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RESUMEN

El tema que he escogido para elaborar la presente tesis es la gestién de
mantenimiento para incrementar la produccion en la fabricacion de resortes
reforzados, que ha demostrado ser exitosa en muchas organizaciones alrededor del
mundo y que destaca por que los resultados de su aplicacion son facilmente visibles
desde el primer trimestre de ejecucion y porque generalmente los costos de su
implementacion son relativamente medios, ya que solo requiere del compromiso y
participacion activa de cada uno de los integrantes de la organizacion, desde los
altos directivos hasta los trabajadores de menor nivel. La mencionada gestion se va
a implementar en la planta de fabricacion de resortes reforzados de la empresa
Contrans SAC en la ciudad de Callao, en busca de incrementar la eficiencia y la
productividad del area de mantenimiento para la operacion de las maquinarias
pesada del negocio y que, por un incremento sustancial de la demanda, ha llegado
a niveles cercanos a su capacidad maxima, siendo necesario tomar medidas
correctivas urgentes. La gestion de mantenimiento es el conjunto de operaciones
con el objetivo de garantizar la continuidad de la actividad operativa, evitando
atrasos en el proceso por averias de maquinas y equipos, convirtiéndose en una
valiosa herramienta que ayudo al vertiginoso crecimiento de su industria. Es uno de
los pasos fundamentales que las organizaciones deben seguir para lograr la Mejora
Continua y el Sistema Lean Manufacturing, herramientas que utilizan las
organizaciones lideres en a nivel global para reducir costos, optimizar procesos y

mantener competitividad.

Palabras Claves: Productividad, Gestion de mantenimiento y Mejora continua.
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ABSTRACT

The topic that | have chosen to elaborate this thesis is the management of
maintenance to increase production in the manufacture of reinforced springs, which
has proved successful in many organizations around the world and which stands out
because the results of its application are easily visible since the first quarter of
execution and because generally the costs of its implementation are relatively
medium, since it only requires the commitment and active participation of each one
of the members of the organization, from senior managers to lower-level workers.
The aforementioned management will be implemented in the reinforced springs
manufacturing plant of the company Contrans SAC in Callao city, in order to increase
the efficiency and productivity of the maintenance area for the operation of the heavy
machinery of the business and that, by a substantial increase of the demand, has
reached levels close to its maximum capacity, being necessary to take urgent
corrective measures. Maintenance management is the set of operations with the
objective of guaranteeing the continuity of the operative activity, avoiding delays in
the process due to breakdowns of machines and equipment, becoming a valuable
tool that helped the vertiginous growth of its industry. It is one of the fundamental
steps that organizations must follow to achieve Continuous Improvement and the
Lean Manufacturing System, tools that leading organizations use at a global level to

reduce costs, optimize processes and maintain competitiveness.

keywords: Productivity, maintenance management and continuous improvement



l. INTRODUCCION

La presente tesis trata sobre la Gestion de mantenimiento para incrementar la
productividad en la fabricacion de resortes reforzados o también llamado muelle
helicoidal de presidon en el area de mantenimiento Contrans SAC, la cual dichos
productos son utilizados para las maquinas diversas en planta como los; staker,
montacargas, poleas etc.

“La empresa Contrans pertenece al grupo Transmeridian cuenta con un aglomerado
de servicio logistico e industrial en un @mbito nacional e internacional, teniendo mas
de 500 empleados destinados a brindar el 6ptimo servicio,innovador,agil y sencillo
para cubrir las expectativas del cliente y mercado.”(pagina oficial de Contrans).

La Gestion de mantenimiento en las compafias logisticas en el mercado mundial,
incluyendo a Perl que se encuentra en desarrollo. Instalandose almacenes
logisticos para satisfacer la demanda interna de la industrial peruana. Esta
investigacion esta dirigido justamente a aquellas empresas almaceneras desde la
Optica del &rea de mantenimiento en especial a la produccion de resortes reforzados
gue en su momento no pusieron en marcha el area o departamento de Ingenieria
de procesos en su empresa.

El &rea de mantenimiento esta consolidada por 20 integrantes entre supervisores,
coordinadores y técnicos especialistas, que brindan servicio a toda la planta.

En el &rea de mantenimiento se encuentra la subarea de produccion de resortes
reforzados con una pequefia planta ubicada en las instalaciones de la empresa
Contrans SAC. Tengamos en cuenta que esta tesis, nace en consecuencia de las
guejas permanentes por parte de los usuarios internos de la empresa en estudio, el
cual al investigar el origen radica en que el area de mantenimiento Contrans no
descifran las verdaderas necesidades personales, laboral ni innovadoras, pues las
acciones de los responsables no promueven estrategias y capacitaciones donde se
logren la correccion de sus falencias.

Los directivos al entender que la consolidacién conveniente de supremacia de sus
productos o servicios comparados con la competencia, consiguiendo el predominio

y control de nuevos mercados. En el presente la disputa dura de liderar comienza



con el reconocimiento de su calidad y ventajas de sus productos o servicios,
permitiendo la comercializacion rapida en el mercado. La siguiente tesis se plasmo
en base de una compafia con historico recorrido, debiéndose actualizar e innovarse
en los periodos extensos en su enfoque organizacional de su capital humano y
técnico logrando la adaptacion actual del mercado y exigencia de los clientes. Esta
facultad de adecuacion afrontando nuevos desafios, para la superacion de
inconvenientes surgidos en ocasiones, agilizando, diversificando y teniendo como
meta los sectores manufactureros con proyeccion globalizada, considerando la
importancia de nuestra identidad en la calidad exigida para nuestros clientes.
Contrans Callao cuenta con una extension de 140 000 m2 de é&rea distribuida para
la operacion de:
Deposito a periodo temporal, deposito simple cobertura, deposito autorizado y
aduanero, recepcién y entrega de contenedores vacios, centro de distribucion
,contenedores refrigerados (refeer) ,crossdocking,etc.
Objetivos de Contrans:
— Liderar con calidad y seguridad. Ofrecer una experiencia de servicio agil y
sencillo.
— Digitalizar los Procesos del Negocio.
— Comprender la cadena de abastecimiento de cada uno de nuestros clientes
y colaborar con ellos competitiva y eficientemente.
— Disefar una organizacion para el futuro en donde lo disruptivo sea lo
cotidiano.
— Atraer y retener el talento con valores humanos.

— Velar por la integridad fisica de todas las personas que trabajan en Contrans.
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1.1 Realidad Problemaética.

La empresa Contrans sac, es el objeto de estudio de la tesis, produce con su propia
maquinaria administrada por el area de mantenimiento, los constantes problemas
ocasionadas por las fallas inesperadas, pérdidas econdémicas y retrasos en la
produccion.

El estudio del proyecto se encuentra determinado por una gestion del area de
mantenimiento, en la mejora del desempefio de la organizacion en el area de
fabricacion de resortes para uso de maquinaria pesada relativamente en la
mantencion de su maquinaria productiva. Los gastos innecesarios por la reparacion
tercerizada usualmente incurriendo en un impacto mayor de tiempo perdido,
llegando a realizar pagos de penalidades por falta de entra de produccion,
optandose en su mayoria de casos al pago de horas extras de mano de obra. Luego
de entrevistarme con la Jefatura de Planta y de realizar un primer analisis de la
problematica en la planta, se coordino con el jefe de administracion y mantenimiento
para realizar un detalle minucioso de las principales causas del porque no se ejecuta
trabajos de mantenimiento correcto de la maquinaria que se generan en planta, las
mismas que tienen un gran impacto sobre la eficiencia operativa de la planta en el
indicador OEE y KPI, que es uno de los indicadores criticos. El indicador OEE / KPI
es revisado cada mes en la reunion operativa mensual (IOM) con los directores
corporativos y exigencia de mejora de este indicador es cada vez mayor cada afo.
Para el afio 2018 el indicador KPI minimo para la planta es de 91%, habiendo
obtenido 72.5 %como promedio del afio 2017. Para poder alcanzar la meta minima
exigida por la direccion de la empresa es indispensable detallar las causas
principales de paradas e interrupciones en el proceso de planta. Luego de realizar
un pequeiio analisis con los Ingenieros de Operaciones y los Coordinadores de
operaciones, verificando que una de las primordiales causas de no realizar trabajos
0 paradas de operaciones se genera al momento de inicio de semana o feriados
largo. La falta de coordinacién en la realizacion de trabajo programado y el cruce de
informacion informal por parte de los usuarios y areas. Generan un descontrol de

registro de programacion de trabajos, sin tener en cuentas prioridades, tiempos y
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funciones a realizar. Se necesita una guia de gestion de mantenimiento para
cuantificar, examinar los registros y las secuencias de produccion, permitiendo un
estudio objetivo de las variables principales involucradas en el mantenimiento, asi
teniendo en cuenta la disponibilidad operacional de maquinas y produccion y
servicio de calidad; ya que en el estudio registrado no se tiene con un sistema
adecuado que pueda aportar informacion oportuna para agregar valor en la toma de
eleccion de estratégicas y asi contribuir con un mejor desempefio en la
productividad y calidad en la fabricacion de resortes reforzados para el area de

mantenimiento de distintas maquinas como staker, montacargas etc.

Silva (2017), segun en su informe de TPM (mantenimiento productivo total) enfatiza
el abandono mesurado de la mantenciébn de maquinas telares que originan un
sobrecosto y tardiamente solucionan los problemas luego de iniciado el incidente
implicando tiempos muertos y paradas imprevistas, con penalidades de venta en
cuellos de botella en distintas areas de la compafiia como causa superlativa en el
proceso. En la adaptacion del TPM(mantenimiento productivo total)se obtiene
perfeccionar el desarrollo de la mantencion concretandose una inversion econémica
para los gastos de mantenimiento en infraestructura, maquinaria y capacitacion de
mano de obra especializada para conseguir la Optima calidad y la cantidad

ambicionada de productividad.

Suncion (2017) ,segun la investigacion “Aplicacion del mantenimiento productivo
total para incrementar la productividad en la linea de produccion en la empresa
MGO S.A.C.” cuyo objetivo principal la determinacion del mantenimiento como
aplicacion central en las maquinas de produccion en linea. Teniendo en cuenta el
procesamiento y estudio de la data obtenida en un cierto periodo de
seguimiento(Seis meses  aproximadamente),inicialmente  teniendo  una
productividad de 0.67% vy disponibilidad de produccion de 0.81%.Luego de
implementar la TPM,atacando en 8 pilares para su fortalecimiento como: el

mantenimiento auténomo,checklist.las 5S,manufacture esbelta, indicadores de
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eficiencia focalizados etc. Lograndose llegar a una productividad estimada de 0.05%
mensual y disponibilidad de 0.149%.

Martell (2017), Realizé un estudio sobre “Gestion de mantenimiento y su incidencia
en el nivel de productividad de la empresa induamerica S.A”. En sus resultados
principales:

Evidenciandose analizar el tiempo que permanecen las tareas de mantenimiento en
espera en muchos casos es critico y su consecuencia econdmica es alarmante.
Actualmente las empresas se confrontan a entornos cada vez mas competitivos
debido a la constante evolucién de las tecnologias de fabricacion y gestion. La
variacion de costos por mantenimiento excedente con lo programado muchas veces

juega un rol importante.

Garcia (2015), En su estudio “El éxito del mantenimiento productivo total y su
relacion con los factores administrativos “. En la ciudad de Monterrey-México.
Donde podemos rescatar en sus conclusiones: El déficit de la mayoria de las
empresas industriales sobre el mantenimiento productivo total es un instrumento
empleado en areas de produccion y servicio, dirigida al aumento de la
disponibilidad y producciéon de la maquinaria, con resultados positivos econémicos
de las empresas. El siguiente estudio se compararon los resultados de una
encuesta realizada a 203 gerentes y supervisores de mantencién de las empresas
localizadas en Ciudad Juarez,Mexico.

APRIMIN(2017), articulo publicado “Propuestas del mejoramiento de productividad
en la mineria”, revela las falencias en relacionar la gestiéon en mantenimiento con
la productividad del sector minero Chileno, para abordar el desafio de incrementar
la productividad a largo plazo; incorporando sistemas operativos de gestion
eficaces; priorizando la eficiencia operacional y el desarrollo de capacidades
laborales; promoviendo la innovacion y la adaptacion de tecnologias.

Evaluando la demanda trimestral para pasar a la planificacion de produccién y
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programacion respectiva, en esa fase se identifica el cuello de botella para poder
incorporar la tecnologia. La realizacion de un mantenimiento sin la proteccion
debida en cada etapa de la gestion , produciendo un déficit en la productividad en

la industria minera actual chilena.

