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Resumen 

La investigación tiene como objetivo principal elaborar una propuesta de mantenimiento utilizando la 

herramienta RCM para aumentar la eficiencia de los vehículos en la empresa Induamerica Servicios Logísticos 

S.A.C. – Lambayeque, es una investigación descriptiva y propositiva de diseño no – experimental y corte 

transversal. A través de los instrumentos aplicados tanto a conductores y jefe de mantenimiento; herramientas 

del RCM y diagramas de determinó que la empresa no mantiene un mantenimiento preventivo para su flota, lo 

que genera distintas fallas como sobrecalentamiento del motor, interrupciones en la comprensión de aire, 

descalibración de piezas y algunos desajustes, interrupciones eléctricas en algunos sistemas, vibraciones 

constantes y fallas en el sistema de suspensión. Todas estas fallas han generado pérdida de tiempo en 

reparaciones, costos innecesarios y quejas por parte de los clientes. A través del análisis de criticidad se 

determinó que el 79% de unidades mantiene una criticidad media y alta. Posteriormente se elaboró un plan de 

mantenimiento el cual reducirá las horas de paradas no programas, los costos y número de fallas presentes. 

Con el plan de mantenimiento se estima que la eficiencia general de los equipos incrementará de 59% a 68% 

confirmando así la hipótesis de que el plan de mantenimiento utilizando la herramienta RCM aumenta la 

eficiencia; por otro lado el plan propuesto es rentable para la empresa ya que según el ratio beneficio costo por 

cada S/1 que invierte la empresa ganará S/0.39.  

Palabras Clave: gestión, mantenimiento, fiabilidad, eficiencia. 
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Abstract 

The main objective of this research is to prepare a maintenance proposal using the RCM tool to 

increase the efficiency of the vehicles in the company Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. - Lambayeque, 

is a descriptive and purposeful investigation of non - experimental design and cross section. Through the 

instruments applied to both drivers and maintenance manager; RCM tools and diagrams determined that the 

company does not maintain preventive maintenance for its fleet, which generates different failures such as 

engine overheating, interruptions in the understanding of air, decalibration of parts and some mismatches, 

electrical interruptions in some systems, vibrations constants and failures in the suspension system. All these 

failures have resulted in loss of time in repairs, unnecessary costs and complaints from customers. Through 

the criticality analysis it was determined that 79% of units maintain a medium and high criticality. 

Subsequently, a maintenance plan was developed which will reduce the hours of non-program stops, the costs 

and number of failures present. With the maintenance plan it is estimated that the overall efficiency of the 

equipment will increase from 59% to 68%, thus confirming the hypothesis that the maintenance plan using the 

RCM tool increases efficiency; On the other hand, the proposed plan is profitable for the company since 

according to the cost benefit ratio for each S / 1 that the company invests, it will earn S / 0.39.  

 

Key words: management, maintenance, reliability, efficiency.
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I. INTRODUCCIÓN 

1.1.  Realidad Problemática 

Internacional 

A nivel mundial las industrias hoy en día se ven en la obligación de cumplir con 

estándares internaciones que les permita ser competitivos frente a sus adversarios; según 

Samaniego (2017) en su artículo “Implementación de un sistema de gestión de 

Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), para la empresa Chova del Ecuador 

S.A. Plantas Inga y Cashapamba”, mencionó la mayoría de empresas en Ecuador presentan 

pérdidas económicas producto de fallas y paros inesperados en sus maquinarias; así mismo 

en Chova S.A. los equipos y maquinarias en los últimos años han sido susceptibles a fallas 

inesperadas debido a que el mantenimiento general no se ha ejecutado de manera correcta y 

planificada. La empresa ha realizado en momentos mantenimientos correctivos a los equipos 

que han representado una baja eficiencia además de pérdidas en la producción por USD 55 

457 por día de para. Ante ello se planteó instalar un sistema de gestión del mantenimiento 

para reducir perdidas por paros en las maquinarias. Para el 2010 compró un software de 

mantenimiento, sin embargo no ha podido dar un uso eficiente a la herramienta ya que gasta 

en mantenimiento el 2% de sus ventas, es decir USD 300 000 anuales. 

En la investigación “Aplicación de la metodología RCM al mantenimiento de los 

motores de agujas en Metro Ligero Oeste”; realizada por Romero y Díez (2015) se 

mencionaron los problemas que presenta el Metro a consecuencia de no aplicar 

mantenimiento de manera planificada a las partes que lo componen. La empresa a cargo no 

adecua las tareas de mantenimiento lo que origina se reduzca la eficiencia producto de los 

paros constantes, a través de un análisis de criticidad de identificaron en total 14 fallas 

críticas que ha originado costos por USD 47 190 en mantenimiento correctivo y perdida en 

los ingresos de la empresa. 

Por su parte Barros, Valencia y Vargas (2014) en Colombia desarrollaron la 

“Implementación del RCM II en planta de producción de lingotes de plomo – Crisol de 

Metalurgia”; detallando que la falta de un plan de mantenimiento dentro de las industrias 

genera retrasos y pérdidas que van desde lo productivo hasta lo económico y que afectan 

directamente en la eficiencia de la misma. Al analizar los problemas mediante la 

clasificación de secciones se determinó que en la sección de metalurgia se han detectado 78 

fallas funcionales mientras que en la sección lingotera de metalurgia 14 fallas, debido a que 
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los responsables de la operatividad de las maquinas no realizan un mantenimiento predictivo 

y preventivo; generando así que los elevados costos post falla y paros influyan en la 

administración financiera de la empresa.  

Nacional 

En la investigación de Herrera (2018) “Mejora en la eficiencia y en el ambiente de 

trabajo en Texgroup S.A. Lima”, se analizó la problemática que enfrenta la empresa 

Texgroup S.A. dedicada a la confección de prendas, identificando problemas por 

dependencia de mano de obra calificada (19,57 %) y una eficiencia baja de 17,39 %. La 

mano de obra está en función de la eficiencia lograda por los equipos de trabajo, según el 

análisis en base a auditoria ISO 9001, solo el 60 % del personal sabe y aplica los 

procedimientos correctos de trabajo debido a la alta rotación del personal (6% mensual en 

promedio), que afecta directamente la producción de las maquinarias y producción de la 

empresa. El análisis determinó que las áreas de ingeniería y producción son responsables del 

70 % del total de interferencias que presenta la empresa. 

Por su parte Diestra, Esquivel y Guevara (2017) en su artículo “Programa de 

Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), para optimizar la disponibilidad 

operacional de la máquina con mayor criticidad de la empresa Consorcio Metal Mecánico 

S.R.L.” realizado en Chimbote detectó la empresa no ha restructurado sus máquinas lo que 

ha originado fallas y paros en la producción de piezas debido a la falta de mantenimiento. 

Así mismo se ha generado problemas durante los procesos de manufactura y en la línea de 

ensamblaje, lo que ocasiona se tenga que contratar personal para recuperar los días perdidos, 

ya que se los proyectos no son entregados en fechas establecidas desde hace 3 años 

generando reducción de eficiencia, perdida en el tiempo de fabricación de 4.62% y costos 

en producción por USD 3 530. 

En el artículo “Propuesta de implementación de mejoras en el Plan de 

Mantenimiento basado en la metodología RCM para Tractocamiones International 

Workstar 7600” en Lima, publicado por Yupanqui (2016); se determinó los equipos 

presentan constantes paradas durante la operación reduciendo los índices de eficiencia y por 

lo tanto de confiabilidad y de disponibilidad. Estas constantes fallas y paros generan demoras 

en la entrega a lo que se suma costos en mantenimiento correctivo realizadas en la flota. No 

contar con una planificación en mantenimiento predictivo y preventivo, así como un 

programa de gestión de mantenimiento generaron gastos correctivos por S/.285 672.50 y 
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penalidades que asciende a S/.52 376.00. El aplicar un plan de mantenimiento en base a 

RCM generaría un gran beneficio para la empresa ya que el costo por implementación 

ascendería a S/.23 310. 

Local 

Alban (2017) en su artículo “Plan de Mantenimiento Preventivo Centrado en la 

Confiabilidad de las maquinarias en la empresa Construcciones Reyes S.R.L. para 

Incrementar la Productividad”;  se determinaron fallas en el primer torno debido al desgaste 

de la regla guía y piñones; para el segundo los problemas eran debido a la lubricación, el 

tercer presentó desgaste de regla guía y tren de piñones; el cuarto torno presentó desgaste de 

oring y el quinto torno presentó desgaste de piñones por falta de lubricación y limpieza. A 

partir de ello se desarrolló programas de mantenimiento para las maquinarias reduciendo los 

minutos de paradas en 98%, las frecuencias de fallas en 81%, los costos de fallas mecánicas 

en 75% y la producción aumentó a 7 153 productos. Así mismo los ingresos se incrementaron 

en S/.699 401 y las pérdidas disminuyeron a S/.48 803. Por su parte la eficiencia y 

productividad de horas trabajadas incrementó en 0.027. 

Mejía (2017) en su investigación “Propuesta de un Plan de Mantenimiento Centrado 

en la Confiabilidad (RCM), para mejorar la productividad de la empresa Ersa Transportes 

y Servicios S.R.L.”; se identificó el mantenimiento a unidades se realiza luego de presentar 

fallas, generando pérdida de eficiencia en los equipos. Las paradas imprevistas de 

producción ascienden a 98 mensuales con un aproximado de 199 horas en 10 meses, 

generando pérdidas por un monto de S/.79 600, sumado a ello los costos por repuestos y 

mano de obra por S/.100 974. A partir de ello se aplicó un plan de mantenimiento centrado 

en la confiabilidad RCM, logrando mejorar la disponibilidad en los vehículos en 16% y 

aumentar la productividad en 7%, generando un ahorro a la empresa por S/. 27 387 anuales. 

Así mismo Fuentes (2015) en su artículo “Propuesta de un Sistema de Gestión de 

Mantenimiento Preventivo basado en los Indicadores de Overall Equipment Efficiency para 

la reducción de los costos de mantenimiento en la empresa Hilados Richard´S S.A.C.”, se 

ejecutó un análisis de los últimos cinco meses a la preparadora, frotadora, continua, conera, 

reunidora, retorcedora y madejera para identificar las fallas durante el proceso, determinando 

se asumió costos por reparaciones de S/.49 205 siendo el costo de oportunidad S/.37 343, 

por lo que la empresa ha desembolsado la suma de S/.86 548. Las máquinas que presentaron 

mayor criticidad fueron la Conera Ras y la máquina Madejera. De 12 máquinas se determinó 
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solo 4 tienen disponibilidad para producir, el resto tienen una disponibilidad por debajo del 

65% generando pérdidas en producción y costos. Por otro lado la eficiencia en la producción 

está por debajo del 70% debido a los paros por exigir a máquinas; así mismo los indicadores 

Overall Equipment Efficiency (OEE) mostraron una fiabilidad por debajo de 85%. 

Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. 

Induamerica Servicios Logísticos S.A.C., se ubicada en carretera Panamericana 

Norte - Km. 775, Lambayeque, actualmente la empresa mantiene problemas con el área de 

logística ya que sus unidades vehiculares presenta fallas debido a que no se tiene un control 

de mantenimiento preventivo y correctivo; así mismo el control de kilometraje no está 

alineado a las norma y sobrepasa el kilometraje límite para su mantenimiento; por otro lado 

no se ha respetado el periodo de antigüedad y los vehículos de carga sobrepasan el periodo 

de usos establecido 

Otro problema son las escasas capacitaciones técnicas que han recibido los 

conductores por parte del personal de mantenimiento influyendo en las supervisiones que se 

dan a los vehículos antes de partir a su destino, además no cuentan con formatos para 

registrar las fallas que se presentan durante el recorrido. La empresa cuenta con un archivo 

en Microsoft Excel en el que se anota las fallas de los vehículos, pero esa información es 

insuficiente para que se pueda tener la información oportuna a fin de programar el 

mantenimiento. Los talleres de mantenimiento no cuentan con los repuestos necesarios para 

casos de emergencia y el personal es reducido a que mantienen un mecánico y dos ayudantes 

para las labores de reparación. 

A partir de ello las constantes fallas, la pérdida de tiempo, el incumplimiento, 

devolución de mercadería y los diversos reclamos por parte de clientes hacen que esta 

empresa no sea eficiente generado un incremento considerable de los costos operacionales 

en los últimos años que influye directamente en la rentabilidad de la misma. 
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1.2.  Trabajos Previos 

Internacional 

En Colombia Rodríguez (2018) en su tesis titulada “Elaboración de una Propuesta 

de Plan de Mantenimiento Basado en Confiabilidad para la flota de vehículos de la Empresa 

Tranzit S.A.S. Perteneciente al Sitp” se propuso desarrollar una propuesta de mantenimiento 

basado en confiabilidad, la investigación fue no experimental, propositiva. Los problemas 

en el mantenimiento se presentan debido a que las especificaciones de mantenimiento por 

parte de los fabricantes no se ajustan a las condiciones de la geografía y medio ambiente de 

acuerdo a las rutas que operan generando fallas en los sistemas del vehículo como fallas en 

el sistema de suspensión, en el sistema eléctrico, en la transmisión de potencia entre otros 

que afectan su operación, presentando así una cantidad de 904 variedades de falla al año 

2017. Además se tienen un impacto operacional y pérdida de ingresos de pasajeros por USD 

668 440.000 debido a la disponibilidad de vehículos de 60%. A partir del mantenimiento 

correctivo a través de la propuesta se calcula se puede aumentar la eficiencia en los vehículos 

con una disponibilidad de 73% y confiabilidad de 80%. 

La investigación “Implementación de la metodología RCM para los vehículos de 

emergencia del Benemérito cuerpo de Bomberos Voluntarios de Cuenca” realizada por 

Álvarez (2017) fue de tipo propositiva y diseño no experimental. La problemática se presenta 

por las fallas que dejan a los vehículos inoperativos debido a que no mantienen registro de 

mantenimiento; al calcular el número de fallos entre 2015 y 2016 se determinó la unidad de 

emergencia con más fallas es la ambulancia U3 placa AMA-1009 con 25 fallos y costos por 

USD 7. 528. Se determinó que el 20% de fallas representa el 80% de los costos, por otro 

lado según los ratios de mantenimiento 3 vehículos presentan disponibilidades menores al 

70%; al aplicar la metodología RCM se redujeron las fallas en las unidades resolviendo 25 

fallas de las 26 detectadas y logrando tener vehículos más confiables en 92% lo que minimiza 

los costos de mantenimiento.  

En Ecuador, Villacrés (2016) propuso un “Plan de Mantenimiento aplicando la 

Metodología de Mantenimiento Basado en la Confiabilidad (RCM) para el vehículo 

Hidrocleaner Vactor M654 de la empresa Etapa EP”; la investigación fue de tipo aplicativa 

– propositiva. Al aplicar el análisis AMEF y de criticidad se determinó el vehículo presentó 

12 fallas durante su periodo de operación, al realizar el análisis de criticidad se determinó 1 

equipo con riesgo alto, 3 con riesgo medio alto, 3 con riesgo medio bajo y 2 con riesgo bajo, 

así mismo las fallas del sistema eléctrico del Chasis causaron 890 horas de paro y costos por 
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USD 19 688 el año 2014. Aplicado el RCM se lograron realizar 22 actividades preventivas 

y disponer actividades correctivas, por otra parte la tasa de fallas se redujo a 45%, las horas 

en un 58% y los costos por mantenimiento en 80%.  

