements in the company's productivity.

Keywords: efficiency, efficiency, maintenance management plan, productivity.
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INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica.

Actualmente empresas industriales, demandan realizar reducciones sobre los
presupuestos en disposicion, ello como resultado directo del impacto por pandemia.
El propdsito que persiguen estas empresas es de continuar produciendo
normalmente sin tener paradas a consecuencia de averias en maquinas y equipos
gue disponen.

Entre una de las responsabilidades que tiene el mantenimiento es lograr que
las maquinarias de una empresa se encuentren en las condiciones necesarias sobre
todo para evitar la presencia de algunos inconvenientes. Sobre todo, la
implementacion de un plan de mantenimiento servira logrando poder acelerar los
flujos y lograr garantizar ademas continuidad de las actividades la organizacion con
el maximo aprovechamiento. Asimismo, es de vital relevancia la realizacion de un
plan de mantenimiento porque ayudara a la empresa a poder hacer las pautas
correspondientes con la finalidad poder contrarrestar alguna incidencia que pueda
presentar en un tiempo no lejano.

La implementacion del plan de gestion de mantenimiento preventivo
adecuado y eficiente, necesita asociarse a en bases concretas y graficadas en un
plan detallado, de esta manera se podra establecer una congruencia directa hacia
los propdsitos principales que tiene como objetivo dicha organizacion.

Dentro del contexto internacional, tenemos:

Segun Alvarado (2017) manifiesta que: “Debido a que certificarse en calidad
es una decision de las compafias, estas ejecutan directrices propias destinadas a la
mejora y que persiguen mejorar respecto a calidad. Son los propios colaboradores,
bajo un esquema jerarquico que promueven su desarrollo formativo, originando
alternativas de desarrollo e impactando posteriormente sobre la calidad y mejora de
sus actividades operativas. Entendido ello, los gerentes determinan que, empleando
estas mejoras progresivas y particulares a nivel formativo, la gestion de calidad total
lograra mejorar en un plazo corto”. Partiendo de la premisa indica por el autor
Alvarado las empresas debe contar con mejoras en sus procesos una estas

herramientas que debe aplicar es la de la gestion de la calidad total que consiste en
11



ejecutar el método controlado Kaizen como opcion controlada permitiendo ser mas
enfocado sus procesos lo que permitira que la compafia logre sus metas a un
determinado plazo. Siguiendo una secuencia de controles y verificaciones a través
de indicadores y evaluaciones periddicas a maquinas procesos y personas. Por otra
parte, debemos tener en cuenta son las certificaciones 1SO, que son las que juegan
un papel fundamental dentro de las industrias, permiten llevar una mejor
segmentacion del mercado y permiten orientar el crecimiento orientandolo a un
mercado competitivo y exigente.

Ramirez, Viscaino y Mera (2018) en Ecuador, a través de un articulo
manifiesta que, realizando una propuesta de un mantenimiento correctivo, facilitara
conocer mas sobre cuales son los mecanismos de trabajo para la eficiente
realizacion de un mantenimiento sobre todo para poder generar una mayor
competitividad. Se logré verificar que una de las metodologias méas aceptadas RCM,
sobre todo porque facilitara la correcta organizacion teniendo en cuenta la
percepcion de los colaboradores sobre algunos inconvenientes que tuvieron con el
uso de las maquinarias.

Marrero, Vilalta y Martinez (2019) en Cuba, a través de su publicacion
manifiesta que esto tiene por objetivo principal el disefio de un modelo de
mantenimiento que permitira afrontar las incidencias que presenten con las
magquinarias, sobre todo evitando la generacién de incremento de costos operativos.
Esto se debe por la ausencia de control de sus procesos, sobre todo la ausencia de
las buenas practicas. Sefialando que por una ausencia de monitoreo limita la
oportuna toma de decisiones.

Garcia, Carcel y Mendoza (2019) en forma similar, en Espafia en un articulo
gue expresa sobre las consecuencias que puede llegar a tener una empresa por la
ausencia de la realizacion del mantenimiento en base a sus necesidades.
Sefalando que esto se debe porque por el desconocimiento por parte de los
responsables de la importancia y conocimiento sobre su correcta a aplicacion.

Diaz, Villar, Rodriguez y Tamayo (2019) de igual manera, en Cuba en su
articulo que habla sobre la relevancia que tiene la gestion de un mantenimiento,
entre las importantes deficiencias se observa la falta de uso en las herramientas de
apoyo sobre todo para poder conocer el estado real de las maquinarias. Sobre todo
por la ausencia de profesiones que conozcan sobre metodologias de soporte como

12



el caso de DELPHI, que muchas veces limita al reconocimiento de cuales son las
acciones que debe tomar la empresa para atender las principales deficiencias.

Alvarez y Hernandez (2020) en Cuba, en un articulo cientifico detallan que la
alternativa en proposicion, emplea la extension del periodo destinado al
mantenimiento de equipos de 2000 horas a 3000 horas; ejecutandose una
interaccion en periodos de 1500 horas. Cabe rescatar, que la realizacion del
mantenimiento tiene como propdsito poder estimar cuales son las causas y tiempo
qgue podria tener de paralizacion de la produccion la empresa sobre todo porque
generan a veces gastos innecesarios.

Dentro del contexto nacional, tenemos:

Espinoza (2019) en su tesis “Mejoramiento continuo en el proceso productivo”
nos manifiesta que la revision permanente en la compafia deberé ser el resultado
de la estandarizacidbn de procesos, exclusion sistematizada de desperdicios,
involucramiento y compromiso de los colaboradores de la compafia debido a que
poseen una perspectiva mas directa como el resultado del despliegue de sus
funciones; y sumado al desarrollo de la gestién visual multinivel de indicadores y
objetivos adecuadamente alineados. En efecto la complementacién del equipo a
involucrase al 100% en los cambios que propone la organizacion garantizan un gran
desarrollo y mejoras en sus procesos, de la mano que de forma ordenada se
respetan los propdsitos tanto a corto y largo plazo.

Referenciando a Peche, V. (2018) en una investigacion determina que:” La
problematica producida es por la ausencia de control de tiempos en la ejecucion de
procesos, valores altos para unidades productivas defectuosas, defectuoso
aseguramiento de calidad, ausencia de planes formativos, partes faltantes,
colaboradores rotados constantemente, carencia de stock de repuestos, ventilacion
inapropiada, ruidos incomodos y actividades que no aportan valor”. Problematica
gue es redundante al interior de las compafiias y que consiste en la ausencia de
control de colaboradores, no siendo revaluados los tiempos de procesos
productivos; en otras palabras, no disponen de informacion precisa relacionada a los
principales factores que dan origen a los fallos advertidos al interior de los procesos
productivos. El investigador propone en atencion a esta problematica el empleo del
PHVA, buscando mejorar la calidad y también acrecentar la productividad de la

13



organizacion estudiada.

Dentro del contexto local, tenemos:

Rico (2018) manifiesta que: “Con el propésito de alinearse a las nuevas
normativas implica realizar una valoracién sobre los peligros laborales, gestion
interna y la prevencion. Asi mismo menciona la relevancia de disponer de la
incorporacion de un proceso de mantenimiento buscando garantizar la operatividad
de los equipos y la calidad en los productos fabricados. Se precisé que la
organizacion dispone de sistemas de calidad ISO 9001:2015, 1ISO 14001:2015 e ISO
45001”. Como consecuencia las compafias industriales atienden temas de calidad,
impactan positivamente sobre la produccion, originando sostenibilidad a largo plazo,
facilitando conseguir las certificaciones 1SOS, parametros relevantes que aportan a
ser reconocidos empresarialmente, originando mayor valor agregado para la
compafiia.

De similar manera, es detallado que: Alicorp (2020) buscando asegurar la
seguridad en los alimentos producidos destinados a los consumidores, fortalece los
niveles de proteccién para cada unidad productiva. Con tal fin, determina un proceso
de gestion de calidad alimentaria, incrementando mejor desempefio de la cadena
del suministro. El estudioso advierte que al disponer de un correcto proceso de
control este aportara un mejor desempefio productivo y también la eficacia en los
ciclos productivos.

También Melgar (2018) en su investigacion realizada precisa que: “El
segmento industrial presenta una caida econémica a nivel mundial. Es por ello que
las compairiias han sido afectadas productivamente, con lo cual es necesario buscar
alternativas para la mejora que aporten a las organizaciones a facilitar el mejor
escenario laboral, en el cual incluyan a todos los colaboradores determinando las
fases para la ejecucion de un plan que aporte a mejorar continuamente los
procesos”. Existe una diversidad de criterios que pueden considerarse, sean estos
internos o externos; como es el caso particular del segmento industrial el mismo que
debido a una caida econdémica mundial es impactada negativamente sobre la
productividad. El investigador precisa que entendido ello, es necesario disponer de
un plan que facilite el desarrollo de la produccion, tomando como consideracion el
de automatizar flujos y por ende la mejora continua.

14



Sotomayor (2018) en la ciudad de Chiclayo, realiz6 la redacciéon de un
articulo cientifico en el cual se precisa que con la ejecucion de una adecuada
gestion de mantenimiento facilitara el disminuir los indicadores para la tasa de error,
pasando del 79% a solo el 20%. Indicando que de no tener con un proceso de
revision minucioso este disminuira el % de confiabilidad en sus procesos.

Teniendo como consideracion una empresa de estudio seleccionada se
encuentra en la ciudad de Chiclayo, pues tiene sus labores de la comercializacion
de atunes sobre todos por los principales distritos aledafios. Sefialando que entre
una de las principales deficiencias que logra trascender son el largo periodo de
paralizacion de su produccion, muchas veces se debe porque existe ausencia de un
proceso de revision de errores, que ayude siempre en evitar que la inoperatividad o
percances con sus equipamientos o maquinarias de la empresa. Mas aun que dicha
empresa realiza sus labores bajo entrega de demanda solicitada, mostrando la
ausencia de la importancia de la realizacion periédica de dichos mantenimientos.

Sefalando que ejecucidon de un correcto proceso de cuidados a los equipos
evitara la generacion el gasto mayor a cuando una maquina ya no se operativa.
Asimismo, evitara la insatisfaccion de sus clientes por la demora de entrega de
pedido o incumplimiento de la cantidad requerida, demostrando una baja
productividad.

Dentro del contexto internacional, tenemos:

Silva, Rodriguez, et al. (2019) a través de una publicacion cientifica disefiaron
el proceso de revision explicito de equipos para los locales empleando el método
AMEF. Los autores evidenciaron la necesidad de del disefio y su aplicacién en este
centro, dadas las falencias asi que elaboraron el proceso de revision explicito
destinado a las maquinas del segmento mecéanico industrial (metallrgico,
transmision diésel, motores diésel y automocion) con la finalidad contar con la
fidelidad operativa de las maquinas intervinientes. Los estudiosos afirman que pudo
demostrarse el requerimiento de un departamento de mantenimiento, aportando a la
reduccion de tiempo, costos y brindar un servicio interno con calidad superior. Fue
dispuesto diversos formatos que deberan de ser empleados durante el despliegue
de los procesos de gestion de mantenimiento en forma ordenada. Después de
realizar una clasificacién, pudo precisarse los activos criticos mas importantes, para
luego filtrarlos. Se encontré que para un total de 49 clases, fueron filtrados equipos
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criticos en 9 clases. Finalmente fue elaborada una calendarizacion de
mantenimiento buscando garantizar el adecuado desempefio sobre maquinas y

activos propios de la empresa.

En Espafia, Castellano (2019) en su articulo realiz6 la metodologia de
trabajo Kanban que consiste en la realizacion de un método de trabajo que permite
a la empresa poder examinar las condiciones en que se encuentra la empresa en
coordinacion con los procesos y demanda de producto que necesitan ser atendida.
Tuvo por principales hallazgos que en la situacion problematica un largo periodo de
entrega de sus pedidos debido al alto indice de averias con las maquinarias debido
a la ausencia de los mantenimientos. Sobre todo, se observo la reduccion hasta de
un 35% de la productividad de la organizacion. Concluyendo que los colaboradores
estan de acuerdo en el desarrollo de un proceso de verificacion premonitorio sobre
todo con base mejorar el organismo y asegurar la produccion demandada,
ayudando a incrementar a un 20% la eficiencia operativa.

Moreano y Pérez (2020) en un articulo cientifico titulado “Plan de
mantenimiento preventivo para la mejora del indice de falla de un sistema de
transporte neumatico” precisaron que la problematica principal radicaba en la falta
de un correcto y eficiente programa de mantenimiento preventivo, que facilite alargar
la vida atil de la maquinaria de la compafiia, maximizando su rendimiento. El
objetivo fundamental se basd en preparar y proponer el proceso de verificacion
premonitorio, tuviera como finalidad evadir averias a corto plazo, como
consecuencia de la ausencia de control por parte de un componente que forma
parte del sistema. En el desarrollo de la investigacién se implementaron unas guias
y bitacoras para el control de mantenimiento de los equipos mediante el uso de
nomenclaturas y codificaciones, aun cuando estos equipos estén en buenas
condiciones, con el fin de realizar seguimiento cercano y en un tiempo minimo el
desempenio y estatus de los equipos. Se concluye que el mantenimiento preventivo
de estos equipos, facilitan su desempefio y vida util en el tiempo que se estima que
debe ser apropiado, independientemente de cada maquina, del mismo modo sucede
si se aplica este sistema en otros lugares donde tengan equipos similares. Asi que,
gqueda demostrado que implementar siempre un sistema de mantenimiento
preventivo, es importante y beneficioso para las empresas e industrias.
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En Colombia, Barros y Martinez(2018) a través de un articulo cientifico que
como finalidad era de realizar un proceso de verificacion premonitorio de una
empresa. Se logroé encontrar que mediante un correcto mantenimiento promovera el
adecuado desempefio en maquinarias y equipos sobre todo maximizara los tiempos
en el trabajo, facilitando la continuidad de los procesos. Tuvo por principales
hallazgos que al desarrollar la propuesta podria incrementar hasta en un 45% la
productividad, esto debe porque asegurara la continuidad de la produccion, evitando
los retrasos y podra cubrir con la cantidad demandada, estimulando mucho
favorablemente la situaciébn econdémica de la empresa.

En forma similar, Concepcion et al. (2017) en un articulo cientifico realizado
en Cuba, precisan que el empleo de métricas y dimensiones apoyaron la valuacion
en relacion a la variable de rendimiento para la gestion de mantenimiento especifico.
Considerando los resultados, que actualmente la empresa no cuenta con un
adecuado mantenimiento siendo representada con el 90.8%, seguidamente se
observo que tuvo una valoracion baja porque no toman acciones de remediacion
ante la situacion problematica.

Acevedo (2018) en su tesis “Fundamento y proposicién de variacién a la
gestion de mantenimiento de equipos agricolas en Cuba”, cuya finalidad fue
determinar opciones de solucion que faciliten ejecutar la gestion de mantenimiento
para la maquinaria agricola en forma efectiva. La investigacion fue de modalidad
descriptiva se utiliz6 como instrumento una encuesta. Logrando tener por principales
hallazgos considerdé que al ejecutar un mantenimiento preventivo en la empresa
ayudara a mejorar su eficiencia operativa hasta en un 28%, indicando que esto sera
favorable para incentivar la competitividad de la empresa (p.74)

Como Investigacion nacional existe:

Aqui en Peru, Fuchs, et al. (2020) disefiaron una investigacion cientifica
donde busca determinar que superando dar solucion a los problemas establecidos,
se establece que es por la carencia de un plan de revision y mantenimiento fijado,
generando una diferencia en la confiabilidad que tiene el grupo de trabajo, presenta
tiempos superados al permitido con respecto a los pedidos y por consecuencia una
productividad de forma negativa. En funcion a los datos concluyentes y con la
verificacion de acuerdo al ensayo procesado, se determind en base a la demanda
este incremento a un 83,07 %, por otro lado, la parada de produccién no establecida
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para las maquinas se determin6 en un nivel de 30%, por ende, en base a la
verificacion de la eficiencia se obtuvo un aumento del 20%

Alegre (2017) en un estudio titulado “Implementacion de un Plan de Mejora
Continua en el area de ensamble para Incrementar la Productividad de la empresa
Indal SRL, SJL, 2016”, comentd que el objetivo esencial fue detallar de qué manera
la implementacion de un plan de mejora continua incrementara el nivel de
productividad para la compafiia. El investigador advierte que al interior de las
actividades productivas existe la alta presencia de mermas, generando reprocesos,
los cuales originan costos productivos altos. El estudioso también detalla que, a
consecuencia de los desperdicios de materia prima, son originados tiempos de
entrega con retraso, experiencia negativa para los clientes y ventas reducidas. El
investigador concluye determinando la propuesta del proceso verificacion
premonitorio de calidad persistente ocupando el método de las 5S , PHVA, siendo
acordes al contexto de la compafiia en estudio.

Segun Rupay (2018) en su estudio que tiene por objetivo la ejecucion de un
proceso de verificacibn premonitorio para una empresa de alquiler de tractores,
considerando tener por estudio basica y aplicativa. Tuvo por principales resultados
obtenidos de la informacién de la ejecucion de su registro documental, sefialando
tener unas mejoras hasta en un 23% en su eficiencia de la produccién, debido que
las maquinarias tendrdn su maximo rendimiento en cada uno de los procesos
asignados, considerando que reducird los periodos de entrega de los pedidos
solicitados. (p.106)

Dentro del contexto local, tenemos:

Segun Becerra (2019) en su estudio realizado a un molino, manifiesta que:
‘Las paradas mas comunes por averia que impactan negativamente sobre la
productividad son horas muertas en los procesos de pilado a causa de la carencia
de mantenimiento de tipo preventivo, mano laboral ociosa ocasionando retrasos
para las entregas de pedidos, planificacién deficiente del pilado. Factores que
originan pérdidas en la compafia, costos elevados y bajo rendimiento productivo”.
El estudioso propone la ejecucion de calidad en las etapas, buscando el incremento
gradualmente en el ambito productivo y reducir los costos productivos. Sugiere
utilizar constantemente PVHA para implementar la dindmica de conduccion,
seguridad del almacén, administracion del inventario y mantenimiento preventivo. El
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investigador concluye con la propuesta de mejora continua empleando la
sistematica PVHA incrementara la productividad en 9%, logrando alcanzar

productividad de 1.20 para el pilado de arroz.

Para Rodriguez (2018) manifiesta al interior de la tesis “Gestion de
mantenimiento de vehiculos para la disminucién de los costes en la compafia
Transportes Como Cancha S.A.C. Chiclayo 2018”, cuyo objetivo fue establecer el
disefio para la gestibn de mantenimiento para todas las unidades vehiculares
buscando la reduccion de los costos asociados al interior de la organizacion.
Respecto al estudio considerd tener por tipo descriptivo que permitié detallar la
situacion en que se encuentra la organizacion, definiendo que para obtener los
datos necesarios se hizo por medio de una ficha de check list. Teniendo por
principales resultados, que al realizar un oportuno mantenimiento ayudara a
mantener al 100% operativas las unidades vehiculares aumentando el indice de
disponibilidad, logrando evitar el incremento el costo de los mantenimientos hasta
en un 50%, teniendo un costo beneficio de un 1.53 retornando del total de la
inversion (p.111)

En la ciudad de Chiclayo, Guimarey, et al. (2021), en articulo cientifico
precisan que el objetivo tuvo como finalidad aumentar la produccién en la compaiiia
textil estudiada, poniendo atencidn en los procesos de tipo operativo, debido a su
criticidad. Se pudo advertir la presencia de desperdicios de materia prima y errores
de proporcion para las porciones de tela cortadas, obteniendo como resultado
unidades productivas con fallos. La propuesta detallé un flujo de etapas obteniendo
la herramienta DMAIC.Para eso entonces establecidos los inconvenientes criticos
sobre el departamento, visualizando errores recurrentes. Se emplearon como
herramientas el diagrama de Procesos, SIPOC y Pareto. Fueron analizados los
datos e informacién asociada al estudio precisando los fallos en el diagrama de
Ishikawa. Como parte en la propuesta sobre mejora fueron desarrolladas como
indicadores las 5S, procesos estandares, capacitaciones y mantenimiento
preventivo. Los resultados para la productividad fueron de 1.93 a 2.17 unid/h-h, de
452 a 508.68 unid/ope., 4.4 a 4.85 unid/kg y de 0.142 a 0.189 unid/sol, con beneficio
costo de 1.85. Los investigadores concluyen que se alcanzé incrementar la
productividad 12% (horas hombre) y 25% (costo de materia prima e insumos).
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La ejecucion de un proceso de verificacion premonitorio al interior de una
compafila es importante y necesaria, a razén de que permitird garantizar la
continuidad operativa de la maquinaria y equipos en disposicion de la empresa.
Resultando como consecuencia en el incremento de la productividad de la
compafiia.

De forma general, puede afirmarse que el interés de llevar a cabo la
investigacion radica en la importancia que tiene para la compafia poder elaborar e
implementar un plan de gestiéon de mantenimiento preventivo facilitando controlar y
garantizar la calidad y el funcionamiento correcto de su maquinaria, asi como poder
brindar confiabilidad en la produccion y un buen desenvolvimiento de las
operaciones. Caso contrario, sino se dispone de la implementacién de un plan de
mantenimiento preventivo, puede ocasionar grandes pérdidas como consecuencia
de la paralizacion de las maquinas, teniendo resultados graves, ya que no se
cumpliria con la produccion programada y se tendria retraso en la entrega de los
pedidos generados.

La investigacion tuvo por justificacion practica, porque se implementd un plan
de gestion de mantenimiento preventivo, y esto evitd las interrupciones en el
proceso.

En la practica, la compafiia al presente no dispone de la implementacion de
un plan de gestion de mantenimiento preventivo especifico. Advertido ello, resulta
muy importante el poder implementarlo, alcanzando como resultado ventajas
cuantificables para la compafiia; de manera precisa relacionadas a la productividad
de la misma.

Considerando la perspectiva social, los colaboradores seran beneficiados;
debido a que, con el incremento de la productividad, se veran acrecentados los
niveles financieros de la compaiiia y de alguna manera todos los colaboradores
participaran de este beneficio.

Asimismo, la investigacién tiene por justificacibn econdmica porque al
implementar un plan de mantenimiento ayudara a reducir los costos, es caso de la
presencia de fallos, o por el reemplazo por nuevas maquinarias o sistemas producto
por la ausencia de un mantenimiento preventivo, evitando la generacion de

reparaciones innecesarias.
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1.2. Formulacion del problema

¢De qué manera la implementacion del plan de gestion de mantenimiento
preventivo incrementa la productividad en el SECTOR INDUSTRIAL en
Chiclayo - 20227

1.3. Hipotesis

La implementacion del plan de gestibn de mantenimiento preventivo y el
incremento de productividad de una empresa en el SECTOR INDUSTRIAL de
Chiclayo.

1.4. Objetivos

Objetivo general

Estudiar la relacidbn que existe entre la implementacion de una gestion de
mantenimiento preventivo afecta la mejora de la productividad de una empresa en el
SECTOR INDUSTRIAL de Chiclayo.

Objetivos especificos

a) Realizar un diagnostico de la productividad de una empresa en el sector
industrial de la empresa Fino Pez Chiclayo.

b) Evaluar un plan de gestion de mantenimiento preventivo con las
herramientas necesarias para la mejora de la productividad de una empresa en el
sector industrial de Chiclayo.

e) Analizar el beneficio costo de los resultados obtenidos del plan de

mantenimiento preventivo en la empresa a traves de los resultados obtenidos con
otros estudios para el andlisis de la productividad en el sector industrial de Chiclayo.
1.5. Teorias relacionadas al tema

1.5.1. Plan de gestion de mantenimiento preventivo

El mantenimiento es determinado como una mezcla de actividades de un

sistema o0 grupo que se preserva de manera tal en la que puede llevar a cabo sus
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actividades en especifico (Marrero, et al., 2021)

Lopez (2017) precisa respecto al mantenimiento, que es: “Un agregado de
actividades a nivel administrativo y técnico que se llevan a cabo con propésito de
preservar las funcionalidades demandados para los activos de la empresa, todo ello
dentro de un contexto para un proceso productivo en especifico, y en la busqueda
de ejecutarlo con una mejor eficacia y eficiencia” (p. 11).

Montilla (2018) expone que un mantenimiento es un conjunto de actividades
planificadas que ayuda a lograr mantener la correcta operatividad de sus
magquinarias y equipamiento en general, sobre todo para poder beneficiar en la
reduccién de gastoso en caso de averias, optimizando no solo tiempo sino recursos
econdmicos asegurando la competitividad de la organizacion.

Villar et al. (2022) precisan que gestion de mantenimiento viene determinado
por ejecutar todos los mecanismos de gestion, tomando en consideracion las
prioridades y objetivos del mantenimiento.

Pillado et al. (2022) hace de manifiesto que la gestion de mantenimiento son
las labores requeridas en la implementacién de politicas determinadas para el
mantenimiento de equipo para una organizacion, tomando como referencia una
serie de objetivos.

El concepto del mantenimiento tiene una posicion de ahorro econémico para
una organizacion, sobre todo para que ayude el aseguramiento de la produccion. De
igual manera, Ccalahua (2022) en su investigacion precisa que: “Corresponde a
establecer un sistema de mantenimiento a nivel industrial, garantizando ciertos
indicadores respecto a la calidad (p. 47).

Navarro (2022) considera que la realizacion eficiente de un mantenimiento
preventivo busca reducir la pérdida de tiempos sobre todo para mantener operativa
una maquinaria, logrando tener un ahorro econdémico a la empresa debido que
evitard que sus maquinarias no se deprecien en el menor tiempo, y asegurar la
continuidad de funciones cotidianas.