Villegas (2016), afirma: “Sin embargo, muchas empresas todavia aspiran llegar un
nivel superior de calidad en sus productos en la desorganizacion y el desorden al
interior de su organizacion. Esto es resultado a que muchas de las organizaciones

sostienen muchas costumbres e ideas antiguas de organizacion”.

Estos conceptos y costumbres arcaicos se encuentran intensamente arraigados en
nuestra sociedad y por tanto a las organizaciones que integran la misma, incluyendo
a las empresas, oficinas y fabricas. Para poder mantenerse en el mercado y ser mas
competitivas y rentables, las empresas deben eliminar estas costumbres y métodos
gue han quedado en el pasado, aplicar técnicas de gestion que han sido exitosas
en el primer mundo y esforzarse por lograr organizaciones solidas y flexibles, que
sean capaces de adaptarse rapidamente al cambio constante y adelantarse a las
necesidades de sus clientes.

15



1.2 Antecedentes de estudio.

Internacionales

Hurtado (2015), En el trabajo de investigacion “modelo de gestion de mantenimiento
para incrementar la calidad en el servicio en el departamento de alta tension de STC
METRO de la ciudad de México” en su (tesis de pregrado). México Donde podemos
rescatar en sus conclusiones:

La meta de adaptar los principios de gerencia,estructurados,eficientes,agil
respuesta y con alta confiabilidad. Teniendo como pilares el planificar, ejecutar e

inspeccionar el trabajo logrando los estandares deseados.

Vizcaino (2016), En su tesis “Desarrollo de un plan modelo de mantenimiento para
el funcionamiento adecuado de los equipos eléctricos y mecanicos de un edificio de
oficinas en la ciudad de cuenca”. (Tesis de pregrado). Ecuador, Donde podemos
rescatar: La importancia de la aplicacibn de un mantenimiento ya establecido
llevando un control estricto de las labores realizadas, tales como el tiempo de
ejecucion e insumos, materiales utilizadas en el trabajo encomendado.

Es una clara muestra que la metodologia usada en la planificacion en
mantenimiento de infraestructura de edificios publicos se basa en los equipos de

servicio como: Electronico,eléctricos,mecanico etc.

Ibafiez. (2016), En su tesis “Disefio de propuestas de mejora para el area de
produccion en la empresa puerto humos S.A”. (Tesis de pregrado). Chile, Donde
podemos rescatar:

Estableciendo con su inicio las 5 S’s en la implementacion de gestion de mantencion
enfocado desde la visibn productiva, para mantener un estricto control de
almacenacimiento,insumos,materia prima y otros recursos de la empresa. Teniendo
como objetivo la productividad, detectando las fallas, cuellos de botellas y demoras
en el proceso productivo, abastecimiento ,calidad y ventas, incentivando y
promoviendo la mejora continua, el mantenimiento preventivo y autosuficiente,

creando lideres de grupo para establecer una planificacién, liderazgo y
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comunicacién fluida con gerencia, evidenciando logros y fallas en sesiones

semanales con el corporativo.

Nacionales.

Diaz, A. (2015). Realizé un estudio sobre “Disefio de un plan de mantenimiento
preventivo para aumentar la fiabilidad operacional y reduccion de costos de
mantenimiento de los equipos en la empresa SAN FRANCISCO DE ASIS
LOGISTICA Y NEGOCIOS S.A.C. (Tesis de pregrado). Universidad Cesar Vallejo,
Trujillo- Perd. El presente estudio tiene la finalidad el disefio de un plan de
mantenimiento preventivo permitiendo el aumento de la fiabilidad en las
operaciones de la empresa, reduciendo los costd por mantencion y prevenir fallas
inesperadas. El primer punto que se tomd en la investigacion fue recolectar
informacion de los equipos y maquinarias tales como ;datos de placa, registro de
fallas, mantenimiento realizado a cada maquina etc. Determinando el costo y
egresos realizado por la empresa en periodos nov 2014- jul 2015 por concepto de
mantenimiento, cambios de piezas y fallas de emergencia. Se realizo el calculo de
los indicadores de mantenimiento y eficacia, teniendo en cuenta el andlisis de

criticidad de cada maquina.

Gonzalo & Garcia (2018), Realizo la tesis sobre “Propuesta de mejora de la gestion
de mantenimiento en una empresa de elaboracion de alimentos balanceados,
mediante el mantenimiento productivo total (TPM)”. (Tesis de pregrado). Lima —
Perd. Entre sus conclusiones resaltantes esta tesis universitaria nos permite
conocer el incremento en la productividad y la mejor distribucién del espacio en
planta que se puede obtener de manera real al implementar la metodologia 5s en
un taller metal mecanico. También nos permite conocer las experiencias que
tuvieron los investigadores durante el proceso de implementacion de la metodologia
y demostrar de manera practica los beneficios de usar la metodologia y su

importancia como base para un proceso de mantenimiento autbnomo (TPM).
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Altamirano, Y & Zavaleta, M. (2016), Realizo la tesis sobre: Plan de gestion de
mantenimiento preventivo para mejora de la productividad en la empresa NAYLAMP
— CHICLAYO 2016. (Tesis de pregrado). Universidad sefior de Sipan. Chiclayo-
Peru. El presente informe evidencia la contribucion concreta en minimizar los costos
y por ende maximizar la utilidad deseada en la organizacion con la ejecucién de la
gestion de mantenimiento preventivo en la empresa Destileria Naylamp,con la
poblacion de 39 maquinarias de la empresa, con una muestra de tipo no
probabilistica por convivencia y formado por las maquinarias de produccién. El
resultado resaltante fue la confiabilidad de la maquinaria y aumentar la productividad

notable.

Locales.

Gamarra (2018), es su tesis denominada “Propuesta de mejora en la gestidon de
mantenimiento del area de hilanderia en las etapas de prehilado para una empresa
textil basado en la implementacién de TPM”, desarrollado en la Universidad Peruana
de Ciencias Aplicadas (UPC), Lima, Peru. Se determiné que la condicién actual de
proceso de la empresa textil es ineficaces e inadecuadas para asegurar calidad en
el producto, al no poseer una guia de mantenimiento preventivo determinado, para
la accesibilidad para implementar el correcto uso de la gestion de mantenimiento y

por ende reducir las fallas y eliminar paradas inesperadas en las maquinas.

Ordaya & Montero (2017), en su tesis “Deficiencias en el proceso productivo de la
planta de agua de ultrafiltracion por osmosis inversa de una refineria en el afio
2017.7, en la escuela de ingenieria industrial de la universidad privada del norte de
Lima. Al finalizar el proyecto se concluyé que lograron tener un programa de datos
de toda la matriz del proceso de Ultrafiltracion de Osmosis inversa 48% de
mantencion correctivos no ejecutados ademas de la ausencia de mantenimientos

preventivos.
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Rojas.J (2017), Realizo la tesis sobre “Mejora del plan de mantenimiento preventivo
de los equipos pesados de la empresa maquinarias U-Guil para optimizar la gestion
de flota”. (Tesis de pregrado). Lima — Peru. Entre sus conclusiones resaltantes en
un sistema de gestion moderno la rentabilidad es fundamental, por lo tanto, es
preciso reducir los costos variables de operaciones, definiendo en costo pasivos
como : los combustibles, los neumaticos, tren de rodamiento, costo de mantencion
y reparacion. Para la optimizacion de costos variables, actualmente 03 indicadores
con importancia, teniendo como base la aplicacion o la eleccion conveniente de la
maquinaria en situaciones del area de trabajo, material, etc., las mismas que
tendran el disefio adecuado, potencia de motor, sistemas hidraulicos y tren de
fuerza segun las caracteristicas del material. Con la implementacion de los
indicadores de gestion de mantenimiento como disponibilidad, tiempo promedio
entre fallas, tiempo promedio de reparacién se obtiene un indice de monitoreo
constante de las maquinas, como se ha desarrollado en el presente informe que
inicialmente se tenia 89% de disponibilidad, 67h MTBF y 6.22H MTTR, con la
aplicacion de mejora del plan de mantenimiento se logr6 optimizar los indices a 93%
disponibilidad, 131.07h MTBF y 3.84 MTTR con ello generando mayor rentabilidad

a la empresa.
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13

13.1

1.3.2

Teorias relacionadas al tema.

Productividad.
Segun Belcher. (2001):
Es la conexién proporcional entre la produccion de una empresa vs los

medios, recursos empleados para el proceso.

Mantenimiento de Autonomia.

Segun Cuatrecasas, L. (2010):
Es la fase de adiestramiento para la ejecucibn de la
TPM(Mantenimiento Productivo Total),cuya finalidad principal es
adiestrar al trabajador del proceso en las labores del mantenimiento
productivo, agregando el aseo y labores particulares para la

identificacion de falencias en los equipos.

Tipos de mantenimiento:

El mantenimiento correctivo es la accién inmediata sobre la maquina
producida por una falla, falencia o desperfecto, con la finalidad de darle
prioridad para el mantenimiento preventivo. Segun GARCIA (1998) indica
gue el mantenimiento correctivo llamado también “mantenimiento rotura” solo

se ejecuta en las maquinas durante una falla producida.

Mantenimiento preventivo. Es el mantenimiento cuya finalidad principal es
evitar fallas y paradas inesperadas de los equipos, la anticipacion como
herramienta para no provocar perdidas de produccion en la organizacion
teniendo un plan de ejecucion, programa de mantenimiento mensual o anual.

(Cuatrecasas y Torrell, 2010.)
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1.3.3

134

Mantenimiento Predictivo. Es el mantenimiento cuya finalidad se basa en la
deteccion y estudio de fallas evitando que se desarrolle y se vuelva critica.
Asi mismo Gomez (1998),sefiala que este mantenimiento también llamado
mantenimiento de la condicion o estado, se origina a las necesidades de
reduccion de costos y anticipandonos a llegar al mantenimiento correctivo y
preventivo. Es una clara muestra los formatos de Check list de cada méaquina,

teniendo data sobre su vida util y linea de trabajo.

Inspeccién autbnoma: Plantea la implementacién de hojas de verificacion, las
cuales facilitan la identificacion de los problemas y contribuye a garantizar la

adecuada reparacion de los equipos de trabajo.

Mejora Continua.

Palabra traducida en japonés como Kaizen, es un gran instrumento para el

crecimiento permanente en la productividad en los procesos de la

organizacion. .

Segun Imai, M. (1998):
La estandarizacion, las 5 S (Housekeeping) y la eliminacién del Muda
son las tres columnas del Kaizen en la vision de sentido comun y bajo
costo hacia el mejoramiento. La implementacién de esta metodologia
en cualquier rubro empresarial debe iniciar su accién con tres pilares:
5S ,eliminacién de muda y estandarizacion, las cuales no estan

anexadas a innovacion tecnologica y teorias gerenciales.

Lean Manufacturing.

Palabra traducida en espafiol Manufactura Esbelta, consiste en herramientas
diferentes con la finalidad de identificar y desechar aquellas actividades que
no influyen en la produccion o servicio final, cuyo objetivo la disminucion de
costos e incrementar la rentabilidad de la compafiia.

De acuerdo con Susilawati A, Tan J, Bell D, et al (2015):
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La terminologia Lean posee un conjunto de técnicas que reconocer y
desechan las diferentes clases de desperdicio. Es por esta razén que se le
conoce como instrumento de “vision Holistica”, ya que intervienen en la

produccion de la empresa.

Herramientas de Diagndstico
1. Herramientas Operativas

2. Herramientas de Seguimiento.

Entre las Herramientas Operativas destacan: 5S, SMED, TPM y Kanban,
mientras que entre las Herramientas de Seguimiento se encuentran Control
Visual y KPI’s.

Beneficios.

Algunos de los beneficios que nos da implementar la metodologia Lean
Manufacturing segun Shingo, S. (1993) son:

a) Disminucién del area a raiz de la disminucién del inventario.

b) Procedimiento de produccién mas adaptable.

c) Reduccion de costeo en producir.

d) Acortar los tiempos de entrega.

e) Aumento de eficiencia en la maquinaria.

f) Reduccion de muda.

1.3.5 Muda.
Se llama Muda es todo proceso o factor que no afade valor al
proceso,produccion,es el desecho. Segun Shingo, S. (1993):
Se pueden identificar 7 tipos principales de desechos o Muda:
A. Produccion exagerada.
B. Tiempo de espera.

C. Transporte redundante.
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@ m m o

Reproceso.
Inventario excedente.