Nacional 

Yauri (2018) en su tesis se propuso la “Aplicación del Mantenimiento Autónomo 

para mejorar los índices de la Eficiencia Global (OEE) en el área de Mantenimiento de la 

empresa Panorama SAC. Lima, 2017”, fue una investigación de tipo aplicativa y diseño 

cuasi experimental. La empresa presenta problemas de mantenimiento en sus maquinarias 

generando continuas averías que originan un alto degaste del mecanismo y generan gastos 

en la empresa además de tiempos muertos, perdida de información, gastos en reparaciones 

y repuestos. Los trabajadores no han realizado tareas como lubricación, limpieza, ajuste de 

piezas lo que luego produce fallas en los grupos electrógenos que perjudican las operaciones 

de la industria. La disponibilidad del grupo electrógeno fue 68% en promedio, el rendimiento 

61% y la calidad 60%, dando un OEE de 25%. Ante ello se determinó la implementación de 

una buena gestión del mantenimiento incrementa los indicadores de eficiencia global en 

41%, dando una disponibilidad de 93%, rendimiento 85% y una calidad de 83% 

incrementando el OEE a 66%. 

Durand (2018) desarrolló una “Propuesta de mejora para disminuir los tiempos de 

paradas no programadas de los buses en una empresa de transporte público a través de la 

metodología RCM y un mantenimiento autónomo” en Lima cuyo objetivo se centró en 

disminuir el tiempo de paradas no programadas ocasionadas por fallas mecánicas aplicada a 

la empresa Consorcio Transporte Arequipa S.A. La investigación siguió una metodología no 

experimental de tipo propositiva; al aplicar el análisis de causas se determinó el 67% del 

total de paradas no programadas fueron provocadas por fallas mecánicas en los buses 

generando un impacto económico (costo de oportunidad) de S/. 886 306. El aplicar la 

propuesta la evaluación económica del proyecto permitió determinar una tasa interna de 

retorno de 85% y un Van de S/.43 086, siendo positiva la diferencia entre los beneficios de 

los flujos fututos actualizados y de la inversión realizada. La empresa a pesar de contar con 

plan de mantenimiento no lo ha puesto en marcha debido a la desorganización de la empresa. 

Palomares (2015) en Lima propuso la “Implementación del Mantenimiento Centrado 

en la Confiabilidad (RCM) al sistema de Izaje Mineral, de la compañía minera Milpo, 

unidad “El Porvenir”, para incrementar el tiempo medio entre las fallas de equipos. Fue una 
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investigación pre experimental. El problema presento problemas debido al incremento de 

capacidad de transporte de mineral, lo que ha generado fallas en el sistema de freno y ha 

dañado diversos equipos que forman parte del Sistema paralizando 35 días el transporte de 

mineral a superficie produciendo pérdidas por la baja eficiencia. Previo a la falla el sistema 

de Izaje tenía disponibilidad entre el 85 y 88%, lo que se interpreta que por cada dos días se 

presentaba una falla y se tardaba en reparar medio día. Los problemas generaron costos por 

USD 11 646.000 que han sido reducidos una vez aplicado la metodología del RCM en USD 

126 717.00 durante el primer año de uso del plan de mantenimiento, así mismo durante el 

2011 y 2012 se logró un incremento significativo de la disponibilidad del 2.1%. 

En la investigación de Seminario (2017) se planteó la “Implementación del 

Mantenimiento Productivo Total (TPM) para incrementar la Eficiencia de las máquinas 

CNC de una empresa Metal Mecánica Lima - Perú 2017”. Fue una investigación de tipo 

descriptivo y diseño cuasi experimental. La empresa ha presentado problemas de calidad con 

índices de cumplimiento relativamente aceptables entre un 65% - 80%; los cuales son 

producto de una eficiencia baja de los equipos, errores en los mecanizados, fallas de 

producción y la falta de un programa que gestione la mantenibilidad para lograr los 

rendimientos deseados. El costo de reparaciones para el periodo de 2015 y 2016 fue de 

S/.120 185 lo que incluye compra de stock, por otro lado el cálculo de horas/hombre no 

productivas (700 horas) ascendió a S/. 34 860 soles, ante ello se implementó el TPM 

logrando incrementar el OEE de 46% a 66%, así mismo la disponibilidad pasó de 72% a 

82%, la efectividad de 73% a 86% y la calidad mejoró de 87% a 94%. 

Local 

Piscoya y Huerta (2018) propusieron un “Plan de Gestión de Mantenimiento basado 

en la técnica MRP para mejorar la Eficiencia de la flota vehicular de la empresa de 

transportes y servicios Vanina E.I.R.L. 2017” su investigación fue no aplicada de tipo 

descriptiva y de diseño no experimental. La empresa presenta problemas de gestión y 

planificación, no contar con una planificación adecuada para llevar a cabo mantenimientos, 

reparaciones y supervisiones genera sean poco eficientes y las reparaciones las lleven a cabo 

terceros. Los problemas mencionados anteriormente generan paradas y averías constantes, 

es por ello el 58% de las unidades no están aptas para circular. El análisis determinó las 

unidades fallaron 744 veces el último año (62 fallas mensuales en promedio), así mismo los 

equipos presentaron un 53% de disponibilidad y 68% de confiabilidad en promedio 
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semestral. Con la aplicación del plan se logró se recupere un 20% de las fallas mensuales 

con en comparación con el año anterior, lo cual representa 12 fallas mensuales y 144 anules, 

así mismo el costo beneficio de la implementación seria S/. 1.41, es decir por cada sol 

invertido se obtiene 0.41 soles de ganancia, siendo el proyecto según índices rentable. 

En Chiclayo la investigación de Pacheco (2018) “Propuesta de Implementación de 

un Sistema de Gestión de Mantenimiento Preventivo basado en RCM para la reducción de 

fallas de la maquinaria de la empresa Hydro Patapo S.A.C.”, tuvo como objetivo proponer 

un sistema de gestión de mantenimiento basado en RCM. El estudio evaluó la construcción 

de una mini central hidroeléctrica en la región de Lambayeque, identificando los equipos 

presentaron una eficiencia baja de 334 fallas equivalentes a 1 454 horas; con el análisis de 

criticidad se determinó las maquinas más críticas son la excavadora y el cargador frontal con 

401 y 413 horas de inoperatividad entre febrero 2014 a julio 2016, representando el 0.25% 

y 0.42% de tiempo de parada, lo que significa un costo de USD 56 341 para la máquina 

excavadora y USD 44 899 para el cargador frontal. Al utilizar la metodología RCM el 

mantenimiento preventivo redujo en 62% los costos de mantenimiento, lo que significa una 

disminución en USD 21 933. También se logró reducir el tiempo de reparación de 617 horas 

a 127 horas representado el 20.5% del tiempo de inoperatividad. 

En la investigación de Campos (2018) titulada “Propuesta de un plan de 

Mantenimiento Preventivo Centrado en la Confiabilidad para incrementar la rentabilidad 

en la empresa de transporte Sayvan E.I.R.L.”, propuso un plan de mantenimiento para 

incrementar la rentabilidad. Se determinó los volquetes que presentan un tiempo promedio 

entre fallas son v1 con 24%, v3 con 29%, v5 con 35%, v6 con 42% y tiempo promedio de 

reparación disminuyendo la disponibilidad son el v2 con 43%, v4 71% y v7 con 47% lo cual 

genera un costo por mantenimiento de S/ 197 020. Al 2016 se identificaron 1 328 paradas (2 

957 horas). A través de la propuesta del plan de mantenimiento preventivo de volquetes, la 

disponibilidad de los vehículos incremento a 77%, incrementando también el número de 

viajes al año a 142. Se elaboraron actividades de mantenimiento preventivo por inspección, 

cíclico y reemplazo, en una secuencia de horas en todo el año: 250 horas, 500 horas, 750 

horas, 1 000 horas, 1 250 horas, 1 500 horas, 1 750 horas y 2 000 horas. La elaboración del 

plan de mantenimiento permitió incrementar la eficiencia de volquetes y la rentabilidad de 

la empresa a un 36%, incrementando de tal manera los ingresos a la empresa por S/.2 373 

009 teniendo como ganancia al año S/.563 297. 
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1.3.   Teorías relacionadas al tema 

1.3.1.   Gestión del Mantenimiento 

1.3.1.1.   Gestión  

La gestión es un proceso que permite sistematizar la gestión de las organizaciones, 

contribuyendo a optimizarla y tomar decisiones. Además, ayuda al cumplimiento 

estructurado de cualquier legislación dentro de las organizaciones (Abril, Palomino y 

Sánchez, 2006, p. 9). 

Según López (2013) la gestión es “el arte de anticipar y gerenciar el cambio con el 

propósito de crear permanentes métodos que garanticen el futuro de la organización” (p.11). 

1.3.1.2. Mantenimiento 

Actualmente el mantenimiento se encuentra en la tercera fase de generación, debido 

a que ahora se cuentan con equipos de inspección y control fiables que permiten identificar 

durante las inspecciones diversos parámetros como vibraciones, ruidos, temperaturas. Así 

mismo también se desarrollaron sistemas de información que permiten el desarrollo de 

sistemas de tratamiento de datos (Muñoz, 2003). 

Según Souris (1992) el objetivo del mantenimiento es utilizar los activos de una 

manera adecuada y mantenerlos en condiciones óptimos para su funcionamiento al menor 

costo posible. Estas funciones deben tener en cuenta los objetivos de la organización 

manteniendo un bajo gasto materializado por presupuesto o en la relación de alguna 

actividad a desarrollar. 

1.3.1.3.  Importancia 

Cárcel (2014) considera el mantenimiento industrial tiene una misión transcendental 

dentro de la operativa de explotación de las empresas con activos físicos. 

El mantenimiento ha aumentado en los últimos años y para estar a la vanguardia es 

importante implementar innovaciones en los procesos y tener equipos disponibles (p.13). 

1.3.1.4.   Gestión de Mantenimiento. 

Según Velasco (2016) la gestión de mantenimiento son un conjunto de procesos que 

se aplican a diversos equipos e instalaciones con el objetivo de prevenir fallas y operar de 

manera normal. Lo que se busca es la conservación de los equipos y maquinarias. “La 

finalidad es mantener la máxima efectividad en los procesos con una baja contaminación del 

medio ambiente y seguridad para el personal al menor costo posible.” (p. 55). 
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A. Objetivos de la gestión de mantenimiento  

Para García (2012) el mantenimiento en cualquier organización debe cumplir como 

objetivos: la reducción de costos en la producción y mantener disponibilidad en los equipos. 

Así mismo para reducir los costos se debe de cumplir: 

1. Optimizar la disponibilidad en las instalaciones y equipos. 

2. Reducir el tiempo de paros en el trascurso del periodo productivo por alguna 

deficiencia, dándole un mantenimiento en el momento necesario. 

3. Incrementar la vida útil de los equipos. 

B. Tipos de mantenimiento 

Mantenimiento predictivo 

Es la inspección utilizada para prevenir una falla en el equipo, de tal manera que 

permite restaurar o reemplazar algún componente antes que se produzca alguna falla. El 

mantenimiento predictivo se fundamenta en la medición y seguimiento (Oliveiro, 2012). 

Mantenimiento preventivo 

En el mantenimiento preventivo se ejecutan inspecciones seguidas y periódicas sobre 

equipo e instalaciones conociendo que partes de un mecanismo está fallando para corregirlo 

y así lograr un funcionamiento óptimo antes de alguna falla. “El objetivo de este 

mantenimiento es mantener la disponibilidad de equipos, planeando las correcciones de los 

puntos críticos” (García, 2003, p.19). 

Mantenimiento correctivo 

Este tipo de mantenimiento está dirigido a solucionar fallas después de la operación 

de los equipos. La función de este mantenimiento es poner en funcionamiento a los equipos 

lo más pronto posible a un costo mínimo. Este tipo de mantenimiento mayormente se 

presenta en pequeñas y medianas empresas las cuales tienden a presentar una serie de fallas 

(Oliveiro, 2012). Para Sánchez, Pérez, Sancho y Rodríguez (2006) “el objetivo es la rápida 

reparación de la maquinaria a las condiciones de operar, sustituyendo o reparando de manera 

inmediata las piezas que fallan”. (p.25). 

1.3.1.5.   Fallas 

Las fallas son definidas como un cambio anormal en los equipos que generan no se 

realice sus funciones normalmente y se presentan cuando existen efectos no deseados sobre 
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algún componente del equipo no permitiendo realizar la función de manera normal 

generando paro en las actividades (Oliveiro, 2012). 

A. Importancia 

Es importante en las organizaciones  los responsables del mantenimiento identifiquen 

las fallas a tiempo ya que determinarlas permiten actuar sobre los orígenes de dichas fallas. 

El análisis dentro del mantenimiento permite los responsables determinar las causas e 

implicancias que llegarían no solucionar el problema, ante ello el análisis de fallas genera se 

planteen soluciones para diversos problemas dando soluciones (Oliveiro, 2012). 

B. Consecuencias de la falla 

Parra (2012) luego de precisar las funciones, fallas funcionales, modos de fallas y los 

efectos, se debe evaluar la repercusión de cada una de ellas. La identificación y calificación 

determina si la falla debe tratarse o no, según el análisis RCM las fallas se dividen así:    

1. Fallas ocultas: no muestran impacto negativo, pero pueden generar diversas 

fallas o graves consecuencias si están expuesta a otras fallas. 

2. Fallas de seguridad y medio ambiente: las fallas de seguridad de dan en su 

mayoría cuando no se cumplen con la normas de seguridad industrial o existe la 

posibilidad que se generen daños físicos en los operarios; a su vez existen fallas 

que generan daños al medio ambiente.  

3. Fallas operacionales: estas consecuencias de alguna falla generan paros, 

disminución de producción y caídas de los ingresos  

4. Fallas no operacionales: estas no ocasionan daño en la producción y seguridad, 

sin embargo es importante su reparación.  

C. Prevención de la falla 

Así también, Parra (2012) considera que toda tarea preventiva debe efectuarse para 

prevenir fallas, así mismo las tareas preventivas se clasifican según el RCM en:   

1. Programadas en base a condición: la programación de tareas predictivas se 

sustentan en que toda falla no sucede del momento, si no que se desarrolla en un 

periodo establecido. 

2. De reacondicionamiento: Estas actividades tienen como objetivo recomponer 

un equipo o sistema, durante esta actividad los equipos inoperativos se revisan y 

se cambian las piezas o componente necesarios. 
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3. De sustitución: durante esta tarea se sustituyen las partes de un equipo para 

devolverlo a su estado original y pueda operar. 

D. Opciones de prevenir la falla 

La metodología RCM evalúa si es necesario aplicar tareas de mantenimiento 

preventivo, si no fuera el caso se pasará a realizar otro tipo de mantenimiento el correctivo. 

Por su parte Parra y Crespo (2012) mencionan que el RCM las clasifica en: 

1. Rediseño: se generar a consecuencia se no evidenciar actividades preventivas 

que reduzcan la posibilidad de encontrar fallas que pongan en peligro la 

operatividad, a partir de ello es necesario implantar un rediseño para evitar las 

consecuencias de las fallas. 