De forma generalizada, involucra funciones de limpieza, verificacion,
lubricado, arreglo y cambio de partes (Olivera y Flores, 2022) EI autor, hace
manifiesto que un plan de mantenimiento, permitird ejecutar el mantenimiento en
todos sus tipos de forma correcta. Considerando que para la planificacion de la
realizacion de los mantenimientos se debe realizar sobre para poder tener una
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mayor productividad en un area especifica.

Mantenimiento preventivo

Respecto al mantenimiento preventivo se precisa que es empleado para
impedir fallos en maquinaria en especifico, con el empleo del planeamiento y
clasificacion correcta que intervienen en las actividades productivas (Villar, et al.
2022).

La finalidad del mantenimiento preventivo consiste en garantizar el empleo
maximo de los recursos, en concordancia con el aseguramiento del personal del
area con el empleo planificado del mantenimiento atendiendo fallos potenciales
(Navarro, 2022).

Olivera y Flores (2022) hace referencia que un plan de mantenimiento
preventivo asegura que el propésito o finalidad de un conjunto de acciones,
permitird resguardar la continuidad de las tareas sin interrupciones; asimismo,
consiste en que la organizacion pueda reconocer previamente cuales son la causas
posibles de los fallos que puede tener una maquinaria sobe todo para evitar el
margen de error y averias innecesarias, mediante la realizacién de inspecciones
para dar un mayor seguimiento.

De los tres autores considerados como es el caso de Villar et al., (2022),
Navarro (2022), y Olivera y Flores (2022) hacen referencia que las tres
investigaciones analizadas hacen referencia que un plan de gestion de
mantenimiento permite el incremento de la productividad, debido que ayudara a
prevenir las interrupciones de las tareas, haciendo el uso adecuado de los recursos,
evitando minimizar los riesgos, buscando el estado idéneo de las maquinarias,
equipo y sistemas de apoyo para su maximo desempefio.

Mantenimiento correctivo

Es conocido también como parada de planta, se ejecuta en consideracion a la
gestion de mantenimiento y el nivel en los fallos para buscar excluirlos. Se lleva a
cabo solo en el momento en el que para la maquinaria 0 equipo no le es preciso el
continuar en funcionamiento (Nahue, 2022).

Segun (Garcia, 2012) corresponde al conjunto de procedimientos ejecutados
con aplicacion a los equipos y magquinas de una compafia, en tanto presente un
fallo y sea requerido el recobrar su continuidad operativa, sefialando que este tipo
de mantenimiento es de manera especifica, es decir, se hace algo puntual para
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poder dar solucion a la averia, debido que se considera que es importante para
poder mantener operativa el total de sus maquinarias.

Mantenimiento predictivo

Como Mamani (2022) considera que es un tipo de mantenimiento que tiene
con finalidad poder deducir que tipos de problemas podra presentar en un tiempo
futuro las maquinarias, sobre todo para poder evitar la materializacion de las fallas.

Este mantenimiento, para una empresa puede valorar mucho el costo que
puede generar si la maquinaria deja de estar operativa, y poder evitar eventos
futuros que puede causas dafos. Por tanto, ayudara reconocer cada que tiempo es
lo ideal realizar mantenimientos para poder evitar la ocurrencia de un fallo, y poder
tener la continuidad esperada de los equipamientos (Teran, 2022).

Disponibilidad de equipos

Para Mamani (2022) expresa que la disponible de los equipamientos es
mantener el total de capacidad de las maquinarias, es decir, que estan en su pleno
uso a disposicion de los principales procesos de la organizacion con la finalidad de
poder cumplir con las metas de produccién programados.

Cabe mencionar que la disponibilidad de la maquinaria considera que es
calcular el tiempo que la maquinaria puede estar en su total funcionamiento, y evitar
la pérdida de tiempo para produccion. Debido que esta dependera mucho del tiempo
gue logra involucrar cuando la maquinaria de dafia hasta que absuelvan sus fallos.

De manera consecutiva, se precisa que:
MTEF
D=
MTBF + MTTR

Siendo que:
MTBF: Tiempo promedio entre fallos
MTTR: Tiempo promedio para la reparacion
Entre las dimensiones para evaluar la variable dimensiones, segin Marrero et
al. (2021) indicando que son las siguientes:
a. Planificacion: es aquella actividad previa antes de la aplicacion de un
proceso, en la que permita reconocer cuales son los materiales necesarios,
recurso humano requerido y responsable de cada tarea, y programar los

tiempos que involucre el total de mantenimiento productivo.
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b. Ejecucion: es la realizacion de cada una de las tareas programadas,
haciendo uso adecuado de los recursos, y ejecutando todo el mantenimiento
preventivo, del mismo modo, se aplicara la herramientas y mecanismos de
apoyo para la continuidad del proceso evitando las interrupciones.

C. Control: de acuerdo a Marrero et al. (2021) afirma que es el conjunto de
acciones que permitira la verificacion del cumplimiento de las tareas
realizadas, es observar si fueron cumplides en el tiempo establecido medidos
por medio de indicadores para la gestidon de la ejecucion del plan. De la
misma manera, se identificara cudles son las incidencias que se presentaron
durante la ejecucién del proceso preventivo para poder plantear acciones de

mejora.
1.5.2. Productividad

Segun Apaza (2022) define productividad como el factor fundamental que
deben de atender el nivel administrativo y gerencial de las compafiias. Determina
gue los recursos cuentan con administracibn a cargo de los colaboradores, los
cuales deberan de esforzarse en producir bienes y servicios de la mejor calidad
posible y con eficiencia; incrementando la produccién de forma progresiva.

Los colaboradores que conforman una compafia desarrollan sus actividades
aportando directa o indirectamente en lograr metas individuales, materiales o no
(Benavides, 2022, p.45).

En relacién a los expresado textualmente por Jones (2021), son “tres los
criterios que establecen el nivel motivacional en un individuo para producir’
objetivos personales, vinculo entre productividad y objetivos personales, y la
percepcion individual de impactar sobre la productividad.

Interpretando la premisa del parrafo anterior, los tres autores hacen
referencia que la productividad va depender de las principales direcciones de la
organizacion, es decir la autoridad respectiva empleara herramientas y mecanismos
de trabajo que facilite el desarrollo adecuado de las actividades y tareas asignadas,
dependiendo netamente del factor humano.

Area de Mantenimiento

Esta area brinda de forma eficiente y a tiempo cada uno de los servicios que

lo requieran, tareas ejecutadas al mantenimiento de correccion y pre visualizacion
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para los equipos en propiedad de la empresa.

El presente departamento de mantenimiento tiene por finalidad mantener
operativa al 100% el total de sus maquinarias, para ello debera planificar el total de
procesos necesarios, evaluar las herramientas y requerimientos necesarios que
permitird la operatitividad de sus procesos. De forma concreta, posee ciertas
funcionalidades esenciales, las cuales se detallan de manera seguida (Jones, 2021,
p.52). Ayudando:

- Facilitard el mejoramiento de un proceso de trabajo para la revision de las

maquinarias.

- Ayudard a conocer los detalles y caracteristicas de los repuestos y

herramientas necesarias para evitar los costos innecesarios.

- Permitira elaborar un programa diversos mantenimientos correctivos sobre

la depreciacion que puedan presentar las maquinarias.
- Facilitara las inspecciones de las maquinarias

- Reconocer cuales son las maquinarias que necesitan atencion necesaria y

realizacion de un seguimiento

- Elaborar un informe sobre el estado actual de las maquinarias

Eficiencia

Consiste en la realizacién sobre las actividades de utilizacion adecuada en
los activos, sobre todo que los colaboradores puedan realizar acciones que
demuestre el adecuado cumplimiento de sus funciones ayudando a promover lograr
con los objetivos trazados.

Chase, et al. (2009) precisan que “la eficiencia es llevar a cabo algo,
invirtiendo el menor costo admisible”. Un proceso con eficiencia consiste en la
produccion de un servicio o producto empleando una cantidad menor de recursos
necesarios”.

Segun Fernandez (2008) consiste en la utilizacibn maxima y de manera
optimizada los recursos sobre todo que permita promover el cumplimiento de las

metas.
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Parkin y Loria (2018) precisan que en relacion entre los bienes y servicios
gue se consiguen producir, los que empleen menos recursos proporcionaran mayor
beneficio, y como consecuencia se ha conseguido eficiencia.

Parkin y Loria (2017) afirman que la eficiencia econdmica se precisa en
relacion a los costos relativos para los bienes invertidos, la efectividad se precisa al
momento de emplear la cantidad menor de recursos en relacion a los costos para la
empresa.

Segun EAE Business School (2016), el nivel de eficiencia para una

organizacion en especifico viene determinado por:

(Resultado alcanzado / Costo real) * Tiempo invertido

Eficiencia =
f [[Resultadcr esperado / Costo estimado) # Tiempo previsto

Tipos de eficiencia

Eficiencia técnica. Corresponde a la que en donde se consiguen mas
unidades de produccién en relacion al mismo numero de materiales usados (Parra
et al., 2009).

Eficiencia econdémica. Consiste en la realizacion de aplicacion de acciones
gue permite poder reducir los costos operativos, sobre todo mediante la realizacion
de utilizar de manera adecuada todos los recursos (Enciclopedia econémica, 2018).

Eficiencia asignativa. Segun Ramirez (2022) precisa que la eficiencia
asignativa “determina la destreza en que una organizacibn emplea sus recursos
para una proporcionalidad adecuada y correcta, en consideracion de los costos de
los recursos invertidos” (p. 4).

Forma para el calculo de la eficiencia

Mora (2012) manifiesta que consiste en utilizar de manera oportuna la
informacion que poseen para utilizarlo de manera asertiva en sus procesos. Sobre
todo, es necesarios calcular el estado de la eficiencia de una organizacion y poder
conocer el estado real que posee.

Dimensiones para la evaluacién de la productividad:

Determinacion de las entregas perfectas, siendo como sigue:
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Servicios entregados perfectas

Entregas perfectas =
gasp Total de servicios

Determinacion de las entregas a tiempo, siendo como sigue:

Servicios entregados a tiempo

Entregas a tiempo =
B P Total de servicios

Determinacién de las entregas completas, siendo como sigue:

Servicios entregados completos

Entregas completas =
& P Total de servicios

Determinacion de la documentacion sin problemas, siendo como sigue:

Documentos generadossin errores

Documentacion sin problemas =
Total de documentos
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l. MATERIALES Y METODO

2.1. Tipoy Disefo de Investigacion

La presente investigacion sera aplicada, segun Alvarez (2020) manifiesta que
mediante la utilizacion de la comprension del marco tedrico empleado ayudo a
conocer la situacién problematica y con ello porque elaborar una propuesta para
poder ponerlo en practica. Esto manifiesta que es la aplicacion del total de
conocimientos sobre un tema para poder afrontar la situacion problematica. Sobre
todo, porque se realizé el de implementar un proceso de gestion de mantenimiento
buscando ayudar a disolver la situacién problematica.

Hernandez y Duana (2020) precisa: “La investigacion descriptiva se origina
con la determinacion de un hecho, fenédmeno, sujeto o grupo de sujetos; de los
cuales se tiene como intencidbn el poder determinar variaciones en su
comportamiento” (p.98). Entendido lo mencionado, se expone que el analisis
permitird explicar la situacion dificultosa en el investigativo y contextualizar el estado
real en las variables.

Entendido lo mencionado, se expone que el investigativo permitird describir la
situacion critica del investigativo y contextualizar el estado real de las variables.

El enfoque de investigacion, es cuantitativo, segun Sanchez y Murillo (2022)
realiza la definicion: Su principio esencial relaciona la integridad al momento de
ejercer la observacion, tendra por resultados expresados en niameros; enfocandose
a acontecimientos perceptibles y que puedan ser medidos.

Asimismo, el disefio de investigacion sera pre-experimental, segun Garcia y
Sanchez (2020) define que es cuando se analizara el comportamiento de la variable
productividad. Esto quiere decir, que mediante la aplicaciébn de estrategias de
mejora ayuda conocer las modificaciones en las alternativas de estudio. Mediante el
recojo de la investigacion sera longitudinal; debido que se realizara la implantacion
sobre la gestion de revision premonitoria de fallas en la fabrica fino pez, evaluando
mediante un pre y post test, debido por medio que un estudio se podra conocer que

las alternativas de solucién ayudaron a mejorar la situacién problematica.

2.2. Variables, Operacionalizacion

29



Variable dependiente: Productivo

Variable independiente: Mantenimiento preventivo
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Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacién de variables

Variable . . . Ecuacion ltems Té Inst
. Dimensiones | Indicadores .
Independiente cnicas rumentos
Nivel de Actividades planificadas ¢La empresa
planificacion Actividades programadas cumple con el total
actividades
programadas?
Planificacion Cumplimie Objetivos cumplidos ¢La empresa
nto de objetivos Objetives programadas cumple con el total
del objetivos programados?
mantenimiento
Ejecucic’)n Total de actividades efecutadas ¢La empresa
Manteni del programa de Actividades del programa de mantenipniento cumple con las
miento mantenimiento actividades programadas En _ C_UG
preventivo preventivo de mantenimiento? cuesta stionario
basado en el
Ejecucién ___ _
| Mantenimi Mnntgn:m:-g'n-tus realizados ¢La empresa
ento  Productivo Total de mantenimientos programadds cumple Con. e! total de
Total (TPM) mantenimiento
programados?
Acciones Total de actividades controladas iLa empresa
Control de control con Total de mantenimientos controla con el total de
manejo de mantenimientos
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informacion
empleando un
ERP.

realizados?

g/arlabl Dimens Indicador Ecuacion Items Té Inst
. iones es cnicas rumentos
Dependiente
Total de produccién real
_N!Vel de Total de produccién planificada ¢la le\[n{)rleja cun;ple con
cumplimiento €l total ae produccion
Eficaci proyectada?
ICacla M o d Tiempo de produccion real
, anejo ae : — — La empresa cumple con
tiempos de Tiempo de produccion planificadg el tiempo de entrega en
produccion la etapa de produccién?
Nivel de incumplimiento .
Productividad real ¢La empresa cumple con
Total de produccion planificada el tOtall ?lef.pr%du900|on
Producti Entregas planificada” En Cue
vidad completas cuesta stionario
Nivel de cumplimiento = Nivel
de incumplimiento — 100%
Eficiencia
N de producci
—ondefectuoza % 10 ¢La empresa reconocer el
Totzl produccién total de produccién
Margen de defectuosa?

error

¢La empresa controla el
margen de error por
lote de produccion?

Nota: La tabla en especifico precisa la determinacién de la operacionalizacién de las variables.

La fuente, es de propia elaboracion
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2.3 Poblacion de estudio, muestra, muestreo y criterios de seleccion

Ventura (2017) definen en relativo a poblacién, como: “Se refiere al
agrupamiento de unidades o elementos de los cuales es necesario conseguir
datos e informacion especifica, para posteriormente generar puntos conclusivos”
(p-49).

De acuerdo a Mucha et al. (2020) realiza la definicion de poblacion,
precisando que es: “El resultado de una suma de personas u objetos, de los
mismos que se requiere entender un tema en particular considerado dentro de
una investigacion” (p.93).

Por tanto, se consideré que como poblacion siendo de 32 colaboradoes de
la fabrica Fino Pez, y también por el total de 24 maquinarias.

Por otro lado, segun Otzen y Manterola (2017) manifiesta que la muestra
estuvo conformada por un parte del total de la poblacion, con caracteristica muy
particulares.

Asimismo, se considerd que para la muestra por ser un niumero pequefio y
por ser menores de 50, se considerd ser las mismas que la poblacién siendo un
total de 32 colaboradores de la empresa Fino Pez, y de la misma manera, se

determiné analizar a 24 maquinas.
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2.4Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad
2.4.1 Técnicas e instrumentos

Se define a la técnica como un mecanismo de apoyo que mediante la
interaccion directa con las personas a encuestar ayudo a recolectar informacion de
manera adecuada. La técnica mas oportuna, es la observacion.

Indicando que la observacién, es una técnica que se trata de percibir diversos
sucesos que pasa sobre el estado actual de las maquinarias, donde se revisé cada
una de las maquinarias para conocer que averias posee y poder mejorarlas.

Asimismo, se utiliz6 una encuesta debida que es un mecanismo que ayudd
interactuar de manera activa y directa con la muestra de estudio.

El instrumento, es una herramienta que un investigador emplea para la
recolectar informacion por medio del disefio de un conjunto de preguntas y una
escala de valoracion. Ver Anexo 1.

Entrevista. Es un instrumento que estuvo compuesto por preguntas alineadas
para poder lograr la medicion de las variables, sobre todo por medio de preguntas
claves ayudara a conocer cuél es el estado de cada una de las dimensiones y
variables. Ver Anexo 2.

Entre otros de los instrumentos que se emplearon es la guia documentaria
debido que estuvo compuesta por diversos items que especifican cuales son los
documentos necesarios que los investigadores deben pedir para poder tener la
informacion oportuna y poder dar respuesta a los objetivos empleados.

2.4.2. Validez

El proceso de validez, se llevo a cabo bajo la herramienta del jucio de
expertos la cual estuvo compuesto por la revision de tres especialistas que bajo su
experiencia dieron el visto bueno sobre el planteamiento de preguntas, y poder
constatar que si existieron una relacion con el propdsito de la investigacion. Ver
Anexo 4.

2.4.3. Confiabilidad

Yirda (2020) precisa referido al alfa de Cronbach, que es el factor o métrica
para el calculo en relacion directa a las asociaciones presentes en las variables
consideradas para la escala. Cabe mencionar, que, para poder identificar la posicién
de credibilidad de los datos obtenidos, se hizo mediante la herramienta estadistica
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del spss para poder estimar el nivel de confianza. Aplicando la herramienta del Spss
se obtuvo un puntaje de 0,80 que demuestra el alto grado de confianza de los datos.

2.5Procedimiento de analisis de datos

El primer paso en poder determinar la informacion se realizo con el disefio
sobre los instrumentos sobre todo con la especificacion de las interrogantes
requeridas para la obtencion de la infomacion. Seguidamente se hizo la validacion
de expertos quienes determinaron que las preguntas son adecuadas para su
aplicacion. Y posteriormente, se aplico los instrumentos previamente con la
aceptacion de la empresa.

2.6Criterios éticos

Para la realizacion del presente investigativo, este se hizo mediante la
aplicacién de los siguientes criterios:

En relatividad a la discrecion, la presente investigacién se hizo de manera
coordinada y de manera anénima, sin perjudicar la imagen de los colaboradores,
solo para uso académico.

En relatividad a la transparencia, consiste en poder utilizar la informacién
demostrando la confianza de los datos, sobre todo para mayor seguridad.

En relatividad a la imparcialidad, consiste en que los colaboradores sean
justo y neutros al momento de exponer la informacion obtenida a lo largo del

investigativo.
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ll. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1DIAGNOSTICO EMPRESARIAL

Actualmente la fabrica momentos presenta problemas debido
principalmente a la escasez de materia prima y en algunos casos al rechazo de
las mismas del lugar de produccién, también las irregularidades de las maquinas
por el débil mantenimiento preventivo esto ocasiona un alto margen de error.
También existen problemas con la ausencia de planes y verificacion de los
producido de sus actividades esto genera retrasos en el envié de los productos,
gue genera incumplimiento sobre entrega de los productos.

Sobre todo, demostr6 que la empresa no posee con los procesos
establecidos generando que los colaboradores no realicen de manera eficiente
sus funciones, requiriendo dandonos como dieciséis horas para elaborar el

producto.

Indicando que se la fabricacion es dia por dia, siendo 1500 latas de atin en 1
dia, indicando que promedio pueden llegar a producir hasta un total de 2000 latas
diarias programados.
Entre otros de los problemas que posee la organizacidbn en la reiterada
continuidad de la operatividad de las maquinarias, debido que no llevan un control
y monitoreo del estado de cada una de las maquinarias que posee la empresa.
Una falla recurrente es la ausencia de actualizacion del personal sobre
manejo en planta industrial; asi como la directiva de la empresa, esto se debe
porque los métodos aplicados a la produccién son totalmente inestables debido a
gue ninguno de los aplicados ha dado buenos resultados. Con toda certeza en el
area de maquinarias se puede decir que no se lleva un control del ciclo de vida
que cumplen los equipos y maquinarias, informacion que viene detallada en el
Manual del Fabricante, indicando que para el arreglo de la maquinaria oscila entre

12 a 72 horas; esto se debe por la ausencia de un mantenimiento preventivo.
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3.1.3.1 Resultados de la aplicacion de instrumentos

Tabla 2. Nivel de mantenimiento

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje  valido acumulado
Véalido Bajo 14 44,4 44,4 44,4
Medio 11 33,3 33,3 77,8
Alto 7 22,2 22,2 100,0
Total 32 100,0 100,0

Nota. Elaboracién propia en el programa SPSS

Figura 1
Nivel de la variable mantenimiento

VARIABLE (Agrupada)

Porcentaje

Bajo MWedio Alto

Nota. Elaboracién propia en el programa SPSS

Podemos aprecia que la etapa de mantenimiento en lo producido es leve
con un 44 %,para la etapa del medio es de 33% y con 22% para la etapa alto;
esto se puede entender que la fabrica en la actualidad posee falencias en el
proceso de su control de maquina en base a que posee debilidades al momento
de la fabricacion y pase de validacion que estén comprometidos con los
procesos definidos de sus actividades que impide el control adecuado de todos

sus procedimientos.
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Tabla 3. Nivel de la planificacién del mantenimiento

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Bajo 11 33,3 33,3 33,3
Medio 16 50,0 50,0 83,3
Alto 5 16,7 16,7 100,0
Total 32 100, 100,0
0

Nota. Elaboracion propia en el programa SPSS

Figura 2

Nivel la planificacion de los procesos de la produccién

D1_PLANIFICAR (Agrupada)

Porcentaje

Bajo Medio Alto

Nota. Elaboracién propia en el programa SPSS

Como podemos apreciar de los datos resultantes de la tala 2 , podemos ver
gue posee un nivel medio en la planificacion de la etapa de los mantemiento la
cual es representado con un 50 %, y con un33% por ultimo con 16% se puede
entender que la fabrica aun presenta falencias antes de la iniciacion de su
proceso de verificacion , por lo que aun cuentan con deficiencia al momento de

definir sus procesos para la reparacion de cada maquina.
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Tabla 4. Nivel de la ejecucién del mantenimiento

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Bajo 14 44 4 44 4 44 4
Medio 10 33,3 33,3 77,8
Alto 7 22,2 22,2 100,0
Total 32 100, 100,0
0

Nota. Elaboracion propia en el programa SPSS

Figura 3

Nivel de la ejecucién

Porcentaje

Bajo Medio Alto

Nota. Elaboracion propia en el programa SPSS

Como podemos apreciar en la figura, podemos ver que el nivel ejecucion
que posee la empresa su estado actual es de nivel bajo representado en 44%
después de un nivel medio como resultado de 33% y de 22% un nivel alto, esto se
debe porque no logra a realizar con la totalidad dede mantenimiento realizados.
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Tabla 5. Nivel control del mantenimiento

Frecu Porc Porcent Porcent
Niveles encia entaje aje valido aje acumulado
Bajo 16 50,0 50,0 50,0
Medio 11 33,3 33,3 83,3
Alto 5 16,7 16,7 100,0
Total 32 100, 100,0
0

Nota. Elaboracion propia en el programa SPSS
Figura 4

Nivel de control

Porcentaje

Bajo Medio Alto

Nota. Elaboracion propia en el programa SPSS

Segun lo observado en la tabla inferior ,vemos que puede observar que
posse un bajo nivel de control en los mantenimientos realizados esto se debe
porque el 50% de los encuestados consideran que no cuentan con un monitoreo
oportuno y no poseen los indicadores necesarios, y por ultimo nivel medio de 33%
como concluyendo 16.67% siendo de nivel alto.
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Herramienta de diagndstico (Ishikawa, Pareto)

Después de analizar la situacion problematica de la investigacion, se realiz6 el siguiente diagrama de Ishikawa:
Figura 5
Diagrama de Ishikawa

IDENTIFICACION DE PROBLEMAS Y SUS CAUSAS

] [ METODO J

[ MATERIA
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. \ Débil 7 —
o produccién
A ia de indicad d conocimiento del Deficient
Limitada materia usencia de indicadores de logisti eficiente monitoreo del
| sobre | proceso logistico lanificacid I
control sobre los costos planiticacionge inventario de las

prima e insumos

proceso de

operativos latas

produccién

Deficiente

Ausencia de i
capacidad

organizacidon y orden
Inoportuna distribucion o . instalada
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Limitada
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MEDIO
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En el presente diagrama de Ishikawa, se puede visualizar el estado actual
de la empresa Fino Pez E.l.LR.L, posee problema general el incumplimiento con
las metas de produccién, como la ausencia de mantenimiento preventivo, control
de su inventario, desconocimiento sobre su demanda actual, deficiente
planificacion en la etapa de la produccion; asi como, el desconocimiento del
proceso logistico, es decir diversos problemas operativos por la ausencia de algun
tipo de metodologia de trabajo.

Todos los problemas registrados se deben porque no realiza un constante
monitoreo de las maquinarias esto genera que la empresa no logre conocer las
dificultades que presenta los colaboradores.