Movimiento innecesario.

. Producto defectuoso.

1.3.6 Metodologia 5 s que ayuda a la implementacion a la TPM.

Las 5s son ciertas de los principales instrumentos utlizados en la

metodologia Lean Manufacturing. Segun Cuatrecasas, L. (2010):

Las 5S, también conocidas como Housekeeping, son 5 fases dentro
del inicio de labores en los procesos tanto en produccién y
mantenimiento, obteniendo mayor eficacia y agilidad. Su finalidad es
tener ningun accidente, ningun defecto, ningln desecho y averia.
Cada una de las S corresponde a la primera letra de 5 términos de
origen japonés, que describen cada una de las etapas de la
metodologia.

Algunos de los principales beneficios que se pueden lograr
implementando esta metodologia son:

Incrementar la seguridad y la salud ocupacional en el puesto de
trabajo.

Desechar labores que no agregan valor.

Incrementar los niveles de eficiencia, productividad y calidad.

Reducir los desechos.

Perfeccionar el area de labores.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LO QUE SIGNIFICA << 5 S >
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Fuente https://goo.gl/images/3Rz2ys

1.36.1 SEIRI (organizacion o clasificacion).

Segun Imai, M. (1998),es la separacion de lo indispensable de lo innecesario

en porciones convenientes y de utilizacion.

Esta primera fase del Housekeeping ,determina el clasificar lo items del
gemba en 2 condiciones “lo dispensable y lo indispensable” y el desechar o
suprimir del gemba esto ultimo. Estableciéndose un limite en el nidmero

preciso a utilizar.
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Fuente https://goo.gl/images/wjBE7W
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1.3.6.2 SEITON (orden).

Segun Imai, M. (1998),una vez implementada la primera etapa de la
metodologia, la siguiente etapa o segunda “S” consiste en ordenar los
materiales que mas se utilizan en el area de trabajo, de tal forma que
cualquier persona, incluso de otro puesto de trabajo, con ello localizar,

utilizacion y guardar satisfactoriamente.

1.3.6.3 SEISO (Limpieza).

Segun Cuatrecasas, L. (2010),la implementacion de la limpieza junto con
las 2 primeras etapas sera la clave del éxito para optimizar, simplificar y
estandarizar los deberes que tiene cada operario en su puesto de trabajo,
consiguiendo a distintas areas mantengan autonomia superior, mejorando

la eficiencia del proceso y los resultados de la empresa.

OPTIMIZACION,
SIMPLIFICACION Y

ESTANDARIZACION

FIGURA 1.2: Objetivos de la “3" Seiso
FUENTE: Cuatrecasas (2010)
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1.3.6.4 SEIKETSU (estandarizacion).

Segun Imai, M. (1998).Seiketsu en esta fase se ejecutaran los
procedimientos e instructivos que asegure la continuidad de las primeras
3s,mejorando el modo adecuado y permanente de la ejecucion en la
limpieza del area de trabajo. Integrando a cada colaborador las
responsabilidades de clasificar, ordenar y limpiar su area de trabajo.
Establecer un programa de limpieza diaria ,realizada en 15 min de tiempo al
inicio y final de cada turno, dia de labores.

1.3.6.5 SHITSUKE (disciplina).

Segun Imai, M. (1998).La ultima “S” a implementar es la disciplina, la cual
busca que la metodologia propuesta se lleve a cabo de manera efectiva. Es
en esta etapa final que se capacita a todos los involucrados para que cumplan
correctamente todo lo estipulado en la metodologia y de este modo mejorar
la productividad, la rapidez, los costos, la calidad, entre otros beneficios.
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TPM.

Definicion de la terminologia.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM por sus siglas en inglés) es un
método de gestidn busca evitar pérdidas en el proceso de produccion,
incrementando su eficacia e implicando a todas las areas y trabajadores en
general, desde operarios hasta los ejecutivos, y orientando sus acciones

apoyandose en las actividades en pequefios grupos. (Rabello, 1997).

Productividad.

El concepto de productividad es bastante simple: se trata de la relacion entre
lo que produce una organizacién y los recursos requeridos para tal

produccion. (Belcher, 2001).

Mantenimiento
Basadoen
Condicion

Productivo
\Total

Optimizacion m
Mantenimiento | | Centrado en
Preventivo Confiabilidad

Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing).

5s.

Son los instrumentos que le ayudaran a desechar todas las operaciones que
no le agregan valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el
valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se requiere.
(Gutiérrez, 2000).

Las 5S, también conocidas como Housekeeping, son 5 fases dentro del inicio
de labores en los procesos tanto en produccion y mantenimiento, obteniendo

mayor eficacia y agilidad. Su finalidad es tener ningun accidente, ningun
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defecto, ningun desecho y averia. Cada una de las S corresponde a la
primera letra de 5 términos de origen japonés, que describen cada una de las

etapas de la metodologia. (Cuatrecasas, 2010).

Calidad.
Calidad es un grado predecible de uniformidad y fiabilidad a bajo coste,

adecuado a las necesidades del mercado. (Deming, 1992)

Clasificar (Seiri).
“Separar o Clasificar’ (Seiri en japonés o Sort en inglés), es decir identificar
todo aquello que nos sea necesario en el puesto de trabajo, separarlo y luego

eliminarlo, como el primer paso en la aplicacién de la metodologia 5s. (Imai,
2001).

Control de Calidad.
Es la agrupacién de técnicas y métodos que sirven para la orientacion,
supervision y verificacion de las fases antes mencionadas con la finalidad
de tener un producto o servicio de calidad esperada. Tengamos en cuenta
gue no es solo documentaciéon plasmada, ni cadena de formulacion
estadistica o aceptacion de tablas de control .Enfatizando que todos los
responsables e involucrados del proceso somos responsables de un buen

control de calidad. (Hansen,1989).

Disciplina (Shitsuke).
Shitsuke o Disciplina significa el ayudar a los empleados a adquirir
autodisciplina; los empleados con autodisciplina estan siempre participando

en las 5 S, asumen un interés real en el kaizen y se puede confiar en su

adhesion a los estandares. (Imai, 2001).
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Estandarizar (Seiketsu).
Seiketsu en esta fase se ejecutaran los procedimientos e instructivos que
asegure la continuidad de las primeras 3s,mejorando el modo adecuado y
permanente de la ejecucion en la limpieza del area de trabajo. Integrando a
cada colaborador las responsabilidades de clasificar, ordenar y limpiar su
area de trabajo.
Establecer un programa de limpieza diaria ,realizada en 15 min de tiempo al

inicio y final de cada turno, dia de labores.(Imai, 2001).

Mejora Continua (Kaisen).
Consiste en realizar minimas variaciones y constantes en el area de labores,
utilizando los medios factibles. Kaisen es un desarrollo que brinda una
estructura organizativa complementaria, con el fin de encontrar la solucion a
problemas comunes en la operacion, asi como contribuir en la
implementacion de proyectos de mejora a través de la participacion de todo
el personal en equipos de trabajo. (Imai, 2001).

Limpiar (Seiso).
Seiso significa el concepto de “Limpiar” (Seiso en japonés o Scrub en inglés),
es decir limpiar herramientas y lugares de trabajo removiendo manchas,
mugre, desperdicios y erradicando fuentes de suciedad, como el tercer paso
en la metodologia. (Imai, 2001).

Ordenar (Seiton).
“Ordenar” (Seiton en japonés o Straighten en inglés), es decir poner en orden
todo aquello que sea realmente necesario en el puesto de trabajo, de manera
gue se tenga facil acceso a estos, como el segundo paso en la metodologia.

Conocida como la segunda etapa de la metodologia 5S. (Imai, 2001).
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1.6

Formulacion del problema.

¢,De qué manera la Gestion de mantenimiento puede incrementar el proceso
productivo de fabricacion de resortes reforzados en el area de mantenimiento
Contrans sac 20207?

Justificacion e importancia del estudio.

Con la gestion de mantenimiento se busca la mejora del desempefio de la
empresa en cuanto a reducir gastos de realizacion de trabajo por utilizacion
de proveedores terceros, minimizando el tiempo de para de maqguinas con el
fin de incrementar la produccién de proceso de fabricacion de resortes.

En lo tedrico. Segun la NTP-ISO 9000:2001, La gestién de mantenimiento es
una mejora continua donde es una “labor frecuente para incrementar la
capacidad para cumplir los requisitos” siendo los requisitos la “necesidad o

expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria”

En lo econdmico. La inversion en la implementacion no son montos fuertes
de inversion considerando que su ejecucion seria en procedimientos,
capacitaciones para los trabajadores, para buscar una mejora continua y flujo

de produccién sin pérdidas de tiempo.

En lo social. ElI proyecto busca solidificar la satisfaccion del cliente,
brindandole el mejor servicio de almacenaje de su carga, tanto como la
valoracion profesional y personal de cada colaborador que se distingue

ejecutando la propuesta.

Hipotesis.

implementacion de la Gestion de mantenimiento incrementara la

productividad de Contrans sac.

30



1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo general.

El Objetivo general del proyecto de investigacion es elaborar el plan de gestion
de mantenimiento para incrementar la productividad en la fabricacion de

resortes reforzados en el area de mantenimiento Contrans SAC.

1.7.2 Objetivos especificos.

a) Estimar y documentar los niveles de productividad actual del area de
mantenimiento Contrans sac.

b) Disefar el proyecto de gestibn de mantenimiento para incrementar la
productividad en la fabricacion de resortes reforzados en el area de
mantenimiento Contrans sac.

c) Estimar el costo de ejecucién de beneficio de la propuesta el area de

mantenimiento Contrans.
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I MATERIAL Y METODO

2.1 Tipo ydisefo de lainvestigacion.

2.1.1 Tipo de investigacion.

El presente proyecto de investigacion es del tipo descriptivo, cuantitativo,

proposicional y explicativo.

Al describir una existencia de posiciones ,evento ,persona ,grupo o comunidad que

se plantea y pretendiendo analizar a fondo.(G.Arias 2012).

2.1.2 Disefio de la Investigacion.

El presente proyecto de investigacion es explicativo, no experimental y, de acuerdo

con sus variables, es un pre-experimento. Es no experimental porque no hemos

manipulado ninguna variable 1 para observar sus efectos sobre la variable 2.

2.2 Variables, Operacionalizacion.

2.2.1 Variable Independiente.

X: La variable independiente: sera

2.2.2 Variable Dependiente.

Y: La variable dependiente: “Productividad”.

2.2.3 Operacionalizacion.

“Gestion de  mantenimiento”.

Tabla 1: Operacionalizacion de la variable dependiente
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Incrementar la
productrvidad
de la
fabricacion de
resortes
reforzados
para el area
de
mantenimient
o Contrans
SAC

Ewvaluar ¥
documentar los . e
niveles de Ca I"Itldal_j’ Requerimiento Analisis i
L produccién real documentario,
productividad  ~—rtemm———— | por mes/resorte registro de
actual del area : fabricado por g iy
de requenmientos dia produccion, control
. programados de procesos.
mantenimiento
Contrans.
c%\;?cl)ugé el Los costos de
implementacio g‘:ggglguf”o .r!_\nélisis contable,
n de beneficio | Control pérdidas de libros contables,

de la propuesta
el area de
mantenimiento
Contrans.

Financiero

tiempo en el
proceso de

registros de merma
en produccion.

fabricacion

(X)
Implementar
la gestion de

mantenimiento

Analizar como se
desarrolla el plan
de gestion de
mantenimiento
en la empresay
explicar los
beneficios y
falencias que
trae su
implementacion.

Disefiar el plan de
gestion de
mantenimiento
para incrementar
la productividad en
|a fabricacion de
resortes

OEE

Tabla :2 Operacionalizacion de la variable independiente

Check list semanal.

Registro de
Paradas y sucesos

Registro mensual

KPI de efectiva de
maquina (%)
Criticidad de
o equipos
Desabastecimiento Modos de fallas
y fallas en los de equipos
equipos.

Tasa de fallas de
equipos
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2.3 Poblacion y muestra.
2.3.1 Poblacion.

Segun Valderrama, (2015) “Indica que la poblacion es un sector de valores de cada
variable que se obtiene de las unidades que pertenecen al universo”. Por ello la
poblacion de esta investigacion se encuentra constituido por 30 trabajadores
contabilizados en los 3 turnos de trabajo para la fabricacion de resortes reforzados

en el area mantenimiento; visualizada en la tabla 1.