2. Tareas de búsqueda de fallas ocultas: estas fallas no generan consecuencias 

directas ya que se tiene claro algunas fallas bajo el bajo funcionamiento normal 

del equipo. 

3. Actividades no programadas: son actividades que se toman de forma reactiva 

ocurrida la falla.   

1.3.1.6.   El Ciclo Deming (Circulo PHVA) 

Pérez (2013) menciona es una estrategia de mejora en  la administración de procesos 

de las organizaciones, se le conoce también como “Circulo PHVA” (planear, hacer, verificar 

y actuar). El ciclo es aplicado muy seguido en los procesos de calidad ya que genera mejoras 

para ser más competitivo, minimizando costos, aumentando la incursión en el mercado e 

incrementando la rentabilidad de la organización. 

Fases del Ciclo Deming 

A. Planificar 

Durante la primera fase de fijan las actividades que llevaran a cumplir los resultados 

propuestos. Las acciones propuestas se convierten en elementos para la mejora, sin embargo 

es importante ejecutar bien las acciones a la primera y hacer las pruebas necesarias según 

sea conveniente (Pérez, 2013). Las acciones a realizar son: 

1.    Recolección de información para conocer el proceso. 

2.    Proponer los resultados deseados. 

3.    Definir las actividades para lograr los objetivos, supervisando los requisitos 
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B. Hacer  

Es importante instaurar procesos nuevos al ejecutar el plan, además de recolectar 

información para las etapas posteriores. Definido el plan se debe elaborar un cronograma 

para cada actividad paneada (Pérez, 2013). 

C.   Verificar 

Definido el plan es recomendable recolectar nuevamente datos para su análisis en 

comparación con los que se obtuvieron inicialmente para determinar si se llevaron a cabo y 

evaluar que mejoras se han producido (Pérez, 2013), así mismo es importante tener 

monitorio y dar seguimiento al plan de ejecución documentando las conclusiones.  

D.   Actuar 

Verificado el plan se deben optar por las siguientes alternativas de acuerdo al 

resultado obtenido: 

1. Si hay fallas en las fases, realizar nuevamente el ciclo PHVA con mejoras. 

2. Si no existen errores importantes, aplicar las modificaciones de los procesos. 

3. Si no existen fallas, no se debe aplicar modificaciones en los procesos. 

4. Implementar siempre mejoras en los procesos. 
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Tabla 1 

Ciclo PHVA - pasos para la solución de problemas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.1.7. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM)  

El Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) es una metodología utilizada 

para determinar que procedimientos se deben seguir para tener la certeza que un equipo 

desarrolle funciones sin problemas, sirve además como una guía para identificar la 

frecuencia que se deben llevar a cabo las actividades de mantenimiento. Mantener éxito a 

través del mantenimiento centrado en la confiabilidad depende del análisis que se apliquen 

a los equipos durante un proceso operacional (Parra y Crespo, 2012). 

Metodología para la implantación de RCM 

La metodología RCM propone actividades para identificar que actividades de 

mantenimiento necesitan ciertos equipos y responde a las siguientes preguntas. 

¿Qué función cumple el equipo?, ¿Qué falla presenta?, ¿Cuál es su modo de falla?, 

¿Qué efectos presenta?, ¿Qué consecuencias genera?, ¿Qué debemos hacer para prevenir 

fallas?, ¿Qué acciones realizar si se desconocen tareas de prevención? (p.102). 
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Contexto operacional  

Según Parra y Crespo (2012) es el ambiente donde opera el equipo, es “la herramienta 

grafica que permite la determinar la operación, es un diagrama que permite identificar las 

entradas, procesos y las salidas principales del equipo” (p.102). 

A.      Indicadores de Mantenimiento - RCM 

1. Fiabilidad 

 TPO = MTTF (Tiempo promedio operativo hasta la falla) 

Para Gómez (1998) un equipo es fiable cuando se tiene la seguridad que cumplirá de 

manera correcta con las operaciones, dentro de la ingeniería se conceptualiza como “la 

probabilidad de que un equipo desarrolle funciones en condiciones definidas, durante un 

periodo de tiempo determinado” (p.64). 

Apablaza (2013) explica que la probabilidad de los equipos se establece cuando 

realiza operaciones bajo condiciones establecidas. 

“Ayuda a determinar qué tan confiable es un equipo, si no presenta fallas es 100% confiable. 

Aplicar análisis de confiabilidad permite obtener información sobre la probabilidad de fallar, 

tiempo promedio para fallar, etapa de la vida del equipo” (Parra y Crespo, 2012, p.31). 

Tiempo promedio operativo hasta la falla (MTTF) 

Este indicador permite medir el tiempo medio que opera un equipo a capacidad sin 

paros durante su funcionamiento (Parra y Crespo, 2012). 

 

 

 

 

 

 

FF (Frecuencia de fallas)  

Este indicador permite obtener la probabilidad para que exista un desperfecto en los 

equipos durante el periodo de evaluación. 
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2. Mantenibilidad. 

TPFS = MDT (Tiempo promedio fuera de operación) 

Este indicador determina la probabilidad que tiene un equipo después de una falla 

para ser reparado y se mide por MDT (Parra y Crespo, 2012). 

Tiempo promedio fuera de servicio (MDT): por medio del MDT es viable 

determinar el tiempo que se puede reponer un equipo que se encuentra fuera de servicio por 

alguna falla para que pueda operar. El MDT es un indicador de medición relacionado a la 

mantenibilidad. La mantenibilidad es definida como la probabilidad de que un equipo 

funcione a condiciones óptimas. 

 

 

 

 

 

 

3. Índice de Costos 

CIF (Costos de indisponibilidad por fallas) 

Parra y Crespo (2012) tener vehículos parados generan costos por indisponibilidad 

generando un impacto económico debido a las fallas, este indicador tiene como unidad de 

medida el dinero/tiempo. 
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4. Disponibilidad  

La disponibilidad según Parra y Crespo (2012) definen la disponibilidad como la 

disposición de tiempo durante la cual un equipo estuvo en condiciones de ser usado. 

 

 

 

 

 

 

 

B.     Herramientas de la metodología RCM 

Análisis de Criticidad 

Dhillon (2012) menciona que el análisis de criticidad ayuda a reconocer las fallas y 

la importancia que tiene cada equipo al que se le asignan recursos ya sean humanos, 

económicos o tecnológicos. El análisis de criticidad también permite determinar las 

consecuencias que tienen los equipos a partir de fallas durante el tiempo que está en 

operación.  

Para aplicar el análisis de criticidad se debe tener en cuenta la flexibilidad 

operacional, el efecto en la producción, los costos de mantenimiento, el impacto a la 

seguridad y medio ambiente y la frecuencia de fallar (Parra y Crespo, 2012, p. 63). 

 

 

 

 

 

Las consecuencias (C), se obtiene a partir de la siguiente formula:  
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Los factores ponderados para el proceso de calificación de los factores y 

consecuencia de fallas se presentan en la siguiente tabla. 
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Los resultados de la evaluación de factores, se muestran en la siguiente matriz de 

criticidad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Diagrama para decisiones RCM 

Es una herramienta diseñada que ayuda clasificar de manera óptima la actividad de 

mantenimiento que se debe elegir, con el propósito de evitar posibles consecuencias de cada 

modo de falla. La hoja RCM es utilizada para anotar las respuestas a las interrogantes del 

diagrama de decisión RCM y determinar que actividades de mantenimiento se aplicaran, 

además del periodo con que se realizaran. (Gutiérrez y De la Vara, 2013). 
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Moubray (2004) explica la estructura del formato de hoja RCM la cual está dividida 

como se menciona: columnas F, FF y FM (función, falla funcional, modo de falla), 

determinan los modos de fallas, las 10 columnas siguientes hacen mención a las 

interrogantes del diagrama RCM. 

Las 3 últimas columnas hacen el registro de tareas seleccionadas, el periodo con que 

se debe ejecutar y el nombre del responsable. La columna de tarea propuesta se utiliza para 

anotar si se necesita rediseño o cuando no necesita mantenimiento programado. (Moubray, 

2004).
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Diagrama de decisión de gestión de Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Figura 1. Diagrama de decisión RCM. 

   Fuente: Moubray (2004).
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1.3.2.   Eficiencia 

Para Gutiérrez y De la Vara, (2013) la eficiencia de un equipo/maquinaria resulta de 

la relación de los logros y los materiales que se emplean para mejorar la eficiencia se deben 

optimizar recursos y minimizar los tiempos muertos (desperdiciados) por fallas o paradas de 

equipos, falta de material, retrasos u otros factores. 

1.3.2.1. Medición de la eficiencia - OEE 

El OEE (eficiencia general de los equipos) es un indicador % que se utiliza para 

calcular la eficiencia productiva de las maquinarias. Este ratio se emplea en las empresas 

para calcular el rendimiento y la productividad de la producción en las maquinarias y/o 

equipos que tienen gran influencia (Cruelles, 2012). 

El OEE presenta diversas ventajas ya que es el único indicador que calcula en un solo 

ratio todos los parámetros dentro de producción: disponibilidad, rendimiento y calidad. 

A.     Cálculo de eficiencia en trabajos con máquinas: OEE. 

Cruelles (2012) el OEE (“Eficacia Global de Equipos Productivos”) nos dice que es 

un indicador el cual permite medir la eficiencia productiva de la máquina, se clasifica de la 

siguiente manera: 

 

 

 

 

 

El OEE se determina con la siguiente formula: 

𝑶𝑬𝑬 = 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑥 𝑅𝑒𝑛𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑥 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 
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1. Disponibilidad  

Según Cruelles (2012) la disponibilidad es el cociente del tiempo de operación de la 

maquina (TO) entre el tiempo que la maquina pudo haber estado operando. El tiempo que la 

maquina pudo estar operando (Tiempo planeado de operación TPO es igual al tiempo total 

menos los tiempos en los que no estaba planificado operar (paradas planificadas). 

 

 

 

 

 

2. Rendimiento  

Cruelles (2010) define el rendimiento como el cociente de la producción real (total 

de unidades producidas), entre la capacidad productiva (tiempo de operación x velocidad 

máxima), para un periodo de producción determinado.  

 

 

De acuerdo a que en la investigación analizamos el rendimiento de equipos de 

servicio de transporte la fórmula se adaptó a las necesidades de cálculo: 

Donde: 

Tiempo ideal del ciclo = 1/Capacidad nominal 

Capacidad nominal = (#entregas/horas)  

Tiempo de Operación = TO 
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3. Calidad  

La calidad se determina entre el cociente de total de unidades conformes y la 

producción total. El porcentaje de calidad se ve lastrado por re-trabajos o piezas defectuosas. 

 

 

Ya que la investigación analiza la calidad de equipos de servicio de transporte, se 

optó por adaptar la fórmula. 

 

 

1.4.   Formulación del problema. 

¿La gestión del mantenimiento utilizando la herramienta RCM permitirá aumentar la 

eficiencia de los vehículos de la empresa Induamerica Servicios Logísticos S.A.C.  

Lambayeque? 

1.5.   Justificación e importancia del estudio. 

La presente investigación se genera a raíz de la deficiente gestión de mantenimiento 

que la empresa Induamerica realiza a sus unidades vehiculares. Induamerica no realiza 

supervisiones técnicas de forma programada, además los talleres no cuentan con la logística 

adecuada ante cualquier falla del vehículo, lo que ha ocasionado en años anteriores diferentes 

problemas que afectan la rentabilidad y generan efectos en el medio ambiente por los gases  

y líquidos que eliminan las unidades.  

Se pretende elaborar una propuesta de mejora en el mantenimiento utilizando el 

Mantenimiento basado en la confiabilidad (RCM) herramienta que permitirá obtener una 

planificación y poder prevenir fallas sobre las unidades en el momento necesario y preciso, 

así se logrará minimizar los costos operacionales mejorando la eficiencia de cada vehículo 

ya que podrán operar sin imprevisto dando un mejor servicio al cliente, lo que originará 

mejoras económicas para una mejor rentabilidad que a su vez beneficiará a los trabajadores. 

Así mismo realizar entregas en los tiempos establecidos permitirá tener clientes satisfechos, 

por otra parte mantener vehículos en buen estado reduciría la emisión de gases como dióxido 

de carbono contribuyendo a proteger la capa de ozono y el medio ambiente. 
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1.6.   Hipótesis 

Con la gestión de mantenimiento utilizando la herramienta RCM se aumenta la 

eficiencia de los vehículos de la Empresa Servicios Logísticos de Induamerica S.A.C. – 

Lambayeque. 

1.7.   Objetivos  

1.7.1.   Objetivos General 

Elaborar una propuesta de mantenimiento utilizando la herramienta RCM para 

aumentar la eficiencia de los vehículos en la empresa Induamerica Servicios Logísticos 

S.A.C. - Lambayeque. 

1.7.2.   Objetivos Específicos 

a) Diagnosticar la situación actual de la gestión de mantenimiento en los vehículos 

de la empresa Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. 

b) Identificar los principales problemas que presentan los vehículos durante su 

recorrido. 

c) Analizar la fiabilidad de los vehículos mediante la herramienta RCM. 

d) Determinar la eficiencia de los vehículos a través del coeficiente de eficiencia 

general de equipos (OEE). 

e) Elaborar el costo/beneficio de la propuesta para la gestión del mantenimiento. 
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CAPITULO II:  

MATERIALES Y METODOS 
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II. MATERIAL Y MÉTODO 

2.1.  Tipo y diseño de investigación 

Basándonos en Bernal (2010) la investigación fue de tipo descriptiva ya que 

caracterizó los vehículos de la empresa Induamerica Servicios Logísticos S.A.C., así como 

las fallas que se presentaron e influyeron negativamente en el servicio y por consiguiente en 

la eficiencia. Propositiva, ya que se realizó una propuesta de mantenimiento utilizando la 

herramienta RCM para aumentar la eficiencia en los vehículos en la empresa. 

El diseño de la investigación fue no experimental, debido a que no se realizó 

manipulación deliberada de las variables, sino que se observaron cómo se desarrollan los 

hechos para posteriormente estudiarlos.  

Según Hernández, Fernández y Baptista (2014) fue de corte transversal, ya que 

este diseño recolectó información en un tiempo único. Se utilizó el diseño que se muestra 

en la figura 3. 

 

Diagrama del diseño de investigación 

 

    

    

 
Figura 3: Diseño de investigación. 

   Elaboración propia. 

                                                                                                                                                   

Donde: 

M: Muestra 

Ap: Análisis de la problemática 

Bt: Bases teóricas 

P: Propuesta de investigación 

 

 

 

 

M 

Ap 

Bt 

P 
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2.2.  Población y muestra 

Bernal (2010) define la población como el grupo de elementos al que se direcciona 

la investigación. La población de la investigación estuvo formada por 112 unidades 

vehiculares de la empresa Induamerica que estuvieron en circulación y se encontraron en 

taller a la hora de aplicar la encuesta. 

Según Ñaupas, Novoa, Mejía y Villagómez (2014) la muestra es el subconjunto de 

la población que se selecciona y de la cual se obtiene información para la investigación. Es 

la muestra donde se realizaran mediciones. Por lo tanto “es un subconjunto de la población 

que reúne características de todos los elementos de la población.” (p.246). 

Para determinar la muestra se aplicó la fórmula para poblaciones finitas definida por 

Morales (2012) en su libro Estadística Aplicada a las Ciencias Sociales. 