Ademas, entre diferentes problemas relacionados en base a la maquinas y
equipos, podemos identificar que actualmente la fabrica Fino Pez E.I.LR.L no
posee la maquinaria requerida necesaria y se aprecia un equipo limitado,
haciendo que este limitando a producir latas de atun dia por dia , ocasionando

gue no se cumpla con los pedidos solicitado

Por tanto, es necesario que con el total de informacién recolectada se
realice un Pareto para poder conocer cuales son los problemas que deben ser
priorizados, siendo especificado en una matriz, logrando considerar la siguiente

definicidon de escalas:

Fuerte = 5 /| Media = 3 / Débil = 1 / No hay relacion =
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Tabla 6. Matriz de correlacion

Causas que
originan altos costos C1 Cc2 C3 C4 C5 C6 Cc7 C8 C9 Clo0|C11 C12
operativos
Débil conocimiento
1 |sobre buenas practicas de| C1 5 3 3 0 0 0 0 0 1
produccién y mantenimiento
Deficiente
2 |monitoreo y control del| C2 1 3 1 0 5 0 1 2 1
estado de las mquinas
3 Inoportuno control .s,obre el c3 1 0 3 0 3 0 1 1 3
proceso de produccién
Deficiente  planificacion de
4 produccion C4 1 0 1 0 5 0 1 1 1
5 | Deficiente capacidad instalada C5 0 0 0 0 1 5 o O 0
6 Ausencia de organizacién y c6 1 3 1 0 1 1 0 1 3
orden
Limitados espacios de
7 almacén C7 0 0 0 0 5 0 o O 0
8 L|m|_tada_s magquinaria Y| cs 1 1 1 1 0 0 0 3 1 1
equipamiento
9 Ipoportuna distribucién de la co 1 1 1 0 3 0 3 0 0 0
linea de productos
10 Planificacién empirica en la c10 3 1 0 0 0 3 1 5 1
etapa de produccion
11 | Procesos no establecidos Cl1 1 3 3 0 0 1 0 1 0
Ausencia de indicadores de
12 | control sobre los costos| C12 1 3 1 0 0 0 1 1 0
operativos
Deficiente proceso de
13 | verificacién sobre el total de | €13 0 1 3 0 0 0 0 0] O 3

stock y su estado.

Nota.

Elaboracion

propia
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En los sucesivo se podran conocer cuales son las principales causas que

originan el problema principal, siendo los de mayores puntajes como se detallan a

continuacion:

i) Débil conocimiento de buenas practicas de produccion y mantenimiento

i) Deficiente monitoreo y control del estado de las maquinas
iii) Inoportuno control sobre el proceso de produccion
iv) Ausencia de organizacion y orden

v) Planificacion empirica en la etapa de produccion

Asimismo, se hace referencia que de acuerdo a los resultados arrojados en

la tabla 5, se selecciond los puntajes significativos, como se detalld a

continuacion:

Tabla 7. Cuadro de tabulacién de datos

. Frecuenci Frecuenci % %to
Causas que originan altos costos )
. a parcial tal
operativos acumulada
Ausencia de conocimiento sobre buenas 19 19 10. 10.7
practicas de produccién 73% 3%
Débil conocimiento de buenas practicas 20 % 11. 220
de produccién y mantenimiento 30% 3%
Deficiente monitoreo y control del estado 1 s 10. 32.7
de las maquinas 73% 7%
- e . » 5.6 38.4
Deficiente planificacion de produccién 10 68 5% 206
- . . 5.0 43.5
Deficiente capacidad instalada 9 7 8% 0%
Inoportuno control sobre el proceso de 18 o 10. 53.6
produccién 17% 7%
- . . 6.7 60.4
Limitados espacios de almacén 12 107 8% 5%
- L . . 6.2 66.6
Limitadas maquinaria y equipamiento 11 118 1% 7%
Inoportuna  distribucion de la linea de 1 129 6.2 72.8
productos 1% 8%
Planificacién empirica en la etapa de 1 145 9.0 81.9
produccién 4% 2%
: 6.2 88.1
Procesos no establecidos 11 156 1% 4%
Ausencia de indicadores de control sobre los 10 166 5.6 93.7
costos operativos 5% 9%
Deficiente proceso de verificacion sobre el 1 177 6.2 100.
total de stock y su estado. 1% 00%
TOTAL 177

Nota. Elaboracién propia
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En la tabla mostrada anteriormente, demuestra las causas como se

detallan acontinuacion:

Figura 6

Grafico de Pareto
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Nota. Elaboracion propia

Situacion actual de la variable dependiente (productividad)

Analizando la actualidad que muestra la productividad de la fabrica Fino
Pez, se hizo un analisis de los datos de produccién de latas de atin, en los
ultimos meses en el periodo de enero - octubre:

Tabla 8

Productividad de atun

| Y J S
roducto  nero ebrero  arzo bril ayo unio ulio gosto  eptiembre ctubre
|
atas de
Atln
(jurel)
mensua { 3
I 81,055 50,600 60,055 55,344 55,050 88,770 91,055 77,355 70,040 66,566
! 8 7 9
emanal 5264 7650 0014 3836 8763 2193 2764 4339 2510 1642
| 1 9 1
ia 2702 1687 2002 511 1835 626 702 12579 2335 2219

Nota. Elaboracion propia obtenido del registro documental

Tabla 9
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Produccioén del atiun mensual

450.000
400.000
350.000
300.000

250.000
200.000
150.000
100.000

50.000

0 :
Septiem

bre
e Series]  381.055 350.600  360.055 255.344 355.050  288.770 291.055 377.355 370.040 366.566

Enero @ Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Octubre

Nota. Elaboracion propia obtenido del registro documentario

Para conocer mas sobre la productividad, se consider6 como base
informacion clave obtenida del cuestionario aplicado, entrevista propuesta y
registro documentario, ayudando a responder los siguientes indicadores de
evaluacion que permiti6 medir la frecuencia de productividad segun se muestra

en la siguiente cuadro:

Tabla 10. Nivel de productividad de la empresa

Frecu Porc Porcent Porcent

Niveles encia entaje aje valido aje acumulado

Bajo 14 43.8 43.8 43.8

Medi 11 34.4 34.4 78.1

Alto 7 21.9 21.9 100.0
Tota 32 100.0 100.0

Nota. Elaboracion propia en base al programa SPSS

Figura7

Nivel de productividad de la empresa
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PRODUCTIVIDAD (Agrupada)

Porcentaje

Bajo Media Alto

Nota. Elaboracion propia en base al programa SPSS

Se logré observar que en la figura 8, se registré tener rendimiento bajo de
produccion siendo de 43.75%, 34.38% como etapa medio, 21.88% siendo de
modalidad alto; esto se interpreta, esto se debe porque no cumple con el total de
latas de atun producidas a tiempo, percibiendo aun un alto nivel de margen de

error.
Tabla 11. Nivel de la dimension eficacia
Frecu Porc Porcent Porcent
encia entaje aje valido aje acumulado
Valido B 16 50.0 50.0 50.0
ajo
M 10 31.3 31.3 81.3
edio
A 6 18.8 18.8 100.0
Ito
T 32 100.0 100.0
otal

Nota. Elaboracién propia en base al programa SPSS
Figura 8

Nivel de la dimensién eficacia
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DIM1_EFICACIA_V2 (Agrupada)

Porcentaje

Bajo Medio Alto
DIM1_EFICACIA_V2 (Agrupada)

Nota. Elaboracion propia en base al programa SPSS

De los resultados obtenidos en la tabla 10 y figura 9, se observo tener un
nivel bajo de eficiencia siendo representado con un 50%, seguido de un nivel
medio con un 31.25%, y por ultimos con un 18.75% se tuvo un nivel alto; esto
quiere decir, que la empresa necesita mejorar los tiempos de entre en la etapa de

produccion de las latas atun.
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3.2 PLAN DE GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PLAN DE GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PLAN DE GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA S‘EDF?\'Q‘?&F?SGM-A-17

EMPRESA FINO PEZ FECHA DE
REVISION:31/11/23

Resumen Ejecutivo

Fino Pez marca que procesa y comercializa las conservas de pescado atun, de
nuestro mar peruano, con alto valor nutricional y gran acogida en el mercado
nacional; asi como en las familias peruanas que buscan calidad y un alto

contenido nutricional en sus alimentos.

El “Plan de Gestibn de Mantenimiento Preventivo” surge ante lo necesario de
garantizar el uso, aprovechamiento en infraestructura instalada, como objetivo
principal disminuir el nimero de incidencias de fallas mecanicas que ocasionan
pérdidas en la produccién y por ende caidas en los indicadores de productividad.
Resulta altamente recomendable que se prevea un mantenimiento preventivo de
por lo menos una (01) vez por afio, considerando las condiciones (humedad
excesiva, abundante polvo y altas temperaturas), las cuales incrementan la
depreciacion de la maquinaria. El de realizar las correcciones y el mantenimiento
es una tarea que forma parte de la actividad operativa OPERACION Y
MANTENIMIENTO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO propuesto.

El plan persigue objetivos y resultados orientados a brindar el mayor tiempo de
operatividad de los equipos, incrementando el rendimiento de las maquinarias y
con ello obteniendo mejores indicadores de productividad. La planificacion,
ejecucion y supervision del presente trabajo se encuentra bajo la responsabilidad

del jefe de produccion.
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Organigrama Empresarial

l GERENTE GENERAL ]

| ASESOR LEGAL }—

[CDNTABILIDAD | [COMERCIAL | ( ADMINISTRACION Y

-,

| JEFEDE JEFE DE ‘ e
FINANZAS ‘ LOGISTICA PRODUCCION | | CALIDAD |
RRHH | ‘
[ DTO. 1 [ ALMACEN ] [ OPERARIOS ]
SEGURIDAD | - :

1.1 Objetivos del Plan

Objetivos Generales

e Optimizar el rendimiento y ciclo de vida de los equipos,maquinarias del
sistema productivo

e Prevenir posibles problemas o incidencias que ocasionen paradas en la
produccién.

e Detectar y corregir errores de funcionamiento para una mejor operatividad

de las maquinarias.

1.2 Justificacion
El presente se justifica por la necesidad de garantizar los niveles de
operatividad de los equipos y maquinarias del area de produccion, patrimonio
de la institucion. La necesidad de obtener un maximo rendimiento de sus
equipos un mejor funcionamiento de los programas que utilizan en su labor

diaria.

1.3 Objetivos del procedimiento
A través de esta investigacion se plasma la manera de proceder ante el
mantenimiento y restructuracién de los equipo y maquinaria que tienen gran
relevancia sobre la calidad de la produccion que es entregado su cliente final.

Esta maquinaria por lo tanto puede ser utilizada en todas las etapas
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productivas de la empresa.

1.4 Resultados esperados
eReducir el numero de incidencias mecanicas, debido a eventuales malos
funcionamientos.
e Reducir el tiempo de respuesta a la solucion de incidencias mediante el

conocimiento del historial técnico de cada equipo.

1.5 Alcance
El procedimiento plasmado en el Plan involucrara al &rea de mantenimiento y
a la ejecucion sobre la reparacion y revision de la maquinaria implicadas en el

proceso productivo en la fabrica Fino Pez.
1.6 Ejecucidén del mantenimiento

Ejecucién de mantenimiento Cdédigo: FP-SGM-P-19
Cada vez que el encargado principal de la produccién o el personal de planta
detecten una falla o falencia en las maquinas, equipos, se le notificara al
encargado del mantenimiento para que este realice la reparacion.

Las fallas en labores de mantenimiento, en el suceso de haber sido resuelto
con recursos propios se contabilizaran en la ficha de mantenimiento de
magquinaria, detallando las horas de paradas, costo , y las herramientas
utilizadas .Para que en caso se necesite de proveedores o terceros , se
debera detallar en la ficha de del equipo de la descripcion en el apartado de
la tareas, de igual forma con base a que se realizé y horas de parada de
maquinaria.

Se programara que 1 vez por afo, el encargado de los mantenimientos de las
maguinas y equipos estudie el proceso llevado a cabo durante el sucesivo
anterior y se proponga acciones de solucién para el periodo siguiente.

El encargado de realizar el mantenimiento tendr& como principal funcion
analizar y demostrar en la revision de los sistemas, la informacion mas
relevante asi como también los medios que se determine requeridos para

adquisicién, permitiendo analizar la puesta en produccion o no de las
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propuestas.

Tendremos seguimiento para que todas las reparaciones de mantenimiento
gueden guardadas en la ficha de “Historial de Revisiones/Reparaciones” (Ver
Anexo 1), teniendo como responsable del llenado al encargado de
mantenimiento.

Aplicard Mantenimiento Correctivo en cuanto no se indique lo opuesto en el
“Inventario de equipos y maquinas bajo mantenimiento” (Ver Anexo 2).

Para los casos de requerir llevar acabo los mantenimiento se debe establecer
con anterioridad un control de mantenimiento (ver anexo 3) en la cual se
detallaran las actividad a realizar y los tiempos de aplicacién ,estas actividad
de reparacién son desarrollados por el encargado de mantenimiento con el
apoyo del area técnica en caso de ser necesario y se cuente con aprobacion
de jefatura gerencial.

1.3.1 Anexo 01: Historial de Revisiones y Reparaciones

HISTORIAL DE INSPECCIONES/ MANTENIMIENTO (REPARACIONES)

CODIGO:

MAQUINA/ COMPONENTE/ EQUIPO FPSA-SGM-P-18-F-01

TAREA (Descripcion relevantes, horas, repuestos, personal, etc.) | HORA/FECHA

INICIO:

FIN:

INICIO:

FIN:

Aprobacion del Historial de inspecciones/ mantenimiento (reparaciones)

Elaborado por: Fecha:

V°B° Gerencia:
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Observaciones:
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1.3.2. Anexo 02: Inventario de Equipos y Mdaquinas bajo Mantenimiento

Relacion de Equipos y Maquinas bajo Mantenimiento Cédigo: FPSA-SGM-P-18-F-05

Fecha de Aprobacion: Fecha Préxima Evaluacion:

EQUIPOS Y MAQUINAS BAJO MANTENIMIENTO

CODIGO MAQUINA/EQUIPO PREVENTIVO CORRECTIVO

APROBACION DE LOS EQUIPOS

FECHA:

ELABORADO

POR: FIRMA:
V°B®

GERENCIA:

OBSERVACIONE:

1.3.3. Anexo 03: Registro de Mantenimiento

Registro de mantenimiento de equipos y maquinas

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y MAQUINAS Caodigo: FPSA-SGM-P-18-F-07
FECHA APROBACION: FECHA PROXIMA REVISION:
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
MAQUINA/EQUIPO CcODIGO
TAREA PERIODICIDAD
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APROBACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO

FECHA:
ELABORADO POR: FIRMA:
V°B° GERENCIA:

OBSERVACIONES:

1.7 No conformidades del proceso

Las inconsistencias o retrasos para el cumplimiento en el Plan de
Mantenimiento; presumira una No Conformidad del Sistema de Gestion de
Calidad, en cuyo caso, se debera abrir una Incidencia, estudiar los motivos de
dicho retraso y proponer medidas correctivas apropiadas. Estas No
Conformidades seradn evaluadas posteriormente para determinar posibles
acciones correctivas y/o preventivas.

Asimismo, se supondran No Conformidades de este proceso cualquier

incumplimiento de lo establecido en el documento.

1.8 Situaciones excepcionales
Se excluiran de este procedimiento aquellas maquinas y equipos cuyo
funcionamiento no afecte esencialmente a la calidad de los materiales y/o
servicios prestados por empresa Fino Pez (impresoras, fotocopiadoras,

scanner, etc.).

1.9 Responsabilidades

Los trabajos de mantenimiento y reparacion seran efectuados por el
Responsable de Mantenimiento, y el personal a su cargo, designado por el
jefe de produccion; a excepcion de aquellas tareas que puedan realizarse con
eficiencia por el personal responsable del equipo 0 maquina.

A su vez, el personal se responsabilizara de mantener los documentos del
procedimiento en buenas condiciones, evitando su deterioro o pérdida.

El departamento de Gestion de Calidad poseera copias de los formatos del

proceso, y velara por el respectivo cumplimiento del mismo.
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1.10 Registros Asociados

Archivo/ Registro Propietario Tiempo Retencién
Historial Revisiones y Repar. Responsable Mantto. y Indefinido
Jefe de Produccion
Programacion de mantenimiento Responsable Man.tto. y > 4 afios
preventivo mensual. Jefe de Produccion
Programacion de mantenimiento Responsable Man.tto. y > 4 afios
preventivo semanal Jefe de Produccion
Registros de Programacioén de Responsable Mantto. y > 4 afios
mantenimiento preventivo diario Jefe de Produccién
1.11 Listado de Equipos
item Codigo Descripcion N° maquinas
" 01 FP-SG-001 Cerradorade latas VARIN 400 1
Componentes
Cabezal
Rulinas 12 operacion
Mandriles
Sistema de transmision
" 02 FP-SG-002 Méaquina Luthi (empacadora) 1
Componentes
Sistema de empacado
Sistema de llenado
Sistema de transmision
03 FP-SG-003 Dosificadorade liquidos 1
Componentes
Dosificacion del sistema
Bomba de presion
Tuberias de impulso
Sistema de valvulas
04 FP-SG-004 Lavadorade latas 1
Componentes
Tablero de mando
Motorreductor
Sistema de lavado
Bomba de presion
05 FP-SG-005 Despaletizador de latas 1
Componentes
Tablero de mando
Alimentacion de la paletizadora
Motor despaletizador
06 FP-SG-006 Encestador hidraulico 1
Deposito de aceite 56

Cilindro hidraulico
Motor despaletizador




1.12 Planificacion de mantenimiento de equipos

El Responsable de Mantenimiento (con ayuda de oficina técnica o fuentes

externas de ser el caso), debera elaborar un Plan donde se plasmen las tareas

periédicas a realizar para reducir y/o eliminar las averias imprevistas que la

maguina o componente de estos puedan sufrir. EI Plan de Mantenimiento

Preventivo es individual para cada una de las maquinas.

En caso de aplicarse un mantenimiento correctivo no se completa este formato,

aunque se sigan registrando las tareas de mantenimiento en el historial del

equipo.

Se detalla Plan de Mantenimiento por maquina.

PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA CERRADORA DE LATAS
Area: Enlatado Linea: Cerradoras VARIN 400
Maquina Componente ClaseTrabaJo | Tipo Frec. En horas
. Cadenas de Rodillo Revision 3/ Cambio Mecénico 5540
Sistema de . . L
alimentacion Chumaceras Revision 1/ Cambio Mecénico 150
Sensor de Presencia de Latas Revision 1/ Alineacion Electrénico 200
Sensor Entrada de Tapas Revision 1/ Alineacion Electronico 140
Alimentador de tapas Lubricacion Mecénico 35
Separador de tapas Revision /ajuste Mecénico 35
Sistema de |Electrovalvula alimentadora — L
Alimentacién de |de tapas Limpieza Mecanico 300
Tapas Actuadores Neumaticos Revisién/estado Mecénico 750
Cabezal de volanta Revision/Nivel de aceite  Mecénico 70
Lifters Revision /ajuste Mecanico 150
Resortes Rulinas 1ra Operacic Revision /ajuste Mecéanico 25
Mandriles Revision /ajuste Mecénico 180
Rodamientos del Codificador Revision/ Lubricacion Mecénico 100
Sistema Reductor a Llenadora Cam pio de Aceite . Mecénico 1100
Motor Revision de Amperaje Mecanico 950
Cerradora . L
Motor Revision Freno Mecanico 600
Dispositivo de Sincronizacién Cambio de Aceite Mecénico 1000
Columnas (3 en el cabezal) Engrasar Mecénico 150
Seguidores de Leva Rulinas  Revision /estado Mecanico 130
Transmision (Salida) Cambio Mecéanico 15130
Eje Cerradora Cambio Acoples Mecénico 1200
. Banda Transportadora (Salida) Revision /ajuste Mecénico 250
Sistema de Motorreductores de la banda
Salida de Latas de salida Cambio de Aceite Mecénico 980
Cerradas Foto sensor Banda de Salida Revision/ Alineacion Electrénico 200
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA LLENADORA LUTHI

Area: Enlatado

Linea: Maquina SQ

. Trabajo
Maquina Componente - Frec. En horas
aul P Clase | Tipo
Motorreductor Banda Cambio de Aceite Mecénico 980
Motorreductor del Disco Revision Mecanico 130
Sist q Tornillo Sinfin Alimentacion Revision Mecanico 150
IS em"?‘, € |Reductor Tornillo Sinfin Cambio de Aceite Mecanico 1100
alimentacion de ., .
envases Bandas de Transporte Revision Mecéanico 250
Disco Giratorio y Guias Revision /ajuste Mecénico 200
Fotosensor Banda de Entrada Revision /alineacion Mecénico 200
Sensor banda Revision Electrénico 155
Tanque liquido Cobertura Limpieza Mecanico 80
Flotador control de llenado Revision /ajuste Mecanico 180
Electrovalvula activadoradel en Revision / limpieza Mecénico 450
Vélvula Principal Llenado de aceite Mecanico 355
. Gomas de sellado Cambio Mecanico 40
Siatema de . . L.
S Reductor a Llenadora Cambio de Aceite Mecanico 1100
llenado Liquido , . .
de cobertura Electrovéalvula para llenado del Revision / limpieza Mecanico 300
Vélvula Paso Llenado Revision / limpieza Mecénico 900
Bujes Lubricacion Mecanico 180
Columnas (3 en el cabezal) Engrasar Mecanico 150
Cabezas articuladas lubricacion (grasa) Mecanico 600
Valvulas Ciclo de Llenado Revision Mecanico 1200

PLAN DE MANTENIMIENTO ENCESTADOR HIDRAULICO

Area: Enlatado

Linea: : Luthi JH

Maquina Componente ClaseTrabajo | Tipo Frec. En horas
Rueda Dentada y cadena Revision 3/ Cambio Mecanico 400

Motoreductor |Rodamientos internos NJ208 Revision 1/ Reparacion ~ Mecénico 450
Base motorreductor Revision 1/ Cambio Mecéanico 450

Rueda dentada y cadena Revision/Cambio Mecanico 40

Carro Caojinete 4-2 Revision/ Cambio Mecénico 40
Crucetas Revision/ Cambio Mecanico 45

Tornilleria Revisién/estado Mecénico 45

Cuchilla (1) Revision / Cambio Mecanico 120

Sistemas de Mec. cgchillg Buje 10-8 Revisién/ Cambio Mecénico 210
cortes Mec. Fill Buje 8-6 Revision/ Cambio Mecénico 210
Mec. formato rodamientos 6205 Revision/ Cambio Mecanico 210

Mec. formato guias formato Revision/ Cambio Mecanico 210

Sellado de caja Revision/Reparacion Mecanico 260

Rodamientos 51209 y 6309 Revision/ Cambio Mecanico 260

Cajade Resortes Rulinas 1ra Operacién Revision /ajuste Mecanico 260
Exentricas Retenedores Revision /ajuste Mecanico 260
Tornilleria Revision/ Lubricacion Mecéanico 260

Aceite Caja Cambio Acoples Mecanico 500

Cuchilla (1) Revision / Cambio Mecanico 95

Sitemas de  [Mec. cuchilla Buje 10-8 Revision/ Cambio Mecéanico 200
corte Mec. Fill Buje 9-5 Revision/ Cambio Mecanico 200
Mec. formato guias cuchillas Revision/ Cambio Mecéanico 200

) Rodamientos RAE 38 Revision/ Cambio Mecanico 45
E)(Splz;[:(r;?je Buje 12-6 Rev?s?én/ Cambio Mecan?co 45
AtGn Guias de bronce Revision/ Cambio Mecanico 45
Cajinete 14-15 Revision/ Cambio Mecanico 45

Cajade Embrague de rodillo 8-25 Revision /Reparacion Mecénico £AB|
Pifiones Pifiones conicos Revision/ Cambio Mecanico 450
Conicos Bujes 5-16 Revision/ Alineacion Mecanico 220




PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DOSIFICADORA DE LIQUIDOS

Area: Enlatado

Linea: Dosificador de liquidos

Maquina Componente Trabajo - Frec. En horas
Clase |  Tipo
Motorreductor Banda Dosificador Revision Electrénico 3450
Cadena Transmision Revision / Ajuste Mecanico 150
Motorreductor
Chumaceras Ejes Dosificador Revision/cambio Mecanico 150
Pifiones Naranja Revisién/cambio Mecanico 150
T”b?f'as Entrada Liquido Revision de fugas Mecanico 95
Dosificador
Dosificador 4 |Vélvulas Tuberia Entrada Liquido Revisién/cambio Mecanico 155
Lbs T”b?f'a Retorno Liguido Revision de fugas Mecanico 95
Dosificador
Valvulas Tuberia Retorno Liquido Revisibn/cambio Mecénico 155
Motor Bomba Retorno Agua Revision de amperaje Electronico 650
Bomba Retorno Agua Revision / Limpieza Mecanico 400
Banda Plastica Revisién/cambio Mecanico 150
Motor Bomba Retorno Aceite Revision/ Cambio Electrénico 3450
Bomba Retorno Aceite Revision/ Limpieza Mecanico 400
Motorreductor Banda Dosificador Revision de amperaje Electrénico 650
Cadena Transmision MotorreductcRevision / Ajuste Mecénico 150
Ejes Dosificador Revision Mecanico 150
Pifiones Naranja Revisién/cambio Mecanico 150
Flauta (s) Dosificacion Revision Mecénico 150
Valvulas Tuberia Entrada Liquido Revisiébn/cambio Mecénico 155
Dosificador  [Tanque Elevado Dosificacion Revisi6n de fugas Mecanico 120
Vinagre
Motor Bomba Retorno Aceite Revision de amperaje Mecénico 650
Bomba Retorno Agua Revision /Limpieza Electrénico 650
Bomba Retorno Aceite Revision /ajuste Mecénico 35
Tuberia y Valvulas Tanque Vinagre Revision de fugas Mecénico 180
Motor Bomba Retorno Aceite Revisién/estado Electronico 3450
Motorreductor Banda Dosificador Revision Electrénico 3450
Cadena Transmision Revision / Ajuste Mecanico 150
Motorreductor
Chumaceras Ejes Dosificador Revision/cambio Mecénico 150
Pifiones Naranja Revision/cambio Mecénico 150
TUber'aS Entrada Liquido Revision de fugas Mecénico 95
Dosificador
Valvulas Tuberia Entrada Liquido Revisiébn/cambio Mecénico 155
Dosificador 1 Tubgria Retorno Liquido Revision de fugas Mecanico %5
Lbs Dosificador
Valvulas Tuberia Retorno Liquido Revisién/cambio Mecanico 155
Motor Bomba Retorno Agua Revisién de amperaje Electrénico 650
Bomba Retorno Agua Revision / Limpieza Mecanico 400
Banda Plastica Revision/cambio Mecanico 150
Motor Bomba Retorno Aceite Revision/ Cambio Electrénico 3450
Bomba Retorno Aceite Revision/ Limpieza Mecanico 400
Flauta (s) Dosificacion Revision Mecénico 150
Tuberias Entrada Liquido Dosificar Revision de fugas Mecanico 1200
Chumaceras Ejes Dosificador (4) Revision /ajuste Mecanico 250
Banda Plastica Revision / Ajuste Mecénico 150
Moto reductor Banda Dosificador Revision de amperaje Electronico 650
Motorreductor Banda Dosificador Revision Electrénico 3450
. Val. Tuberia Retorno Liq. Dosificac Revisibn/cambio Mecénico 95
Dosificador Valvulas Tuberia Entrada Liquido Revisién/cambio mecanico 150
Ventresca . " o . .
Cerradas Ejes Dosificador Revision / Ajuste Mecénico 150
Motor Bomba Retorno Aceite Revision de amperaje Electronico 650
Motor Bomba Retorno Aceite Revision Electrénico 3450
Motor Bomba Retorno Agua Revision de amperaje Electronico 650
Bomba Retorno Agua Revision / Limpieza Mecénico 400
Banda Plastica Revisién/cambio Mecanico 150} 59




PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA LAVADORA DE LATAS

Area: Enlatado

Linea: Lavadoras

. Trabajo
Maquina Componente - Frec. En horas
au! P Clase | Tipo
Motor Bomba No. 1 Revisién de Amperaje Electrénico 650
Bomba No. 1 Revision Mecéanico 400
Acople Motor — Bomba No. 1 Revisién Mecéanico 250
Pozo No. 1 (Agua Jabdn) Inspeccién/ Limpieza Mecanico 90
Termoémetro Pozo No. 1 Revisién/cambio Mecanico 200
Tuberia Entrada Vapor Pozo No. : Revision fugas Mecénico 90
VélvulaControl Entrada Vapor - . -
Sistema Bomba |Pozo No.1. Revision/cambio Mecéanico 90
No. 1 Tuberia Succion Bomba No. 1 Revision fugas Mecanico 150
Tuberia Descarga Bomba No. 1 Revision fugas Mecanico 150
ValvulaCheque Salida Revisién/cambio Mecanico 180
Ppal.Bomba No.1
Filtro Salida Aux. Bomba No. 1 Revisién/cambio Mecanico 180
Valvula Después Filtro Salida Aux Revision/cambio Mecanico 180
Manometro Presion Agua Revision/cambio Mecéanico 180
Bomba No. 1
Motor Bomba No. 2 Revisién de Amperaje Electrénico 650
Bomba No. 2 Revisién Mecanico 400
Acople Motor — Bomba No. 2 Revision Mecanico 250
. Tuberia Succién Bomba No. 2  Revision fugas Mecénico 150
Sistema Bomba o . .
No. 2 Valvula Cebado Bomba No. 2 Revision/cambio Mecénico 180
' Tuberia Descarga Bomba No. 2 Revision fugas Mecénico 150
Va]vu! a Antes Filtro Salida Revision/cambio Mecanico 180
Principal Bomba N°2
Filtro Salida Aux. Bomba No. 2  Revisién/cambio Mecanico 180
I\N/Igtolrreductor Banda Lavadora Revisién de Amperaje Electrénico 700
I\N/I(C)Jtolrreductor Banda Lavadora Revision Electronico 3500
Cadena Transmisién s -
Lavadora No. 1 Motorreductor Revision /ajuste Mecéanico 190
(1/2 Lb) Véalvula Paso Entrada Agua Jabdr Revision /ajuste Mecéanico 180
Tuberia Retorno Agua Jabon Revision fugas Mecéanico 180
Tuberia Entrada Agua Enjuague Revision fugas Mecénico 180
Tuberia Retorno Agua Enjuague Revision fugas Mecéanico 190
Estructura Metélica Lavadora No. Revision/Reparacion Mecanico 180
I\N/Igtozrreductor Banda Lavadora Revisién de Amperaje Electrénico 700
Motorreductor Banda Lavadora Revisién Electrénico 3500
No. 2
Lavadora No. 2 ﬁi?ot:‘;?: d':'J:;zfm|S|on Revisioén /ajuste Mecénico 190
(1/2 Lb) Vélvula Paso Entrada Agua Jabor Revision /ajuste Mecéanico 180
Tuberia Retorno Agua Jabén Revisién fugas Mecénico 180
Tuberia Entrada Agua Enjuague Revision fugas Mecéanico 180
Tuberia Retorno Agua Enjuague Revision fugas Mecéanico 190
Flauta (s) Dosificacion Agua Jabc Revision/Reparacion Mecanico 180
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PLAN DE MANTENIMIENTO MAQUINA DESPALETIZADOR

Area; Enlatado

Linea: Despaletizador

. Trabajo
Maqguina Componente - Frec. En horas
q P Clase Tipo
Chgm_a ceras Banda Intralox Revisién / Cambio Mecanico 170
(Principal)
Transporte Moto_r_reductor Banda Intralox Revisién de Amperaje Electrénico 200
Envases a |(Auxiliar)
Eleva,dlor CadenadeTransmisionBanda Revision /ajuste MecAnico 180
Magnético  |Intralox
Banda Intralox Auxiliar Revision / Cambio Mecanico 200
Sprockets Banda Intralox Auxiliar Revisién / Cambio Mecanico 200
MotorrgductorAvanceAImentaC|o Revisién/Nivel de aceite Mecéanico 650
ndeEstiba
Cadena Paso 120 — 1 Revision /ajuste Mecénico 180
. . Chumaceras 1.1/4 Revision /ajuste Mecanico 180
Alimentacion y Motorreductor Accionamiento
Ascensor Revision de Amperaje Electronico 700
. Ascensor
Estibas Motorreductor Accionamiento
Cambio de Aceite Mecanico 1100
Ascensor
Balineras Ascenso Revision / Cambio Mecanico 180
Estructura General Paletizador  Pintura General 1300
Chgmg ceras Banda Intralox Revision / Cambio Mecanico 170
(Principal)
Transporte Moto_r_reductor Banda Intralox Revisién de Amperaje Electrénico 700
Envases a |(Auxiliar)
Elevafd_or CadenadeTransmisionBanda Revision /ajuste MecAnico 180
Magnético Intralox
Cerradas Banda Intralox Auxiliar Revision / Cambio Mecanico 200
Sprockets Banda Intralox Auxiliar Revisiéon / Cambio Mecénico 200

1.13 Fichatécnicadel equipo 0 maquina

Este documento contendra datos del equipo o0 maquina (fecha de fabricacion,

clase, marca, caracteristicas, nimero de serie, etc)

Cada maquina o equipo bajo mantenimiento dispondra de una Ficha Técnica

Asimismo,

el

Responsable de Mantenimiento ordenara y archivara

adecuadamente otros documentos relacionados con el equipo o maquina,

como catalogos,

manual del

usuario,

esquemas de funcionamiento,

instructivos de uso, medidas preventivas a tomar para evitar riesgos, etc.
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FICHA TECNICA DE CERRADORA DE LATAS

DESCRIPCION DEL BIEN

codigo: FP-SG-001

CLASE: MAQUINA INDUSTRIAL
MARCA: ERGOMAT

TIPO CERRADORAS
MODELO VARIN 400

HORAS SIN DATO

PROPIETARIO:
SERIAL N2:

SERIAL MOTOR N2:
ANO DE FABRICACION:
COLOR:

FINO PEZ
8465/6

SIN DATO
20090 ITALIA
GRIS

CARACTERISTICAS TECNICAS

Modelo VARIN 400

PASO DE ENTRADA DE LATAS

* Material tubular redondo max. 28mm

* Material de relleno redondo max. 33mm

* Material hexagonal max. 25mm

* Material cuadrado max.37mm

* Distancia maxima entre puntay contra punta: 500mm
* Maximo recorrido longitudinal de dispositivo: 76mm
* Piezas/hora: 15000 a 21000

* Potencia principal del motor: 22.3 Kw/CV

* Velocidad maxima: 15000 rpm

* Desplazamiento max. Del carro vertical: 56mm

* Desplazamiento max. Del carro horizontal: 45mm

* Peso neto: 4TN

DIMENSIONES

* Largo x ancho x alto: 12100x5000x 18060 mm

FICHA TECNICA DE MAQUINA LLENADORA

DESCRIPCION DEL BIEN | codigo: FP-SG-002
CLASE: MAQUINA INDUSTRIAL PROPIETARIO: FINO PEZ
MARCA: LUTHI SERIAL Ne: 19286

TIPO LLENADORA SERIAL MOTOR N2: SIN DATO
MODELO CEP-15 ANO DE FABRICACION: 2007© GERMANY
HORAS SIN DATO COLOR: PLATEADO

CARACTERISTICAS TECNICAS

Modelo LUTHI CEP-15

* Potencia principal del motor: 2237 w/3hp
* Tensién/Frecuencia: 230v/60Hz

* Consumo: 75A

* Piezas/hora: 35000 a 45000

* Potencia recomendada de corte: 1/8"

* Profundidad recomendada de corte: 1/32'
* Velocidad de Avance: 5m-9m/min
*Velocidad : 3450 rpm

* Cortes por minuto: 15000upm

* Mesa de trabajo: 65'"x45"

* Peso: 8 TN

62




FICHA TECNICA DE MAQUINA DOSIFICADORA DE LIQUIDOS

Recorrido de los ejes

* Recorrido longitudinal X: 560 mm
* Recorrido transversal Y: 250 mm

* Recorrido vertical Z: 320 mm
Husillos

*Tipo de huesillo vertical: 1SO 40

* Recorrido de huesillo: 120mm
Avances y velocidades

* Diales X,Y,Z:0.02 mm -4 mm

* Dial Huesillo: 0.05mm—2mm
Potencias y Pesos

* Motor huesillo vertical: 2.2 Kw trifasico
* Peso bruto: 3500Kg

* Dimensiones : 1100*1200*2000mm
Otras caracteristicas

* Giro cabezal lateral: 902

* Giro del carnero: 902

* Transmision de potencia por correas en cabezal vertical
* Bomba de lubricacién

* Switche de seguridad

* Cabezal Taiwanés

DESCRIPCION DEL BIEN codigo: FP-SG-003
CLASE: MAQUINA INDUSTRIAL PROPIETARIO: FINO PEZ
MARCA: LUTHI SERIAL N2: 5643
MODELO DM100 SERIAL MOTOR N2: SIN DATO
ANO DE FABRICACION: 2008© ITALY COLOR: PLATEADO
CARACTERISTICAS TECNICAS

LUTHI DM100

FICHA TECNICA DE MAQUINA DESPALETIZADOR DE LATAS

DESCRIPCION DEL BIEN cadigo: FP-SG-005
CLASE: MAQUINA INDUSTRIAL PROPIETARIO: FINO PEZ
MARCA: JORPACK SERIAL N2: M5643T
MODELO DESP-4500 SERIAL MOTOR N2: 34-22568943
ANO DE FABRICACION: 2006 COLOR: PLATEADO

CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas Generales

* Altura: 2547mm

* Ancho: 5482mm

* Largo: 1915mm

Caracteristicas Técnicas

*Voltaje de entrada: 230V, 50/60 Hz

* Potencia absorbida: 6.96 Kw

* Factor de trabajo (10min 402C): 130 al 60%
* Peso: 7.5TN
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FICHA TECNICA DE LAVADORA DE LATAS

*Tipo de columna: Redonda

* Distancia entre el huesillo y la superficie de trabajo de la

placa base: 250-1000 mm

* Distancia del huesillo a la superficie de la columna )
(Recorrido Bandera) : 300-1000 mm f‘
* Giro del cabezote: 360 )
* Maximo diametro de perforacion: 32 mm

* Motor huesillo vertical: 2.2 Kw trifasico

* Medidas: (Lx W x H) : 1760x800x2300 mm

* Peso: 1600 Kg.

Otras caracteristicas

* Transmision de potencia por pifiones en cabezal vertical
* Switche de seguridad

Huesillo 'b@‘\\ \
* Cono Huesillo (Morse): MT-4 ~=
* Recorrido de Huesillo: 280mm \ T

* Gama de alimentadores de Huesillo: 0.10-1.25 mm/r b
*velocidades de huesillos: 32-2500 rpm (16 velocidades) {

Potencias y Medidas

DESCRIPCION DEL BIEN cadigo: FP-SG-004
CLASE: MAQUINA INDUSTRIAL PROPIETARIO: FINO PEZ
MARCA: MECALSA SERIAL N2: 1856
MODELO 73045x5.10 SERIAL MOTOR N2: 479535353
ANO DE FABRICACION: 2008© ITALY COLOR: PLATEADO
CARACTERISTICAS TECNICAS

LAVADORA RADIAL 23045

FICHA TECNICA DE ENCESTADOR HIDRAULICO

DESCRIPCION DEL BIEN codigo: FP-SG-006
CLASE: MAQUINA INDUSTRIAL PROPIETARIO: FINO PEZ
MARCA: EMERITO SERIAL Ne: 564399
MODELO Q35Y-16 SERIAL MOTOR N2: 44578-8956
ANO DE FABRICACION: 2008 COLOR: PLATEADO

CARACTERISTICAS TECNICAS

* Maxima capacidad: 5000 und.

* Espesor: 15Cm

* Ancho: 1257 cm

* Profundidad: 2000 mm

* Profundidad de garganta: 300mm

* Maximo recorrido: 80 mm

* Ciclo deun recorrido de 20mm: 48 CICLOS/ MIN.
* Resistencia a la traccién: 450 N/mm?2

* Potencia del motor: 4 KW

* Peso: 5500KG
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1.14 Programacion del mantenimiento
PLAN DE TAREAS e INSPECCIONES PARA MAQUINA CERRADORA DE LATAS
RESPONSABLE: OPERADOR DE I\/IAQUINA ANO : 2022 / 2023
DENOMINACION : CERRADORA DE LATAS CODIGO DE MAQUINA: FP-SG-001 "Cerradora VARIN 400"
OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
Ne VERIFICACIONES Y TAREAS FRECUENCIA
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SISTEMA DE ALIMENTACION
1 [Cadenas de Rodillo A O
Chumaceras Q O O O O [ [ [ O O (] ] O
Sensor de Presencia de Latas M O O [ [ ] O
SISTEMA DE ALIMENTACION DE TAPAS
4 |Sensor Entrada de Tapas Q O O O O [ O ] [ O O O O
5 |Alimentador de tapas S olofofojojfojojo|jo|jo|o|jo|j|o|jo|lo|jololofojofjofjoljoldo
6 |Separador de tapas S o|lojo|jo|jo|jo|lojlo|jao(fo|jgo|lo|o|lo|jo|jo|jo|jojo|jgo{o|jo|jol|]d
7 [Electrovéalvula alimentadora de tapas M O O O O ] O
8 [Actuadores Neumaticos T O ]
SISTEMA CERRADORA
9 [Cabezal de volanta S olofojfOojOojfo|jo|jOo|jo|jo|o|o|lo|jo|lo|jlololofojofjlofjoljoldo
10 |Lifters Q O O O O O O O O O ] ] ]
11 |Resortes Rulinas 1ra Operacion S OolofOofOojojfo|jojo|jo|jo|o|o|og|jo|o|jo(ojof{ojofjfofjo|]oiln
12 [Mandriles M O O O O O O
13 |Rodamientos del Codificador Q O O O O O O O O [ ] O O
14 |Reductor a Llenadora C O O
15 |Motor C O O
16 |Motor B O O O O (] O
17 |Dispositivo de Sincronizacién C O O
18 [Columnas (3 en el cabezal) Q O O O O O [ O O O | O |
19 |Seguidores de Leva Rulinas Q O O O O O O O O O O O O
20 |Transmision (Salida) A O O O O O O
21 |Eje Cerradora Sm O
SISTEMA DE SALIDA DE LATAS
22 |Banda Transportadora (Salida) M O O [ [ O O
23 |Motorreductores de la banda de salida c O O
24 |Foto sensor Banda de Salida M O O O [ ] ]
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES: FRECUENCIA: CLAVES
D = Diario
S = Semanal
Q = Quincenal =Inspeccionar
M = Mensual v = Check (Conforme)
T = Trimestral X = Con falla
C = Cuatrimestre
Sm = Semestral
A =Anual




PLAN DE TAREAS e INSPECCIONES PARA MAQUINA LLENADORA LUTHI

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA ANO : 2022 / 2023
DENOMINACION : ENLATADO CcODIGO DE MAQUINA: FP-SG-002 "Maquina SQ"
OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO
N° VERIFICACIONES Y TAREAS FRECUENCIA|
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SISTEMA DE ALIMENTACION DE ENVASES
1 |Motorreductor Banda C O O
2 |Motorreductor del Disco Q [l [l [l O O O O O [ O O O
3 |[Tornillo Sinfin Alimentacién Q O O O O O O O O O O O O
4 |Reductor Tornillo Sinfin C O O
5 |Bandas de Transporte M O O O O d ]
6 |Disco Giratorio y Guias M [l [l [l [l [l [
7 |Fotosensor Banda de Entrada M O O O O O O
8 |Sensor banda Q O O O O O O O O O O O O
TEMA DE LLENADO LiQUIDO DE COBERT
9 |Tanque liquido Cobertura S glofojojo|jg|jg|jg|jg|jg|jg|jgjojfofof{ojojo|jojo|jg|jg|jg|dg
10 |Flotador control de llenado M 1 1 1 [l 1 O
11 |Electrovalvula activadoradel embolo B O O O
12 |Vélvula Principal M O 0 0 O g g
13 |Gomas de sellado S glofojo|jlo|lojoflfo|jo|jojlolojo|jo|olgojojo|jog|lofojol]lol]d
14 |Reductor a Llenadora C ] g
15 |Electrovalvula para llenado del filtro ppal. M O O O O O O
16 |Valvula Paso Llenado C ] g
17 |Bujes M O O O | ] O
18 [Columnas (3 en el cabezal) Q O O O | O | O | O | O |
19 [Cabezas articuladas B ] [l O
20 |Valvulas Ciclo de Llenado Sm O
FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO
OBSERVACIONES: FRECUENCIA: CLAVES
D = Diario
S = Semanal
Q = Quincenal [l =Inspeccionar
M = Mensual v = Check (Conforme)
T = Trimestral X =Con falla
C = Cuatrimestre
Sm = Semestral
A =Anual
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PLAN DE TAREAS e INSPECCIONES PARA MAQUINA ENCESTADOR HIDRAULICO

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO : 2022 / 2023

DENOMINACION : ENLATADO

CODIGO DE MAQUINA: Maquina Empacadora Luthi JH

N° VERIFICACIONES Y TAREAS FRECUENCIA

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE ENERO

FEBRERO

MARZO

1 2

8

2

8]

1 2 ) 4 1 2 3

2 8 4

MOTOREDUCTOR

1 [Rueda Dentaday cadena B

N

Rodamientos internos NJ208

W|m

Base motorreductor

w

ojoig

o[g|o

o(g|o

CARRO

Rueda dentada y cadena

Cojinete 4-2

Crucetas

~N|o|o|s
w|o|o|o
ogjgo|ig

Tornilleria

o|ojo-

o|ojoio

o|ojoi-

Ojofa|o
Ojofo|o
Ojiofo|o
Ojofo|o

o|ojoic

o|ojoo

o|ojoio

o|ojoio

SISTEMA DE CORTES

O |g(gojgjo

8 |Cuchilla (1)

O |g(ojg|o

O] (O|Ojoic
o) (Ojojoio

O |g(gojg|o

O |g(ojg|o

9 |Mec. cuchilla Buje 10-8

10 |Mec. Fill Buje 8-6

11 |Mec. formato rodamientos 6205

HEY R

12 |Mec. formato guias formato

CAJA DE EXCENTRICAS

13 |Sellado de caja

14 |Rodamientos 51209 y 6309

15 |Resortes Rulinas 1ra Operacién

16 |Retenedores

17 |Tornilleria

Ojgigigig) |ggggg) |ojgjoiga

gioooic| ([Ogooial (ajgjoio

Ogigioig) |ggggg) |ojgjoig

o222

18 |Aceite Caja

SISTEMAS DE CORTE

19 |Cuchilla (1)

20 |Mec. cuchilla Buje 10-8

21 |Mec. Fill Buje 9-5

22 |Mec. formato guias cuchillas

SISTEMA EXPULSOR DE ATUN

23 |Rodamientos RAE 38

24 |Buje 12-6

25 |Guias de bronce

[0 K20 K20 KON 4 4 ) 4] P

O|g|g|o
O|o|g|g

26 |[Cojinete 14-15

gjooia

O|O|g|g|g|g|go|g|o

gjooia

O|g|g|g

gjoo|ia

googjoo|oic|c

O|o|g|g
O|g|g|o
O|o|g|g
O|g|g|g
O|o|g|o
O|g|g|g

gjo|o|ia

O|O0|g|g|g|g|go|go|o

O|o|g|g
O|g|g|o

gjooia

O|g|g|g
O|o|g|o

CAJA DE PINONES CONICOS

27 |Embrague de rodillo 8-25

[oe]

28 |Pifiones coénicos

Zlw

29 [Bujes 5-16

g|gg| |OggoOoooog) |goooog) ool (ojofojo

gioo| |gooojooiajogo) jcjogjajo;) |oojajaio) |ojojoQ

gioo| |OoOaoojccg) |cogao;| |[oOoaomo (Oj0|od

FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO

FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO

OBSERVACIONES:

FRECUENCIA:

CLAVES

D = Diario

S =Semanal

Q = Quincenal

M = Mensual

B = Bimestral

T = Trimestral

Sm = Semestral

A = Anual

=Inspeccionar

v = Check (Conforme)

X = Con falla
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PLAN DE TAREAS e INSPECCIONES PARA MAQUINA DOSIFICADORA DE LIQUIDOS

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO : 2022 / 2023

DENOMINACION : ENLATADO

CODIGO DE MAQUINA: Maquina Dosificador de Liquidos

=z
°

VERIFICACIONES Y TAREAS

FRECUENCIA|

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE ENERO

FEBRERO MARZO

1

2

3

4

1(2)3|4

1(2)3[4]1(2]|3]4

1

2134|123

DOSIFICADOR 4 LBS

Motorreductor Banda Dosificador

Cadena Transmisién Motorreductor

Chumaceras Ejes Dosificador

Pifiones Naranja

Tuberias Entrada Liguido Dosificador

Vélwulas Tuberia Entrada Liguido

Tuberia Retorno Liguido Dosificador

Vélwulas Tuberia Retorno Liguido

gjojo|gjo|oic

gjojo|gjo|jofja

Ojgjoojgo|joia

gjojo|gjo|jofja
gjojo|g|jo|ofja
g|ojo|gjo|oia
gjojo|gjo|joia

gjojo|gjo|ofja
g|ojo|gjo|oic

gjojo|gjo|ofja

Motor Bomba Retorno Agua

o|g|jgojoio|jgo|oia

Bomba Retorno Agua

Banda Plastica

O

O

O

O
O
O
]}

O
O
O

] m}

=
BB |o|x|~N|o|o|s|wn(-

Motor Bomba Retorno Aceite

=
w

Bomba Retorno Aceite

Z[r[O|w[d|o|OC|O[O|O|O|O]|>

O

O|oc|ojoic|ojoa|o|jofa|o

O
O

O

O

DOSIFICADOR

14

Motorreductor Banda Dosificador

15

Cadena Transmisién Motorreductor

16

Ejes Dosificador

17

Pifiones Naranja

18

Flauta (s) Dosificacion

19

Vélwulas Tuberia Entrada Liguido

20

Tanque Elevado Dosificacién Vinagre

Ojoic(o|jo|c

O|oiojo|jo|ic

O|gjojoig|o

O|oio(o|jo|ic
O|o|o(o|jo|io
O|jo|o(o|jo|.o
O|oio(o|jo|ic

O|o|io(o|jo|io
O|oio(o|jo|c

o|oigjo|jo|ic

21

Motor Bomba Retorno Aceite

22

Bomba Retorno Agua

23

Bomba Retorno Aceite

O

O
|
O

O
|

24

Tuberia y Valvulas Tanque Vinagre

OO

O
O
|
OO
|
O
O
g0

Ojgjo|g|jojog|jojojg|o

OO

25

Motor Bomba Retorno Aceite

> Z|lnl4d|d|0|00|0|0|10H

DOSIFICADOR 1LBS

26

Motorreductor Banda Dosificador

27

Cadena Transmisién Motorreductor

28

Chumaceras Ejes Dosificador

29

Pifiones Naranja

30

Tuberias Entrada Liguido Dosificador

31

Vélwulas Tuberia Entrada Liguido

32

Tuberia Retorno Liguido Dosificador

33

Vélwulas Tuberia Retorno Liguido

gjojo|gjo|oic

gjojo|gjo|jofja

Ojgjo(ojgo|joia

gjojo|gjo|joja
gjojo|g|jo|ofja
g|ojo|gjo|oia
gjojo|g|jo|joia

gjojo|gjo|jofja
g|ojo|gjo|joic

gjojo|gjo|jofja

34

Motor Bomba Retorno Agua

o|g|jgojo(o|jo|oia

35

Bomba Retorno Agua

36

Banda Plastica

O

O

O

O
O
O

O
O
O

37

Motor Bomba Retorno Aceite

38

Bomba Retorno Aceite

39

Flauta (s) Dosificacion

Olw|(>|[Ofw|4|O|O|O|O|O|O|O]|>

40

Tuberias Entrada Liquido Dosificador R

(%]
3

m] i}

DOSIFICADOR VENTRESCA CERRADA

41

Chumaceras Ejes Dosificador (4)

42

Banda Plastica

]

O

O

O
ojo|gjojofgal |oja

ojo|gjojolgal |oja

43

Moto reductor Banda Dosificador

O
o|gjo
O

44

Motorreductor Banda Dosificador

45

Val. Tuberia Retorno Lig. Dosificador

46

Valvulas Tuberia Entrada Liquido

47

Ejes Dosificador

oo

oo

ojigjo

oo
oo
oo
oo

oo

48

Motor Bomba Retorno Aceite

oo
g|o|joo
oo

49

Motor Bomba Retorno Aceite

50

Motor Bomba Retorno Agua

O

51

Bomba Retorno Agua

52

Banda Plastica

Oflw|[a[>|[a|[O|O|lo|>|4|0|Z

gjogojojoio|ojioio|ojoio|ojo|ga|o|joiga|jo|jojo|o|jojo|o|jc(go|jo| (O|jo|ojo|oo|o|jo|jc|o|jo|tc

FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO

FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO

OBSERVACIONES:

FRECUENCIA:

CLAVES

D = Diario

S =Semanal

Q = Quincenal

M = Mensual

B = Bimestral

T =Trimestral

Sm = Semestral

A = Anual

=Inspeccionar
+ = Check (Conforme)
X = Con falla
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PLAN DE TAREAS e INSPECCIONES PARA MAQUINA LAVADORA DE LATAS

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO : 2022/ 2023

DENOMINACION : ENLATADO

CODIGO DE MAQUINA: Maquina Lavadoras

=
°

VERIFICACIONES Y TAREAS

FRECUENCIA

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

ENERO

FEBRERO MARZO

1

2

3

4

1

2

3

4

1

2

3

4

1

2|3

4

1

2 (3|14|1]|2]3

IS

SISTEMA DE BOMBA N° 01

Motor Bomba No. 1

O

Bomba No. 1

Acople Motor — Bomba No. 1

Pozo No. 1 (Agua Jabén)

Termémetro Pozo No. 1

Tuberia Entrada Vapor Pozo No. 1

ValvulaControl Entrada Vapor Pozo No.1

Tuberia Succién Bomba No. 1

o (N[O [w|N |-

Tuberia Descarga Bomba No. 1

o(o|jo|ig

o(o|jo|ig

o(o|jo|ig

o(o|jo|ig

o(o|jo|ig
o(o|jo|g

=
o

ValvulaCheque Salida Ppal.Bomba No.1

=
[N

Filtro Salida Aux. Bomba No. 1

=
N

Valvula Después Filtro Salida Aux.