Tabla 3: Distribucion poblacional

Area Lugar SUB TOTAL
Produccion Planta resortes reforzados Contrans | 18
Callao
Mantenimiento | Planta resortes reforzados Contrans | 12
Callao
TOTAL 30
Fuente: Datos obtenidos de la Empresa Contrans “Callao”
Elaborado: Responsable de la investigacion. Callao mayo 2018.

2.3.3 Muestra.

Segun HERNANDEZ, (2014) ,es el incremento de la poblacion que se reune la data
necesaria ,para la comprobacién precisa y debe caracteristico de la poblacién. Por
lo tanto, en este proyecto siendo innecesario realizar muestreo y la muestra se

encuentra considerada semejante a la poblacion.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez vy
confiabilidad.

La técnica principal que se utilizo en el desarrollo de la tesis es correlacional, ya que
se busco la conexidn en las 2 variables y la afectacion de una de ellas a la otra con
el objetivo de entender su volumen, direccién y origen.

También se uso la técnica inductiva — deductiva, la cual de descompuso la variable
para examinar sus comparaciones ,semejanzas ,diferencias ,raices ,origen y

consecuencias con la otra variable estudiada.

2.4.1. Parala variable 1.

Se elaborara la escala de actitud de Likert con la finalidad de conocer la
aceptacion o rechazo del personal capacitado sobre la Propuesta de

implementacion de la gestion de mantenimiento.

2.4.2. Parala variable 2.-

Asimismo, se preparara la escala de actitud de Likert para medir las categorias
de los conocimientos (6ptimo-deficiente) asimilados de la importancia y

conocimiento de la metodologia que se propone implementar.

2.4.3. Validacion y confiabilidad de los instrumentos de medicion

En la labor de campo, se formularon dos instrumentos de recojo de datos, uno
gue corresponde para la variable 1 y otro para la variable 2, ambos instrumentos

de medicion pasaron por la prueba de validez y confiabilidad.

35



2.4.4. Validacion de contenido de la variable 1.

Para la validacion se tendr4 en cuenta la validez de contenido y para ello se
realizara el uso de la prueba binomial y procesado en el SPSS cuyo resultado se

detalla en la siguiente tabla:

P promedio = 0,01

P promedio < 0,05

La prueba binomial indica que el instrumento de medicién es védlido en su
contenido porque el resultado es menor al nivel de significancia de 0,05

Fuente: Elaboracién propia

2.4.5. Validacion de contenido de la variable 2

La prueba binomial para la variable 2 se detalla en la siguiente tabla:

P promedio = 0,01

P promedio < 0,05

La prueba binomial indica que el instrumento de medicion de la variable 2 es
valido en su contenido porque el resultado es menor al nivel de significancia de
0,05

Fuente: Elaboracion propia
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2.4.6. Confiabilidad del Instrumento de medicién

a. En la variable 01
Midiendo el nivel de confiabilidad del instrumento de la variable 1:
Implementacion de gestion de mantenimiento, hemos recurrido a la prueba de Alfa

de Cronbach cuyo resultado fue:

Resumen del procesamiento de los casos

N %

Casos Validos 30 100,0
Excluidos 0 ,0

Total 30 100,0

a. Eliminacién por lista basada en todas las

variables del procedimiento.

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de

Cronbach N de elementos

747 10

Resumen
Acorde a la conclusion del estudio de fiabilidad que es, 747 y cotejando con
la tabla categoérica, llegando al resultado que el instrumento de medicion es de

congruencia interna con orientacion a la subida.

b. En la variable 02
Midiendo la confiabilidad del instrumento de la variable 2: aumentar la productividad
de la planta Contrans Callao, se realizo la prueba de Alfa de Cronbach cuyo

resultado fue:
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Resumen del procesamiento de los casos Estadisticos de fiabilidad

N % Alfa de
Casos  Validos 30 100,0 Cronbach N de elementos
Excluidos 0 ,0 ,736 10
Total 30 100,0

a. Eliminacion por lista basada en todas las

variables del procedimiento.
Resumen
De acuerdo con los resultados del andlisis de fiabilidad que es ,736 y segun
la tabla categorica, se determina que el instrumento de medicion es de consistencia

interna con tendencia a ser alta.

2.5 Procedimiento de andlisis de datos.

a. El siguiente informe se efectu6 por medio de recoleccidon de data
mediante encuestas que se realizaron a los Trabajadores, para alcanzar
los resultados visibles y concreto .

b. La data recolectada en las encuestas y se agrego en la tabla matriz de
data, tanto para la variable 1 y 2 con el objetivo de unirlos y analizados
mediante técnica estadistica determinada.

c. Los métodos estadisticos empleados para la prueba de Hipétesis fueron
determinadas por la prueba de Lickert ya que ayuda asociar variables
cualitativas.

El procedimiento que vamos a utilizar para recolectar la informacion

necesaria para nuestra investigacion es la observacion y analisis de los

reportes provenientes del ERP SAP, poderosa herramienta tecnoldgica que

utiliza Contrans SAC, para registrar y evaluar toda la informacién referente a

Sus operaciones.
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Tabla 4: Anélisis Documentario

Técnica Instrumento Fuente Descripcion
Recolectar informacion en el ERP SAP
correspondiente a los ingresos, devoluciones y
requerimientos de produccion de resortes
reforzados en Contrans Callao.
Reportes de | Recolectar informacion en el ERP SAP
gestion. correspondiente  a reportes mensuales de
Andlisis Hoja de Analisis | Documentacion de | eficiencia y gestiéon de la planta. Cada uno de los
documentario los ingresos | documentos debe ser cuidadosamente
egresos. analizado.
Reportes Se recomienda registrar todas las observaciones
mensuales de | encontradas en los indicadores y reportes, para
rendimiento y | conocer de manera real la naturaleza de los
eficiencia. indicadores.
Fuente: Elaboracion propia
2.6  Criterio ético.

De acuerdo con las normas de investigacion cientifica solicitados por
Concytec y las normas legales correspondientes, nuestra investigacion va a

respetar los siguientes criterios éticos:

En el caso de criterio ético Medio Ambiente la forma en que vamos a
garantizar este criterio ético es cumpliendo con lo indicado en el Sistema de
Gestion Medio ambiental 1ISO 14001. Tal como se menciona en la tabla,
ninguna de las etapas del proceso de elaboracién de fabricacion de resortes
reforzados ha sido considerada como un aspecto ambiental significativo, por
lo que el proceso no es considerado un riesgo de alto potencial para el medio
ambiente.

En el caso del criterio ético Confidencialidad el modo en que vamos a

garantizar este criterio es protegiendo cuidadosamente la identidad del
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personal del area, asi como evitaremos publicar cualquier férmula, receta de

fabricacion, o cualquier otro aspecto del area que pueda generar algun tipo

de reclamo por parte de la empresa que nos ha dado las facilidades para el

desarrollo de la investigacion.

En el caso de criterio ético Obijetividad el analisis de la informacién se

garantiza por ser informacion obtenida en el campo, por observacion directa

del proceso productivo.

2.7 Criterio de Rigor cientifico.

Tabla 5:
Titulo Problema Objetivos Hipodtesis Variables Indicadore
S
Implementacion | ¢De qué manera la gestion General. Proponer la La Dependiente. Personas
de la Gestion de | mantenimiento nos va Implementacion de la gestion de implementaci6 | Mejorar la | entrevistada
mantenimiento | a permitir incrementar | mantenimiento para mejorar la ndela productividad de | S
para mejorar la | productividad de la Planta Gestion de

productividad en
la fabricacion de
resortes
reforzados en el
area de
mantenimiento
de Contrans

sac.

de Contrans Callao

productividad de la Planta de
Callao Contrans SAC.

Especificos. Instruir y capacitar al
personal de cada area de Contrans
en la gestion de mantenimiento.

Evaluar y documentar los niveles

de productividad actual de la planta
Callao.

Brindar al personal herramientas e
instrumentos necesarios para
aplicar la gestion.

Documentar mejoras generadas
por implementar la gestion de
mantenimiento.

Poner en préactica el concepto de
“Separar” (Seiri en japonés o Sort
en inglés), es decir identificar todo
aquello que nos sea necesario en
el puesto de trabajo, separarlo y
luego eliminarlo, como el primer
paso en la aplicacion de la
metodologia 5s.

mantenimient
o}
incrementara
la
productividad
de Contrans
SAC.

la planta
Contrans Callao

Independiente.

Implementar la
gestion de

mantenimiento.
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Poner en préactica el concepto de
“Ordenar” (Seiton en japonés o
Straighten en inglés), es decir
poner en orden todo aquello que
sea realmente necesario en el
puesto de trabajo, de manera que
se tenga facil acceso a estos, como
el segundo paso en la metodologia.
Poner en préactica el concepto de
“Limpiar” (Seiso en japonés o
Scrub en inglés), es decir limpiar
herramientas y lugares de trabajo
removiendo manchas, mugre,
desperdicios y erradicando fuentes
de suciedad, como el tercer paso
en la metodologia.

Poner en practica el concepto de
“Sistematizar” (Seiketsu en
japonés o Systematize en inglés),
es decir llevar a cabo una rutina de
limpieza y verificacién, como el
cuarto paso en la metodologia.
Poner en practica el concepto de
“Estandarizar” (Shitsuke en
japonés o Standarize en inglés), es
decir normalizar los cuatro pasos
anteriores para construir un
proceso sin fin y que pueda
mejorarse, como el quinto paso en

la metodologia.

Fuente: Elaboracién propia.
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3.1

RESULTADOS

Recursos humanos:

Resultados en Tablas y Figuras.

Se realiz6 una encuesta para seis trabajadores claves de un total de 30 trabajadores

de la organizacion que se encuentran involucrados y familiarizados en el proceso

de fabricacion de resortes reforzados en Contrans Callao. Se toma criterio del nivel

de calificacion siguiente:

Tabla 6:
NIVELES DE CLASIFICACION
SIEMPRE CASI SIEMPRE ALGUNA VEZ NUNCA
4 3 2 1
Tabla 7:
TRABAJADORES ENCUESTADOS

E1l E2 E3 E4 E5 E6

JEFE DE COORDINADOR

ADMINISTRACION |DE SUPERVISOR DE | MAQUINISTA

Y MANTENIMIENTO | JEFE DE MANTENIMIENTO | DE TECNICO DE
MANTENIMIENTO |Y PROYECTOS OPERACIONES | Y RESORTES RESORTERA | MANTENIMIENTO

Fuente:

Elaboracion propia.
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Al término de la realizacion de la encuesta se establecio la sumatoria del puntaje de
las respuestas, obteniendo el siguiente resultado.

Tabla 8: Escala de Lickert de trabajadores encuestados.

Consulta / Encuesta | E1 E2 E3 E4 ES E6 NOTA

18
10
15

16
21
17

22
15
16
TOTAL 176

O O O O ST OO OV IO T PSR FUCRR T NG)
w N (DR P w D[N |w , |w
NN W R, W s NN, w
N R Wk, w | w [N RN w
N (D DN W (DD, DN |w
w NP | ww lw v |w N s

Se detall6 los puntos de las 12 causas que se considerd6 como importantes que
afectan en el estado actual de la empresa, la eficiencia y eficacia, siguiendo con el
diagrama de Pareto para obtener los resultados de proceso de mantenimiento.

Tabla 9: Causas de problematica actual descrito en el analisis Pareto.

ANALISIS DE PARETO

CAUSAS PUNTOS

Falta de mantenimiento

correctivo 22 12.50 12.50%
Falta de capacitacion 21 11.93 24.44%
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Mala condicidon de maquina

resortera 18 10.23 34.67%
Desempefio bajo del personal 17 9.66 44.33%
Falta de registro de

mantenimiento 16 9.09 53.42%
Falta de repuestos 16 9.09 62.51%
Falta de herramientas 15 8.52 71.03%
Falta de manual de

mantenimiento 15 8.52 79.55%
Resortes de baja calidad 10 5.68 85.23%
Espacio reducido en el taller 9 5.11 90.34%
Pérdida de tiempo 9 5.11 95.45%
Mala asignacion de trabajo 8 4.55 100%

TOTAL 176 100.00

En la siguiente tabla 15, se verifica el comportamiento del diagrama Pareto sobre la
improductividad del proceso de fabricacion de resortes reforzados en la empresa
Contrans Sac Callao 2018.