Al aplicar la fórmula se obtuvo una muestra de 87 vehículos. El tipo de muestreo fue 

no convencional por conveniencia. 

2.3.  Variables, Operacionalización 

Variable independiente: Gestión de Mantenimiento utilizando herramienta RCM. 

Variable dependiente: Aumento de la Eficiencia. 
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2.3.1. Operacionalización 
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2.4.  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 

Según Bernal (2010) se utilizaron las siguientes técnicas e instrumentos para la 

investigación. 

En esta investigación se emplearon técnicas para la recolección de datos como la 

observación, encuesta, entrevista y análisis documental. 

La aplicación de la encuesta y la información recolectada además del check list a los 

vehículos permitieron recolectar información seleccionada por el investigador, al igual que 

la entrevista al jefe de mantenimiento para posteriormente ser procesada y presentada en 

tablas y gráficos estadísticos. 

Validez  

Según Hernández et al. (2014) “la validez indica el grado de verdad que el 

instrumento pretende medir” (p.200). La validez del cuestionario estuvo a cargo de la 

evaluación de 3 expertos en el tema. 

Confiabilidad 

El coeficiente de confiabilidad entre las variables se determinará a través de la 

siguiente tabla propuesta por George y Mallery (2003).  
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Se utilizó la técnica alfa de Cronbach, cuyos resultados se muestran en la tabla 8. 

 

En la tabla 8 el estadístico Alfa de Conbrach fue 0.745 aplicado en 18 elementos y a 

una población de 87 vehículos, lo que representa una calificación “aceptable” para aplicar 

del instrumento. 

2.5.   Procedimiento de análisis de datos 

Aplicados los instrumentos de recolección los datos a choferes, jefes y unidades 

vehiculares; posteriormente la información se procesó y validó para luego ser analizada y 

presentada, para ello se utilizó el programa Microsoft Excel y SPSS 21.  

 

 



  

 45 
 

2.6.  Aspectos éticos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.7.  Criterios de rigor científico 

Noreña (2012) señala como criterios de investigación los siguientes: 

a) Confiabilidad: los resultados de la investigación son válidos ya que siguieron el 

método científico y la estadística descriptiva. 

b) Validez: los instrumentos aplicados en la investigación pasaron por la revisión 

de expertos además del alfa de Combrach. 

c) Aplicabilidad: el resultado de la investigación  puede ser aplicado en otras 

organizaciones con realidades problemáticas similares. 

d) Autenticidad: lo investigado es digno de credibilidad ya que cuenta con la 

originalidad del autor. 
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CAPITULO III: 

RESULTADOS 
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III. RESULTADOS  

3.1 Diagnósticos de la empresa 

3.1.1.  Información general. 

Induamerica Servicios Logísticos S.A.C., es una empresa de operación logística, 

dedicada al transporte de mercadería a nivel nacional y pertenece al grupo INDUAMERICA 

fundado en 2003 por las familias Perales Huancaruna y Mundaca Cardozo, empresarios que 

se han dedicado a nivel nacional a la industria del arroz desde 1997.  

Producto del crecimiento de la industria arrocera el grupo diversificó sus inversiones 

creando en 2004 su empresa logística llamada Marios Transportes S.A.C., que más adelante 

pasaría a Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. En la actualidad la empresa de logística 

mantiene locales en Lima, La Libertad, Piura y Lambayeque; en el departamento la empresa 

se ubica en la carretera Panamericana Norte - Km. 775, costado del molino Lambayeque. 

La empresa en Lambayeque mantiene 112 unidades vehiculares  de las marcas Hino, 

International, Mack, Freightliner, las cuales tienen a disposición 1 chofer y 1 copiloto. 

a) Representantes legales. 

Perales Huancaruna Sixto – Gerente general.  

Mendoza Díaz César Humberto – Apoderado 

Rioja Vallejos Suzzette Jossie – Gerente. 
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b) Sucursales/ Oficinas. 

 

 

 

 

 

 

 

c) Misión y Visión  

Visión: Ser líder en soluciones logísticas para diversos sectores productivos. 

Misión: Somos un equipo profesional realizando operaciones logísticas y oportunas, 

orientados a superar las expectativas de nuestros clientes.  

d) Valores 

Honestidad: Actúa y promueve todos sus actos 

Lealtad: Prioriza la fidelización con sus clientes. 

Responsabilidad: Asumen compromisos. 

Calidad: Promueve eficiencia y eficacia en las actividades satisfacer clientes y 

colaboradores. 

Trabajo en equipo: Reúne ideas y esfuerzos de miembros de la  empresa para el 

logro de objetivos. 

Flexibilidad: Asumen riesgos y aprovechan oportunidades.
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3.1.2.  Descripción del servicio 

Induamerica Servicios Logísticos S.A.C., es el operador logístico del grupo 

Induamerica dedicado al trasporte de carga en camiones en territorio nacional. Induamerica 

cuenta con unidades de carga para el traslado de productos como perecibles como arroz, 

carga paletizada, carga a granel sólida, fierro, rieles, tubos, insumos como caliza, conchuela, 

carbón antracita, puzolana, entre otros. La empresa tiene una oficina que realiza monitoreo 

y seguimiento a los vehículos para supervisar su llegada a destinos establecidos. 
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Las figuras 5, 6 y 7 presentan los flujogramas del proceso detallando las etapas del 

servicio: planificación, ejecución y cierre. 
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3.1.3. Análisis de la problemática 

La empresa presentó deficiencias en el servicio de traslado ya que frecuentemente se 

originan paradas por fallas mecánicas o eléctricas lo que origina retrasos, costos y malestar 

en los clientes, estas deficiencias se presentaron ya que no se realizó supervisiones técnicas 

en unidades siguiendo un mantenimiento planificado. Por su parte se tiene un taller para 

reparaciones menores pero no cuenta con los equipos, repuestos y accesorios necesarios. Por 

otra parte los talleres zonales no mantienen la logística necesaria ante cualquier falla del 

vehículo; además parte del personal no está capacitado para detectar y atender fallas. Todo 

esto ha generado en los últimos años diversos problemas que afectan la eficiencia de 

unidades, rentabilidad de la empresa y medio ambiente debido a elementos tóxicos que 

eliminan los vehículos. 
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3.1.3.1.  Resultados de la aplicación de instrumentos 

A) Resultados de la aplicación de la encuesta 

A continuación, se presentan los resultados aplicada a 87 conductores.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: Según los conductores encuestados el 92% y 8% manifiestan que 

siempre y casi siempre las unidades cuentan con la documentación en regla para poder 

circular y hacer efectivos envíos a diversos destinos. 
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Interpretación: Para el 63% y 29% de conductores encuestados manifiesta que casi 

nunca y nunca se realizan inspecciones a todos los sistemas de los vehículos antes de salir a 

realizar un servicio. Sin embargo para el 5% las inspecciones se realizan a veces 

dependiendo de las dificultades de arranque del vehículo o fallas presentadas en algún 

sistema mayormente esto responde a que los vehículos con mayor antigüedad son los que 

presentan mayor falla y están en constante reparación a diferencia de los adquiridos 

recientemente. Así mismo el 3% manifiesta que siempre se realizan inspecciones. 
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Interpretación: Según el 81% y 2% de conductores encuestados casi nunca y nunca 

han notado o verificado que exista una documentación para registrar las tareas de 

mantenimiento que se aplica al vehículo; mientras tanto un 17% afirma que a veces se realiza 

registros luego de inspeccionar unidades. 
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Interpretación: El 40% de choferes manifiestan que las unidades siempre disponen 

de herramientas de mecánica que les permita en cualquier ocasión poder solucionar fallas 

menores a partir de paradas inesperadas; mientras tanto un 31% y 29% afirman que en 

algunos vehículos nunca y casi nunca se tienen herramientas para poder reparar alguna falla 

detectada. 
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Interpretación: Según el 82% y 7% de conductores nunca y casi nunca han podido 

dar solución a fallas ya que no cuentan con la capacitación técnica requerida, un 6% lo puede 

determinar algunas veces; mientras que un 5% las puede determinar casi siempre ya que 

tienen la capacitación técnica requerida para poder solucionar fallas mecánicas durante 

alguna parada no prevista. 
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Interpretación: Para los 87 conductores encuestados, el 81% y 6% manifiestan que 

siempre y casi siempre se lleva un registro del recorrido diario y consumo de combustible 

de los vehículos. Mientras que para el 14% a veces se realiza el control dependiendo de la 

zona a donde está dirigido el servicio de carga. 
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Interpretación: Según el 47% y 18% de conductores afirman que siempre y casi 

siempre se revisan y cambian los filtros del sistema de ventilación, siempre y cuando exista 

algún desperfecto que no permita el desempeño normal del vehículo. Así mismo un 30% 

considera que casi nunca se realizan los cambios, es por ello que se originan algunos de las 

fallas en el recorrido. 
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Interpretación: De los 87 conductores encuestados, un 37% y 36% de conductores 

manifiesta que casi nunca y nunca se presentan fugas de líquidos durante los trayectos, 

mientras que un 29% afirma que a veces se presentan problemas de fugas de líquidos durante 

los recorridos. 
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Interpretación: Para el 80% de conductores los frenos de los vehículos siempre 

están en buenas condiciones, mientras que para el 12% se deben realizar algunos ajustes en 

los frenos. 
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B) Resultado de entrevista. 

 

A continuación se presenta los resultados de la entrevista al jefe de departamento de 

mantenimiento de Induamerica Servicios Logísticos SAC. (Ver anexo 2). 

Nombre y apellidos: Joel Oasis Cabrera Riquelme – Ingeniero Mecánico 

Electricista. 

Tiempo de servicio en el cargo:  

Jefe de Mantenimiento 

Ene. 2016 – Actualidad 

Coordinador de Mantenimiento 

Jul. 2012 – dic. 2015 

Resultados de Ítems. 

1. ¿Los vehículos son sometidos a inspecciones antes de partir a su destino? 

No; ya que generalmente se inspeccionan cuando presentan fallas; además los 

vehículos están en constante circulación; sin embrago sería recomendable 

inspeccionarlos para evitar cualquier falla u accidente durante su recorrido. 

2. ¿Se asignan vehículos de acuerdo a la zona geográfica de destino? 

No, debido a que contamos con una flota que ha sido seleccionada según el tipo de 

cargamento que más de solicita transportar. Actualmente se están coordinando con 

directorio adquirir vehículos con características que se adapten al terreno de envío.  

3. ¿En la asignación de vehículos se considera el grado de capacidad y experiencia 

del chofer? 

Sí; ya que generalmente se evalúa el currículo que presenta, además del record de 

reportes de infracciones que mantenga. 

4. ¿Induamerica cuenta con departamento de mantenimiento y talleres para sus 

vehículos en distintos puntos donde lleva su mercadería? 

Sí; la empresa mantiene talleres para cualquier eventualidad en 4 zonas: Lambayeque, 

Piura, Lima (2) y La Libertad. 

5. ¿Induamerica cuenta con planes para ejecutar el mantenimiento de sus 

vehículos? 

No, generalmente las inspecciones que se aplican a los vehículos son a partir de fallas 

que presenten. 
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6. ¿Se cuenta con personal calificado para realizar trabajos de mantenimiento de 

forma técnica/ eficaz? 

Sí, actualmente contamos con profesionales a cargo de las supervisiones; además de 

personal técnico de mantenimiento de Senati. 

7. ¿Se tiene registro del tiempo promedio que se mantiene inoperativo un vehículo 

por fallas? 

Sí; ya que generalmente se hace ante estos eventos es emitir una orden de 

inoperatividad del vehículo.  

8. ¿El personal del taller está capacitado para solucionar cualquier tipo de fallas o 

averías? 

Sí; la empresa mantienen personal calificado en sus talleres. 

9. ¿Los talleres cuentan con los recursos necesarios para realizar un trabajo 

correcto de mantenimiento? 

No; sin embargo contamos con autopartes que en ocasiones son necesarias. Lo 

recomendable es que se aumente el stock de repuestos y no esperar fallas para emitir 

una orden de pedido a logística. 

10. ¿La entrega de repuestos y suministros para mantenimientos son siempre a 

tiempo? 

No; generalmente los retrasos se toman unos días dependiendo del tipo de empresa 

proveedora, vehículo y repuesto solicitado. 

11. ¿Cuenta con registro sobre la frecuencia y tipo de fallas mecánicas? 

No, existe un registro centrado específicamente en las fallas, sin embargo el personal 

conoce que la mayoría de fallas presentes son fallas en el comprensor de aire, 

brequeada, problemas con el arrancador, bolsas de aire, fallas eléctricas. 

12. ¿Induamerica considera el impacto ambiental que producen los residuos sólidos 

y líquidos de sus vehículos? 

Sí; mantenemos un compromiso con el medio ambiente por lo cual evitamos reducir 

cualquier elemento que pueda ser contaminante. 

13. ¿Se tienen software para el control, registro y planes de mantenimiento de los 

vehículos? 

No, actualmente todo registro se hace en hojas de cálculo; aunque ya se está solicitando 

programas con especificaciones en temas de mantenimiento logístico de flotas como 

es el Sistema de Gestión Integrado – SGI. 
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Comentario de entrevista: 

Para el jefe del área de mantenimiento los vehículos son asignados de acuerdo tipo 

de cargamento y al tipo de licencia y experiencia del conductor, además a la zona geográfica 

que envían. En su mayoría los vehículos son inspeccionados en el momento que presentan 

una falla por ello cuentan con talleres en 4 zonas: Lambayeque, Piura, Lima (2) y La 

Libertad, la deficiencia que presentan estos talleres es no contar en ocasiones con los 

repuestos o autopartes en el momento preciso, ya que tiende a demorar l La empresa 

mantiene personal técnico calificado para las supervisiones. Generalmente se tiene un 

registro del tiempo que el vehículo esta inoperativo, además el personal conoce la mayoría 

de fallas presentes. Induamerica actualmente no cuenta con un software para el control, 

registro y planes de mantenimiento, actualmente todo registro se hace en hojas de cálculo; 

aunque ya se está solicitando programas con especificaciones en temas de mantenimiento 

logístico de flotas como es el Sistema de Gestión Integrado – SGI. 

C) Resultados de guía de observación 

Se realizó la aplicación de la guía de observación en el taller zonal de Lambayeque 

ubicado en carretera Panamericana Norte Int. A Km. 775 / Lambayeque, como se muestra 

en la figura. 
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Tabla 21 

Guía de observación 

 



  

 78 
 

Comentario guía de observación: 

La empresa cuenta con cinco talleres de mantenimiento en estado regular, y deberían 

de regirse a normas de seguridad industrial; además no cuentan con un manual de 

planificación de procesos a mantenimiento de vehículos que contenga mapa de procesos de 

mantenimiento, procesos de control de mantenimiento. Los talleres no cuentan con un 

software para el control del mantenimiento de vehículos, lo que no permite tener un sistema 

de registro de fallas. Los almacenes no cuentan con un stock de repuestos necesarios para 

cualquier falla imprevista y un control actualizado de repuestos y proveedores. Al iniciar su 

recorrido no se realiza una inspección preventiva del vehículo, además no se lleva una lista 

de chequeo, herramientas para reparaciones. Las revisiones técnicas no son periódicas ni los 

controles semanales. 