=
w

Manémetro Presién Agua Bomba No. 1

I |I=Z(0o|0|O |00 |m [+

Oogojooiaio|joigo|t

Oojgoojoiaoo|joioiojo|a

goooooioioioio|o

Ogoooigioioio|aioio

Ogojooiaio|joigo|t

Ogoooigioioio|aioio

SISTEMA DE BOMBA N° 02

14

Motor Bomba No. 2

O

15

Bomba No. 2

16

Acople Motor — Bomba No. 2

17

Tuberia Succién Bomba No. 2

18

Valwula Cebado Bomba No. 2

19

Tuberia Descarga Bomba No. 2

20

VAVl ATIES FIITO Sanud PTITICTar
lha NIOD

21

Filtro Salida Aux. Bomba No. 2

IZT[O|IZ(O|ZE|m|H

Oojgo|ojg|a

Oogooioiaio|io

ojoooo;|g

Oojgoioio)ioo

Oojgo|ojg|a

Oojgoioio)ioo

LAVADORA N° 01 (1/2 Lb)

22

Motorreductor Banda Lavadora No. 1

O

23

Motorreductor Banda Lavadora No. 1

24

Cadena Transmision Motorreductor

25

Valvula Paso Entrada Agua Jab6n

26

Tuberia Retorno Agua Jabén

27

Tuberia Entrada Agua Enjuague

28

Tuberia Retorno Agua Enjuague

29

Estructura Metalica Lavadora No. 1

I (A

Oogo|jojg|o

Oojgo|jojg|o

Oojgo|jojgo|o

Oogojoioiaio|io

Oojgo|jojg|o

ojooo;m|o

Oojgo|jojg|o

ojgo|jojg|a

Oojgo|jojg|o
Oojgo|jojgo|o
Oogo|jojg|o

ojgo|jojg|a

LAVADORA N° 02 (1/2 Lb)

30

Motorreductor Banda Lavadora No. 2

O

31

Motorreductor Banda Lavadora No. 2

32

Cadena Transmision Motorreductor

33

Valvula Paso Entrada Agua Jabo6n

34

Tuberia Retorno Agua Jabén

35

Tuberia Entrada Agua Enjuague

36

Tuberia Retorno Agua Enjuague

37

Flauta (s) Dosificacion Agua Jabén

I B4 4 = b ]

ojojg|oo|o

ojojgiaio|o

ojojg|oo|o

Ooogiooioi.it

ojojgo|oo|o

oooio|jo|io

ojojg|go|o

ojojgiaio|o

ojojg|go|o
ojojgiaio|bo
ojojg|go|o

ojojgiaoio

FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO

FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO

OBSERVACIONES:

FRECUENCIA:

CLAVES

D = Diario

S =Semanal

Q= Quincenal
M = Mensual

B = Bimestral

T =Trimestral

Sm = Semestral

A = Anual

=Inspeccionar
+ = Check (Conforme)
X = Con falla
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PLAN DE TAREAS e INSPECCIONES PARA MAQUINA DESPALETIZADOR

RESPONSABLE: OPERADOR DE MAQUINA

ANO : 2022 / 2023

DENOMINACION : ENLATADO

CODIGO DE MAQUINA: Maquina Despaletizador

NO

VERIFICACIONES Y TAREAS

FRECUENCIA

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

ENERO

FEBRERO

MARZO

2

3

2

3

I

2

3

4 1 2 5

2

8

ANSPORTE ENVASES A ELEVADOR MAGNET]

Chumaceras Banda Intralox (Principal)

Motorreductor Banda Intralox (Auxiliar)

CadenadeTransmisiénBanda Intralox

Banda Intralox Auxiliar

gl lw|IN|F-

Sprockets Banda Intralox Auxiliar

S EAE4 RS

o|gojofoja

Oo|ig|ig(oia

ALIMENTACION y ASCENSOR ESTIBAS

MotorreductorAvanceAlimentaciondeEstiba

Cadena Paso 120 -1

Chumaceras 1.1/4

Motorreductor Accionamiento Ascensor

g|g|ig|g

Motorreductor Accionamiento Ascensor

Balineras Ascenso

HIIEIFNEHE

O

Oo|a

Estructura General Paletizador

a|oo(ojoo|o

TRANSPORTE ENVASES A ELEVADOR
MAGNETICO CERRADAS

13

Chumaceras Banda Intralox (Principal)

14

Motorreductor Banda Intralox (Auxiliar)

15

CadenadeTransmisiénBanda Intralox

16

Banda Intralox Auxiliar

17

Sprockets Banda Intralox Auxiliar

O|IZ[OZ|wm

ojojofc

o|gojofoja

O|go|igig

o|gojofojo

O|g|igig

o|gojofoja

FECHA DE LA EJECUCION DEL MANTENIMIENTO

FIRMA DEL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO

OBSERVACIONES:

FRECUENCIA:

CLAVES

D = Diario

S =Semanal

Q = Quincenal

M = Mensual

B = Bimestral

T = Trimestral

C = Cuatrimestre
Sm = Semestral
A = Anual

=Inspeccionar
+ = Check (Conforme)

X =Con falla
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1.15

Flujo del proceso de Mantenimiento

MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO DE MAQUINAS /EQUIPOS DE LA EMPRESA FINO PEZ

|- A
Instructivos ; -,
técnicos | v
i1 Revisar PLAN DE
| MANTENIMIENTO
(Cronograma)
4,1
Informacién
Maquina/Equipo
Coordinar
disponibilidad de
equipos

Realizar
Mantenimiento

Atencién del
mantenimiento

—>

Analisis de
acciones
correctivas

Llenar Registro de
Mantenimiento

Colocar equipos en
area de trabajo

é¢Puede solucionarlo
personal tecnico

|

Informe

Tecnico

Coordinar fechas de
disponibilidad de
equipos

Si
—>

Atencién del
mantenimiento

Tiempo necesario
segun Plan de
Mantenimiento

v
i

Inspeccién y Visto Bueno de
los trabajos de
mantenimiento

v

Actualizar
inventario de
maquinarias

—

archivar
Registros de
Mantenimiento

A 4

Informe de Plan de
mantenimiento (Revisidony
Reparacion
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1.16 Plan de Mantenimiento

e Debe consolidar los eventos de mantenimiento (preventivo y/o
correctivo) bajo los criterios de seguridad, calidad y costos de la
empresa Fino Pez.

e Establecera los plazos en que los responsables de todas las areas
deben presentar la informacion de sus programas de mantenimiento.

e Actualizar y coordinar con el personal técnico los programas de
mantenimiento de los equipos y maquinas de las areas de produccién
de la empresa.

e Coordinar y evaluar los programas de mantenimiento de urgencia que
no se encuentren considerados en el Plan de mantenimiento aprobado,

considerando la seguridad y calidad.

1.17 Referencias

ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR

Ing. Enriquez Chunga Jorge Jefe de produccién V°B° Gerente general

1.18 Identificacién y Control de Cambios

N° Informe Fecha de Motivo de la | Cambios
o » Responsable » _
técnico Inspeccién Inspeccién arealizar
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3.3 Indicadores de Productividad

Haciendo uso los indicadores de productividad se determing:

3.3.1. Indicador de productividad antes de la mejora

Ventas (Soles)

Productividad = -
C.Mano de obra + C. Materias primas + Depreciacion

= Costos de Mano de obra directa

Tabla 12. Costo de Mano de Obra Directa de la empresa Fino Pez

N°|  PERSONAL CARGO bi‘:gllsl‘;s S/’fnetjgr Gratificacion | CTs |Essalud 9% Suelsﬂ(;:mm

1 |Operario Tecnico 1 |Maquinista 1 2,350.00 |28,200.00| 4,700.00 2,350.00| 2,538.00 3,149.0

2 |Operario Tecnico 2 [Maquinista2 | 2,200.00 |26,400.00| 4,400.00 |2,200.00| 2,376.00 2,948.0

3 |Operario Tecnico 3 |Maquinista 3 2,200.00 |26,400.00| 4,400.00 2,200.00| 2,376.00 2,948.0

4 |Operario Tecnico 4 |Maquinista 4 2,200.00 |26,400.00( 4,400.00 |2,200.00| 2,376.00 2,948.0

5 [Operario Tecnico 5 [Maquinista 5 2,200.00 |26,400.00( 4,400.00 |2,200.00| 2,376.00 2,948.0

6 |Operario Tecnico 6 |Maquinista 6 2,200.00 |26,400.00( 4,400.00 |2,200.00| 2,376.00 2,948.0

7 |Operario Tecnico 7 gffcrﬁggor 1,600.00 19200.00| 320000 |1600.00| 172800 | .. o

8 |Operario Tecnico 8 |Operario 1,500.00 |18,000.00( 3,000.00 |1,500.00( 1,620.00 2,010.0

9 [Operario Tecnico 9 |Operario 1,500.00 {18,000.00( 3,000.00 |1,500.00| 1,620.00 2,010.0

10 |Operario Tecnico 10 |Operario 1,500.00 |18,000.00| 3,000.00 1,500.00| 1,620.00 2,010.0

11 |Operario Tecnico 11 |Operario 1,500.00 |18,000.00( 3,000.00 |1,500.00( 1,620.00 2,010.0

12 [Operario Tecnico 12 |Operario 1,500.00 |18,000.00( 3,000.00 ]1,500.00( 1,620.00 2,010.0

13 |Operario Tecnico 13 |Operario 1,500.00 |18,000.00( 3,000.00 |1,500.00( 1,620.00 2,010.0

14 |Operario Tecnico 14 |Operario 1,500.00 |18,000.00( 3,000.00 |1,500.00( 1,620.00 2,010.0

15|Operario Tecnico 15 |Operario 1,500.00 | 18,000.00f 3,000.00 |1,500.00( 1,620.00 2,010.0

16 [Operario Tecnico 16 |Operario/apoyo| 1,350.00 |16,200.00( 2,700.00 |1,350.00| 1,458.00 1,809.0
Costo Total M.O. S/ 37,922.00

Fuente: Elaboracion propio

Se detalla en la tabla 12. La relaciéon de Mano de Obra directa de la empresa

Fino Pez, con sus respectivos beneficios sociales.
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Costo de Materia Prima

Tabla 13. Costo de Materia Prima de la empresa Fino Pez

Producto Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre PROMEDIO
:\:g;ig)m”m de 102.14 93.98 96.51 68.44 95.17 77.40 78.01 101.15 99.19 90.22
Merma de M.P 52.60 48.40 49.70 35.25 49.01 39.86 40.18 52.09 51.08 46.46
at'gdad Neta de 49.54 4558 46.81 33.19 46.16 3754 37.84 49.06 48.11 43.76
Costo M.P en
Soles ($ 1.750] S/679,220.72 S/ 624,935.46 S/ 641,788.76 S/455,144.10 S/632,867.47 S/514,725.08 S/518,798.04 S/672,625.56 S/659,586.76 S/599,965.77
tonelada)

Produccion de
|ata real 381,055.00 350,600.00 360,055.00 255,344.00 355,050.00 288,770.00 291,055.00 377,355.00 370,040.00 336,591.56
Produccion de
e 450,000.00 450,000.00 450,000.00 450,000.00 450,000.00 450,000.00 450,000.00 450,000.00 450,000.00 450,000.00
lata planificadas
Incumplimiento 68,945.00 99,400.00 89,945.00 194,656.00 94,950.00 161,230.00 158,945.00 72,645.00 79,960.00 113,408.44
de produccion 15% 22% 20% 43% 21% 36% 35% 16% 18% 25%
F\hvel o de 25%
incumplimiento
Cumplimiento 75%
produccion
Diaria 12,701.83 11,686.67 12,001.83 8,511.47 11,835.00 9,625.67 9,701.83 12,578.50 12,334.67 11,219.72

Fuente: Elaboracion propio

Se detalla el costo de Materia Prima registrado en los meses de Enero — Septiembre 2022. El costo por tonelada de atin es

$1,750.00 y se aplicé un tipo de cambio de S/. 3,80.

Depreciacion
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Tabla 14. Depreciacion de maquinaria

Valor Valor Tiempo de  Porcentaje
. L Monetario Monetario vida util de de Depreciacién Depreciacion
item Descripcion ant. . L L
por por maquina lamaquina Depreciacion Anual S/ Mensual S/
maquina $ Sl. (Afios) /méaquina
L4
01 Cerradora de latas VARIN 400 1 22,500.00 85,500.00 10 10% 8,550.00 712.50
r
02 Maquina Luthi (empacadora) 1 28,600.00 108,680.00 10 10% 10,868.00 905.67
r
03 Dosificadora de liquidos 1 18,750.00 71,250.00 10 10% 7,125.00 593.75
r
04 Lavadora de latas 1 13,766.00 52,310.80 10 10% 5,231.08 435.92
r
05 Despaletizador de latas 1 18,500.00 70,300.00 10 10% 7,030.00 585.83
r
06 Encestador hidraulico 1 25,450.00 96,710.00 10 10% 9,671.00 805.92
127,566.00 484,750.80 48,475.08 4,039.59
Precio Dolar a soles 3.8 |
Fuente: Elaboracion propio
Ingreso por Ventas (Enero — Septiembre 2022)
Tabla 15. Ingresos por ventas (Enero - Septiembre) 2022
Producto Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre PROMEDIO
z;olgf;cmn Reall 351 055.00 350,600.00 360,055.00 255,344.00 355,050.00 288,770.00 291,055.00 377,355.00 370,040.00 336,591.56
Precio Ventaporl o, 1 co4 22000 | s/ 1,402,400.00 | /' 1,440,220.00 | s/ 1,021,376.00 | S/ 1,420200.00 | S/ 1,155.080.00 | 7 1,164.220.00 | S/ 15509,420.00 | S/ 1,480,160.00 | S/ 1,346.366.22

lata (S/. 4,00)

Fuente: Elaboracion propio
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Con los datos obtenidos de la empresa Fino Pez se determiné el indicador de
productividad.

Se promediaran los 3 ultimos meses de ingresos de ventas asi como costos de
materia prima ya que en el calculo de los nuevos indicadores se tomaran los 3

ultimos meses del afio (Octubre — diciembre 2022)

Ventas (Soles)
C.Mano de obra + C. Materias primas + Depreciacion

Productividad =

Producto Julio Agosto Septiembre PROMEDIO
Ingreso Bruto de
M.P (Tn) 78.01 101.15 99.19 90.22
Merma de M.P (Tn) 40.18 52.09 51.08 46.46
Utilidad Neta de
M.P (Tn) 37.84 49.06 48.11 43.76

Costo M.P en Soles

($ 1.750 tonelada) S/518,798.04 S/672,625.56 S/659,586.76 S/642,003.45

s/
1,384,600.00

Productividad = S/37,922.00 + S/642,003.45 +  4,039.59

=2,02

Resultado: El indicador de productividad antes de aplicar el Plan de

Mantenimiento Preventivo es de 2,02

3.3.2. Nivel de cumplimiento

Total de produccién real

Total de produccién planificada

Donde haciendo uso de la informacién, obtenida del registro documentario  se

obtuvo la siguiente informacion:

Tabla 16. Nivel de cumplimiento

Produ | | | | | Al Se |
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cto nero ebrero | arzo bril ayo unio ulio gosto ptiembre
Produ
ccion de lata 3 37
real 81,055| 50,600| 60,055| 55,344 | 55,050| 88,770| 91,055 77,355 0,040
Produ
ccion de lata 4 45
planificadas 50000 | 50000| 50000| 50000| 50000| 50000| 50000 50000 0000
7 79
Incum 8945 9400 9945 | 94656 4950 | 61230| 58945 2645 960
plimiento de 1 18
produccién 5% 2% 0% 3% 1% 6% 5% 6% %
Nivel
de
incumplimiento 25%
Cump
limiento 75%
Figura 9

Nivel de productividad

500.000
400.000
300.000
200.000
100.000

0

PRODUCCION DE ATUN

Enero

Febrero

Marzo Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

S~ ——

Septiemb
re

e Series] 381.055 350.600 360.055 255.344 355050 288.770 291.055 377.355 370.040

Nota. Elaboracion propia

De la tabla 12, presentada se puede observar que actualmente la presente

empresa Fino Pez tiene un total de 25% de nivel de incumplimiento de las

entregas de acuerdo a las 450,000 latas de atun de produccion al mes,

percibiendo quiebres de produccion.

3.3.3. Tiempo de produccion

Manejo de tiempos de produccion = Nivel de incumplimiento

Tiempo de produccion real

Tiempo de produccién planificado
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Tabla 17. Nivel de manejo de los tiempos de produccion

TEMPO. |UNIDAD D TIEMPO DE PRODUCCION REAL TIEMPO | QUIEBRE DEL NIVEL DE
N° PROCESO PLANIFCADO | ANALISIS ] ] ] REAL TIEMPO DE | INCUMPLIMIENTO
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio PROMEDIO | PRODUCCION DE TIEMPOS
1 |Recepcion dela 1,350.00 | Minutos | 1,500.00 | 1,950.00 | 1,350.00 | 1,350.00 | 1,800.00 | 1,350.00 | 3,600.00 | 1,842.86 492.86 37%
materia prima

2 |Primer lavado 1,350.00 | Minutos | 3,600.00 | 2,700.00 | 1,500.00 | 1,350.00 | 1,800.00 | 3,000.00 | 2,700.00 | 2,378.57 | 1,028.57 76%
3 [coccion 900.00 | Minutos | 1,200.00 | 900.00 | 900.00 | 1,800.00 | 900.00 | 1,350.00 | 900.00 | 1,135.71 235.71 26%
4 |Enfriamiento 600.00 | Minutos | 2,400.00 | 600.00 | 600.00 | 1,200.00 | 1,800.00| 600.00 | 900.00 | 1,157.14 | 557.14 93%
5 |Fileteado 2,250.00 | Minutos | 2,850.00 | 3,600.00 | 2,700.00 | 1,800.00 | 2,250.00 | 2,250.00 | 3,600.00 | 2,721.43 | 471.43 21%
6 |Molienda 900.00 | Minutos | 900.00 | 900.00 | 900.00 | 1,800.00 | 1,350.00 | 1,350.00 | 900.00 | 1,157.14 | 257.14 29%
7 |Primera esterilizacion| 1,350.00 | Minutos | 1,500.00 | 1,800.00 | 1,350.00 | 2,400.00 | 1,350.00 | 2,700.00 | 1,350.00 | 1,77857 | 428.57 32%
8 |Envasadoypesado | 1,800.00 | Minutos | 1,800.00 | 1,800.00 | 1,800.00 | 1,800.00 | 1,800.00 | 1,800.00 | 2,700.00 | 1,928.57 128.57 7%
9 |sellado 900.00 | Minutos | 1,500.00 | 900.00 | 1,800.00 | 1,350.00 | 1,200.00 | 1,350.00 | 2,700.00 | 1,542.86 642.86 71%
10 |Segundo lavado 600.00 | Minutos | 1,500.00 | 600.00 | 1,800.00 | 600.00 | 1,350.00| 900.00 | 600.00 | 1,050.00 | 450.00 75%
11 [Segundo esterilizado |  750.00 | Minutos | 900.00 | 900.00 | 750.00 | 1,350.00 | 750.00 | 750.00 | 1,800.00 | 1,028.57 278.57 37%
12 |Enfriamiento 3,600.00 | Minutos | 3,600.00 | 3,600.00 | 3,600.00 | 3,600.00 | 4,500.00 | 4,350.00 | 4,500.00 | 3,964.29 364.29 10%
13 |Etiquetado 3,600.00 | Minutos | 3,600.00 | 3,600.00 | 4,350.00 | 3,600.00 | 6,000.00 | 3,600.00 | 4,500.00 | 4,178.57 578.57 16%
14 |Embalaje 2,700.00 | Minutos | 2,700.00 | 2,700.00 | 2,700.00 | 3,000.00 | 3,600.00 | 2,700.00 | 3,600.00 | 3,000.00 | 300.00 11%
TOTAL 22,650.00 | Minutos | 29,550.00 | 26,550.00 | 26,100.00 | 27,000.00 | 30,450.00] 28,050.00 | 34,350.00| 28,864.29 | 6,214.29 o0
377.50 hora | 49250 | 44250 | 435.00 | 450.00 | 507.50 | 467.50 | 57250 | 481.07 103.57 °

Elaboracién: Fuente Propia

Analizando el manejo de los tiempos de produccion se observo tener un total de nivel incumplimiento de 27% en el

manejo del tiempo de produccién, debido que excede 103.57 horas para la produccion de cada lote de produccion al mes.
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Manejo de tiempos de produccion =

% = 27,4%
Manejo de tiempos de produccion = 27%
Nivel de cumplimiento de tiempos = Nivel de incumplimiento — 100%
Nivel de cumplimiento de tiempos= 27% - 100%
Nivel de cumplimiento de tiempos = 73%
La empresa Fino Pez tiene actualmente un nivel de cumplimiento de

tiempo en sus procesos de produccion de atun en un 73%.

Tabla 18. Nivel de la dimensidn eficiencia

Frecu Porc Porcent Porcent
encia entaje aje valido aje acumulado
\% B 13 40.6 40.6 40.6
alido ajo
M 15 46.9 46.9 87.5
edio
A 4 12.5 12.5 100.0
Ito
T 32 100. 100.0
otal 0

Nota. Elaboracion propia

Figura 10

Nivel de la dimensién eficiencia

Porcentaje

Baijo Medio Alto



De la tabla 17, se identifico tener un nivel medio representado con un
46.9% seguid de un nivel bajo con un 40,6% y por ultimo, con un 12.50% con un
nivel atto; esto se refiere, que la empresa aun falta controlar su margen de error, y

utilizacion adecuada de sus recursos, para evitar costos adicionales.