Figura 1: Andlisis de Pareto

ANALISIS DE PARETO

25 120.00%
20 100.00%
80.00%

15
60.00%

40.00%
I I I N
[ I 0.00%
5 6 7 8 9 10 11 12

I \° s CAUSAS @ PUNTOS BB Porcentaje relativo === Porcentaje acumulativo

10

Fuente: Elaboracion propia,
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Continto presentando en las tablas y cuadros los resultados de produccién total del
area (en unidades), durante los 12 meses que han sido evaluados (enero 2018 a
diciembre 2018). Tal como se ha mencionado anteriormente, la unidad de
produccion (Batch de merma) es de 13,66 unidades promedio de requerimiento
ticket de la planta de resortes de Contrans. Se muestra en graficos las necesidades
del usuario interno por el requerimiento de resortes (Operaciones Maquinarias),
teniendo en cuenta que la empresa cuenta con 20 equipos toploder (50 resortes por

equipo) ,15 staker (100 resortes por equipo) y 40 montacargas (40 resortes por
equipo).

Tabla 10: Numero Maquinarias

TOTAL
RESORTES/S
STAKER 15
MOMNTACARGA 40 1600
TOFLOCER 20 000
TOTAL T 4100
Fuente: Elaboracién propia

Figura 2: Relacion maquinaria vs numero de resortes.

COMPONENTES COMPLETADOS

a5 50 20 75

STAKER MONTACARGA TOFLODER TOTAL

Fuente: Elaboracién propia
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Se realizd un seguimiento de las incidencias que perjudican a nuestro usuario

interno (operaciones), teniendo como resultado la siguiente tabla.

Tabla 11: Incidencias de Maquinarias (usuarios internos)

TIPO DE INCIDENCIA INCIDENCIAS % INC ACC. % ACC
HIDRAULICO 16 21.92% 16 21.92%
MONTACARGA LLANTAS 15 20.55% 31 42.47%
ELECTRICO 9 12.33% 40 54.79%
FRENO 6 8.22% 46 63.01%
MOTOR 5 6.85% 51 69.86%
RESORTES REFORZADOS 4 5.48% 55 75.34%
STACKER LLANTAS 4 5.48% 59 80.82%
TRANSMISION 4 5.48% 63 86.30%
ESTRUCTURA 3 4.11% 66 90.41%
MECANICO 3 4.11% 69 94.52%
TALLER 2 2.74% 71 97.26%
TERMINAL TRUCK LLANTAS 1 1.37% 72 98.63%
TOPLOADER LLANTA 1 1.37% 73 100.00%
Total general 73 100%
Fuente: Elaboracion propia.

Presupuesto:

Se detalla los gastos generados para la realizacidn de este proyecto, los materiales que se
utilizo,viaticos, pasajes etc.

Tabla 12: Materiales

Detalle Cantidad Valor (S/) Total (S/)
Tarjetas Amarillas 100 0.5 50
Tarjetas Rojas 100 0.5 50
Tarjetas Verdes 100 0.5 50
Tarjetas Naranjas 100 0.5 50
Cinta adhesiva 5 4.5 22.5
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Papel Bond 200 0.05 10
Almuerzos 16 9 144
Pasajes 18 1 18
Gaseosas 3 It. 6 8.5 51
Sub Total 445.5
Fuente : Elaboracién propia
Tabla 13: Servicios
Detalle Cantidad Valor (S/) Total (S/)
Horas hombre 32 9.25 296
Coordinador
Horas hombre 96 4.75 456
Ayudante planta
Sub Total 752

Financiamiento:

El financiamiento se dara dependiendo de la recomendacién de la propuesta del

trabajo de investigacion a la jefatura general de mantenimiento y operaciones para

el andlisis respectivo econémico.

Cronograma de Ejecucion:

De acuerdo con las actividades programadas para la propuesta de la ejecucion de

la metodologia Gestion de Mantenimiento en la planta de fabricacion de resortes

reforzados Contrans Callao, se disefio el siguiente diagrama de Gantt, el mismo que

incluye las actividades ejecutadas y pendientes y las fechas programadas para

ejecutar las mismas.
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Grafico 3: Numero de incidencias por tipo de sistema & Porcentaje acumulado.
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ORGANIGRAMA CORPORATIVO:

Amacén y
Suministro

Asistente de
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Fuente: Elaboracién propia.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA DEL AREA DE MANTENIMIENTO CONTRANS

MANO DE OBRA MEDIO MAQUINARETA
AMEIENTE
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Mediante el diagrama Ishikawa se establecio la situacion actual que se encuentra en la fabricacion de resortes reforzados
en la empresa Contrans, de acuerdo con la data suministrada por parte de la jefatura de mantenimiento, operaciones y
SIG.

Teniendo como meta relativa 91 % de aceptabilidad, pero en el afio fiscal no cumpliéndose por diferentes motivos y

contratiempos, es la causa principal mi proposicion de la gestion de mantenimiento para alcanzar la meta deseada.

Grafico 4: KPI obtenido del afio 2018

Nombre del

. % de requerimiento atendidos
Indicador
s Mantener el nivel de satisfaccién del cliente en un nivel nc mencr al
Obijetivo
%
Proceso P14 - Mantenimienta

[ N* de requenmientos atendidos [ N* total de requerimientos

Forma y Cdlculo solicitados| x 100%

Unidad de %

|Medida

Pericdicidad Mensual

Meta >35%

Responsable de

fijar y lograrla Jefe de Administracion

meta

:eglu' N HEI iE Gerente de Administracion y Finanzas

Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 MWay-18 Jun-18 Jul-18 Ago-18 Set-18  Oct-18 Mov-18  Dic-18
INDICADOR| 66% | 73% [ 67% [62% | 51% [45% | 50% | 61% [62% | 49% | 52% [ 50% |

METAL 91% [ ot% [ o1% [ ot% [ 1% [oth [o1% [ of% [otw | o1% [ 9% [91% ]

Fuente: Elaboracién SIG Contrans SAC.
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Grafica donde se aprecia la tendencia del 2018 de la fabricacion de resortes vs los

resortes requeridos por parte del area usuaria interna (operaciones).

Grafico 5: Tendencia 2018 fabricacion resortes reforzados.

TENDENCIA 2018 FABRICACION RESORTES
REFORZADOS CONTRANS SAC
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12: Tendencia de porcentaje de ejecucién afio 2018

RESORTES RESORTES PORCENTAJE DE
FABRICADOS | REQUERIDOS | EJECUCION
124 189 65.60846561
700 950 73.68421053
953 1420 67.11267606
1166 1890 61.69312169
1240 2420 51.23966942
147 320 45.9375
1743 3480 50.0862069
516 846 60.9929078
%0 145 62.06896552
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986 2010 49.05472637

165 320 51.5625
1033 2051 50.36567528
Fuente: Elaboracion propia

Grafico 6: Diagrama de flujo del proceso
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Fuente: Elaboracién Propia

Disponibilidad= Tiempo Programado — Tiempo de Parada x 100%
Tiempo Programado

En el Grafico 7, se concluye los meses mas bajo en requerimientos de fabricacion
de resortes fueron enero, junio, septiembre y noviembre, consecuencia a la baja
necesidad de servicio de almacenamiento y logistica en Contrans.

Grafico 7
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TENDENCIAS FABRICACION DE RESORTES 2018
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Fuente: Elaboracion propia

Recalcare que en el mes de enero tuvimos la parada de planta por Fumigacion
Integral, la cual se realiza 3 trimestres, generalmente en los meses de Junio/Julio,

Diciembre/Enero y Septiembre/Octubre.

DESCRIPCION DE LAS ETAPAS DEL PROCESO:
MATERIA PRIMA:

Se encuentra constituida por el alambre A.C.C. (Alto Contenido de Carbono) de 25
mm.de didmetro, es caracteristico para este resorte por su propiedad flexible y
dureza que se necesita para este proceso, este alambre nos provee el socio
estratégico la empresa PRODAC

Los rollos de alambre pesan 200 kg. Cada uno y es transportada por medio de un

tecle.

MAQUINADO:

64



En este proceso se usa la maquina resortera ,que se basa en enrollar el alambre
mediante rodillos con un canal de 25 mm.de diametro luego el alambre se traslada
a unos dedos de acero y postura fija, por lo tanto, el alambre forma una
circunferencia de 450 mm. (Medida especificada).

El maquinado por pieza demora aproximadamente 360 min. Y por cada rollo de 200
kg. Genera 80 piezas un promedio total de 8 horas 28 min.

Esta genera minima alteracion en sus calculos ya que la calidad de la maquina es

de mediana calidad y genera una produccion con tiempos muertos, pero se propone

un plan de mantenimiento estricto, con su cronograma correspondiente.
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Elaboracion fuente propia

Para efectuar la eleccién del proceso a mejorar se decidio realizar los procesos que
tiene la empresa para la fabricacion del resorte, priorizando los mismos identificando
el precio de cada resorte reforzado en el mercado siendo el precio de 280 soles

promedio. Por ello se realiz6 la valoracién segun referencia los cuadros siguientes.

Grafico 8:
GRAFICO PRODUCCION / VALOR S
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Fuente: Elaboracién propia

Segun andlisis el ahorro es notable en la fabricacion de resortes para las
magquinarias, pero se tiene perdidas en la fabricaciéon por el porcentaje de los
requerimientos que no son producidos y ejecutados.

Grafico 9:
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Fuente: Elaboracion propia
Grafico 10:
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 13: Balance general produccién 2018

PRODUCCION VALOR $

MES UNIDADES VALOR $ #BATCH/MERMA /MERMA
ENERO 124 34720 8 2240
FEBRERO 700 196000 12 3360
MARZO 953 266840 16 4480

8000
6000
4000
2000
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ABRIL 1166 326480 20 5600
MAYO 1240 347200 22 6160
JUNIO 147 41160 10 2800
JULIO 1743 488040 25 7000
AGOSTO 516 144480 9 2520
SEPTIEMBRE 90 25200 2 560
OCTUBRE 986 276080 18 5040
NOVIEMBRE 165 46200 3 840
DICIEMBRE 1033 289240 19 5320

Fuente: Elaboracion propia

3.2. Discusion de resultados

Inicialmente vamos a mencionar las experiencias obtenidas durante la propuesta de
gestién de mantenimiento de cada una de las etapas de la metodologia para obtener
una mejor productividad y también de las practicas basicas de mantenimiento

auténomo implementadas.

Entrevista:
Esta enfocado a los trabajadores directamente relacionados a la produccién en
campo y mantenimiento. Se realizaron entrevistas detalladas, al jefe de

administracion y mantenimiento.

Observacion:

Se evidencio la falencia en la produccién de resortes reforzados en su principal
maquina procesadora resortera con reportes cotidianos de paradas no
programadas, sin tener registro alguno, retrasando la produccion reflejada en el
dafio econémico. Por otro lado, el deterioro notable de los equipos al no existir un
método, instrumento de deteccién de fallas temprana y/o mantenimiento preventivo

asistido, fatiga mecanica y eléctrica en maquinas que intervienen en el proceso.
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Encuesta: La realizacion de encuestas a todo el equipo involucrado en el proceso,
desde la solicitud de resortes reforzados por el é&rea de maquinaria

pesada(operaciones),hasta la parte ejecutora del montaje los resortes reforzados.

Relacionado con la entrevista realizada al jefe de administracién y mantenimiento

de la empresa:

Entrevista

Apellidos y Nombre: Dayana Machado Yépez
Cargo: Jefe de Administracién y Mantenimiento
Nivel educativo: Superior

Objetivo: Conocer la situacion actual de la empresa.

1. ¢(Cuéles son los principales problemas que tiene el area de
Mantenimiento?

1. Alta cantidad de desechos o reprocesados

2. Falta de mantenimiento de maquinaria

3. Enfoque operativo

4. Tiempos elevados de mantenimiento

5. Instrucciones de tarea no adecuadas
Otros (especificar): Aparte de la falta de mtto preventivo de maquinaria se
involucra también el no tener un sistema para requerimientos y no quedar en
papeladas o solo en correos de peticion.

2. ¢Cuéles son las medidas que estan tomando para superar los problemas?
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Por el momento se acordd con el area operativa realizar sus requerimientos en el
maodulo de ticket la cual dirigida al coordinador de mantenimiento se encargara de
procesar prioridad, referencia y nUmero exacto en campo para dar efectividad al
requerimiento, validando con usuario la empleabilidad de los resortes de cada

magquina.

3. ¢Existen paradas imprevistas de produccion? ¢Cual es el motivo?

Si X no
Especificar causas: La principal para imprevista es por falta de mantenimiento la
maquinaria principal del proceso de maquinado se descalibra mecanicamente, por
ende, pierde el paso de productividad.

4. ¢Frecuenciay tiempo de la parada produccion?