D) Resultados guía de análisis documentario. 
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Comentario sobre guía de observación:  

La empresa cuenta con documentos de plan estratégico, manual de organización y 

funciones, diagrama de flujos de sus procesos, fichas de revisiones técnicas, ficha de 

proveedores, ficha de control de personal de mantenimiento (talleres), ficha de control de 

revisión técnica, ficha de control de proveedores, de adquisiciones de repuestos, de registro 

de vehículos disponibles, de vehículos en mal estado, en reparación, tiempo de fallas y costos 

generados, registro de las fallas por vehículos; sin embargo aún la empresa adolece de un 

plan de gestión y mantenimiento, un registros de cumplimiento de objetivos que permite 

evaluar la gestión de mantenimiento, registro de procesos en mejora, además de fichas 

registro de cronograma de mantenimientos programados y realizados.  

  



   80 
 

3.3.3.2.   Herramienta de diagnóstico 
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3.1.4. Situación actual de la variable dependiente 

A continuación se calcula la situación de la variable dependiente (eficiencia) antes 

de la propuesta. Las cargas que realiza Induamerica todo el año son frecuentes, en vista que 

la administración se reserva información, se tomó en cuenta que los viajes son permanentes 

en promedio con una demanda del servicio mensual similar. 

Tabla 23 

Tiempos de envíos y entregas por vehículo Induamerica Servicios logísticos S.A.C. 

Nº Fecha Tracto 
Tpo. de 

trabajo 

Tpo. 

Paradas 

program. 

Tpo. 

Paradas NO 

PROGRAM. 

Vel. Nominal 

del vehículo 

Cant. 

Entregas 

Cant. Entregas 

NO 

CONFORMES 

1 May-Oct APS-805 2,420 468 250 0.167 215 25 

2 May-Oct APS-826 1,905 336 180 0.167 215 65 

3 May-Oct APS-830 2,420 468 150 0.167 215 30 

4 May-Oct AKS-717 2,120 348 150 0.167 215 80 

5 May-Oct AKS-786 2,358 360 130 0.167 208 75 

6 May-Oct AYE-712 2,350 360 140 0.167 211 15 

7 May-Oct T9O-882 1,905 336 160 0.167 215 15 

8 May-Oct AYD-831 2,420 468 140 0.167 215 30 

9 May-Oct T8U-901 1,905 336 140 0.167 215 15 

10 May-Oct T8U-867 2,250 360 120 0.167 208 10 

11 May-Oct T8U-883 2,120 348 80 0.167 215 12 

12 May-Oct T8U-892 2,420 468 155 0.167 215 20 

13 May-Oct T8U-898 2,250 360 110 0.167 208 40 

14 May-Oct T8U-901 2,250 360 160 0.167 208 16 

15 May-Oct AKH-849 1,905 336 170 0.167 215 85 

16 May-Oct F1J-837 2,250 360 145 0.167 208 85 

17 May-Oct AYD-942 1,905 336 130 0.167 215 17 

18 May-Oct ACX-868 2,250 360 165 0.167 208 15 

19 May-Oct ACY-856 2,420 468 160 0.167 215 12 

20 May-Oct AKH-929 1,905 336 170 0.167 215 40 

21 May-Oct C9V-705 2,250 360 165 0.167 208 65 
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Tabla 23 (Continuación) 

22 May-Oct AMI-907 2,420 468 120 0.167 215 17 

23 May-Oct D1U-749 2,120 348 145 0.167 215 55 

24 May-Oct F1J-835 2,250 360 190 0.167 215 14 

25 May-Oct C3P-745 2,250 360 170 0.167 215 45 

26 May-Oct F1J-722 2,120 348 160 0.167 215 35 

27 May-Oct AYE-767 2,420 468 150 0.167 215 20 

28 May-Oct AKH-923 2,420 468 170 0.167 215 40 

29 May-Oct AXN-706 2,250 360 135 0.167 215 16 

30 May-Oct AXN-759 1,905 336 145 0.167 215 85 

31 May-Oct ALK-752 2,250 360 125 0.167 215 65 

32 May-Oct ALL-803 2,120 348 110 0.167 215 30 

33 May-Oct AMI-883 2,350 360 130 0.167 211 13 

34 May-Oct AMJ-750 2,250 360 120 0.167 215 80 

35 May-Oct AMK-709 1,905 336 90 0.167 215 70 

36 May-Oct AML-918 2,250 360 180 0.167 215 70 

37 May-Oct APK-777 2,250 360 185 0.167 215 60 

38 May-Oct APK-778 2,120 348 145 0.167 215 55 

39 May-Oct T8U-881 2,250 360 135 0.167 215 50 

40 May-Oct T8U-905 2,250 360 55 0.167 215 13 

41 May-Oct T8U-926 2,358 365 100 0.167 208 45 

42 May-Oct T8U-938 2,350 360 110 0.167 211 30 

43 May-Oct APN-926 2,250 360 120 0.167 215 15 

44 May-Oct AXN-700 1,905 336 80 0.167 215 10 

45 May-Oct AYD-894 2,250 360 200 0.167 215 60 

46 May-Oct ALK-888 1,905 336 60 0.167 215 20 

47 May-Oct AYD-832 1,905 335 300 0.167 215 40 

48 May-Oct AYD-925 2,270 360 250 0.167 208 14 

49 May-Oct T8U-903 1,905 336 100 0.167 215 70 

50 May-Oct C9R-777 2,250 360 55 0.167 215 50 

51 May-Oct C5L-712 2,120 345 130 0.167 215 14 

52 May-Oct APS-808 2,250 360 120 0.167 215 50 
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Tabla 23 (Continuación) 

53 May-Oct D5Y-875 2,250 
360 

80 0.167 215 60 

54 May-Oct F1K-906 1,905 336 75 0.167 215 15 

55 May-Oct APN-824 2,250 360 110 0.167 215 12 

56 May-Oct APO-903 1,905 336 60 0.167 215 50 

57 May-Oct D1P-731 2,500 380 100 0.167 215 12 

58 May-Oct APO-705 2,358 380 60 0.167 208 30 

59 May-Oct AEV-869 2,120 350 65 0.167 215 15 

60 May-Oct AFB-843 2,250 368 160 0.167 215 20 

61 May-Oct AFG-803 2,250 360 150 0.167 215 40 

62 May-Oct APK-848 1,905 336 100 0.167 215 85 

63 May-Oct T8U-874 1,800 289 180 0.167 215 45 

64 May-Oct D1V-798 2,420 390 120 0.167 215 75 

65 May-Oct AFA-856 1,905 336 300 0.167 215 65 

66 May-Oct APO-926 2,250 360 130 0.167 230 55 

67 May-Oct APS-804 2,420 390 70 0.167 215 45 

68 May-Oct APS-810 2,120 348 140 0.167 215 45 

69 May-Oct APS-827 1,960 290 180 0.167 215 14 

70 May-Oct C0O-761 2,250 360 90 0.167 221 35 

71 May-Oct C0T-773 1,905 336 150 0.167 250 45 

72 May-Oct C0U-710 2,250 360 170 0.167 225 50 

73 May-Oct C0U-713 2,250 360 55 0.167 215 65 

74 May-Oct C0W-761 2,120 340 250 0.167 234 10 

75 May-Oct C4L-757 2,120 350 180 0.167 215 14 

76 May-Oct C4M-742 1,960 300 150 0.167 220 12 

77 May-Oct C0O-724 1,905 336 350 0.167 215 20 

78 May-Oct C0V-748 2,420 380 60 0.167 215 13 

79 May-Oct C0V-790 1,905 336 140 0.167 244 80 

80 May-Oct C4M-713 2,250 360 150 0.167 219 13 

81 May-Oct C9Z-722 1,905 336 180 0.167 222 25 

82 May-Oct C4P-715 1,828 290 320 0.167 215 15 

83 May-Oct C4M-769 2,250 360 45 0.167 215 12 

84 May-Oct AYE-810 2,120 348 60 0.167 215 40 
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Tabla 23 (Continuación) 

85 May-Oct APS-829 2,120 344 300 0.167 217 12 

86 May-Oct D1P-733 1,988 317 65 0.167 230 70 

87 May-Oct F1K-773 1,960 325 200 0.167 215 13 

TOTAL 187,920 31,320 12,450 0.167 18,770 3,245 

Fuente: Área de Operaciones 

Elaboración propia. 
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Tabla 25 

Parámetros Auxiliares 

Elaboración propia. 

Tiempo ideal del ciclo = 1/capacidad nominal (Cruelles, 2010). 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Parámetros Auxiliares Valor 

Tiempo programado de operación (TPO) 156,600 

TO 144,150 

Tiempo de Ciclo ideal 6 

Cantidad nominal de entregas, idealmente 24,073 

Rendimiento 0.7797 

Entregas conformes 0.8271 
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A. Cálculo de eficiencia en trabajos con vehículos. (OEE). 

1. Disponibilidad  

Interpretacion: La flota vehicular de Induammerica mantiene una disponibilidad del 

92%, no esta disponible al 100% producto de paradas, averias, mantenimiento, ajustes entre 

otros problemas que se presentan en las unidades. 

 

 

 

 

 



  

 87 
 

2. Rendimiento  

 

 

 

 

 

 

 

* La capacidad nominal está representada entre el cociente de número de entregas 

sobre el número de horas que trabaja el vehículo. 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 =  1/(
2

12
) = 6. 

Rendimiento =
6

(144,150 / 18,770 )
𝑥100 = 78% 

Interpretación: La flota vehiular de Induammerica presenta un rendimiento del 

78%. Los factores que afectan el rendimiento se deben a microparadas y reducciones de las 

velocidades de los vehiculos durante su recorrido. 
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3. Calidad  

Calidad =
(N° de entregas − N° entregas no conforme) 

N° de entregas
 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: La calidad en las entregas de la flota presenta un indicador de 

calidad del 82%. Existe un 12% de envios no conformes por el tiempo de llegada y rechazos 

por parte de clientes. 
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Indicadores de eficiencia en vehiculos (OEE) 

 

 

 

 

 

 

Cálculo de eficiencia en trabajos con máquinas - OEE 

𝐎𝐄𝐄 = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad 

𝐎𝐄𝐄 = 0.92 x 0.78 x 0.83 = 0.593 = 59% 

Interpretación: El coeficiente de eficiencia para Induamerica es de 59%, la cual 

según Cruelles (2012) en su clasificación de “Eficacia Global de Equipos Productivos”, la 

clasifica dentro del rango “Inaceptable” para la empresa, la cual en su mayoria se ve afectada 

por el rendimiento de sus vehiculos. 

 

 

  

Figura 18. La flota vehicular presenta un indicador de calidad de 83% donde se 

contemplan entregas conformes sin rechazos, pero disconformes con el tiempo 

de entrega. Se tiene una disponibilidad de 92% siendo afectada por paradas, 

averías, configuraciones, mantenimiento y ajustes. El rendimiento de la flota es 

de 78% la que viene siendo afectada por microparadas y reducción de la 

velocidad debido a fallas que se presentan durante los trayectos. 

Fuente: Área de operaciones 

Elaboración: propia 
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B. Cálculo de indicadores actuales de Mantenimiento basado en RCM. 

Los vehículos de carga dentro de Induamerica son importantes por el servicio que 

desempeñan en relación a sus funciones. La empresa cuenta con modernos vehículos los 

cuales se presentan a continuación describiendo el número de fallas, y costo de reparación 

acumulados. 

Tabla 29 

Tiempo de operación, costos de reparación y fallas acumuladas de vehículos. 

N Fecha Tracto 
TPO 

horas 

TPFS 

horas 
Costos 

% 

costos 

Núm. 

fallas 

% 

fallas. 

1 May-Oct APS-805 1,952 250 S/560.00 0.43 10 0.96 

2 May-Oct APS-826 1,569 180 S/1,721.00 1.31 16 1.54 

3 May-Oct APS-830 1,952 150 S/1,523.00 1.16 16 1.54 

4 May-Oct AKS-717 1,772 150 S/7,000.00 5.35 15 1.45 

5 May-Oct AKS-786 1,998 130 S/679.00 0.52 10 0.96 

6 May-Oct AYE-712 1,990 140 S/3,600.00 2.75 18 1.73 

7 May-Oct T9O-882 1,569 160 S/1,230.00 0.94 25 2.41 

8 May-Oct AYD-831 1,952 140 S/500.00 0.38 15 1.45 

9 May-Oct T8U-901 1,569 140 S/437.00 0.33 4 0.39 

10 May-Oct T8U-867 1,890 120 S/491.00 0.38 18 1.73 

11 May-Oct T8U-883 1,772 80 S/350.00 0.27 5 0.48 

12 May-Oct T8U-892 1,952 155 S/679.00 0.52 16 1.54 

13 May-Oct T8U-898 1,890 110 S/4,000.00 3.06 13 1.25 

14 May-Oct T8U-901 1,890 160 S/1,230.00 0.94 7 0.67 

15 May-Oct AKH-849 1,569 170 S/500.00 0.38 4 0.39 

16 May-Oct F1J-837 1,890 145 S/437.00 0.33 4 0.39 

17 May-Oct AYD-942 1,569 130 S/491.00 0.38 4 0.39 

18 May-Oct ACX-868 1,890 165 S/1,230.00 0.94 10 0.96 

19 May-Oct ACY-856 1,952 160 S/500.00 0.38 10 0.96 

20 May-Oct AKH-929 1,569 170 S/437.00 0.33 13 1.25 

21 May-Oct C9V-705 1,890 165 S/2,800.00 2.14 19 1.83 
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Tabla 29 (Continuación) 

22 May-Oct AMI-907 1,952 120 S/400.00 0.31 8 0.77 

23 May-Oct D1U-749 1,772 145 S/560.00 0.43 10 0.96 

24 May-Oct F1J-835 1,890 190 S/1,721.00 1.31 8 0.77 

25 May-Oct C3P-745 1,890 170 S/1,523.00 1.16 6 0.58 

26 May-Oct F1J-722 1,772 160 S/350.00 0.27 4 0.39 

27 May-Oct AYE-767 1,952 150 S/679.00 0.52 5 0.48 

28 May-Oct AKH-923 1,952 170 S/250.00 0.19 4 0.39 

29 May-Oct AXN-706 1,890 135 S/1,230.00 0.94 5 0.48 

30 May-Oct AXN-759 1,569 145 S/500.00 0.38 12 1.16 

31 May-Oct ALK-752 1,890 125 S/437.00 0.33 4 0.39 

32 May-Oct ALL-803 1,772 110 S/491.00 0.38 11 1.06 

33 May-Oct AMI-883 1,990 130 S/420.00 0.32 13 1.25 

34 May-Oct AMJ-750 1,890 120 S/2,400.00 1.83 19 1.83 

35 May-Oct AMK-709 1,569 90 S/1,300.00 0.99 8 0.77 

36 May-Oct AML-918 1,890 180 S/150.00 0.11 10 0.96 

37 May-Oct APK-777 1,890 185 S/560.00 0.43 16 1.54 

38 May-Oct APK-778 1,772 145 S/1,450.00 1.11 15 1.45 

39 May-Oct T8U-881 1,890 135 S/500.00 0.38 10 0.96 

40 May-Oct T8U-905 1,890 55 S/4,300.00 3.28 18 1.73 

41 May-Oct T8U-926 1,993 100 S/1,523.00 1.16 25 2.41 

42 May-Oct T8U-938 1,990 110 S/6,500.00 4.97 15 1.45 

43 May-Oct APN-926 1,890 120 S/2,400.00 1.83 4 0.39 

44 May-Oct AXN-700 1,569 80 S/250.00 0.19 18 1.73 

45 May-Oct AYD-894 1,890 200 S/101.00 0.08 11 1.06 

46 May-Oct ALK-888 1,569 60 S/210.00 0.16 13 1.25 

47 May-Oct AYD-832 1,570 300 S/340.00 0.26 16 1.54 

48 May-Oct AYD-925 1,910 250 S/420.00 0.32 15 1.45 

49 May-Oct T8U-903 1,569 100 S/560.00 0.43 10 0.96 

50 May-Oct C9R-777 1,890 55 S/1,721.00 1.31 18 1.73 

51 May-Oct C5L-712 1,775 130 S/1,523.00 1.16 25 2.41 
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Tabla 29 (Continuación) 