Tabla 19. Nivel de latas defectuosas

Product Ener Febr Marz May Agos Septie Octu PROM
0 0] ero o Abril o Junio Julio to mbre bre EDIO
Producci 3
on de 81,0 50,6 60,0 553 550 88,7 91,0 77,3 3 66,5 ,395,89
lata real 55 00 55 44 50 70 55 55 70,040 66 0
Producci

on de

lata

defecsa 4500 8 4
S 5000 5600 5600 6500 3000 500 5000 0 6000 5000 21,200
%Produ

ccion 1.81 8.43 2 2.28 1
defectuo % .30% .33% .46% .66% .56% .59% % 3.24% % 2.40%
sa 12%

Nota. Nivel de latas defectuosas de manera mensual

De los resultados presentados, se tuvo el siguiente margen de error de la

produccioén:
N de producci

Margen de error = —Sadefestuosa 10

Total produccion

421,200
Margen de error = ——* 100

297,200

Margen de error = 12.4%

Se tuvo la empresa tuvo un 12.4% de margen de error en su etapa de

produccion.
3.3.4. Indicador de productividad después de la mejora

Ventas (Soles)
C.Mano de obra + C. Materias primas + Depreciacion

= Registro de produccion después de la mejora

Productividad =
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Tabla 20. Registro de Produccion Octubre — Diciembre 2022

Producto Octubre Noviembre Diciembre PROMEDIO
Ingreso Bruto de
M.P (Th) 100.07 103.11 106.20 103.13
Merma de M.P (Tn) 51.54 53.10 54.69 53.11
Utilidad Neta de
MP (Tn) 48.54 50.01 51.51 50.02
Costo M.P en Soles
486.7 700.01 706,234.11 .
(5 1.750 tonelada) S/ 665,486.75 S/685,700.0 S/706,23 S/660,806.96
r;;’fucc'on delatal 52535000 384,690.00 396,210.00 384,750.00
Produccion de latal . 156 09 450,000.00 450,000.00 450,000.00
planificadas
Incumplimiento de 76,650.00 65,310.00 53,790.00 65,250.00
produccion 17% 15% 12% 15%
vael o de 15%
incumplimiento
Cumplimiento 86%
produccién
despues de la 12,445.00 12,823.00 13,207.00 12,825.00
mejora
Elaboracion: Fuente Propia
= Registro de ventas después de Plan de Mantenimiento
Tabla 21. Ingresos por Ventas después de mejora
Producto Octubre Noviembre Diciembre PROMEDIO
Produccion  Reall 525 355 09 384,690.00 396,210.00 343,540.44
de latas
Precio Venta porl o 19340000 | s/ 1,538,760.00 | s/ 1,584,840.00 | s/ 15539,000.00
lata (S/. 4,00)

= Célculo de nuevo indicador de Productividad

S/ 1'539,000.00

Productividad =

S/ 37,922.00 +

S/ 660,806.96  +

4,039.59

=2,20

Resultado: El indicador de productividad después de la mejora es de 2,20
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= Situacion de la variable dependiente con la propuesta

En este item se busca verificar los resultados obtenidos después de la
aplicacion de la propuesta, para ello se analizaron los resultados, siendo los que
se muestran a la situacion que encuentra después de la implementacion del plan
de mantenimiento y su impacto en la productividad de la empresa Fino Pez, se

hizo un analisis de los datos de produccion de latas de atun.

Tabla 22. Productividad de atun post test

Producto Produccion

Produccioén de lata real 384,750

Produccion de lata

planificadas 450000
Incumplimiento de 65,250.00
produccién 15%

Para conocer mas sobre la productividad, se consider6 como base
informacion clave obtenida de un registro documentario y encuesta del post test
que se realizé, ayudando a responder los siguientes indicadores de evaluacion

que permitio medir el nivel de productividad como se muestra a continuacion:

Tabla 23. Nivel de productividad de la empresa post test

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Bajo 1 3.1 3.1 3.1
Medio 14 43.8 43.8 46.9
Alto 17 53.1 53.1 100.0
Total 32 100. 100.0

0

Nota. Elaboracion propia

82



Figura 11
Nivel de productividad de la empresa

AGR_POST.PRODUCTIVIDAD {Agrupada)

Porcentaje

BAJO MEDIO ALTO

AGR_POST.PRODUCTIVIDAD (Agrupada)
Nota. Elaboracion propia en la empresa SPSS version 26

Se logré observar que en la figura 18, se registré tener un nivel alto de
produccion representado con un 53.13%, seguido de un 43.75% un nivel medio y
sélo con un 3.13% un nivel bajo; esto se interpreta, esto se debe porque si cumple

casi el total de latas de atun producidas a tiempo y la cantidad requerida.

Tabla 24. Nivel de la dimension eficacia post - test

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Véalido Bajo 6 18.8 18.8 18.8
Medio 17 53.1 53.1 71.9
Alto 9 28.1 28.1 100.0
Total 32 100. 100.0

0

Fuente: Elaboracién propia

Figura 12. Nivel de la dimension eficacia post - test
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Porcentaje

BAJO MEDIO ALTO
Fuente: Elaboracion propia en la empresa SPSS version 26

De los resultados obtenidos en la tabla 28 y figura 15, se observo tener un
nivel medio de eficiencia siendo representado con un 53.13%, seguido de un nivel
alto con un 28.13%, y por ultimos con un 18.75% se tuvo un nivel bajo; esto
quiere decir, que la empresa si a mejorado los tiempos en la etapa de produccién
de las latas atun.

Haciendo uso los indicadores considerados, se indicé que el nivel de

cumplimiento se tuvo:

Nivel de cumplimiento de produccion =

Total de produccion real
Total de produccion planificada

*100

Nivel de cumplimiento de produccion=
389,009

————*100

450000

Nivel de cumplimiento de produccion = 86.45%
De los resultados presentados se puede observar que actualmente la
presente empresa Fino Pez tiene un total de cumplimiento es de 86.45% del total

de latas planificadas.
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Tabla 25. Nivel de manejo de los tiempos de produccion después de mejora

i TIEMPO DE PRODUCCION REAL TIEMPO QUIEBRE DEL NIVEL DE
N° PROCESO PLZ:\iﬁ(P:gDO L'JAI\:\III"?:E:DS::;I_ . . . REAL TIEMPO DE INCUMPLIMIENTO
Octubre | Noviembre| Diciembre Enero Febrero Marzo Abril PROMEDIO | PRODUCCION DE TIEMPOS
1 [Recepciondela 1,350.00 | Minutos | 1,200.00 | 1,650.00 | 1,200.00 | 1,260.00 | 1,500.00 | 1,350.00 | 1,530.00 | 1,384.29 34.29 3%
materia prima

2 |Primer lavado 1,350.00 | Minutos | 1,500.00 | 1,350.00 | 1,500.00 | 1,350.00 | 1,800.00 | 1,500.00 | 1,800.00 | 1,542.86 | 192.86 14%
3 |coccion 900.00 | Minutos | 1,200.00 | 900.00 | 900.00 | 1,800.00 | 900.00 | 1,350.00 | 900.00 | 1,135.71 | 235.71 26%
4 |Enfriamiento 600.00 | Minutos | 2,400.00 | 600.00 | 600.00 | 1,200.00 | 1,800.00| 600.00 | 900.00 | 1,157.14 | 557.14 93%
5 |Fileteado 2.250.00 | Minutos | 2,850.00 | 3,600.00 | 2,700.00 | 1,800.00 | 2,250.00 | 2,250.00 | 3,600.00 | 2,721.43 | 471.43 21%
6 |Molienda 900.00 | Minutos | 900.00 | 900.00 | 900.00 | 1,350.00 | 1,350.00 | 1,350.00 | 900.00 | 1,092.86 | 192.86 21%
7 |Primera esterilizacion| 1,350.00 | Minutos | 1,500.00 | 1,800.00 | 1,350.00 | 2,400.00 | 1,350.00 | 2,700.00 | 1,350.00 | 1,77857 | 42857 32%
8 |Envasadoypesado | 1800.00 | Minutos | 1,800.00 | 1,050.00 | 1,050.00 | 1,800.00 | 1,350.00 | 1,800.00 | 2,700.00 | 1,650.00 | -150.00 -8%
9 |sellado 900.00 | Minutos | 1,500.00 | 900.00 | 1,800.00 | 1,350.00 | 1,200.00 | 1,350.00 | 2,700.00 | 1,542.86 | 642.86 71%
10_|Segundo lavado 600.00 | Minutos | 1,500.00 | 600.00 | 1,800.00 | 600.00 | 1,350.00| 900.00 | 600.00 | 1,050.00 | 450.00 75%
11 |Segundo esterilizado | 750.00 | Minutos | 900.00 | 900.00 | 750.00 | 1,350.00 | 750.00 | 750.00 | 1,800.00 | 1,02857 | 278.57 37%
12 |Enfriamiento 3,600.00 | Minutos | 3,600.00 | 3,600.00 | 3,600.00 | 3,600.00 | 4,500.00 | 4,350.00 | 4,500.00 | 3,964.29 | 364.29 10%
13 |Etiquetado 3,600.00 | Minutos | 3,600.00 | 3,600.00 | 4,350.00 | 3,600.00 | 6,000.00 | 3,600.00 | 4,500.00 | 4,178.57 | 578.57 16%
14 |Embalaje 2,700.00 | Minutos | 2,700.00 | 2,700.00 | 2,940.00 | 2,100.00 | 2,700.00 | 3,000.00 | 2,970.00 | 2,730.00 30.00 1%
TOTAL 22,650.00 | Minutos | 27,150.00| 24,150.00 | 25,440.00 | 25,560.00 | 28,800.00| 26,850.00| 30,750.00| 26,957.14 | 4,307.14 o
377.50 hora | 45250 | 40250 | 424.00 | 426.00 | 480.00 | 44750 | 51250 | 449.29 71.79 °

Fuente: Elaboracion propia

Analizando el manejo de los tiempos de produccidén se observd tener un total de nivel incumplimiento de 19% en el

manejo del tiempo de produccion, debido que excede 71,79 horas para la produccion de cada lote de produccién al mes.
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Manejo de tiempos de produccion =

Nivel de incumplimiento

Tiempo de produccion real

Tiempo de produccién planificado

Manejo de tiempos de produccion =

71,79 — 19%

Manejo de tiempos de produccion = 19%

Nivel de cumplimiento de tiempos = Nivel de incumplimiento — 100%

Nivel de cumplimiento de tiempos = 19% - 100%

Nivel de cumplimiento de tiempos = 81%

Tabla 26. Nivel de la dimensién eficiencia post - test

Frecu Porc Porcenta Porcenta
Niveles encia entaje je valido je acumulado

B 2 6.3 6.3 6.3
ajo

M 13 40.6 40.6 46.9
edio

A 17 53.1 53.1 100.0
lto

T 32 100.0 100.0
otal

Nota. Elaboracion propia
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Figura 13
Nivel de la dimension eficiencia post-test

Porcentaje

BAJO MEDIO ALTO
AGR_POST.EFICIENCIA (Agrupada)

Nota. Elaboracion propia en la empresa SPSS version 26

De la tabla 19 y figura 14, se identificé tener un nivel alto de eficiencia
representado con un 53.13% seguido de un nivel medio con un 40,63% Yy por
altimo, con un 6.25% con un nivel bajo; esto se refiere, que la empresa ha logrado
controlar su margen de error, y utilizacion adecuada de sus recursos, para evitar

costos adicionales.

Tabla 27. Nivel de margen de error

ITEMS N°

Produccion de lata real al mes 389,009

Produccion de lata defectuosas 38500
Margen de error % 9.90%

Nota. Elaboracién propia
N de producci

— _ondefectuosa 4
Margen de error = "~ oroduccion 100
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38,500
Margen de error = 55005 100

89,009

Margen de error = 9.90%

Después de la aplicacion de la propuesta se observa que posee un 9.90% del

margen de error.

3.3.5. Cuadro comparativo indicadores pre-tes y pos — test

Tabla 28. Comparaciones del pre-test y pos-tes

PRE - TEST

POS-TEST

Nivel de
Productividad 2.02%

productividad

Incremento de productividad a un
2,20%

Nivel de eficiencia bajo
con un 50%

¢ Nivel de cumplimiento

Eficacia de produccion= 75%

e Manejo de tiempos
de produccién = 73%

Nivel de eficiencia medio con un
53.13%

¢ Nivel de cumplimiento de
produccion= 86.45%

e Manejo de tiempos de
produccion = 81%

=12.4%

Nivel de eficiencia

Eficiencia medio con un 46.88%

e Entregas completas
Margen de error

Nivel de eficiencia alto con un
53.1%

e Entregas completas
Margen de error =
9.90%

Nota. Elaboracion propia

De los resultados encontrados en la tabla 26, se observé los cambios

significativos entre el manejo de la variable productividad y sus dimensiones,

indicando que la productividad increment6 de 2,02% a 2,20% aumentando un total

de 0,18%, seguidamente analizando a la eficacia de empresa Fino Pez en el pre

test tuvo un nivel bajo con un 50% y en el post test se encuentra en un nivel

medio representado con un 53.13%, entre sus indicadores analizados se

consideré que incrementd el nivel de cumplimiento de produccion de 75% a

86.45% aumentando en un 11.45%, y en lo que el respecta el manejo de los

tiempo en la etapa de produccion paso de un 73% a 81% aumentando en un 8%.
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De la misma manera, se observo cambios significativos en la dimension eficiencia
indicando que en el pre-test se tuvo un nivel medio representado con un 46.88% y
después de la propuesta se tuvo un nivel alto con un 53.1%, esto se debe porque

se utiliz6 de manera adecuada los recursos.

3.4. Andlisis beneficio/costo de la propuesta

Para un adecuado analisis de beneficio / costo se establecera las variables a
cuantificar en relacion con las ganancias y gastos que se utilizé al momento de

emplear el plan de gestiébn de mantenimiento, teniendo los siguientes beneficios:
En primer lugar se determiné las causas de la baja productividad y para hallar el
beneficio/costo de la propuesta se tomara el porcentaje que estaria asignado por

fallas mecéanicas.

Tabla 29. Causas Porcentajes de caida de produccion

Antes de la Despues

Causas de .
" . o mejora de la
item imcumplimiento en
produccién 25% 19%
1 Escasez de Materia Prima 7% 6%
2 Rechazo de Materia Prima 3% 2%
3 Fallas de Maquinaria 11% 7%
4 Falta de PCP 3% 3%
5 Otros 1% 1%

a. Estimacion del beneficio de la propuesta:

En la siguiente tabla observamos la produccion de unidades antes y después de

la mejora, asi como los costos asignados al incremento de produccién
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Tabla 30. Cuadro comparativo de produccién de atln

Periodo Antes de la Mejora

Periodo Después de la Mejora

monetarias S/

S/ 1,164,220.00

S/ 1,509,420.00

S/ 1,480,160.00

S/ 1,493,400.00

S/ 1,538,760.00

Item
Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Unidades 291,055.00 377,355.00 370,040.00 373,350.00 384,690.00 396,210.00
Unidades

S/ 1,584,840.00

Total Periodo S/ S/ 4,153,800.00 | | S/ 4,617,000.00
Beneficio Total § S/ 463,200.00
Beneficio por Plan de Mantenimiento 7% S/ 32,424.00

Fuente: Elaboracion propia

Se refleja en la tabla 27, que se tomaron los 3 meses pre y post mejora; para balancear el resultado obtenido en equidad

de meses de estudio; asi mismo se evidencia que se logr6 aumentar la produccién de latas de atun; reflejando un

incremento de los ingresos ascendiendo a S/463,200.00 de los cuales se tomo para el célculo de beneficio/ costo solo el

porcentaje por fallas mecénicas 7%, ascendiente a S/32,424.00
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b. Calculo de los costos de la propuesta
Para logra implementar la propuesta del plan de gestion de mantenimiento
para mejorar la productividad de la empresa Fino Pez, se requiere los siguientes

costos operativos:

Tabla 31. Costo de la propuesta

N° ITEMS COSTO TOTAL
1 Capacitaciones 5,000.00
2  Auditorias de los mantenimientos 5,000.00
3 Supervision 5,500.00
4  Materiales de oficina 500.00
5 Materiales de verificacion 1,000.00
Total 17,000.00 soles

Fuente. Elaboracion propia

El costo total de la implementacién fue de 17,000 soles que es considerado como
la inversion inicial para el andlisis financiero.
c. Beneficio - Costo
El beneficio costo se midi6 en doce meses dividiendo el costo total anual con el
beneficio obtenido en el afio, como la que se detalla a continuacion:

Beneficio / Costo =

S/ 32,424.00
B/C _5/32,424.00 =191
S/ 17,000.00

Esto se interpreta, que por cada sol invertido para la realizacion de la propuesta
se obtendra 1.86 soles de beneficio, indicando la viabilidad del proyecto.

Costo/ Beneficio =

S/ 17,000.00
c/B S/ 32,424.00 =0.52

Este resultado obtenido nos indica que el tiempo de recuperacion de la

inversion es
Tiempo
PRCo C/B Oafios  Oafios
Meses 6.2916 6 meses 91
Dias 8.7491  8.75dias




3.5. Discusion

La documentacion sobre implementacién en la oferta generé mejoras,
indicando que entre las consecuencias encontrados sobre el grafico 32,podemos
obserar los cambios significativos entre el manejo de la variable productividad de
latas de atun y sus dimensiones, indicando que la productividad incrementé de
43.8% a 53.13% aumentando un total de 9.33%, seguidamente analizando a la
eficacia de empresa Fino Pez siendo de nivel bajo de 50%de pre test y en vy
como resultado después del test se encuentra en un nivel medio representado
con un 53.13%, entre sus indicadores analizados se considerd que incremento el
nivel de cumplimiento de produccién de 75% a 86.45% aumentando en un
11.45%, y con lo que respecta al manejo de tiempos sobre etapa de producir
paso de un 73% a 81% aumentando en un 8%. De la misma manera, se observo
cambios significativos en la dimension eficiencia indicando que en el pretest se
tuvo un nivel medio representado con un 46.88% y después de la propuesta se
tuvo un nivel alto con un 53.1%, esto se debe porque se utilizO de manera
adecuada los recursos. La presente propuesta de plan de mantenimiento servira
como aporte a los futuros recolectores de data que opten por dar alternativas que
ayuden a eliminar el problema de productividad que presenten en este tipo de
rubro, brindando herramientas e indicadores de apoyo que facilitara el
reconocimiento de su situacion actual para una adecuada toma de decisiones.

Se reconoce que la implicancia practica de la implementacién de este tipo
de impartir la ejecucion de gestion de prever mantenimientos es que el encargado
deba evaluar las condiciones que presenta actualmente la empresa sobre su
productividad, y la realidad en la que se encuentra, mediante el uso de
herramientas de diagnostico que permita reconocer con facilidad las posibles
causas, entre ellas la herramienta de Ishikawa que se observa en el grafico n°5
gue ayudd a conocer la causas de los problemas, y el diagrama de Pareto como
se planted en la tabla 5, tabla 6 y figura 6.

Indicando que de acuerdo a los antecedentes considerados, existen
autores que consideran importante la implantacion del proceso de prever
mantenimiento es el caso de Silva Rodriguez (2019) sobre la investigacion que
genero una prevencion de mantenimiento , haciendo referencia que en un disefio
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incluyé el método AMEF para el reconocimiento de fallos de las maquinarias para
buscando garantizar el adecuado desempefio sobre maquinas y activos de la
empresa, aceptando su aporte practico porque en la propuesta se considero esas
fichas de monitoreo, e identificacion de los eventos, causas y registro de las fallas
gue se presentan. Asimismo, se acepta el aporte dado por los autores Moreano y
Perez dentro de su investigacion titulado “Plan De Mantenimiento Preventivo Para
La Mejora Del Indice De Falla”, esto se debe porque en su plan de mantenimiento
emplearon la implementaron unas guias y bitdcoras para el control de
mantenimiento de los equipos mediante el uso de nomenclaturas y codificaciones,
aun cuando estos equipos estén en buenas condiciones, utilizando también un
sistema de nomenclatura como se muestra en la tabla 15 y 16, coincidiendo con
Su posicién porque sirve para el reconocimiento y registro de la maquinarias que
tipo de requerimientos y fallos se encuentran presentando.

De la misma manera, se acepta la posiciéon dada por Acevedo (2018) en su
articulo sobre gestion de mantenimiento de equipos agricolas en Cuba, al
considerar como herramienta de recojo de datos una ficha de observacion que
permitira al investigador tener informacion oportuna para el diagndstico situacional
de la empresa.

También, se concuerda con el autor Alegre (2017) en un estudio titulado
“Implementacién de un Plan de Mejora Continua en el area de ensamble para
Incrementar la Productividad de la empresa, al considerar al utilizar como
herramientas y mecanismos de trabajo como es el caso de las ocupando las 5S y
el PHVA, indicando que, si se empled las 5 S, y parte de la conceptualizaciéon del
PHVA.

3.6. Aporte de lainvestigacion (opcional)

Fundamentacion tedrica

La propuesta, tendra como base teodrica, segun Villar et al. (2022)
considera que el mantenimiento preventivo, es empleado para impedir fallos en
maguinaria en especifico, con el empleo del planeamiento y clasificacién correcta
que intervienen en las actividades productivas (Villar, et al. 2022). La finalidad del

mantenimiento preventivo consiste en garantizar el empleo maximo de los
93



recursos, en concordancia con el aseguramiento del personal del area con el

empleo planificado del mantenimiento atendiendo fallos potenciales (Navarro,

2022).

Una prevencién de mantenimientos asegura en tener proposito o finalidad

sobre un conjunto de acciones, permitird resguardar la continuidad de las tareas

sin interrupciones.

Y se considerara los aportes, dados por Marrero et al. (2021) indicando que

son las siguientes:

a.

Planificacion: es aquella actividad previa antes de la aplicacion de un
proceso, en la que permita reconocer cuales son los materiales necesarios,
recurso humano requerido y responsable de cada tarea, y programar los
tiempos que involucre el total de mantenimiento productivo.

Ejecucion: es la realizacion de cada una de las tareas programadas,
haciendo uso adecuado de los recursos, y ejecutando todo el
mantenimiento preventivo, del mismo modo, se aplicara la herramientas y
mecanismos de apoyo para la continuidad del proceso evitando las
interrupciones.

Control: de acuerdo a Marrero et al. (2021) afirma que es el conjunto de
acciones que permitira la verificacion del cumplimiento de las tareas
realizadas, es observar si fueron cumplides en el tiempo establecido
medidos por medio de indicadores para la gestién de la ejecucion del plan.
De la misma manera, se identificara cudles son las incidencias que se
presentaron durante la ejecucion del proceso preventivo para poder

plantear acciones de mejora.

3.2.2 Objetivos de la propuesta

Los objetivos de la propuesta, se desglosaran de acuerdo a las alternativas

de solucién que se considerara en base a los problemas identificados, como se

detalla en la siguiente tabla:
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Tabla 32. Propuestas de mejora

PROBLEMAS OBJETIVOS

Etapa 1. Inoportuno Disefio de los procesos de
control sobre el proceso de produccion

produccion

Etapa 2. Deficiente monitoreo Realizar un plan de mantenimiento
y control del estado de las preventivo

maquinas

Etapa 3. Débil conocimiento Capacitaciones de buenas practicas
sobre buenas practicas de para la realizacion de mantenimiento

produccién y mantenimiento preventivo

Nota. Elaboracion propia obtenido de los resultados de Pareto
Desarrollo de la propuesta

Consiste en el desarrollo adecuado de la propuesta, teniendo como base
los problemas que se pretender hacer frente, para ello se desarrollard cada uno

de los objetivos planteados como son los que se muestran a continuacion:

A. PLANIFICAR

Uno de los aspectos importantes que en la propuesta se ira desarrollando
al momento de realizar un mantenimiento preventivo, se indica que la planificacién
es una de las principales actividades, para ello, se realiz6 el siguiente aspecto:

a. Disefio de los procesos de produccién

Asimismo, para conocer la actual gestion de la empresa se realizé la
definicion de sus procesos siendo esquematizado en el siguiente grafico, como se
muestra a continuacion:

Figura 14
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Mapeo de procesos

Gestidn de gerencia Planificacion

;7 Control y calidad Ventas | ~
\
N\
~
= = ¥
Proceso de Proceso Manteni
aprovisionamient de miento

Analizando la figura presentada, se procede a describir los nuevos disefios
de procesos:

Nuevo disefio del proceso
A continuacion, se muestra el proceso de elaboracién de filetes de atun:

Figura 15

Disefio del proceso
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| Recepcidn de Materia Prima

Ccocipo # Seleccidn, corte y eviscerado

I Belacks e Ehnlt J Desangrado v
| Lavado

| Encanastillada | |
I

| Cocido | Salmtlleradu
I

| Enfriado | Envasado
[ |

Molienda ] Cocido

I I

| Envasado | Drenado

| Dosificacidn Lig. Gobierno
|
| Formaclin de Vacio
|
| sellado
[
| Lavado de Latas
[
| Estibado
|
|
|

|
Esterilizado
[
Enfriado
|
Limpieza y Seleccidn

Codificado
[

Etiquetado

Almacenamlento
|
Despacho

Nota. Elaboracion propia



Figura 16

Disefio del proceso de produccioén del filete

Diagrama N2 01 |Pég|’na de Resumen
Proceso: Propuesto
Actividad
Elaboracidn de conservas de grated de anchoveta Distancia Unidades Tiempo | Unidades
Actividad: Operacién 121,8|metros 536,3|min
Produccidn Transporte 20| metros olmin
inn de Diagrama: Material X |Espera olmetros olmin
Operario Inspeccion olmetros olmin
Actual Almacenamiento 20|metros 0|min
Método
Propuesto [ X |Distancia Total 161,8|metros olmin
Area/seccion: Produccidn Tiempo Total o|metras 536,3|min
Elaborado por: Equipo HACCP  |Aprobado por:
Dist. Tiempo
Descripcian A . - . . ' Observaciones
Tiempo | Unidades | Tiempo Unidades
Recepcion de materia prima O I:> D D v PP
Seleccian, corte y eviscerado A ‘. =:> D D v 16,5|metros 33|min/bandeja
Peladoy Lavado A .__ = D O v 12|metros 33|min/tn
Inspeccion por Pelado y Lavado A O :> :- v N/&|metros Obligatario.
Encanastillado A :> D D v 5,3|metros 8| min/fcarrito
Cocido FAY . = | DO |V &,1|metros 55| min/cocina
Enfriado A . = D D v 11,8|metros 63|min/camito
Molienda A . = |D|Od v 17,2|metros 68,54|min/tn
Envasado A ._ Q D D v 4,6|metros 3|min/caja
Inspeccidn por Envasado A O l:) D :. V N/a|metros Obligatorio.
Dosificacion Liguido de Gobierno A ‘— C> D D v
Exhauster orraeion de vacio A . :> D D v 0,5|metros 69(min/tn
Sellado /_\ ‘ = D O V 0,5|metros 69,21|min/tn
Estibado A ‘ = D D v 2,5|metros 14|min/coche
Esterilizado A :> D D v
Autoclavado — A = D D v 6,2|metros 115|min/autoclave
Transporte a almacén A O L D D v 20|metros
Limpiezay Seleccion A |:> D D v B.6|metros 2|min/caja
Codificado AN = | DO v 5|metros 1,0{min/caja
Etiquetado A :) D D v S|metros 2|min/caja
Almacenamiento A O l':> D D ‘v 20|metros

Nota. Elaboracion propia
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Figura 17

Balance de linea

PROPUESTA DE MEJORA POR MAL USO DE LOS RECURSOS:

HERRAMIENTA DE MEJORA: BALANCE DE LINEA

Recepcion de materia

Inicial:

Esterilizado

Seleccién, corte y
eviscerado

Peladora

Encanastillado

Cocido

Produccion: | 24,890 kg

Produccion: | 21,325 kg

Produccion: | 21,256 kg

Produccion: | 12,470 kg

Veloddad: ] 49 kg/min

Velocidad: ] 30 kg/min

Velocidad: ] 30 kg/min

Velocidad: | 36 kg/min

Y~

Estibado

Sellado

Exhauster

Envasado

Produccion: 11,958 kg

Producciéon: | 11,965 kg

Produccién: 11,972 kg

Produccion: 2,224 cjs

Velocidad: 9 kg/min

Produccion: 11,958 kg Produccion: 11,958 kg
Produccion: 2,224 cjs Produccion: 2,224 cjs Produccion: 2,226 cjs Producciéon: 2,227 cjs
Velocddad: 30 kg/min Velocidad: 14 kg/min Velocidad: 14 kg/min Velocidad: 2 kg/min

Enfriado (Reposo)

Produccién: | 11,958 kg

Produccion: 2,224 cjs

Velocidad: 0 kg/min

Limpieza y Seleccién

Codificado

Etiquetado

Almacenamiento

Produccion: | 11,950 kg

Produccion: 11,950 kg

Produccion: 11,950 kg

Producciéon: 11,950 kg

Produccién: 2,223 cjs

Produccién: 2,223 cjs

Produccion: 2,223 cjs

Producciéon: 2,223 cjs

Velocidad: 35 kg/min

Velocidad: 41 kg/min

Nota. Elaboracion propia

Velocidad: 36 kg/min |

Velocidad: 0 kg/min

Enfriado

Produccion: | 12,326 kg

Velocidad: 6 kg/min

Molienda

Produccién: | 12,228 kg

velocidad: | 15 kg/min

Despacho

pProduccion: | 2,223 ¢js
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Aqui se detallo el balance de linea para el reconocimiento de cada una de

las tareas a detalle sobre el proceso, detallando como se muestra a continuacion:

Vi.