La frecuencia de parada es por 2 veces en turno de 8 horas, entre periodos de 30
minutos a 1 hora promedio.

5. ¢Actualmente se realiza mantenimiento preventivo y con qué frecuencia?

No existe mantenimiento preventivo, solo estd basado al mantenimiento correctivo
de la maquinaria puesto no hay un GANT y cronograma especifico de las maquinas

por ser un proceso relativamente nuevo en el area de mantenimiento.

6. ¢Conoce sobre gestion del mantenimiento productivo total?
Si - No X

Comentario: Desconozco del tema, pero tengo indicios del significado de
mantenimiento, tanto que mi puesta esta mas ligado a la Administracion central de
recursos de la empresa.

7. ¢En su empresa planifican la produccién?

S I No X
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8. ¢Cbébmo lo hace?

Por ahora se realiza la planificacion mediante los coordinadores de operaciones,
gue se comunican por via correo, solicitando los pedidos de produccion de resortes
de cada maquinaria, el detalle central es que crea confusion ya que la mayoria de
los coordinadores no centralizan responsabilidad en una persona y envian datos
errobneos donde se crea el cuello de botella y pérdida de tiempo en tratar de legitimar
informacion.

Como parte del proyecto de gestion de mantenimiento en el area de fabricacion de
resortes reforzados (MANTENIMIENTO), se ha creado los siguientes formatos, que
nos ha sido de gran ayuda durante todo el proceso.

Propuesta para dar conformidad a los trabajos de requerimiento, evaluacion y
pedido de resortes por cada maquina, el Coordinador del éarea tiene la
responsabilidad de realizar la respectiva verificacion, para lo cual dispondra de los

siguientes formatos:
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MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA PESADA MP-R-007

* CONTMNS Versién: 01

CHECK LIST - TOPLODER Fecha de Vigencia:
16/03/2018

Pdgina 1de2

o, N°  CT 000001

FECHA: / / N° UNIDAD: ‘ HOROMETRO: ‘

INSTRUCCIOM DE LLENADO:
Marca conuna X &+ en la columna ESTADO segin sea el caso.
BUENO: 5i se encuentra en buen estodo y no presento problemas.

DEFICIENTE: i s= encuentro en mal estado, con problemas y deteriorodo.
En el coso de marcar ESTADC DEFICIENTE, detallar lo deficiencia en el area de OBSERVACIONES.

ESTADO
L.LCONDICIONES GENERALES CONFORME DEFICIENTE
1.1 ESTAD(C DEL 3ISTEMA DE DIRECCION
12 ESTADC DE LOS PARABRISAS Y VENTANAS
13 ESTADC DEL CLAXON
1. DISPOSITIVOS DE ALUMBRADO Y SENALIZACION CONFORME DEFICIENTE
2. ALARMA DE RETROCESO
22 LUCES DE RETROCESC

LUCES DE3PREADER

ra

|

LUZ DE CIRCULINA

ra

en

LUCES DETECHC DE CABINA

ra

6 LUZ DE ALUMBRADO INTERIOR EN CABINA

<

. SISTEMA DE FRENOS Y CONTROL CONFORME DEFICIENTE

3.1 FRENC DE SERVICIC [FRENO NORMAL PARA DETENER EL VEHICULO)

3.2 FRENC DE ESTACIONAMIENTO | BRAKE | | PARGQUED |

33 JOYSTICK DE MANDC

3.4 FALANCA DE FORWARD Y REVERSA

3.5 RESORTES {50 UNIDADES)

IV. RETROVISORES CONFORME DEFICIENTE
4.1 ESPEJOS RETROVISORES
V. DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD CONFORME DEFICIENTE
5. STICKER REFLECTIVOS
52 CINTURON DE SEGURIDAD PILOTO
53 EXTINTOR BUEN ESTADO
54 EPP EL CONDUCTOR CASCO, BOTAS SEGURIDAD PUNTA ACERO Y CHALECC REFLECTIVO
5.5 LIMPIEZA DE LA UNIDAD (INTERIOR DE CABINA)
56 INSPECCION ACCIONAMIENTO DE PIFIAS
57 SEMAFORO DE PINAS {ROJO AMEAR Y VERDE)
OBSERVACIONES
FIRMA DEL OPERADOR DE MONTACARGA
NOMBRES Y APELLIDOS

Fuente: Elaboracion propia
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MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA PESADA

MP-R-008

Version: 01

¥ o

CHECK LIST - MONTACARGAS

Fecha de Vigencia:
16/03/2018

Pagina 1 de 2

TURNO:

ND

CM 000001

FECHA:

/ / N° UNIDAD:

HOROMETRO:

INSTRUCCION DE LLENADO:

Marca conuna X & v en la columna ESTADO segun sea el caso.

BUENQ: Si se encuenira en buen estado y no presenta problemas.
DEFICIENTE: $i se encuentra en mal estado, con problemas y deteriorado.
En el caso de marcar ESTADO DEFICIENTE, detallar la deficiencia en el area de OBSERVACIONES.

LCONDICIONES GENERALES CONFORME DEFICIENTE
1.1 |SISTEMA DE DIRECCION
1.2 |PALANCAS DE FUNCIONES
1.3 |CLAXON
1Il. DISPOSITIVOS DE ALUMBRADO Y SENALIZACION CONFORME DEFICIENTE
2.1 |ALARMA DE RETROCESQ
2.2 |LUCES DE RETROCESQO
2.3 |LUCES DIRECCION
2.4 |LUCES DE FRENO
2.5 |LUZ DE CIRCULINA
2.6 |LUCES DE MASTIL
2.7 |SWICHT MASTER
lll. SISTEMA DE FRENOS Y CONTROL CONFORME DEFICIENTE
3.1 |FRENO DE SERVICIO [FRENO NORMAL PARA DETENER EL VEHICULQ)
3.2 |FRENO DE ESTACIONAMIENTO { BRAKE | [ PARQUEOQ |
3.3 |PALANACA DE FORWARD Y REVERSA
3.4 |MATA CHISPA
IV. RETROVISORES CONFORME DEFICIENTE
4.1 |ESPEJOS RETROVISORES
V. DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD CONFORME DEFICIENTE
5.1  |STICKER REFLECTIVOS
5.2 |CINTURON DE SEGURIDAD PILOTO
5.3 XTINTOR BUEN ESTADO
5.4  |EPPEL CONDUCTOR CASCO. BOTAS SEGURIDAD PUNTA ACERQ Y CHALECO REFLECTIV|
5.5 |UMPIEZA DE LA UNIDAD [INTERIOR DE CABINA|
5.6  |INSPECCION DE LAS HORQUILLAS
5.7 |REVISION DE RESORTES (40 UNIDADES)
5.8 |SEGURO DE HORQUILLAS
OBSERVACIONES
FIRMA DEL OPERADOR DE MONTACARGA
NOMBRES Y APELLIDOS :
FIRMA DELTECNICO FIRMA Y SELLO DEL SUPERVISCR MMP

NOMBRES Y APELLIDOS:
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Como el primer paso en la gestion de mantenimiento, se realizard la capacitacion,

procedimos a identificar los elementos innecesarios de cada una de las etapas del

proceso de fabricacion de resortes reforzados. Posteriormente procedimos a

realizar un listado de todas las herramientas y maquinarias encontradas, su

ubicacion, la cantidad encontrada, la posible causa y acciones sugeridas para su

eliminacion.

Complementandolo con un modulo de ticket centralizado de requerimiento por via

digital, muy amigable y practico, reduciendo notablemente los cuellos de botellas y

retrasos en los requerimientos, teniendo en cuenta que se nombrdé a personas

asignadas para realizar dichos requerimientos para no provocar desorden y evitar

idas y vueltas con correos.

GESTION ADMINISTRATIVA GA-R-012
* _ Version: 01
CONTRANS ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO Facha de vigencia:
04/01/2019
N°DECONTROL:
MANTENIMENTO: SSTEMADETICKET [ PREVENIVO [ CORRECTVO ]

TIPO DELSERVICIO:

AREA SOLCTANTE:

FECHA DEREALIZACION:

DESCRPCION DELTRABAQ REALZADD:

VERIFICADO POR:
FRMA:

APROBADO POR:

FIRMA:

Fuente: Elaboracion propia.
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GESTION ADMINISTRATIVA GA-R-011

Version: 01
CUADRO DE ATENCION DE TICKETS Fecha de vigencia:
04-01-2019

TIEMPO : : . FOTOGRARA DE
NVELDE oo FECHADE FECHADE ~AREAAREAUZAREL MATERIAL MODULO FOTOGRAFIA DE
RARIO R E‘;]ENCD'g:E INCIO  ATENCION ~ MANTENMIENTO  AUSAR  DETICKET CEEIERLERE REQUERIMIENTO (ANTES) m:«;:;ﬁ;;uo

PRIORIDAD

Fuente: Elaboracion propia.
Cuestionario:
Es impértate sefialar que se encuentra disefiado con detalles accesibles para el
entendimiento del personal encuestado para obtener resultados satisfactorios.

Cuestionario Cerrado:

Se opto por un cuestionario cerrado por cuyo objetivo principal es relacionar la vision
operativa y de mantenimiento para un solo fin, la solucién directa de una falencia,
problema para una mejora coordinada y por ser frecuentemente auditable para los

registros de mejora de la empresa.

Andlisis documental:

Se realiz6 un estudio de la investigacion actual, en este caso tenemos: Informes de
trabajos Normales (Horas Maquina diarias) Informes de productividad /
requerimiento, Informe de paradas no programadas, Informes de resortes
necesarios por maquina, los informes mencionados anteriormente, todos del
periodo 2018, esto con el objetivo de tener informacion real y concisa de los
principales hechos que ocurrieron en relacion con el mantenimiento en el afio en

curso.
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3.3.

Aporte practico:

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA A RESOLVER

¢De qué manera la Gestion de Mantenimiento nos va a permitir incrementar la

productividad en la fabricacion de resortes reforzados en el area de mantenimiento

Contrans Callao?

Pasos para implementacion del TPM Es por ello por lo que Cuatrecasas (2010).

Dice que poner en practica la TPM consiste en 4 etapas y esta unido en 12 pasos

gue se observa en el cuadro siguiente.

Tabla 14 :

LOS 12 PASOS PARA LA ELABORACION DEL TPM

FASE

ETAPA

ASPECTOS DE GESTION

1. PREPARACION

1. Decision de aplicar el TPM en la empresa

Los altos jefes hacen saber la aplicacion del TPM
mediante volantes, reuniones, ect.

2. Informacién del TPM

Realizar reuniones con todas las areas dela
empresa para hacer conocimiento del TPM.

3. Estructura promocional del TPM

Crear grupos en cada nivel para fomentar el TPM y
crear un ambiente donde se realice publicidad del
TPM.

4. Objefivos y poliicas bdsicas del TPM

Analizar las condiciones actuales, plantear los
objetivos y prevenir los resultados.

5. Plan maestro del desamolio del TPM

Realizar un plan de trabajo y determinar el iempo
que genero desamollario.

2. INTRODUCCION

6. Arrangue formal del TPM

Es preferible invitar a los clientes, proveedores v
empresa.

3. IMPLANTACION

7. Mejorar la efectividad del equipo

Seleccionar maguinas mas defectuosas para
analizar la causa y efecto y poder solucionario.

8. Desarroliar un programa de mantenimiento
autanomao

Realizar mantenimiento diario a los operarios con
relacion al buen desamolio.

9. Desarrollar de programa de mantenimiento
programado

Incluye &l mantenimiento programado o paradas,
siendo correctivo y predictivo.

10. Formacidn para elevar capacidades de
operacion y mantenimiento

Capacitar a los lideres para que despues ensefiar
a cada uno de sus colaboradores.

11. Gestién temprana de los equipos

Disefiar o fabricar equipos que generen fiabilidad y
mantenibilidad.

4. CONSOLIDACION

12_ Consolidacion del TPM e incremento de
metas

Meijorar y mantener los resutados mediante una
mejora continua que trate del PDCA.

Figura pertenece al libro TPM en un entorno Lean Managment en Barcelona
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La capacitacion constante es parte esencial para seguir manteniendo una adecuada
gestion de mantenimiento en la produccién de resortes reforzados en Contrans y el
area de SIG, Gerencia y Administracion lo tienen claro.

viernes 26/04,/2019 14:06

CS Comunicados Sig
CAPACITACION

Para Sistema Integrado de Gestion

* CONTRANS

O TRANSAE AN

L
N
TEMAS: Q J |
. TPM

* MEJORA CONTINUA

CALLAO LURIN
Hora: 04:30 am Hora: 04:30 am
10200 am 10:00 am
03200 pm 03200 pm
Lunes 29 y Maortes 30 Martes 30
Lugar: comedor COMNTRANS N Lugar: Comedor
DIRIGIDO A TODO EL PERSOMAL

iTE ESPERAMOS!