52 May-Oct APS-808 1,890 120 S/350.00 0.27 15 1.45 

53 May-Oct D5Y-875 1,890 80 S/679.00 0.52 4 0.39 

54 May-Oct F1K-906 1,569 75 S/250.00 0.19 18 1.73 

55 May-Oct APN-824 1,890 110 S/1,230.00 0.94 12 1.16 

56 May-Oct APO-903 1,569 60 S/3,500.00 2.67 19 1.83 

57 May-Oct D1P-731 2,120 100 S/437.00 0.33 8 0.77 

58 May-Oct APO-705 1,978 60 S/491.00 0.38 10 0.96 

59 May-Oct AEV-869 1,770 65 S/1,721.00 1.31 8 0.77 

60 May-Oct AFB-843 1,882 160 S/1,523.00 1.16 6 0.58 

61 May-Oct AFG-803 1,890 150 S/3,500.00 2.67 4 0.39 

62 May-Oct APK-848 1,569 100 S/1,230.00 0.94 5 0.48 

63 May-Oct T8U-874 1,511 180 S/670.00 0.51 4 0.39 

64 May-Oct D1V-798 2,030 120 S/987.00 0.75 5 0.48 

65 May-Oct AFA-856 1,569 300 S/978.00 0.75 12 1.16 

66 May-Oct APO-926 1,890 130 S/750.00 0.57 4 0.39 

67 May-Oct APS-804 2,030 70 S/1,740.00 1.33 11 1.06 

68 May-Oct APS-810 1,772 140 S/2,000.00 1.53 13 1.25 

69 May-Oct APS-827 1,670 180 S/180.00 0.14 9 0.87 

70 May-Oct C0O-761 1,890 90 S/900.00 0.69 16 1.54 

71 May-Oct C0T-773 1,569 150 S/1,543.00 1.18 15 1.45 

72 May-Oct C0U-710 1,890 170 S/180.00 0.14 10 0.96 

73 May-Oct C0U-713 1,890 55 S/1,721.00 1.31 16 1.54 

74 May-Oct C0W-761 1,780 250 S/1,523.00 1.16 15 1.45 

75 May-Oct C4L-757 1,770 180 S/5,000.00 3.82 10 0.96 

76 May-Oct C4M-742 1,660 150 S/5,000.00 3.82 18 1.73 

77 May-Oct C0O-724 1,569 350 S/1,523.00 1.16 25 2.41 

78 May-Oct C0V-748 2,040 60 S/2,800.00 2.14 15 1.45 

79 May-Oct C0V-790 1,569 140 S/1,543.00 1.18 4 0.39 

80 May-Oct C4M-713 1,890 150 S/4,300.00 3.28 18 1.73 

81 May-Oct C9Z-722 1,569 180 S/1,721.00 1.31 18 1.73 
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Tabla 29 (Continuación) 

82 May-Oct C4P-715 1,538 320 S/1,523.00 1.16 25 2.41 

83 May-Oct C4M-769 1,890 45 S/3,400.00 2.60 15 1.45 

84 May-Oct AYE-810 1,772 60 S/500.00 0.38 4 0.39 

85 May-Oct APS-829 1,776 300 S/4,500.00 3.44 18 1.73 

86 May-Oct D1P-733 1,671 65 S/5,500.00 4.20 10 0.96 

87 May-Oct F1K-773 1,635 200 S/350.00 0.27 11 1.06 

TOTAL 156,600 12,450 S/ 130,907 100.00 1,038 100.00 

Fuente: Área de Operaciones 

Elaboración propia. 
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1. Fiabilidad:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: Los vehículos son capaces de operar a capacidad sin interrupciones 

durante 150.86 horas en promedio antes que se produzca una falla. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: La probabilidad que existe para que suceda un desperfecto en los 

vehículos durante su recorrido es cada 0.006 horas. 
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2. Mantenibilidad:  

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: la probabilidad de que los vehículos, después de las fallas sean 

reparados es de 11.9 horas en promedio.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: Induamerica mantiene costos por indisponibilidad de fallas por S/. 

9, 417.44 soles durante el periodo de estudio. 
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3. Disponibilidad 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: La flota vehicular de Induammerica mantiene una disponibilidad del 

92% a traves de la medicion del RCM, la cual mantiene igualdad con la disponibilidad 

hallada mediante los indicadores de eficiencia general de equipos OEE. 

C. Análisis de criticidad de vehículos. 

El análisis de criticidad es la metodología que permite identificar una jerarquía de 

criticidad dentro de los vehículos, para ello se empleará un método cualitativo de fácil 

manejo que utiliza la frecuencia de fallos y criterios de evaluación. 

Para determinar el efecto de fallas se han planteado criterios que se describen en la 

tabla 30, los mismos que han sido adaptados para poder ser aplicables a las unidades que se 

analizan teniendo en cuenta su historial que indican las frecuencias de falla, impacto durante 

la operación, flexibilidad de operación, costo de mantenimiento e impacto a la seguridad 

humana y ambiental, es a partir de aquí donde crearemos nuestra tabla de criterios de 

criticidad a partir de la siguiente formula: 
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Una vez que tenemos definidos los criterios para cuantificar la criticidad de los 

vehículos, se procede a realizar la calificación que permiten determinar, cuáles de los 

vehículos de Induamerica Servicios Logísticos SAC, son catalogados como críticos. 
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Tabla 31 

Análisis de criticidad de vehículos de Induamerica Servicios Logísticos SAC. 

Nº Tracto Fallas Costos 
Frecuencia 

de falla 

Impacto 

operacional 

Flexibilidad 

operacional 

Costo de 

mantenimiento 

Impacto de 

seguridad 

humana y 

ambiente 

Consecuencia Criticidad Total 

1 APS-805 10 S/560.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

2 APS-826 16 S/1,721.00 4 1 1 2 3 6 24 |||||||||||||||||||||||| 

3 APS-830 16 S/1,523.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

4 AKS-717 15 S/7,000.00 4 3 4 3 3 18 72 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

5 AKS-786 10 S/679.00 3 3 4 2 3 17 51 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

6 AYE-712 18 S/3,600.00 4 1 1 2 3 6 24 |||||||||||||||||||||||| 

7 T9O-882 25 S/1,230.00 5 5 3 2 3 20 100 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

8 AYD-831 15 S/500.00 4 3 4 1 3 16 64 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

9 T8U-901 4 S/437.00 1 3 4 1 3 16 16 |||||||||||||||| 

10 T8U-867 18 S/491.00 4 3 4 1 3 16 64 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

11 T8U-883 5 S/350.00 2 3 4 1 3 16 32 |||||||||||||||||||||||||||||||| 

12 T8U-892 16 S/679.00 4 5 3 1 3 19 76 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

13 T8U-898 13 S/4,000.00 3 3 4 2 3 17 51 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

14 T8U-901 7 S/1,230.00 2 1 1 2 3 6 12 |||||||||||| 

15 AKH-849 4 S/500.00 1 3 4 1 3 16 16 |||||||||||||||| 

16 F1J-837 4 S/437.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

17 AYD-942 4 S/491.00 1 1 1 1 3 5 5 ||||| 

18 ACX-868 10 S/1,230.00 3 3 4 2 3 17 51 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

19 ACY-856 10 S/500.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

20 AKH-929 13 S/437.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

21 C9V-705 19 S/2,800.00 4 5 3 2 3 20 80 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

22 AMI-907 8 S/400.00 2 3 4 1 3 16 32 |||||||||||||||||||||||||||||||| 

Tabla 31 (continuación) 



   99 
 

23 D1U-749 10 S/560.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

24 F1J-835 8 S/1,721.00 2 3 4 2 3 17 34 |||||||||||||||||||||||||||||||||| 

25 C3P-745 6 S/1,523.00 2 1 1 2 3 6 12 |||||||||||| 

26 F1J-722 4 S/350.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

27 AYE-767 5 S/679.00 2 3 4 1 3 16 32 |||||||||||||||||||||||||||||||| 

28 AKH-923 4 S/250.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

29 AXN-706 5 S/1,230.00 2 3 4 2 3 17 34 |||||||||||||||||||||||||||||||||| 

30 AXN-759 12 S/500.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

31 ALK-752 4 S/437.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

32 ALL-803 11 S/491.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

33 AMI-883 13 S/420.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

34 AMJ-750 19 S/2,400.00 4 5 3 2 3 20 80 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

35 AMK-709 8 S/1,300.00 2 3 4 2 3 17 34 |||||||||||||||||||||||||||||||||| 

36 AML-918 10 S/150.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

37 APK-777 16 S/560.00 4 5 3 1 3 19 76 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

38 APK-778 15 S/1,450.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

39 T8U-881 10 S/500.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

40 T8U-905 18 S/4,300.00 4 1 1 3 3 7 28 |||||||||||||||||||||||||||| 

41 T8U-926 25 S/1,523.00 5 3 4 2 3 17 85 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

42 T8U-938 15 S/6,500.00 4 3 4 3 3 18 72 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

43 APN-926 4 S/2,400.00 1 10 5 2 3 55 55 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

44 AXN-700 18 S/250.00 4 3 4 1 3 16 64 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

45 AYD-894 11 S/101.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

46 ALK-888 13 S/210.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

47 AYD-832 16 S/340.00 4 3 4 1 3 16 64 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

48 AYD-925 15 S/420.00 4 3 4 1 3 16 64 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

49 T8U-903 10 S/560.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

50 C9R-777 18 S/1,721.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

Tabla 31 (continuación) 



   100 
 

51 C5L-712 25 S/1,523.00 5 3 4 2 3 17 85 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

52 APS-808 15 S/350.00 4 3 4 1 3 16 64 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

53 D5Y-875 4 S/679.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

54 F1K-906 18 S/250.00 4 3 4 1 3 16 64 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

55 APN-824 12 S/1,230.00 3 3 4 2 3 17 51 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

56 APO-903 19 S/3,500.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

57 D1P-731 8 S/437.00 2 3 4 1 3 16 32 |||||||||||||||||||||||||||||||| 

58 APO-705 10 S/491.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

59 AEV-869 8 S/1,721.00 2 1 1 2 3 6 12 |||||||||||| 

60 AFB-843 6 S/1,523.00 2 3 4 2 3 17 34 |||||||||||||||||||||||||||||||||| 

61 AFG-803 4 S/3,500.00 1 3 4 2 3 17 17 ||||||||||||||||| 

62 APK-848 5 S/1,230.00 2 3 4 2 3 17 34 |||||||||||||||||||||||||||||||||| 

63 T8U-874 4 S/670.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

64 D1V-798 5 S/987.00 2 1 1 1 3 5 10 |||||||||| 

65 AFA-856 12 S/978.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

66 APO-926 4 S/750.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

67 APS-804 11 S/1,740.00 3 3 4 2 3 17 51 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

68 APS-810 13 S/2,000.00 3 3 4 2 3 17 51 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

69 APS-827 9 S/180.00 2 3 4 1 3 16 32 |||||||||||||||||||||||||||||||| 

70 C0O-761 16 S/900.00 4 5 3 1 3 19 76 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

71 C0T-773 15 S/1,543.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

72 C0U-710 10 S/180.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

73 C0U-713 16 S/1,721.00 4 5 3 2 3 20 80 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

74 C0W-761 15 S/1,523.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

75 C4L-757 10 S/5,000.00 3 3 4 3 3 18 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

76 C4M-742 18 S/5,000.00 4 3 4 3 3 18 72 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

77 C0O-724 25 S/1,523.00 5 3 4 2 3 17 85 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

78 C0V-748 15 S/2,800.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

Tabla 31 (continuación) 
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79 C0V-790 4 S/1,543.00 1 1 1 2 3 6 6 |||||| 

80 C4M-713 18 S/4,300.00 4 3 4 3 3 18 72 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

81 C9Z-722 18 S/1,721.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

82 C4P-715 25 S/1,523.00 5 3 4 2 3 17 85 ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

83 C4M-769 15 S/3,400.00 4 3 4 2 3 17 68 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

84 AYE-810 4 S/500.00 1 10 5 1 3 54 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

85 APS-829 18 S/4,500.00 4 7 3 3 3 27 108 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

86 D1P-733 10 S/5,500.00 3 3 4 3 3 18 54 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

87 F1K-773 11 S/350.00 3 3 4 1 3 16 48 |||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

TOTAL 1,038 S/.130,907 259 324 322 139 261 1717 4,545   

Elaboración propia. 
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Para la aplicación de criticidad se requirió información histórica del mantenimiento 

de los vehículos la cual fue brindada por el departamento de emergencia. 

Según la tabla 31 (análisis de criticidad de vehículos de Induamerica) se muestran a 

dos unidades vehiculares como las más críticas, tenemos el vehículo APS-829 el cual 

presenta un valor de criticidad de 108 siendo este el vehículo más crítico dentro de la 

muestra, seguido del vehículo T90-882 como segunda unidad critica con un valor de 

criticidad de 100. 

Matriz de Criticidad de los vehículos de transporte 

Teniendo la información de criticidad de la tabla 31, se pasa a elaborar la matriz de 

criticidad para cada vehículo (en este caso aplicaremos al más crítico) lo que nos permitirá 

ubicar los vehículos en sus respetivos cuadrantes según sea el caso de su frecuencia de fallas 

y consecuencia de los fallas. Para poder valorizar la matriz de criticidad se encuentra 

distribuida por tres diferentes colores. 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

La tabla 31 muestra la criticidad de los vehículos, la misma que identifica que el 

vehículo APS-829, es el más crítico teniendo un valor de 108 puntos, al mantener este 

vehículo una criticidad elevada, ubicaremos en el cuadrante de la tabla de criticidad que 

corresponda para determinar el nivel de criticidad que mantiene esta unidad de carga.  
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Tabla 32 

Resultado de criticidad de vehículos. 