Vii.

Recepcién de materia prima: Consiste en la recepcion de la materia prima del
jurel, la cual es almacenado en las respectivas bodegas de almacén en una
temperatura promedio indicando que la mas adecuada oscila entre -8 a -16
°C.

Seleccidén: consiste en la seleccion adecuada de la materia prima sobre todo
para poder revisar las condiciones de la mercaderia para validar que cuente
con las condiciones higiénicas, y las principales caracteristicas como es
verificar las condiciones organolépticas del pescado, esto con la finalidad de
poder revisar el peso y la talla del pescado.

Precoccién: consiste en pasar por un vapor con la finalidad de que se mayor
coccion, en esta etapa consiste en que el pescado debe ser pasado por vapor
mediante un proceso automatizado, con la finalidad de que sea cocido en un
punto medio, y permita el adecuado control, mantenimiento del valor
nutricional y aseguramiento de las operaciones

Enfriamiento: consiste en el que el pescado que sali6 de la coccion, es
pasado a una zona de enfriamiento son pasara por un sistema de toberas que
por medio de rocié de agua generara bajar la temperatura del pescado siendo
sometido aproximadamente en un 40 °C, siendo consideracion no un proceso
de esterilizacion la cual no debe ser menor a 21 °C.

Nebulizacion: es que es pasar por un ambiente frio y humedo con la finalidad
no se reseque la superficie del pescado, reconociendo que el ambiente se
encuentra expuesto a un 95% de humedad y la temperatura de dicho
ambiente se encontrara entre los 12 a 15 °C.

Corte y envasado: en esta etapa se realizara un corte de lomo con la finalidad
de limpiar el pescado verificar la longitud para su envasado a las latas
correspondientes.

Lavado: consiste en lavar las latas para poder esterilizarlo y verificar que las
lastas no estén aceitosas, revisando la temperatura, controlando dicha
funcionamiento y pasado por unas bombas de agua que por medio de la

presion retirara los desperdicios.
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viii. Esterilizado. Consiste en la adecuada desinfeccion de la superficie de las

Xi.

latas para que no se conserve algun germen o bacteria.

Enfriado y sellado: Aqui se realiza el sellado de las latas la cual los productos
son llevados a un control de temperatura la cual debera oscilar entre < 40 °C.
37.

Etiquetado: consiste que las latas de atun son pasados por la maquina que
permitird codificar y colocar las etiquetas respectivas, verificando que tengan
todas las caracteristicas del producto.

Almacenamiento: consiste que todas las latas producidas de atin son
llevadas a la zona de almacén, en lugares que cumplan las condiciones
necesarias entre ellos que se encuentren en lugares de ventilacion, sean

limpios y desinfectados.

B. EJECUTAR

En la presente etapa, se considerara la realizacion de un plan de

mantenimiento de las maquinaria y equipamientos que presente la empresa,

indicando que realizar

b. Auditoria de Mantenimiento

En el presente objetivo consiste en realizar una auditoria que permite

planificar la realizacién un mantenimiento preventivo de las maquinas, para evitar

la continuidad de los procesos, realizando la designacion de las formas de como

se debe hara el procedimiento, como se detalla a continuacion:

b.1 Listado de las maquinarias:

101



Tabla 33. Listado de maquinarias

Nombre de la empresa

Cddigo: 001
Tanque de Bombeo de Amoniaco

Cadigo: 002
Tangue de Liquido

Cadigo: 003

Tanque de Gas Caliente
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Caodigo: 004

Tangue pulmén de aire

Cdbdigo:005

Tanque acumulacién

Caodigo: 006
Ablandador

Cdédigo 007
Compresor Tornillo
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Caodigo 008

Compresor de Aire

Caodigo 009

Secador de Aire

Nota. Elaboracion propia

Registro de control de mantenimiento

Seguidamente mediante la ficha de observacién se realizara el control del
estado actual de las maquinarias, para poder conocer cuales son las maquinas o
equipamientos que necesitan mantenimiento, limpieza, cambios entre otros
aspectos importantes, y poder registrar los requerimientos que son necesarios.

Por tanto, se realiz6 el siguiente TPM (Programa de mantenimiento total),
comenzando el registro mediante la utilizacion de un sistema de nomenclatura,

siendo la que se muestra a continuacion:
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Tabla 34. Criterios del programa de mantenimiento

Nomenclatura Procedimiento

C Cambiar

I Inspeccionar, Ajustar o

Comprobar
L Lubricar, Aplicar
P Limpiar
Vv Verificar, revisar

Nota. Elaboracion propia

a.l. Verificacién del equipamiento
Este tipo de nomenclatura servir4 para la identificacion del conocimiento
del estado actual de las maquinarias, ayudando a la verificacion e identificacion

de los requerimientos que son necesarios, como se detallan a continuacion:

Tabla 35
Verificacion del equipamiento
N° Maquinaria Descripcid Activida Nomen
n d clatura
Cadi Tanque de Cartucho de Cambiar C
go: 001 Bombeo de filtro
Amoniaco 2 ejes de 2 Verificar, \%
pulgadas revisar
3 ejes de Verificar, V
1.5 pulgadas revisar
2 Inspecci
excéntricas onar, Ajustar o
Comprobar
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Cadi
go: 002

Cadi
go: 003

Tanque

Liquido

Tanque
Gas Caliente

de

de

2

ventiladores

1 motor de
9 HP (filtro de
aceite)

Cartucho de
filtro

1 gusano
Helicoidal

1 gusano
Helicoidal con
chumacera para
arroz de retorno

Platos

giratorios

Rodajes

16 rodajes

1 faja

Banda
transportadora

Revision de
ruidos extrafos

Revision del
motor

Revision de
bandas

Revision de
chumaceras

Engrase
general

Calibracion

de vibracioén

Cambiar

Limpiar

Cambiar

Cambiar

Cambiar

Inspecci
onar, Ajustar o

Comprobar

Cambiar

Lubricar,
Aplica
Cambiar

Cambiar

Verificar,
revisar

Verificar,
revisa

Verificar,
revisar

Verificar,
revisar

Lubricar,
Aplicar

Inspecci

onar, Ajustar o
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Caodi
go: 004

Cadi
go:005

Caodi
go: 006

Cadi
go 007

Tanque

pulmén de aire

Tanque

acumulacion

Ablandador

Compresor

Tornillo

Cartucho de

filtro

Calibracion

Cartucho de
filtro

Revisar
vibraciones

Revisar
embobinado

Motor

Cartucho de
filtro

Revisar
breackers, hacer

cambios si  es
necesario

Revision de
conectores

Motor

Filtro
separador

Filtro de aire

Cartucho de

filtro

Comprobar

Lubricar,
Aplicar

Inspecci
onar, Ajustar o
Comprobar

Lubricar,
Aplicar

Verificar,
revisar

Verificar,
revisar

Limpiar

Verificar,
revisar

Verificar,

revisar

Verificar,
revisar

Inspecci
onar, Ajustar o
Comprobar

Cambiar

Cambiar

Verificar,

revisar

Nota. Verificacion del estado de cada una de las maquinarias

Andlisis de fallas
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Se hace referencia que uno de los aspectos importantes es reconocer
cuales son las fallas que tiene la maquinaria, con la finalidad de orientas las

acciones, esto se utilizé mediante unas fichas:

Tabla 36

Registro de fallos en el equipamiento

Maquinaria / Listado Efecto Probabilidad
equipamiento de posibles potencial de la falla

fallos

Nota. Elaboracién propia
De la misma manera, se reconocio las posibles fallas que ocurre con las
maquinaria o equipamientos, siendo los que se muestra mediante el siguiente

registro:

Tabla 37

Registro de causas de los fallos en el equipamiento

Modo Causas Solucio Tiempo Costo
de fallas nes requerido

potenciales

Nota. Elaboracion propia

Evaluacion de Riesgos de Falla
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Para la evaluacion de los fallos de las maquinas, se hara mediante la

metodologia AMEF (Analisis de Modo y Efecto de Fallas), aqui se debe analizar

cuales son las fallas que se presenta para eso se hara un reconocimiento sobre el

nivel de frecuencia de los eventos que puede ocurrir en las maquinas.

Tabla 38

Factor

FACTOR DE FRECUENCIA (FF)

Descripcion

Ponderacion

Frecuente, mas de 3 eventos al afio.
Probable, de 1 a 3 eventos al afio.
Paosible, 1 evento en 3 afios.
Improbable, 1 evente en 5 afios.

Sumamente improbable, menos de un evente en 5 afios.

= kW dw

FACTORES DE CONSECUENCIA (FC)

Impacto Operacional (10)

Ponderacion

Pérdidas mayores 75% produccion mes
Pérdidas 50% a 74% produccion mes
Perdidas 25% a 49% produccion mes
Pérdidas 10% a 24% produccion mes

Pérdidas inferiores 10% produccion mes

5

4
3
2
1

Factor Flexibilidad Operacional (FFO)

Ponderacion

Mo existe stock, tiempos de reparacion altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacion complejo 4
Stock parcial, procedimiento reparacion sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparacion completo 2
Stock suficiente, tiempos reparacion bajos 1
Costos de adquisicion de Maguinas y Mantenimiento (CMM) Ponderacion
Costos materales superiores S/ 77 500 5
Costos materiales superior S/ 38 500 - 5/77 500 4
Costos materiales superior 5/ 19 375 - 5/ 38 500 3
Costos materiales superior 5/ 11 625 - 3/ 1% 375 2
Costos materiales inferior 5/ 11 825 1
Impacto Medio Ambiente (IMA) Ponderacion
Dafios imeversibles en el ambientes 3
Dafios severos al ambiente 4
Dafios medios al ambiente 3
Dafios minimos al ambiente 2
Sin dafic ambiental 1
Impacto de Seguridad (15) Ponderacion
Muerte o incapacidad 5
Incapacidad parcial o permanente 4
Dafios o enfermedades severas 3
Dafios leves en personas 2
Sin impacto de seguridad 1

109



frecuencia

Nota. Elaboracion propia

Asimismo, se evaluard el nivel de criticidad que se tiene para atender los
eventos en las maquinarias, para eso se hizo un calendario para reconocer los
niveles de criticidad, como el que se muestra a continuacion:

Figura 18

Nivel de criticidad

CRITICIDAD

15(18 (21| 24|27 48

10{12| 14|16 | 18|20 | 22|24 | 26|28 | 30|32 |34 |36/ 38

1)5(6|7[8]|9[10[11]12(13[14]|15|16|17(1819|20 |21 |22 23 |24 | 25

5(6[7(8[910(11/12(13|14|15/16(17/18[19| 20 | 21 |22 | 23 | 24| 25
CONSECUENCIAS (CO)

FRECUENCIA (FF)
| w | s oo

Para ello se establecieron rangos, donde cada color y traspasar de dias
tiene por significancia un nivel.

1. Criticidad Alta (Rojo), valores desde 50 < CT <125

2. Criticidad Media (Amarillo), valores desde 30 < CT <49

3. Criticidad Baja (Verde), valores 5 < CT <29

b.2 Rango de Severidad

Asimismo, se debe analizar el nivel de severidad de los eventos que se
presenta en las maquinas, para ello se plante6 una tabla que permitira evaluar los

posibles riesgos, de la misma manera los posibles efectos, y severidades, como
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se muestra a continuacion:

Tabla 39

Rango de severidad

EFECTO CRITERIO RANGO O
SEVERIDAD DEL PONDERACION

EFECTO SOBRE EL
PREOCESO
Falla en Puede poner en 10-9
cumplimiento  requisito peligro al operador
de seguridad ylo

regulatorios

Interrupciones 100% de la 7-6
importantes produccién puede ser
detenida
Interrupciones La desviacion del 5-4
significativas proceso disminuye la

velocidad del proceso

Interrupciones La interrupcion del 3-2
moderadas proceso por un pequefio

periodo de tiempo

Sin efecto Ningun defecto 1

apreciable

Nota. Elaboracion propia

C. VERIFICAR
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Por tanto, para verificar la realizaciéon del mantenimiento preventivo se hizo

un registro de las causas de los fallos que tiene la maquinaria y equipamiento, se

realiz6 la siguiente ficha de registro como se muestra a continuacion:

Tabla 40

Ficha de identificacion de las causas de los fallos

L <

o= o=

_—= L=

T oo

.
1]

1

oy

mo-

I} mn

1

o
In 10

l
uow
m

o= -

R -

I}l

Nota. Elaboracion propia

Cabe sefalar, que una de los principales aspectos para llevar un adecuado

mantenimiento, se pretende realizar una ficha de las maquinarias para el registro

de los eventos reincidentes, para centrarse alli y comenzar por ese tipo de

eventos.
Tabla 41

Ficha de registro
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los
procesos de

produccion?

ordenamiento y
la seleccion de
materiales y

equipamientos

HOJA DE Nombre de Equipo: Codigo:
INFORMACION |Empresa: N° cuadro:
FUNCION QUE MODO DE FALLO CAUSAS POTENCIALES DE
PIEZA DESEMPERA (F) FUNCIONAL (EF) EALLO (FM)
1 A 1
A 1
2
B 1
1
3 A
2
A 1
4 B 1
C 1
Nota. Elaboracion propia
Resultados de la aplicacién del mantenimiento
Tabla 42
Formato de la aplica del TPM
FORMATO DE EVALUACION
Area: Leyenda
Produccién 1 Nunca cumple
Fecha: 2 Casi nunca cumple
Responsable: 3 A veces cumple
Nafiez Barrantes Luis 4 Casi siempre cumple
Alberto 5 Siempre cumple
Rojas Aponte Fabian
CATEGORIA | ASUNTO OBSERVACIONES
NTE 2| 3 4
S
PLANIFICAR ¢ Se planifica Se observo el
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necesarios
para la

produccion de

atun
.Se tiene una Se ordend
adecuada los procesos,
planificacion de magquinaria y

los recursos?

equipamiento de
acuerdo a la
secuencia del

proceso.

oSe
realiza una

planificacion de

Se
observd mejoras

en los tiempos de

los tiempos? produccion
EJECUCION :La Se
empresa observo las

cumple con las
actividades
programadas de

mantenimiento?

mejoras en el
proceso de
realizacion de un

mantenimiento

precentivo
La Se
empresa observo el




cumple con el cumplimiento del
total de total de atencion
mantenimiento de las
programados? magquinarias
CONTROL :lLa Se
empresa observo la
controla con el facilidad un
total de mayor de control
mantenimientos significativo  en
realizados? los
mantenimientos
realizado de
acuerdo a la
priorizacion  del
impacto.
. Se hace Se
uso adecuado observo que
de herramientas ahora ya hacen
de verificacion uso adecuado de
del proceso de indicadores  de
mantenimiento? control para llevar
un registro
TOTAL 12 17 21 27 34
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RESULTADO: Se observdé las mejoras significantes que
CONCLUSION: ayudaron a facilitar la produccion del atin, sin

interrupciones.

Nota. Elaboracion propia

Mediante la ficha de verificacion presentada, permite reconocer los cambios
significativos que se realiza en el proceso de produccion de atun.

.Capacitaciones de buenas practicas para la realizacion de mantenimiento
preventivo

Para reforzar los conocimientos y capacidades que poseen los colaboradores, se
propuso la realizacibn de capacitaciones mediante talleres que permita la
adecuada realizacion de los mantenimientos preventivos.

Capacitaciones sobre el proceso productivo
a.1 Justificacion del plan de capacitacién

El presente plan de capacitaciones tiene por objetivo mejorar la produccién de la
empresa Fino Pez, teniendo como finalidad que tengan los conocimientos
necesarios, y reconocer la aplicacion de mantenimientos de acuerdo al nivel de
priorizacion, de la misma manera, mediante la realizacion de un conjunto de
fichas de registro, verificacion y formas de buenas préacticas sobre la utilizacién de
las maquinarias y equipamiento.

a.2 Meta de la capacitacion

Capacitar al personal sobre el proceso mantenimiento de sus equipamientos para
mejorar la productividad de la empresa Fino Pez

a.3 Tipo de Capacitacion
Se pretende realizar dos tipos de capacitaciones, teniendo en consideracion el
propésito de la investigacion, siendo las que se muestran a continuacion:

i. Capacitacion Preventiva:

Este tipo de capacitacion, tuvo por finalidad poder brindar todos los conocimientos
necesarios para que estos puedan enfrentar las diversas situaciones conflictivas,
y con ellos puedan tomar acciones preventivas para evitar los problemas futuros
con las maquinarias y proceso.
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ii. Capacitacion Correctiva:

Este tipo de capacitacion, busca que los colaboradores de la empresa conozcan
el procedimiento que deben adoptar en caso de un fallo, entre ellos el método de
trabajo del plan de mantenimiento, el proceso de la ejecucion del mantenimiento y

verificacion.

a.4 Temas de capacitacion:
Tabla 43

Temario de las capacitaciones

Estrateg Actividades Metod Respon

ias ologia sable

Tema 1. ¢En - Elaborar Video Jefe de
material de apoyo

qué consiste el - Exposicion  informativo proyecto
del material informativo

proceso de - Aplicacién Lluvia de (investigadores
del video explicativo

produccion de - Realizar ideas )
reflexiones

atan? - Conclusione
s generales

Tema 2. - Elaborar Video Jefe de
material de apoyo

¢Cuales son - Exposicion  informativo proyecto
del material informativo

las actividades - Aplicacién Luvia de (investigadores
del video explicativo

gue interviene - Realizar ideas )
conversatorio sobre lo aprendido

en el proceso - Conclusione

s generales del tema
de produccién

de atun?

Tema 3 - Elaborar Simulacion Jefe de
material de apoyo

Reconociendo - Exposicion  de casos proyecto
del material informativo

la maquinaria - Aplicacion practicos (investigadores
del video explicativo

del proceso de - Realizar Actividades )
conversatorio sobre lo aprendido

- Conclusione
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produccién de
atin

Tema 4. ¢Cual
es el proceso

de un

mantenimiento

?

Tema 5.
Mantenimiento
del

eguipamiento y

tipos

Tema 6.
Protocolos

para las

actividades del
mantenimiento
Tema 7.
Manejo de
herramientas y
uso correcto de

las

s generales del tema

Elaborar
material de apoyo
Exposicion
del material informativo
Aplicacion
del video explicativo
Realizar
conversatorio sobre lo aprendido
Conclusione
s generales del tema
Elaborar
material de apoyo
Exposicion
del material informativo
Aplicacién
del video explicativo
Realizar
conversatorio sobre lo aprendido
Conclusione
s generales del tema
- Exponer la
informacioén del video
- Préactica de
la informacion
- Realizar la
dindmica
- Exponer la
informacion del video
- Realizar la
dinamica

grupales

Video
informativo
Luvia de
ideas
Conversatori
0

Video
informativo
Luvia de
ideas
Conversatori
0

Dinamica
grupal
Simulacion
de casos
Dinamica

grupal

Video
informativo
Luvia de
ideas

Conversatori

Jefe de
proyecto

(investigadores

)

Jefe de
proyecto

(investigadores

)

Jefe de
proyecto

(investigadores

)

Jefe de
proyecto

(investigadores

)
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maaquinarias

Tema 8.
Elaboracion de
registro de

fallos de las

maaquinarias
Tema 9.
Realizar
proceso de

verificacion del
mantenimiento
Tema 10. Uso
de buenas
practicas en el
proceso de

mantenimiento

Exponer la
informacion del video

Realizar la
dinamica

Exponer la
informacion del video

Realizar la
dinamica

Exponer la
informacion del video

Realizar la
dindmica

0

Dindmica
grupal

Video
informativo
Luvia de
ideas
Conversatori
0

Simulacién
de casos
Dindmica
grupal
Simulacion

de casos

Dinamica
grupal
Simulacién

de casos

Jefe de
proyecto

(investigadores

)

Jefe de
proyecto

(investigadores

)

Jefe de
proyecto

(investigadores

)

Nota. Elaboracion propia en base a las necesidades de la empresa

Para la realizacibn de capacitaciones, se propone como primer paso la

planificacion de las actividades, fechas, y responsables. Cabe mencionar, para

que las actividades se desarrollen de manera oportuna, se propuso el siguiente

cronograma:
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Tabla 44

Cronograma de actividades

ACTIVIDADES

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

Tema 1. ¢En qué
consiste el proceso
de produccion de
atin?

Tema 2. ¢Cudles
son las actividades
que interviene en
el proceso de

produccion de
atin?

Tema 3:
Reconociendo la
maquinaria del
proceso de

produccion de atiin
Tema 4. ¢;Cual es
el proceso de un
mantenimiento?

Tema 5.
Mantenimiento del
equipamiento y

tipos

Tema 6.
Protocolos para las
actividades del

mantenimiento

Tema 7. Manejo
de herramientas vy
uso correcto de las

madquinarias
Tema 8.
Elaboracion de

registro de fallos
de las maquinarias
Tema 9. Realizar
proceso de
verificacion del
mantenimiento

Tema 10. Uso de
buenas practicas
en el proceso de
mantenimiento

Nota. Elaboracion propia
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El presente plan de trabajo para las capacitaciones, tiene por finalidad poder
cumplir las actividades planteadas, sobre todo porque ayudé a implementar de
manera oportuna las secciones de induccion, informativas y préacticas, con la
finalidad de motivas a los colaboradores de la empresa Fino Pez, que permitié

ayudar el trabajo en equipo.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1Conclusiones

1. Se establece que, si hay una comparacién significativa sobre la
implementacion de una gestion en base a prever mantenimientos afectando
directamente en mejorar la productividad dentro de la fabrica en el SECTOR
INDUSTRIAL de Chiclayo, por los beneficios obtenidos tanto en la calidad
siendo eficaz y eficiente del manejo sobre recursos y equipamientos.

2. Realizando un diagnostico de la produccion de la fabrica en el area
productiva de la empresa Fino Pez Chiclayo, se tuvo un nivel medio de la
productividad en un 8.91% de incremento.

3. Evaluando un proceso de evaluacién de prever mantenimientos con las
maguinas necesarias debido a la mejora en la productividad de una industria
en el sector industrial de Chiclayo, indicando que se observd los cambios
significativos entre el manejo de la variable incrementando de un 43.8% a
53.13% aumentando un total de 9.33%, seguidamente analizando a la
eficacia de empresa Fino Pez siendo de 50% con nivel bajo en el pre test vy
mientras que en el post test se encuentra en un nivel medio representado con
un 53.13%(pre test), y la dimensién eficiencia indicando que se tuvo un nivel
medio representado con un 46.88% y un nivel alto con un 53.1 (post test)%.