Fuente: Elaboracion SIG Contrans.
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Objetivo.

El Objetivo general del proyecto de investigacion es elaborar el plan de gestién de
mantenimiento para incrementar la productividad en la fabricacion de resortes

reforzados en el area de mantenimiento Contrans SAC.

Objetivo Especifico

a) Evaluar y documentar los niveles de productividad actual del area de
mantenimiento Contrans sac.

b) Disefar el proyecto de gestion de mantenimiento para incrementar la
productividad en la fabricaciobn de resortes reforzados en el area de
mantenimiento Contrans sac.

c) Estimar el costo de ejecucidon de beneficio de la propuesta el area de

mantenimiento Contrans.

Segun Belcher. (2001)

Tiempo de Operacion Servicio realizado
Eficiencia = — b P x 100 Eficacia = — x 100
Tiempo Programado Servicio programado

Desarrollo
Luego de poner en practica el plan de mantenimiento en el proceso de fabricacion
de resortes reforzados se vieron los resultados en los cuatro primeros meses del

afno 2019, favorables en la organizacion.
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Grafico 11: KPI Enero,Febrero,Marzo y abril 2019 de la fabricacion de resortes reforzados para maquinarias de Contrans
Callao.

Nm;'he del % de requerimiento atendidos
Indicador
Lo Mantener el nivel de satisfaccién del cliente en un nivel no menor al
Objefivo
1%
Proceso P1& - imi ]

[ N* de requerimientos atendidos / N® total de requerimientos

Forma y Cdlculo solicitados) x 100%

Unidad de
T
| Medid
Periodicidad Mensual
Meta >95%
Responsable de
fijar v lograr la Jefe de Administracién
meta
E ' P rEiz Gerente de Administracién y Finanzas

Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19  May-19  Jun-19 Jul-19  Ago-19  Set-19  Oct-19 Mov-19  Dic-19

INDicaDOR[_92% | 90% [ 91% [ 02% | | | | | | | | |
META[ 91% [ o1% [ 91% [ 91% [ 91% [01% [o1% [ o1% [o1% [ o1% [ o1% [ 91% ]

ING ANDRES
ENERO QUESQUEMN
FEERERD SE DIALOGO CON GEREMCIAS PARA APROBACIONES DIRECTAS DE REQUERIMIENTO ASI CONTROLAR RECURSOS IES;’S\JSLTEEI‘?
ING ANDRES
MARTO CQUESQUEMN
ING ANDRES
ABRIL QUESQUEMN
MAYO
JUNIO
JULID
AGOSTO
SETIEMBRE
COCTUBRE
NOWVIEMERE
DICIEMBRE

Fuente: Elaboracion SIG Contrans SAC
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CRONOGRAMA DE IMPLEMANTACION MANTENIMIENTO 2019

i CONTRANS

MANTENIMIENTO PROGRAMADO 2019 CONTRANS SAC

Flantenimiento DESCRIPCION LOCAL RESPONSAELE EJECUTOR CANTIDAD | FRECUENCIA
Curnmins C400006 4 ¢ 400K W - 220% R/ R AG MAQUISERVICIOS 1 Semestral
Cummins C35006 ¢ 350KW - 220V COMTRAMS 1 Fra¢ JR ¢ AD | CUMMIMS 1 Semestral
Cummins C350006 4 ¢ S50KW - 440 B IR AG | CUMMINS 1 Semestral
Curmnmins CI00006 4 ¢ 100 kw - 2200 COMTRARS = R/ IR AG | MagUISERVICIOS 1 Semestral
Cummins CEODE # 60 Kw - 220V C':I‘_“L‘I;T‘h’]":“s BRI IR 4G |MAQUISERYVICIDS 1 Semestral
ALFAACERN
LISTER PETTER Lw&15 ¢ 15 kw - 220% CETITEAL FMJR AR | MARLISERYVICIOS 1 Anual
IFNGEMIERLS COMTRUCCION
Transformador EFLIS.AC de 880 KA ¢ (SIS E SRte] PACHA SAC ! ELECTRO 1 Anual
EIFARTICION SERVICE MOMTAJE S.R.L
SUB ESTACION 1 IMNGENIEFRILS COMTRUCCION
Transformador Felmee de 400 Kva ¢ Fr{JR A |PACHA SAC ! ELECTRO 1 Anual
EIFARTICION COMTRANS 1 SERYICE MOMTSJE S.R.L
IMNGENIERLS COMTRUCCION
Transformador Felmes de 400 KYa ¢ 220 FrdJR{an |PACHA SAC ! ELECTRO 1 Anual
I SRR 2 o TIGERIEFIA CONTROESToR
Transformadeor CEA T300 de 1250 BMIJRIAD | PACHS SAC ELECTRD 1 Anual
KA 440 VAT SERWICE MORMTAJE SFL
" IMNGEMNERLS COMTRUCCTION
SUE ESTACION LURIN Transformador Felmec de 400 KW2 ¢ LURIM 1 R IR a0 FACHA SAC ! ELECTRO 1 Anual
EIFARTICION SERWVICE FOMNTAJE S.R.L
01 PEDROLLO 5.5HP Fr¢ R AG | TECROLOGLS UMIYERSAL 1 Semestral
COMTRARS 1
17 FECROLLO 5 SHE Fr¢ R AD | TECRIOLOGLA UMIVERSAL 1 Semestral
MANTENIMIENTO BOMEAS DE AGUA POTAELE 03 PEDROLLO 1.S5HE COMTRARNS 1 FrA¢ JF A | TECROLOGLS UMIVERSAL 1 Semestral

04 PEDRCOLLO 1.SHP

COMNTRAMS 2

RrAad JR 1 AQ

TECMOLOGLIS UNIVERSAL

Semestral

05 PEDROLLO 1.5HP

T aller Fantenmiento

R IR A

TECMOLOGLA UMIVERSAL

Semestral

Fumigacion

FUMRIGACION GEMERAL

DESRATIZACION

1, C2, C.Lurin

R JR AR

FURIIGACION ECOLOGICAS SHL

3 Plantas

Trimestral

R IR AG

FUMRIIGACION ECOLOGICA SRL

3 Flantas

Semanal

FPUERTA LEVADIZA

MAAMTERIMIERTO GERERAL FUERT S
LEVADIZA

COMTRAMS 1
PE=tacionamiento

R IR A

COMTROL REMOTO HURTADO

1

Semestral

Pozos a tierra

FAARMTERIMMIERTO GERERAL DE
FOZ0s A TIERRA

FAARMTERIMIERTO GERERALDE
TAEBLEROS ELECTRICOS

Rr{ IR A0

INGENIERILA COMTRUCCION
FACHA SaC

24

Anual

C1.C2, C.Lurin

Rr{ IR A0

ELECTRO SERYICE MOMTAJES

47

Anual

MAQUINA RESORTERA

FAMTEMIMIERNTO GERERAL DE
EQUIPDS Y MAGILIR SRS

CORMTRARSA

RrY AR AG

FILLEMILIR CORF SAC

Semestral

CALIBRACION DE ALCOHOLIMETRO

FAMTERIMMIERTO ¥ CALIERACION DE 4

1Y Ccz

R IR A

CADDIMN SAC

Anual

Balanzas

MAAMTERIMIERTO GRAL Y
CALIERACION

MANTENIMIENTO LINEAS PEATOMALES,

FINTADD Y DESFINTADO SEGURR

E152 ,C Lurin

R IR A

FRECISION

Anual

SEAALIZACION ¥ DE EYACUACION PLAND DE SEFALIZACION AR AR | MANT. COMTRARS GRAL Semestral
REALIZACICIN OF MAMTERIMENTO B IR AT
MANTENIMIENTO DE TRANGUERAS DE TRANGUERAS COMTRAMS 1 INTELLISOFT = Al
REALIZACION O SUCCION R
SUCCION DE POZOS SEPTICOS LIMPIEZA DE POZOS SERPTICOS JAC SOLUCIONES T Semanal
REALIZACIDN DE AEASTECTMENTO R
ABASTECIMIENTO DE TANGQUE DE AGUA DE AGLA C1CE T Lurin POR DEFIMIE s Semanal
Pozos y Tanques de Agua LIMPIEZA v MTO GEMERAL CLCZ.C Lurin MR EAD | poR DEFIMIE 3 Arzl
FISTDESTEETD LIMPIEZA Y MTO GEMERAL C1,C2.C Lurin FMYIRIAR | poR DEFIMIR il Arwsl

Fuente: Elaboracion SIG Contrans SAC.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Finalizando la investigacion podemos dar como conclusién general que, a
pesar de que solo han transcurrido 3 meses iniciando la implementacion y
que la metodologia solo se ha aplicado parcialmente, aplicando la Gestion
de Mantenimiento vamos a obtener mejoras notorias y comprobables en los
indices de productividad del area de fabricacion de resortes reforzados,
comprobando de este modo la Hipotesis de la investigacion. Las tablas
anexadas publicadas del informe final demuestran claramente el incremento
en la productividad del area productiva. Pero es muy importante mencionar
gue esta mejora no solo se va a dar en los indices de productividad del area
sino también en los indices de seguridad del area, al reducirse notoriamente
los riesgos de accidentes y la severidad de estos y también en el clima
laboral, en los ambitos de ser pioneros en el rubro.

En inicio se analizé los niveles actuales de productividad del area, asi como
la utilidad generada por el sector. Encontramos que el personal estaba
desmotivado y con baja autoestima, debido a que ellos consideraban que
estaban trabajando en el area menos productiva y determinada de la planta.
Adicionalmente los trabajadores tenian un gran resentimiento hacia la
jefatura, debido a que el area trabajaba solo en turno dia, con lo que ellos no
recibian bonificaciones por turno tarde o noche, que si tenian el resto de sus
colegas de areas diferentes . Ante esta situacion tuvimos que trabajar planes
de accién con GDT (Gestion Del Talento) y mantenimiento, para mejorar los
temas de actitud y salario determinado al personal.

La implementacion rapidamente en el uso de documentacién y herramientas
de facil de aplicacion, como son las ayudas de modulo de ticket, Check list,
planos de lubricacion, etc. El personal fue de gran ayuda, proponiendo ideas
y cambios en los documentos y herramientas que los hacian méas sencillos y
faciles de usar.

La parte mas dificil de todas fue implementar el cronograma de

mantenimiento general adaptandola al area de fabricacion de resortes
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reforzados ya que el tiempo no nos alcanz6 para operacionalizarla
completamente. Solo hemos iniciado su aplicacién, esperando ver los
beneficios en un corto plazo y/o mediano plazo.
La recomendacion en largo plazo es de la compra de Maquina para la produccion
de resortes CNC-635RW hasta con 6 ejes:

Es una gran opcién que brinda la empresa Simco Spring Machinery que saco el
modelo CNC-635RW, para la fabricacion de resortes, un equipo que puede
funcionar hasta con 6 ejes, el cual cuenta con un sistema de indices de archivo y
puerto USB. La pantalla incorpora un menu de ayuda que permite a los operadores

interactuar con el equipo con mayor facilidad.