Nº Tracto 
Frecuencia de 

ocurrencia 
Consecuencia Criticidad 

1 APS-805 3 16 Media  

2 APS-826 4 6 Media  

3 APS-830 4 17 Media  

4 AKS-717 4 18 Media  

5 AKS-786 3 17 Media  

6 AYE-712 4 6 Media  

7 T9O-882 5 20 Media  

8 AYD-831 4 16 Media  

9 T8U-901 1 16 Baja  

10 T8U-867 4 16 Media  

11 T8U-883 2 16 Baja  

12 T8U-892 4 19 Media  

13 T8U-898 3 17 Media  

14 T8U-901 2 6 Baja  

15 AKH-849 1 16 Baja  

16 F1J-837 1 54 Alta  

17 AYD-942 1 5 Baja  

18 ACX-868 3 17 Media  

19 ACY-856 3 16 Media  

20 AKH-929 3 16 Media  

21 C9V-705 4 20 Media  

22 AMI-907 2 16 Baja  

23 D1U-749 3 16 Media  

24 F1J-835 2 17 Baja  

25 C3P-745 2 6 Baja  

26 F1J-722 1 54 Alta  

27 AYE-767 2 16 Baja  

28 AKH-923 1 54 Alta  

29 AXN-706 2 17 Baja  

30 AXN-759 3 16 Media  

31 ALK-752 1 54 Alta  

32 ALL-803 3 16 Media  

33 AMI-883 3 16 Media  

34 AMJ-750 4 20 Media  

35 AMK-709 2 17 Baja  

36 AML-918 3 16 Media  

37 APK-777 4 19 Media  

38 APK-778 4 17 Media  
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Tabla 32 (continuación) 

39 T8U-881 3 16 Media  

40 T8U-905 4 7 Media  

41 T8U-926 5 17 Media  

42 T8U-938 4 18 Media  

43 APN-926 1 55 Alta  

44 AXN-700 4 16 Media  

45 AYD-894 3 16 Media  

46 ALK-888 3 16 Media  

47 AYD-832 4 16 Media  

48 AYD-925 4 16 Media  

49 T8U-903 3 16 Media  

50 C9R-777 4 17 Media  

51 C5L-712 5 17 Media  

52 APS-808 4 16 Media  

53 D5Y-875 1 54 Alta  

54 F1K-906 4 16 Media  

55 APN-824 3 17 Media  

56 APO-903 4 17 Media  

57 D1P-731 2 16 Baja  

58 APO-705 3 16 Media  

59 AEV-869 2 6 Baja  

60 AFB-843 2 17 Baja  

61 AFG-803 1 17 Baja  

62 APK-848 2 17 Baja  

63 T8U-874 1 54 Alta  

64 D1V-798 2 5 Baja  

65 AFA-856 3 16 Media  

66 APO-926 1 54 Alta  

67 APS-804 3 17 Media  

68 APS-810 3 17 Media  

69 APS-827 2 16 Baja  

70 C0O-761 4 19 Media  

71 C0T-773 4 17 Media  

72 C0U-710 3 16 Media  

73 C0U-713 4 20 Media  

74 C0W-761 4 17 Media  

75 C4L-757 3 18 Media  

76 C4M-742 4 18 Media  

77 C0O-724 5 17 Media  

78 C0V-748 4 17 Media  

79 C0V-790 1 6 Baja  

80 C4M-713 4 18 Media  

81 C9Z-722 4 17 Media  
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Elaboración propia. 

  

Tabla 32 (continuación) 

82 C4P-715 5 17 Media  

83 C4M-769 4 17 Media  

84 AYE-810 1 54 Alta  

85 APS-829 4 27 Alta  

86 D1P-733 3 18 Media  

87 F1K-773 3 16 Media  
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3.2.   Propuesta de investigación 

“Plan de Mantenimiento utilizando la herramienta RCM para aumentar la 

eficiencia de los vehículos de la empresa Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. – 

Lambayeque” 

3.2.1. Fundamentación 

La propuesta permitirá desarrollar actividades y/o acciones preventivas para mejorar el 

desempeño de los vehículos de la empresa Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. y a la vez 

aumentar la eficiencia de la flota; para ello es necesario como lo afirma Parra y Crespo (2012) 

conocer los equipos con que cuenta la empresa y los cuales se les aplicará acciones preventivas. 

La propuesta se desarrollará bajo la teoría del mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM) 

y siguiendo la metodología del ciclo Deming (Planear, Hacer, Verificar y Actuar).  

Lo que se busca mediante este plan de mantenimiento es incrementar el nivel de 

eficiencia en las unidades vehiculares, reducir los costos por mantenimiento, generar una mayor 

seguridad para el personal y minimizar daños posibles al medio ambiente. El planteamiento 

de actividades y/acciones están definidas en relación a la operacionalización de variables, 

experiencia de personal capacitado del área de mantenimiento, además del reporte de fallas 

funcionales y/o modos fallas y efectos identificados en los talleres y durante el proceso de 

investigación durante el periodo de 6 meses (Mayo 2019 - octubre 2019). 

Es así como el plan de mantenimiento utilizando la herramienta RCM contribuirá a 

mejorar los procesos que debe seguir la empresa para asegurar que un equipo siga 

cumpliendo su función sin ningún imprevisto. 

3.2.2. Objetivo de la propuesta 

Aumentar la eficiencia en vehículos para disminuir los costos por reparación. 
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3.2.3. Desarrollo de la propuesta 

Aplicación de acciones de mejora para el mantenimiento preventivo de 

vehículos de Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. 

La propuesta basada en la herramienta RCM se inicia con el diagnóstico de la 

situación de variable dependiente (eficiencia), e indicadores de mantenimiento basados en 

el RCM. El objetivo de la presente propuesta está direccionado a la responsabilidad de 

desarrollar actividades de mantenimiento que cumplan con las normas y políticas 

establecidas por la empresa.  

Para establecer las actividades se ha tomado en cuenta también el diagrama de 

Ishikawa, análisis de modos de fallas y efectos donde se mencionan las fallas de los vehículos 

que han sido anotadas teniendo en cuenta las opiniones de conductores, experiencia de 

técnicos, información recolectada a través de instrumentos ya que son las fuentes más 

verídicas de información.  

Respecto a los periodos se tomó como base el cálculo del MTTF (Tiempo medio 

entre falla) para determinar cuando ocurre la falla y en qué momento podemos intervenir 

para evitarla. Además, también se ha tomado en cuenta la experiencia de fuentes directas 

como jefe de mantenimiento, encargados del taller y mecánicos, para determinar en qué 

momento se va a intervenir el vehículo. Las actividades serán asignadas a personal 

capacitado de acuerdo al tipo de operación que se tenga que desempeñar. Para las horas de 

ejecución de operaciones se ha tomado en cuenta los conocimientos de técnicos en 

reparación de vehículos ya que son ellos los expertos. 

A continuación, se describen las actividades de mantenimiento a desarrollar, periodo, 

personal, el tiempo de trabajo aproximado, así como algunas observaciones importantes. 
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a) Análisis de modos de falla y efectos (AMEF).  
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b) Actividades e intervalos de mantenimiento 

Esta herramienta permitirá realizar de manera planificada y organizada acciones de 

revisión e intervenciones de vehículos logrando así que las acciones de mantenimiento se 

den en los tiempos programados, reduciendo la presencia de daños en los vehículos durante 

su recorrido y que afecte los tiempos de entrega.   

Se ha clasificado el periodo de las actividades para que se pueda apreciar de mejor 

manera el momento en el que se deben realizar las tareas del plan de mantenimiento.  

En la siguiente tabla se muestra las actividades y cronograma del plan de 

mantenimiento para los vehículos de la empresa Induamerica S.A.C. 
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Es importante que a partir de la propuesta los conductores lleven por viaje una ficha 

de verificación vehicular para que así la empresa pueda tener data detallada de las fallas que 

se presentan y poder regístralas en una base de datos más completa. 

Tabla 39 

Lista de Verificación vehicular (Check List). 
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c) Plan de requerimientos 

El requerimiento de insumos para el mantenimiento de vehículos se programa con el 

área de logística a través de una orden. Las cantidades descritas a continuación se basan en 

la orden de requerimiento solicitada por los jefes de taller para el mantenimiento mensual. 

A continuación se muestra también una proyección del costo de insumos para los próximos 

6 meses. 

Tabla 40 

Requerimientos de insumos para mantenimiento de unidades vehiculares. 

Descripción 
Requerimiento 

mensual 
Unidad 

Costo 

unitario 

Costo 

mensual 

Costo 

semestral 

Aceite Castrol GTX 15 Gal. S/26.50 S/265.00 S/1,590.00 

Aceite Repsol 5W-40  15 Gal. S/37.40 S/561.00 S/3,366.00 

Agua destilada VISTONY 60 Litros S/1.50 S/90.00 S/540.00 

Desengrasantes 15 Kg. S/5.30 S/79.50 S/477.00 

Filtros de combustible  15 Unidad S/48.00 S/720.00 S/4,320.00 

Gasohol 15 Gal. S/12.00 S/180.00 S/1,080.00 

Grasa para maquinarias 20 Kg. S/8.00 S/160.00 S/960.00 

Petróleo 30 Gal. S/8.90 S/267.00 S/1,602.00 

Anticongelantes Prestone 40 Gal. S/38.50 S/1,540.00 S/9,240.00 

Total S/3,862.50 S/23,175.00 

Elaboracion propia. 

 

Durante la entrevista al jefe de mantenimiento se tomó nota de los requerimientos de 

algunas herramientas necesarias para implementar el taller y estas serían solicitadas al área 

de logística solo en el primer mes de iniciado el plan de mantenimiento. Los precios de 

herramientas esta basados en los precios de mercado. 
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Tabla 41 

Requerimientos de herramientas para implementar taller. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboracion propia. 
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Tabla 42 

Requerimientos de personal técnico para tareas de mantenimiento. 

Personal Cant. Remuneración mensual Remuneración semestral 

Prácticante Senati  1 S/.950.00 S/5,700.00 

Total S/5,700.00 

Elaboracion propia. 

El personal solicitado en la tabla anterior responde a las necesidades de incrementar 

capital humano para las actividades de mantenimiento planteadas por el jefe de 

mantenimiento de Induamerica Servicios Logísticos S.A.C.; Ing. Mec. Elec. Joel O. Cabrera. 

Así mismo es importante el personal reciba capacitación durante la implementación 

del plan; es por ello que se propuso que dentro de los 6 primeros meses se den 4 

capacitaciones al personal las cuales se indican a continuación: 

Tabla 43 

Capacitaciones a personal de Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. 

Capacitaciones 
Costo 

Unitario 
Cantidad Costo total 

Mantenimiento preventivo y correctivo S/2,100.00 1 S/2,100.00 

Gestión de Logística y almacén S/1,900.00 1 S/1,900.00 

Solución de fallas menores (Conductores) - 1 - 

Gastos logísticos por capacitación  S/505.00 3 S/510.00 

Total S/4,510.00 

Elaboracion propia. 

Los gastos de logística para las capacitaciones a personal de mantenimiento y 

logística serán de S/255.00, representando un total de S/510.00 por las 2 capacitaciones 

brindadas. 
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Tabla 44 

Gastos logísticos de capacitación para personal de mantenimiento y logística. 

Gastos Costo Unit. Cantidad Costo total 

Materiales de oficina (hojas, lapiceros) S/5.50 15 S/82.50 

Materiales para participantes (Carpetas)  S/5.50 15 S/82.50 

Impresiones S/0.50 30 S/15.00 

Refrigerio S/5.00 15 S/75.00 

Total S/255.00 

Elaboracion propia. 

 

A continuación se detallan los gastos logísticos para capacitar a los 174 conductores 

de las 87 unidades vehiculares. 

 

Tabla 45 

Gastos logísticos de capacitación a conductores. 

Gastos Costo Unit. Cantidad Costo total 

Materiales de oficina (Cuadernillos, lapiceros) S/6.00 174 S/1,044.00 

Impresiones S/0.50 174 S/87.00 

Refrigerio S/6.00 174 S/870.00 

Total S/2001.00 

Elaboracion propia. 
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Tabla 46 

Cronograma de capacitaciones a personal y control de actividades 

Capacitaciones nov dic ene feb mar abr 

Mantenimiento preventivo y correctivo   4 ene    

Gestión de Logística y almacén     28 mar  

Solución de fallas menores (Conductores) 30 nov      

Mantenimientos a vehículos        

Evaluación de indicadores 30 nov 28 dic 25 ene Feb 29 28 mar 25 abr 

Elaboracion propia. 

 

Control de mantenimiento 

Una vez que se desarrollen todas las actividades planteadas a las unidades que 

presenten fallas, se tendrá que mantener un registro diario a través de guías de control con 

el fin de tener un registro de fallas recurrentes y poder actuar de inmediato y así evitar costos 

futuros en las unidades que perjudiquen tanto la eficiencia de la unidad como la rentabilidad 

de la empresa.  

Verificar las actividades de mantenimiento preventivo ayudará a retroalimentar el 

plan propuesto, consiguiendo así corregir fallas que se presenten durante la gestión de 

mantenimiento. 
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Tabla 47 

Verificación de avance de metas 

Actividad Objetivo Meta Avance Observación Problema 

 

 

Mantenimiento preventivo de 

vehículos 

Aumentar el 

nivel de 

eficiencia en 

vehículos para 

disminuir los 

costos por 

reparación 

Dar 

mantenimiento 

preventivo a 

112 vehículos 

de la empresa 

Induamerica - 

Sede 

Lambayeque 

71% 

Se han realizado 

inspecciones de 

mantto 

preventivo en 80 

unidades 

vehiculares 

Al 20% 

restante no se 

le realizó 

mantto debido 

a que las 

unidades 

estaban en 

circulación 

constante. 

 

Requerimiento de personal 

técnico 

Incrementar 

capital 

humano para 

las actividades 

de 

mantenimiento 

Insertar 1 

Prácticante de 

SENATI a las 

actividades de 

mantto 

100% 

Se incorporó 

satisfactoriamente 

al personal con 

una remuneración 

de S/. 950.00 

mensual 

28 mar 

 

 

 

 

 

 

Capacitación a personal 

Dar 

capacitación al 

personal 

técnico tareas 

de mantto, 

gestión de 

logística y 

almacén 

Capacitación 

en mantto 

preventivo y 

correctivo (1 

Sesión)                           

Gestión de 

logística y 

almacén (1 

Sesión) 

100% 

Se logró 

completar las 

charlas de 

mantenimiento y 

gestión de 

logística y 

almacén. 

 

Dar 

capacitación a 

conductores 

sobre solución 

de fallas 

menores 

Capacitar a 

224 

conductores 

sobre solución 

de fallas 

menores en 

vehículos 

71% 

Se realizó la 

capacitación a 

160 conductores 

La 

capacitación a 

160 

conductores 

corresponde a 

las 80 unidades 

que se han 

mantenido 

presente 

durante la 

capacitación 
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Plan de requerimiento de 

insumos para mantenimiento 

de vehículos  

Mantener los 

insumos 

necesarios 

para el  

mantenimiento 

mensual de 

vehículos 

Solicitar una 

orden de 

requerimientos 

de insumos 

por S/. 

3,862.50 

mensual (S/. 

23,175.00 

semestral) 

76% 

Se asignó un 

presupuesto de 

S/. 17,500.00 

Debido a que 

hay vehículos 

que aún no se 

les aplico 

mantenimiento, 

existe stock de 

insumos, razón 

por la cual el 

área de 

tesorería no 

asignó el 

monto total 

asignado por el 

área. 

 

Plan de requerimiento de 

herramientas para taller 

Disponer de 

herramientas 

necesarias 

para el  

mantenimiento 

de vehículos 

Solicitar S/. 

5,965.00 para 

la adquisición 

de 

herramientas 

100% 

En el primer mes 

se asignó el 

monto solicitado 

al área para la 

compra de 

herramientas 

 

Elaboracion propia. 