4. Analizar el beneficio costo de la data recopilada sobre el plan de prever
mantenimiento en la empresa, obtuvo un beneficio costo de 1.91
referenciando que para cada sol de inversion para la ejecucion del propuesto
se obtiene 0,91 soles de rentabilidad, demostrando asi la veracidad y

confianza del proyecto.

122



4.2 Recomendaciones

1.

Se recomienda a la presente empresa Fino Pez implementar protocolo de
mantenimientos preventivos con la finalidad de poder mejorar el uso y buenas
practicas de la maquinaria y equipamiento.

Se recomienda al jefe de mantenimiento, poder realizar de manera eventual
capacitaciones en base a los problemas presentados, para reforzar los
conocimientos y capacidades, y poder mejorar la toma de decisiones.

Se recomienda al jefe de mantenimiento, emplear herramientas de apoyo
gue permita dar seguimiento a los eventos presentados con las maquinarias
que facilite la atencion de mantenimiento por priorizacion de impacto y
severidad.

Se recomienda al jefe de mantenimiento, utilizar indicadores de evaluacion
considerados en la investigacibn para que puedan dar seguimiento a la

productividad de Fino Pez.
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ANEXOS

ANEXO 1. Instrumentos de recoleccion de datos

Guia de observacion aplicada a la empresa Fino Pez

GUIA DE OBSERVACION — EMPRESA FINO PEZ

AREA A EVALUAR:

Empresa en su totalidad.

FACTOR A
EVALUAR

PRECISION REGISTRADA

Presenta  espacios
laborales  ordenados vy

limpios.

Es necesario mejorar. Es de

responsabilidad de la empresa.

Existe un plan de
gestion de mantenimiento
preventivo especifico

actualmente.

El trabajo es atendido bajo

demanda.

Se registran  los
problemas asociados al
mantenimiento de los

equipos.

No se lleva un control

histérico de los problemas.

Los objetivos del
area de mantenimiento son

conocidos claramente.

Son conocidos por el
personal, pero no se encuentran
consolidados en un documento

formal.

Existe mantenimiento
preventivo programado bajo

calendarizacion.

No existe programacion

determinada.

Los recursos son

ubicados de forma Se encuentran dispersos.
adecuada.

Se realiza la Eventualmente son
inspeccion de las realizadas, sin embargo, no se

operaciones del area de

genera un reporte formal. Las
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mantenimiento.

apreciaciones son solo verbales.

Presenta
disponibilidad de equipos

correcta.

Presencia de equipos

acumulados por averia.

Presenta tiempos

prolongados entre fallos.

No existen métricas de
evaluaciéon precisadas. El intervalo

de tiempo generalmente es corto.

Presenta tiempos de
respuesta adecuados para
la atencion de fallos.

No existen métricas de
evaluacion precisadas. La
percepcion en cuanto al tiempo de

respuesta indica no ser la correcta.
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Guia de entrevista aplicada al nivel gerencial de la empresa Fino Pez.

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA,
[$ UNIVERSIDAD ARQUITECTURA Y URBANISMO

SENOR DE SIPAN ]
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

. Fabian Rojas Aponte.
Entrevistador (es): ] .
Luis Alberto Nafiez Barrantes.

_ Representante del nivel gerencial de la
Entrevistado: )
empresa Fino Pez.

Realizar el diagndstico de la gestion de
Finalidad: mantenimiento preventivo actual de la empresa

Fino Pez.

. ¢Entiende lo que significa la palabra gestion de mantenimiento

preventivo?

No, pero imagino que tiene que estar relacionado con la atencion
del departamento de mantenimiento de la compaiiia.
. ¢La gestion de mantenimiento preventivo, provee ciertos

beneficios; conoce cuales son?

No. Pero estoy seguro que contribuye en el desempefio de la
compaifiia.
. ¢En la actualidad la empresa cuenta con un plan destinado a la

gestiéon de mantenimiento preventivo?

No. Solo atendemos los servicios bajo demanda. La maquinaria y
equipos frecuentemente presenta fallos y son atendidos por el area de
mantenimiento en forma especifica.

. ¢Las actividades realizadas por el departamento de mantenimiento,

son realizadas de forma programada?
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No. En la actualidad, cumplen con un horario laboral; dentro del
cual llevan a cabo sus funciones de acuerdo a los requerimientos diarios
gue se originen.

5. ¢Las operaciones ejecutadas en el area de mantenimiento, son

controladas y supervisadas por un responsable a cargo?

Si, se cuenta con un supervisor. Pero la mayoria del tiempo se
encuentra en campo atendiendo otros requerimientos de la empresa.
6. ¢Considera que la disponibilidad de maquinaria y equipos

actualmente es correcta?

No, muchos de los equipos y maquinaria presentan fallos
recurrentes. Los tiempos de respuesta a veces no son cortos. Un
porcentaje de la maquinaria y equipos se encuentra inoperativa y a la
espera de atencién de su reparacion. Es frecuente no disponer de la
magquinaria y equipos necesarios debido a los mantenimientos o averias.
El personal a veces es reacio a tomar algunas sugerencias correctivas.

7. ¢Existe un promedio de tiempo entre los fallos de la maquinaria y
equipos que posee laempresa?

No. No se lleva un control histérico de los mantenimientos
realizados, tiempo demandado, frecuencia, etc.
8. ¢Existe un promedio de tiempo para la reparacion de la maquinaria

y equipos que posee la empresa?

No. Al no haber datos historicos, no se puede determinar el
promedio de tiempo demandado para ejecutar las reparaciones y atender

los requerimientos solicitados.
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ANEXO 3. Cuestionario aplicado a los colaboradores que operan en el

departamento de mantenimiento de la empresa Fino Pez.

EVALUACION DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ACTUAL
DE LA EMPRESA FINO PEZ

N° Cuestionario:

|. CONSIDERACIONES GENERALES
Fecha : [/ [/
Detalle : La encuesta esta direccionada a los colaboradores del

departamento de mantenimiento de la empresa Fino Pez.

II. INSTRUCCIONES
En forma continuada debera de escoger la alternativa que considere ser la
correcta. Seleccione la alternativa marcando con una “X” sobre ella. Se
recomienda completar la totalidad de preguntas.
Dimension planificacién:
1. ¢La empresa cumple con el total actividades programadas?
a) Nunca
b) Casi nunca
c) Aveces
d) Casisiempre
e) Siempre
2. ¢Laempresa cumple con el total objetivos programados?
a) Nunca
b) Casi nunca
c) Aveces
d) Casisiempre
e) Siempre
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Dimension ejecucion

3. ¢La empresa cumple con las actividades programadas de
mantenimiento?

a) Nunca

b) Casi nunca

c) Aveces

d)Casi siempre

e) Siempre

4. ¢Laempresacumple con el total de mantenimiento programados?
a) Nunca
b) Casi nunca
c) Aveces
d) Casisiempre

e) Siempre

Dimensién de la variable control
5. ¢Laempresa controla con el total de mantenimientos realizados?
a) Nunca
b) Casi nunca
c) Aveces
d) Casisiempre

e) Siempre

Variable productividad
Dimension 1. Eficacia
6. ¢Laempresacumple con el total de produccién planificada?
a) Nunca
b) Casi nunca
c) Aveces
d) Casi siempre

e) Siempre
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a)
b)
c)
d)

e)

¢La empresa cumple con el tiempo de entrega en la etapa de
produccion?

Nunca

Casi nunca

A veces

Casi siempre

Siempre

Dimensiéon 2: Eficiencia

8. ¢Laempresacumple con el total de produccién planificada?
i.Nunca

ii. Casinunca

iii. Aveces

iv. Casi siempre

v. Siempre

9. ¢Laempresareconocer el total de produccion defectuosa?

a) Nunca

b) Casi nunca
c) Aveces

d) Casisiempre

e) Siempre

10.¢,La empresa controla el margen de error por lote de produccion?

a) Nunca

b) Casi nunca
c) Aveces

d) Casisiempre

e) Siempre
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Validacion de instrumentos.

Universidad Sefor de Sipan

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: Bustamante Barboza Ydansa Ymelda
Grado Académico: Ingeniera Industrial
Cargo e Institucién: Consultor y docente en universidades diversas.
Nombre del instrumento a validar: Guia de observacion
Autor del instrumento: Nafiez Barrantes Luis Alberto / Rojas Aponte Fabian
Titulo del Proyecto de Tesis:
“IMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

FINO PEZ”
Deficiente: 1 Regular: Buen Muy
2 0:3 bueno: 4
Puntuacion
Indicadores Criterios
Claridad Los items estan formulados con lenguaje
apropiado y comprensible 3
Organizaciéon | Existe una organizacion logica en la
redaccion de los items 3
Suficiencia Los items son suficientes para medir los
indicadores de las variables 2
Validez El instrumento es capaz de medir lo que se
requiere 2 4
Viabilidad Es viable su aplicacion
2
Puntaje parcial
8 6
Puntaje total 18
gaalolrla:lclll%nvélido (rechazB}2 a 14: No valido (reformular) OZ%

AMANTE
INGENIERA INDUSTRIAL
REG. CIP N® 294528




15 a 17: Valido (mejorar)
18 a 20: Valido (aplicar)
Observaciones

Firma:
No. Colegiatura: 294528
Fecha: Pimentel, 20 de junio del 2022

Pimentel, 20 de junio del 2022
Ing. Bustamante Barboza Ydansa Ymelda

Presente

Tengo el agrado de dirigirme a usted, considerando su experiencia y amplio
conocimiento del tema para solicitarle que, en su condicién de experto, tenga la gentileza
de validar el cuestionario adjunto, que sera aplicado en la realizacion del trabajo de
investigacion  titulado: “IMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA FINO PEZ’, que se presentara en la Universidad Sefior de Sipan para
optar el Titulo de Ingeniero Industrial.

Los objetivos de la investigaciéon son:

Objetivo General

Implementar el plan de gestion de mantenimiento preventivo de la empresa Fino
Pez para incrementar la productividad

Objetivos Especificos

a) Realizar el diagnéstico del mantenimiento preventivo en la empresa Fino Pez,
que afecta su productividad.

b) Determinar las herramientas necesarias para el incremento de la productividad
en la empresa Fino Pez.

c) Disefar el plan de gestiobn de mantenimiento preventivo en la empresa Fino
Pez.

d) Implementar del plan de gestion de mantenimiento preventivo en la empresa
Fino Pez.

e) Evaluar los resultados obtenidos en el andlisis beneficio costo relacionado a la

propuesta planteada.
/ /W f /
/// /
/// /

 aw /
/ 1ot/
,'J ",'-; //
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v

Nafiez Barrantes Luis Alberto Rojas Aponte Fabian
*Se adjuntar cuestionario a validar

/,
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Universidad Senor de Sipan

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: Orrego Rivadeneira Eduardo

Grado Académico: Ingeniero Industrial, Magister.

Cargo e Institucién: Consultor y docente en universidades diversas.

Nombre del instrumento a validar: Guia de observacion

Autor del instrumento: Nafiez Barrantes Luis Alberto / Rojas Aponte Fabian

Titulo del Proyecto de Tesis: “lIMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA FINO PEZ’

Deficiente: 1 Regular Bue Muy
12 no: 3 bueno: 4
Puntuacion
Indicadores Criterios
Claridad Los items estan formulados con
lenguaje apropiado y comprensible 2 4
Organizacion Existe una organizacion légica en
la redaccion de los items 4
Suficiencia Los items son suficientes para
medir los indicadores de las variables 4 2
Validez El instrumento es capaz de medir
lo que se requiere 1
Viabilidad Es viable su aplicacion
2
Puntaje parcial
7 6
6
/\
Puntaje total 19
Valoracién M
5 a 11: No valido (rechazpr}] - "fj}(, .

Req,&ﬂ):’ 174586

12 a 14: No valido (reforrhuldr)
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15 a 17: Valido (mejorar)

18 a 20: Valido (aplicar)
Fecha: Pimentel, 20 de junio del 2022 Observaciones Firma: No. Colegiatura:
174586

Pimentel, 20 de junio del 2022

Ing. Orrego Rivadeneira Eduardo

Presente

Tengo el agrado de dirigirme a usted, considerando su experiencia y amplio
conocimiento del tema para solicitarle que, en su condicion de experto, tenga la gentileza
de validar el cuestionario adjunto, que sera aplicado en la realizacion del trabajo de
investigacion  titulado: “IMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA FINO PEZ’, que se presentara en la Universidad Sefior de Sipan para
optar el Titulo de Ingeniero Industrial.

Los objetivos de la investigacién son:

Objetivo General

Implementar el plan de gestién de mantenimiento preventivo de la empresa
Fino Pez para incrementar la productividad

Objetivos Especificos

a) Realizar el diagnéstico del mantenimiento preventivo en la empresa Fino Pez,
gue afecta su productividad.

b) Determinar las herramientas necesarias para el incremento de la productividad
en la empresa Fino Pez.

c) Disefiar el plan de gestion de mantenimiento preventivo en la empresa Fino
Pez.

d) Implementar del plan de gestion de mantenimiento preventivo en la empresa
Fino Pez.

e) Evaluar los resultados obtenidos en el andlisis beneficio costo relacionado a la
propuesta planteada.
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Nafiez Barrantes Luis Alberto

*Se adjuntar cuestionario a validar

Universidad Senor de Sipan

Rojas Aponte Fabian

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: Arrascue Becerra Manuel A.

Grado Académico: Ingeniero Industrial, Magister.

Cargo e Institucién: Consultor y docente en universidades diversas.

Autor del instrumento: Nafiez Barrantes Luis Alberto / Rojas Aponte Fabian
Titulo del Proyecto de Tesis: “lIMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA FINO PEZ”

Deficiente: 1 Regular Bue
2 no: 3
Puntuacion
Indicadores Criterios
Claridad Los items estan formulados con lenguaje

apropiado y comprensible

Organizacion

Existe una organizacion légica en la

redaccion de los items

Suficiencia Los items son suficientes para medir los

indicadores de las variables 3
Validez El instrumento es capaz de medir lo que

se requiere 3
Viabilidad Es viable su aplicacion
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Puntaje parcial

Puntaje total 18

Valoracién

5 a 11: No valido (rechazfl]
15 a 17: Valido (mejorar)[ ]
18a20: Valido(aplicar)
Pimentel, 20 de junio del 2022

Presente

Tengo el agrado de dirigirme a usted, considerando su experiencia y amplio
conocimiento del tema para solicitarle que, en su condicion de experto, tenga la gentileza
de validar el cuestionario adjunto, que serd aplicado en la realizacién del trabajo de
investigacion titulado: “IMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA FINO PEZ’, que se presentara en la Universidad Sefior de Sipan para
optar el Titulo de Ingeniero Industrial.

Los objetivos de la investigacién son:

Objetivo General

Implementar el plan de gestion de mantenimiento preventivo de la empresa Fino
Pez para incrementar la productividad

Objetivos Especificos

a) Realizar el diagnéstico del mantenimiento preventivo en la empresa Fino Pez,
que afecta su productividad.

b) Determinar las herramientas necesarias para el incremento de la productividad
en la empresa Fino Pez.

c) Disedar el plan de gestibn de mantenimiento preventivo en la empresa Fino
Pez.

d) Implementar del plan de gestion de mantenimiento preventivo en la empresa
Fino Pez.

e) Evaluar los resultados obtenidos en el andlisis beneficio costo relacionado a la
140



propuesta planteada.

Nafiez Barrantes Luis Alberto Rojas Aponte Fabian

*Se adjuntar cuestionario a validar

141



Anexo 2. Carta de autorizacion

MODELO DE CARTA DE AUTORIZACION PARA EL RECOLECCION DE LA

INFORMACION

Ciudad, 14 de Setiembre 2023
Quien suscribe:

Sr. José Luis Rivera Cachay
Representante Legal — Empresa PROPESCO EIRL

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcion
del proyecto de investigacién, denominado IMPLEMENTACION DEL PLAN DE
GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FINO PEZ

Por el presente, el que suscribe, José Luis Rivera Cachay representante legal de la
empresa PROPESCO EIRL AUTORIZO a los estudiante(s) Rojas Aponte
Fabian y Nafiez Barrantes Luis Alberto identificados con DNI N°40651871 vy
46935548, estudiantes del Programa de Estudios de la carrera Ingenieria Industrial y
autores del trabajo de investigacion denominado IMPLEMENTACION DEL PLAN DE
GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FINO PEZ al uso de dicha informaciéon que
conforma el expediente técnico asi como hojas de memorias, calculos entre otros como
planos para efectos exclusivamente académicos de la elaboracion de tesis, enunciada
lineas arriba de quien solicita se garantice la absoluta confidencialidad de la informacién

solicitada.

Atentamente.

eese ssesscadhanasccensgananyn

PROPESCOEIRL
DNI N°:
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Cargo de la empresa

Anexo 3. Evidencias
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Anexo 4. Base de datos

Variable: Mantenimiento

P VAR10000‘ & VAR;OOO‘ P VAR;)OOO‘ & VAR:JOOO‘ P VAR;)OOO‘ & VAR:OOO‘ P VAR;)OOO‘ & VARSOOOO‘ P VARQOOOD‘ & VARI;JOM

10 | 1,00
11 1,00
12 2,00
13 4,00
14 2,00
15 1,00
16 3,00
17 3,00
18 2,00
19 4,00
20 1,00
21 1,00
22 2,00
23 4,00
24 2,00
25 1,00
26 3.00
27 3,00
28 2,00
29 4,00
30 1,00
31 3,00
32 3.00
3

3,00
1,00
2,00
3.00
2,00
2,00
2,00
4.00
2,00
4,00
3,00
1,00
2,00
3,00
2,00
2,00
2,00
4,00
2,00
4,00
3,00
3,00
3,00

*Resultado11 [Documento11] - IBM SPSS Statistics Visor

\rchive  Editar  Ver Datos

Transformar

4,00 3,00
1,00 2,00
2,00 1,00
4,00 4,00
2,00 1,00
1,00 1,00
2,00 2,00
4,00 4,00
2,00 1,00
5,00 3,00
4,00 3,00
1,00 2,00
2,00 1,00
4,00 4,00
2,00 1,00
1,00 1,00
2,00 2,00
4,00 4,00
2,00 1,00
5,00 3.00
4,00 3,00
2,00 2,00
2,00 4,00
Insertar Formato  Analizar

3,00
3,00
1,00
5,00
2,00
1,00
1,00
500
1,00
5,00
3,00
3,00
1,00
5,00
2,00
1,00
1,00
500
1,00
5,00
3,00
2,00
4,00

Gréficos

1,00 1,00
3,00 3,00
1,00 1,00
5.00 3.00
2,00 2,00
2,00 3,00
1,00 1,00
3,00 4,00
1,00 2,00
3,00 3.00
1,00 1,00
3,00 3,00
1,00 1,00
5.00 3,00
2,00 2,00
1,00 1,00
1,00 1,00
3,00 4,00
1,00 2,00
3.00 3,00
1,00 1,00
3,00 4,00
3.00 2,00
Utilidades ~ Ampliaciones

1,00
2,00
2,00
3.00
3,00
2,00
2,00
5,00
3,00
3,00
1,00
2,00
2,00
3,00
3,00
1,00
2,00
5,00
3,00
3.00
1,00
4,00
2,00

Ayuda

2,00
2,00
2,00
2,00
4,00
1,00
3,00
4,00
2,00
4,00
2,00
2,00
2,00
2,00
4,00
1,00
3,00
4,00
2,00
4,00
2,00
4,00
1,00

2,00
2,00
2,00
2,00
1,00
1,00
3,00
5,00
2,00
3,00
2,00
2,00
2,00
2,00
1,00
1,00
3,00
5,00
2,00
3.00
2,00
2,00
1,00

SHER NI v JHEL=f =2 Hd

/ORDER=ANALYSIS.

tulo Frecuencias
otas
stadisticos
abla de frecuencia Estadisticos
gﬁm'o DIM1_EFICA DIM2_EFICIE PRODUCTIVI
8 DIM1_EFICACIA_V2v(;gE:upada) CIA V2 NCIA V2 DAD
AEEE (Agrupada) (Agrupada) (Agrupada)
& PRODUCTIVIDAD (Agrup ap ap ap
réfico de barras N Valido 32 32 32
=) Titulo Perdidos 0 0 0
) DIM1_EFICACIA_V2 (Agrupada)
Sl DIM2_EFICIENCIA_V2 (Agrupac
i PRODUCTIVIDAD (Agrupada) Tabla de frecuencia
DIM1_EFICACIA_V2 (Agrupada)
Paorcentaje Paorcentaje
Frecuencia = Parcentaje valido acumulado
Vialido  Bajo 16 | 50.0 | 50.0 | 50.0
Medio 10 3.3 3.3 81.3
Alto 3 | 18.8 | 18.8 | 100.0
Total 32 100.0 100.0
DIM2_EFICIENCIA_V2 (Agrupada)
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido Bajo 13 | 40.6 | 40.6 | 40.6
Medio 15 46.9 46.9 87.5
Alto 4 125 125 100.0
Total 32 100.0 100.0
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*Resultado1 [Documento11] - IBM SPSS Statistics Visor
Archivo  Editar Ver Datos TIransformar [nsertar Formato

Analizar  Grédficos  Utilidades

;@H%@ &

itro

encias

‘Ttulo

lotas

istadisticos

‘abla de frecuencia

Titulo

m DIM1_EFICACIA_V2 (Agrupada)|

(& PRODUCTIVIDAD (Agrupada)
srdfico de barras

Titulo

(i DIM1_EFICACIA_V2 (Agrupada)|
(i DIM2_EFICIENCIA_V2 (Agrupa|
(1) PRODUCTIVIDAD (Agrupada)

PRODUCTIVIDAD (Agrupada)
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia = Porcentaje valido acumulado
Vélido  Bajo 14 438 438 438
Medio 1 344 344 7841
Alto 7 219 21.9 100.0
Total 32 100.0 100.0
Gréfico de barras

Porcentaje

DIM1_EFICACIA_V2 (Agrupada)
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ANEXO 5. Acta de similitud

Universidad
u q q Sefior de Sipan
. .

ACTA DE REVISION DE SIMILITUD DE LA INVESTIGACION

¥o ALVIZ MEZA AMNIBAL docente del curso de INVESTIGACION Il del Programa de Estudios de
INGEMIERIA INDUSTRIAL v revisor de la investigacion del {los) estudiante(s), Rojas Aponte
Fabian y Nafiez Barrantes Luis Alberto, titulada:

IMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA FINO PEZ

Se deja constancia que la investigacidn antes indicada tiene un indice de similitud del 209,
verlficable en el reporte final del andlisis de originalidad mediante el software de similitud
TURMITIN. Por lo gue se concluye que cada una de las coincidencias detectadas no constituyen
plagio y cumple con lo establecido en la Directiva sobre indice de similitud de los productos
académicos y de investigacién en la Universidad Sefior de Sipan S.A.C., aprobada mediante
Resolucién de Directorio N 145-2022/PD-LSS

Pimentel, 15 de diciembre de 2022.

et

Dr. ALVIZ MEZA ANIBAL

CE N° 003974953
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Reporte de similitud

NOMBRE DEL TRABAJO
Turnitin _ Fabian Rojas _ Nafiez Barrante

s.doc

RECUENTOQ DE PALABRAS RECUENTO DE CARACTERES
16731 Words 90722 Characters

RECUENTO DE PAGINAS TAMARO DEL ARCHIVO

114 Pages 5.1MB

FECHA DE ENTREGA FECHA DEL INFORME

Sep 23,2024 9:09 AM GMT-5 Sep 23,2024 9:10 AM GMT-5

® 22% de similitud general

El total combinado de todas las coincidencias, incluidas las fuentes superpuestas, para cada
base de datos.

» 19% Base de datos de Internet + 2% Base de datos de publicaciones
* Base de datos de Crossref + Base de datos de contenido publicado de
Derechos Reservadas - Copyright

Direccion de TecnoBEGSEESE Informacion
Desarrollo de Sistemas

» 16% Base de datos de trabajos entregado§Seyss@uss.edu.pe

@ Excluir del Reporte de Similitud

« Material bibliografico « Material citado

» Coincidencia baja (menos de 8 palabras)
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Cadigo: F3.PP2-PR.02

ACTA DE SEGUNDO CONTROL DE REVISION DE [“Voron: 02

SIMILITUD DE LA INVESTIGACION r— VY

Hoja: 1del

ACTA DE SEGUNDO CONTROL DE ORIGINALIDAD DE LA INVESTIGACION

Yo, Jorge Tomas Cumpa Vasquez, Coordinador de Investigacion de la Escuela Profesional de Ingenieria

Industrial, he realizado el segundo control de originalidad de la investigacion, el mismo gue esta dentro

de los porcentajes establecidos segln la Directiva de similitud vigente en la USS, ademas certifico que la

versidn que hace entrega es la versidn final del informe titulado IMPLEMENTACION DEL PLAN DE GESTION

DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FINO PEZ,

elaborado por los bachilleres NANEZ BARRANTES LUIS ALBERTO y ROJAS APONTE FABIAN.

Se deja constancia que |a investigacion antes indicada tiene un indice de similitud del 22%, verificable en

el reporte final del andlisis de originalidad mediante el software de similitud TURNITIN.

Por lo que se concluye que cada una de las coincidencias detectadas no constituyen plagio y cumple con

lo establecido en las directivas vigentes sobre indice de similitud de los productos académicos de

investigacion vigente.

Derechos Reservados - Copyright
Direccion de Tecnologias de la Infarmacion
Desarrollo de Sistemas )
eSeuss@uss.edu.pfimentel, 23 de setiembre de 2024

Mg. Jorge Tomas Cumpa Vasquez
Coordinador de Investigacion
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

DNI N° 42851553
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