Cuenta con control de prioridad y un control de servos para modo MS o CNC.
Permite programar el tiempo de duracion y la velocidad, ademas de que cuenta con
varias funcionalidades opcionales. Las dimensiones de este equipo son de 2900 x

2600 x 1970 mm y tiene un peso de 2900 kilogramos.
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Cronogr

De acuerdo con las actividades programadas para la propuesta de la
implementacion de la metodologia Gestion de Mantenimiento en la planta de
fabricacion de resortes reforzados Contrans Callao, se ha elaborado el siguiente

diagrama de Gantt, el mismo que incluye las actividades ejecutadas y pendientes

ama

ANEXOS

y las fechas programadas para ejecutar las mismas.

pra
M
Ak . .ﬂ ‘2018
Nombre | Fechadeiniao | rechadefin |53 ‘1 2 ‘3 ‘4 ‘5 ‘6 ‘? B ‘9 10 ‘11 ‘12 ‘13 ‘14 ‘15 ‘16 ‘1? ‘18 ‘19 ‘20 ‘21 ‘22 ‘23 ‘24 ‘25 ‘26 ‘
1. Elaboracién del Proyecto
[=1-1. Elaboradi... 11/01/18 30418
[110148 - 304128 ]
lan de Investigacidn
-Plan de ... 110118 7f02f18
1101418 - 70248 ]
Marco Tedrice
~MarcoT...  8/02/18 21/02/16
[2M02018 - 210218 ]
Marco Metodoldgico
~Marco ... 22j02/18 6/03/18
[2202M2 - 60318 ]
Marco Administrative
-Marco A... 7/03/18 20/03/18
[702M18 - 200318 ]
Referencias Bibliogrificas
--Referen... 21f03/18 30418
[21/03018 - 30418 ]
2. Presentacidn del Proyectos
[#-2. Presenta... 3f04(18 25/04/18 —
[ 204018 - 25,0412 ]

Fuente: Elaboracién propia

Fuente: Elaboracién propia

>
I E S s
Nombre ‘ Fecha de inido ‘ Fechadefin | 153 |1 2 |3 |4 |5 |E |7' (& |9 |1D |11 |12 |13 |14 |15 |WE |17 |18 ‘19 ‘ZD ‘21 ‘22 ‘23 ‘24 ‘25 ‘ZE ‘27 ‘28 ‘29 ‘30 ‘31 ‘32 ‘33 ‘311
1. Elaboracién del Froyects
1. Elsborad...  11/01/18 3/04/18
[11/01/18 - 304013 |
! 2. Presentacian del Proyects
e s e 503
[ 3018 - 2509415 ]
Levantamiznta de Obsenuscionas 1
levanta...  3[04/18 100418
[304/1E - 100415 ]
Revision completa del informe por el asesar 1
- Revisia. .. 11/04/18 17/04/18
[ 1104118 - 170418 ]
Levantamiente de Observaciones2
-levanta...  17/04/18 23f04/18
[17/09/18 - 2304412 ]
Revisién completa del infarme por el asesor 2
Revisié... 20/04/18 25/04/18
[ 20/04/18 - 2504415 ]
4. Dezarrallo del Proyecto
[#-4. Desarrol...  28/04/18 10/06/18
[28/04415 - 10/06/12 |
3. Aprobacién del proyecto
-3, Aprobad...  25/04/18 28/04/18
[25/04/18 - 28104/15
5. Presentacién de Informe Final
-5 Presenta...  11f06/18 16/07/18 —
[ 108/ - 160745 ]
6. Aprobacién del Infofme Final
-.&, Aprobad...  17/07/18 24/07/18
[17/07/18 - 2407F15 |
7. Sustentacibn dpl Informe Final
-7, Sustenta,..  25/07/18 31/07/18 %
[25M7/18 - |1!07.i18]



4.1 Presupuesto.

Materiales
Detalle Cantidad Valor (S/) Total (S/)
Tarjetas Amarillas 100 0.5 50
Tarjetas Rojas 100 0.5 50
Tarjetas Verdes 100 0.5 50
Tarjetas Naranjas 100 0.5 50
Cinta adhesiva 5 45 22.5
Papel Bond 200 0.05 10
Almuerzos 16 9 144
Pasajes 18 1 18
Gaseosas 3 It. 6 8.5 51
Sub Total 445.5
Servicios
Detalle Cantidad Valor (S/) Total (S/)
Horas hombre 32 9.25 296
Coordinador
Horas hombre 96 4.75 456
Ayudante planta
Sub Total 752




VALIDACION DE CONTENIDO DE INSTRUMENTOS POR EXPERTOS.
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VALIDACION DE CONTENIDO DE INSTRUMENTOS POR EXPERTOS.
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VALIDACION DE CONTENIDO DE INSTRUMENTOS POR EXPERTOS.
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Cronograma de mantenimiento

* CONTRANS

CALIO TRANSREMY

MANTENIMIENTO PROGRAMADO 2019 CONTRANS SAC

\
|
[
i
\

Mantenmiento TOCAL _ JRESPONSABL EJECUTOR CANTIDAD | FRECUENCIA
Comming CHO008 41 00K - 220V AMIJR1AQ_ | MAGUSERVICIOS T | Semesua
Cumming C25006 1 350K\ - 220V CONTRANST | RM{JRIAQ |CUMMING 1 | Semestral
Cummins C35008 41 350KV - 440V FMIJRIAQ|CUMIMING T | Semesal
Cuminins C10006 41 00 k- 220V CONTRANG2 | RMIJRIAG | MAGUSERVICIOS i Semestal
Cumming CS0D6 60Ky -220Y CONTRANS | ey m/40  [MAGUSERVICIOS 1 Semestal
LSTERPETTERLVAIS/ 15Ky 2201 m‘r‘gi': RMIVRIAG  |MAGUSERVCIOS | Ao
TUGENERTA CONTRUCCION
Transformador EPLISAC deB80KYA ! RMIJRIAQ |PACHASACIELECTRO | o
BPARTICION SERVICE MONTAJE SAL
SR ERLACKM GENERIA CONTRUCCION
Transformador Felmeo de 400 KVA 1 RMIJRIAQ  [PACHA SACIELECTRO 1 Anual
BPARTICION , SERVICEMONTAJE SAL
SR TGENERIA CONTRUCCION
Transformador Felmeo de 400 KYA 1 220 RMIJRIAQ [PACHASACIELECTRO 1 Anual
S ECTACON vaC SERVICE MONTAJE SAL
TNGENIERTA CONTRUCCION
Transformador CEA T300 de 1250 RMIJRIAQ  |PACHASACIELECTRO i ‘ Aol
KVA 1440VAC
P NGENERIA CONTRUCCION
SUB ESTACION LURIN Transformador Felmeo de 400KVA/ RN RMIURIAQ  |PACHA SACIELECTRO 1 Anval
‘ SERVICEMONTAJESAL
OIPEDROLLOGSHP AMITJRTAG | TECNOLOGIA UNIVERSAL i Semesta
CONTRANST 1 cuiuR14Q  |TECNOLOGIAUNVERSAL f Semestal
(2PEOROLLOSSHP o | Semest
MANTENIMIENTO BOMBAS DE AGUA POTABLE 03PEOROLLO 15HP CONTRANST | FMIJR1A0 | TECNOLOGIAUNVERGAL T Semeswa
04PEOROLLO 15HP CONTRANS2 | FMIJRIAQ | TECNOLOGIA UNVERGAL T Semesna
(SPECROLLOLGHP /Mo RMIRIAQ (TECNOLOGAUNVERSAL t | e
FUMIGACION GENERAL RMIRIAG  (FUMGACONECOLOGCASRL | 3Pl | Tiinestl
Fumigacion €1,C2,CLuin
DESRATIZACION AMIRIAQ |FUMIGACONECOLOGICASRL | 3Plnas | Semand
TARTENIVIENTO GENERAL FUERTA | CONTRANGT 1
PUERTA LEVADIZA v ot | MIRIAQ  CONTROLREMOTOURTADO | 1| Somestl
WANTENIVIENTO GENERAL OF GENERIA CONTRUCCION ‘
Poz0s a tierra POZ05 A TERRA RMIRIAD oacHasac o A
MENTENMENTO GENERALDE bl
e RMIRIAG |ELECTROSERVICEMONTAS] 47 ‘ Aol
WENTENMIENTO GENERAL OE
EQUPOS AU CONTRANST | RMIJRIAQ  |MLLENUM CORPSAC ¢ Semestl
CALIBRACION DE ALCOHOLIMETRO F——— - 7. S I I o T to |
m“ggwg;‘"m"m RMIRIAQ  [PRECISION f Ao
C1.C2,CLutin
MANTENIMIENTO LINEAS PEATONALES, | PINTADO Y DESPINTADD SEGUNN ‘
SERALIZACION ¥ DE EVACUACION PLAND OE SERALIZACION PRIGUIAT [MT,CONTIN AL | Smesta
REALIZACION OE MANTENMENTO T ‘
MANTENIMIENTO DE TRANQUERAS DE TRANGUERAS CONTRANS 1 INTELLISOFT 2 Al
REALIZACIONDE SUCCIONY SRR '
SUCCION DE POZOS SEPTICOS LIMPIEZA OE PO20S SEPTICOS JAC SOLUCIONES 1 ‘ Semanal
REALIZACION DE ABASTECIMENTO AMIRIAQ ‘
ABASTECIMENTO DE TANQUE DE AGUA DEAGUA C162.CLuin PORCEFINR 5 [Semand
Pozos y Tanques de Agua LIMPEZAY MTO GENERAL ez Cluin | PMIRYAQ |panerig § | Anual
Pozos Sépticos LIMPIEZAY MTO GENERAL cic2Clun | MR ooperive 1 !Amal

Fuente :Elaboracién Propia.



Nombre del

% de requerimiento atendidos

Indicador
. Mantener el nivel de safisfaccidn del cliente en un nivel no menor al
Objeftivo
1%

"L P‘.‘ _ M 'y Py "

E Caéleulo ( N® de requerimientos atendidos / N® total de requerimientos

ormay Lalcu solicitados) x 100%

l.lnldadJu de %
Periodicidad Mensual
Meta >95%
Resp ble de
fijar v lograr la Jefe de Administracién
meta
|sn""°. peoblads Gerente de Administracién y Finanzas

Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul-19  Ago-19 Set-19  Oct-19 MNov-19  Dic-19

INDICADOR| 92% | 90% | 91% | 92% |

meTA9T% [ o1% [ o1% [o1% [ o1% [o1% [o1% [ 1% [om | 1% | o1% [om]

ING ANDRES

ENERO QUESQUEN
ING ANDRES

FEERERO SE DIALOGO CON GERENCIAS PARA APROBACIONES DIRECTAS DE REQUERIMIENTO ASI CONTROLAR RECURSOS. QUESQUEN
ING ANDRES

MARZIO QUESQUEN
ING ANDRES

ABRIL QUESQUEN

MAYO

JUNIO

JuLio

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOWVIEMBRE

DICIEMBRE

Fuente: Elaboracion KPI SIG Contrans.
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Nombre del

Ind % de requerimiento atendidos

. Mantener el nivel de satisfaccién del cliente en un nivel no menor al
Objefivo 91%
Proceso P16 - Mantenimiento

Forma y Calculo

[ N® de requerimientos atendidos / N° total de requerimientos

solicitados) x 100%

|Uridod de %

Periodicidad Mensual

Mela >95%

Responsable de

fijar y lograr la Jefe de Administracién

meta

= Gerente de Administracion y Finanzas

Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18 Jun-18 Ju-18 Ago-18 Set-18  Oct-18  Nov-18  Dic-18
INDICADOR| 66% [ 73% [ 67% | 62% [ 51% [ 45% [ 50% | 61% [62% | 49% | 52% | 50% |

er 9 | o | o1 [ 97 [ ot [ [0 | o [ o] o | o 9w ]

Fuente: Elaboracion KPI SIG Contrans.
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MONTO S/,

W
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GASTO POR MIONTACARGAEN ENE 2019

Cif A 207 F0)
A =

Lo

MAQUIMNARIA

Fuente : Elaboracidn SIG Contrans SAC

MONTO §/.

16000
14000
12000
10000
8000
6000
4000
2000

GASTO POR RSK EN ENE 2019

5/.15,380.06

s/.9,398.58

s/.3,540.00 >/-4,235.02

0

MAQUIMNARIA STACKER 03 STACKER 04 STACKER 07

MAQUINARIA

STACKER
LLANTAS

STACKER
VARIOS

Fuente : Elaboracion SIG Contrans SAC

96




MONTO /.

GASTO PORTT ENE 2019

S}F.G,UDU.UU = S;’.5,251.33
S/.4,000.00
S$/.2,000.00 $/.106.20 $/.160.48
e ——
S{’.— T T
TERMINAL TRUCK 01 TERMINAL TRUCK 02 TERMINAL TRUCK VARIOS

MAQUINARIA

Fuente : Elaboracidn SIG Contrans SAC

GASTO POR TOPLOADER ENE 2019

:;.;. s/
o S/.400.00
2 5
S $/.200.00 b
= S/— T T T 1
TOPLOADER 05 TOPLOADER09  TOPLOADER VARIOS
MAQUINARIA

Fuente : Elaboracion SIG Contrans SAC
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MONTO S/.

5/.5,000.00
S/.4,000.00
S/.3,000.00
S/.2,000.00
5/.1,000.00
S/.-

GASTOS GENERALES ENE 2019

TALLER MAQUINARIA RESORTERA
MAQUINARIA

COMPRESORA

Fuente : Elaboracion SIG Contrans SAC
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