 

Dentro del desarrollo del plan se ha dado mantenimiento al 71% de unidades (80 

vehículos) que se encontraban en el taller. Así mismo se han impartido capacitación a 160 

conductores de las unidades (71%), a su vez se han logrado dar la totalidad de capacitaciones 

planeadas a personal de mantenimiento. Por otra parte se ha incorporado 1 personal técnico de 

SENATI como requerimiento de talento humano. El plan de requerimiento de insumos para 

mantto de vehículos se ha ejecutado en un 76% ya que aún existe stock de insumos en almacén; 

por consiguiente el requerimiento de herramientas para el taller se ejecutó en un 100%. 
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3.2.4. Situación de la variable dependiente con la propuesta  

Luego de aplicar la propuesta se procede a verificar la situación de la variable 

dependiente (eficiencia) a fin de determinar el impacto que generó el Plan de Mantenimiento 

basado en la herramienta RCM sobre esta. Lo que se busca con la propuesta es disminuir el 

tiempo de paradas no programadas de 12, 450 horas a 5,220 horas (58%); así mismo reducir 

el número de entregas no conformes de 3,245 a 1,021 (68%) durante los próximos 6 meses. 

 

Tabla 46 

Tiempos de envíos y entregas por vehículo Induamerica Servicios logísticos S.A.C. 

Nº Fecha Tracto 
Tpo. de 

trabajo 

Tpo. 

Paradas 

program. 

Tpo. 

Paradas NO 

PROGRAM. 

Vel. Nominal 

del vehículo 

Cant. 

Entregas 

Cant. Entregas 

NO 

CONFORMES 

1 May-Oct APS-805 2,420 468 85 0.167 215 11 

2 May-Oct APS-826 1,905 336 60 0.167 215 10 

3 May-Oct APS-830 2,420 468 85 0.167 215 11 

4 May-Oct AKS-717 2,120 348 60 0.167 215 10 

5 May-Oct AKS-786 2,358 360 55 0.167 208 11 

6 May-Oct AYE-712 2,350 360 55 0.167 211 15 

7 May-Oct T9O-882 1,905 336 60 0.167 215 15 

8 May-Oct AYD-831 2,420 468 85 0.167 215 11 

9 May-Oct T8U-901 1,905 336 60 0.167 215 15 

10 May-Oct T8U-867 2,250 360 55 0.167 208 11 

11 May-Oct T8U-883 2,120 348 65 0.167 215 12 

12 May-Oct T8U-892 2,420 468 85 0.167 215 11 

13 May-Oct T8U-898 2,250 360 55 0.167 208 11 

14 May-Oct T8U-901 2,250 360 55 0.167 208 16 

15 May-Oct AKH-849 1,905 336 60 0.167 215 11 

16 May-Oct F1J-837 2,250 360 55 0.167 208 11 
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17 May-Oct AYD-942 1,905 336 60 0.167 215 17 

18 May-Oct ACX-868 2,250 360 55 0.167 208 15 

19 May-Oct ACY-856 2,420 468 85 0.167 215 12 

Tabla 46 (Continuación) 

20 May-Oct AKH-929 1,905 336 60 0.167 215 11 

21 May-Oct C9V-705 2,250 360 55 0.167 208 11 

22 May-Oct AMI-907 2,420 468 85 0.167 215 17 

23 May-Oct D1U-749 2,120 348 60 0.167 215 11 

24 May-Oct F1J-835 2,250 360 55 0.167 215 14 

25 May-Oct C3P-745 2,250 360 55 0.167 215 11 

26 May-Oct F1J-722 2,120 348 60 0.167 215 11 

27 May-Oct AYE-767 2,420 468 85 0.167 215 11 

28 May-Oct AKH-923 2,420 468 85 0.167 215 11 

29 May-Oct AXN-706 2,250 360 55 0.167 215 16 

30 May-Oct AXN-759 1,905 336 60 0.167 215 11 

31 May-Oct ALK-752 2,250 360 55 0.167 215 11 

32 May-Oct ALL-803 2,120 348 60 0.167 215 11 

33 May-Oct AMI-883 2,350 360 55 0.167 211 13 

34 May-Oct AMJ-750 2,250 360 55 0.167 215 11 

35 May-Oct AMK-709 1,905 336 60 0.167 215 11 

36 May-Oct AML-918 2,250 360 55 0.167 215 10 

37 May-Oct APK-777 2,250 360 55 0.167 215 11 

38 May-Oct APK-778 2,120 348 60 0.167 215 11 

39 May-Oct T8U-881 2,250 360 55 0.167 215 11 

40 May-Oct T8U-905 2,250 360 55 0.167 215 13 

41 May-Oct T8U-926 2,358 365 55 0.167 208 11 

42 May-Oct T8U-938 2,350 360 55 0.167 211 11 

43 May-Oct APN-926 2,250 360 55 0.167 215 15 

44 May-Oct AXN-700 1,905 336 60 0.167 215 11 

45 May-Oct AYD-894 2,250 360 55 0.167 215 9 

46 May-Oct ALK-888 1,905 336 60 0.167 215 11 

47 May-Oct AYD-832 1,905 335 60 0.167 215 11 
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48 May-Oct AYD-925 2,270 360 55 0.167 208 14 

49 May-Oct T8U-903 1,905 336 60 0.167 215 9 

50 May-Oct C9R-777 2,250 360 55 0.167 215 11 

Tabla 46 (Continuación) 

51 May-Oct C5L-712 2,120 345 65 0.167 215 14 

52 May-Oct APS-808 2,250 360 55 0.167 215 11 

53 May-Oct D5Y-875 2,250 360 55 0.167 215 11 

54 May-Oct F1K-906 1,905 336 60 0.167 215 15 

55 May-Oct APN-824 2,250 360 55 0.167 215 12 

56 May-Oct APO-903 1,905 336 60 0.167 215 11 

57 May-Oct D1P-731 2,500 380 60 0.167 215 12 

58 May-Oct APO-705 2,358 380 60 0.167 208 11 

59 May-Oct AEV-869 2,120 350 65 0.167 215 15 

60 May-Oct AFB-843 2,250 368 55 0.167 215 11 

61 May-Oct AFG-803 2,250 360 55 0.167 215 10 

62 May-Oct APK-848 1,905 336 60 0.167 215 11 

63 May-Oct T8U-874 1,800 289 40 0.167 215 10 

64 May-Oct D1V-798 2,420 390 70 0.167 215 11 

65 May-Oct AFA-856 1,905 336 60 0.167 215 11 

66 May-Oct APO-926 2,250 360 55 0.167 230 11 

67 May-Oct APS-804 2,420 390 70 0.167 215 11 

68 May-Oct APS-810 2,120 348 60 0.167 215 11 

69 May-Oct APS-827 1,960 290 45 0.167 215 14 

70 May-Oct C0O-761 2,250 360 55 0.167 221 11 

71 May-Oct C0T-773 1,905 336 65 0.167 250 11 

72 May-Oct C0U-710 2,250 360 55 0.167 225 7 

73 May-Oct C0U-713 2,250 360 55 0.167 215 11 

74 May-Oct C0W-761 2,120 340 60 0.167 234 11 

75 May-Oct C4L-757 2,120 350 60 0.167 215 14 

76 May-Oct C4M-742 1,960 300 55 0.167 220 12 

77 May-Oct C0O-724 1,905 336 60 0.167 215 8 

78 May-Oct C0V-748 2,420 380 60 0.167 215 13 

79 May-Oct C0V-790 1,905 336 60 0.167 244 11 
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80 May-Oct C4M-713 2,250 360 55 0.167 219 13 

81 May-Oct C9Z-722 1,905 336 60 0.167 222 11 

82 May-Oct C4P-715 1,828 290 45 0.167 215 9 

Tabla 46 (Continuación) 

83 May-Oct C4M-769 2,250 360 55 0.167 215 12 

84 May-Oct AYE-810 2,120 348 60 0.167 215 11 

85 May-Oct APS-829 2,120 344 60 0.167 217 12 

86 May-Oct D1P-733 1,988 317 65 0.167 230 11 

87 May-Oct F1K-773 1,960 325 45 0.167 215 13 

TOTAL 187,920 31,320 5,220 0.167 18,770 1,021 

Fuente: Área de Operaciones 

Elaboración propia. 
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Tabla 48 

Parámetros Auxiliares 

Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Parámetros Auxiliares Valor 

Tiempo programado de operación (TPO) 156,600 

TO 151,380 

Tiempo de Ciclo ideal 6 

Cantidad nominal de entregas, idealmente 25,230 

Rendimiento 0.7440 

Entregas conformes 0.9456 
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D. Cálculo de eficiencia en trabajos con vehículos (OEE) con la propuesta. 

1. Disponibilidad  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretacion: Debido a que el número de paradas no programadas ha disminuido 

Induamerica muestra una disponibilidad del 97%, lo que determina que gracias al plan de 

mantenimiento la disponibilidad aumentará en un 5%. 
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2. Rendimiento  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: La flota vehiular de Induammerica presenta un rendimiento del 74% 

presentando una reducción del 4% con rspecto a la medición, lo que sustenta que con el 

tiempo las unidades tienden a disminuir el rendimiento por el uso y recorrido, sumado a ello 

es importante tener en claro las microparadas y reducciones de las velocidades de los 

vehiculos durante su recorrido ademas de los peajes y controles de transito, sunat entre otras. 
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3. Calidad  

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: La calidad en las entregas de la flota presenta un indicador de 

calidad del 95 % lo que ha mejorado en un 12% con respecto a la medición anterior; se reflea 

entonces que el plan de mantenimiento mejora la calidad de las entregas llegando a sus 

destinos sin retrasos. 
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Cálculo de eficiencia en trabajos con máquinas - OEE 

𝐎𝐄𝐄 = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad 

𝐎𝐄𝐄 = 0.97 x 0.74 x 0.95 = 0.68 = 68% 

Interpretación: El coeficiente de eficiencia para Induamerica es de 68%, el cual 

presenta un incremento del 9% con respecto a la medición anterior; lo que efectivamente 

demuestra que el plan de mantenimiento basado en la herramienta RCM presenta mejoras. 

Según la clasificación de “Eficacia Global de Equipos Productivos”, la clasificación esta 

dentro del rango “Regular” para la empresa. 
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3.2.5. Análisis beneficio/costo de la propuesta 

El análisis beneficio – costo de la propuesta pretende demostrar si el plan de 

mantenimiento propuesto es rentable o no para Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. 

A continuación se detalla los costos por implementar el plan de mantenimiento. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración propia. 

A Induamerica Servicios Logísticos S.A.C. implementar el plan de mantenimiento 

basado en la herramienta RCM le cuesta S/41,351.00 

El gasto de mantenimiento correctivo (6 meses) que la empresa desembolsó en el 

periodo de estudio fue de S/130, 907.00, gracias al plan de mantenimiento las proyecciones 

otorgadas por encargado de operaciones y consultas a personal de mantenimiento se espera 

reducir los costos en 44% en los próximos seis meses con lo cual el beneficio seria S/57, 

599.00. 

Relación beneficio – costo: 

𝑅𝑒𝑙𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜 − 𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜: 
𝐵𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜
 

𝑅𝑒𝑙𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜 − 𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜: 
𝑆/57,599.00

𝑆/41,341
= 1.39 

Se interpreta por cada S/.1 invertido la empresa Induamerica servicios logísticos 

obtendrán un beneficio de 0.39 soles. 
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Así mismo es importante mencionar que la empresa obtiene beneficios como se 

muestra en la siguiente tabla: 

 Tabla 53 

Beneficios de la investigación 

Indicador Antes de la propuesta Aplicada la propuesta Variación  

OEE 59% 68% +9% 

Tiempo de paradas 

no programadas 
12, 450 horas 5, 220 horas -58% 

Número de entregas 

no conformes 
3, 245 1, 021 -68% 

Costos S/130, 907 S/.78, 542 -44% 

Numero de fallas 1, 038 591 -43% 

Elaboración propia. 

Induamerica se ve beneficiada con la propuesta debido a que incremento la eficiencia 

de su flota en un 9%, los tiempos en paradas no programadas por fallas se redujeron en un 

58%, el número de entregas no conformes se redujo en un 68%; así mismo número de fallas 

disminuyó en un 43% dando como resultado una reducción de los costos por mantenimiento 

en 44%; por lo tanto podemos afirmar que la propuesta beneficia los intereses de la empresa. 
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3.3. Discusión de Resultados  

La investigación demuestra el impacto que tiene el mantenimiento basado en la 

metodología RCM en la eficiencia de vehículos. La investigación ha pasado por un riguroso 

análisis científico aplicando métodos cuantitativos es por ello que cuenta con validez interna. 

Los vehículos que se tomaron como muestra son suficientes y confiables por cuanto se 

respetó su selección a través de metodologías; por su parte los instrumentos aplicados son 

confiables debido a que pasaron por la revisión de 3 profesionales con conocimiento en 

mantenimiento y el análisis de validación a través del alfa de Crombach.  

Los principales problemas por no aplicar un mantenimiento adecuado generan una 

baja eficiencia 59% (rendimiento del 87%, calidad del 83% y disponibilidad de 92%), siendo 

sus problemas más habituales interrupciones eléctricas, fugas de componentes, 

sobrecalentamiento del motor. Aplicar un mantenimiento preventivo puede generar que el 

índice de disponibilidad aumente en 12% logrando que la eficiencia pase de 59% a 68%. Así 

Rodríguez (2018) determinó que las fallas más comunes en los vehículos estudiados se 

encuentran en los sistemas de suspensión, transmisión y con el motor; sin embargo, luego 

de aplicar el mantenimiento correctivo la disponibilidad aumento en 73% y confiabilidad en 

80% con respecto a años anteriores. 

La eficiencia de la empresa gracias al plan de mantenimiento incremento en un 9% 

lo que efectivamente demostró que la planificación de un mantenimiento estructurado 

basado en la herramienta RCM genera mejoras, guardando relación por lo expuesto por 

Yauri (2018) la implementación de la gestión del mantenimiento incrementa los indicadores 

de la eficiencia global en 41%. Dando una disponibilidad de 93%, rendimiento 85% y una 

calidad de 83% así mismo el OEE incremento a 66%. 

Para finalizar se calculó el análisis de costo beneficio de la propuesta lo que 

determino que efectivamente se redujeron los tiempos de paradas no programadas, el número 

de entregas a destiempo; el plan de mantenimiento además de incrementar la eficiencia 

general de los equipos en un 9%, genera una ganancia para Induamerica Servicios Logísticos 

S.A.C. beneficios de S/. 0.39 por cada sol invertido. Este análisis guarda relación con lo 

expuesto por Piscoya y Huerta (2018) donde implementar un programa de mantenimiento 

total logra incrementar la Eficiencia Global de Equipos de un 46% a un 66%. Por 
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consiguiente, el nivel de disponibilidad incrementa de 72% a 82%, la efectividad pasó de 

73% a un 86% y la calidad tuvo un incremento del 87% al 94%. 

No aplicar un mantenimiento a generado en los meses de junio – octubre 1038 fallas, 

lo que representa costos de mantenimiento por S/130, 907; esto hace referencia a lo expuesto 

por Álvarez (2017), en su investigación donde determinó que el no aplicar un plan de 

mantenimiento correcto en las unidades incrementa el número de tasa de fallas, pues en la 

mayoría de casos 20% de las fallas tiene impacto en el 80% de los costos. 

El plan de mantenimiento, permite reducir de una manera significativa los costos y 

tiempos perdidos por reparación, todo esto es posible gracias a un direccionamiento y 

organización planificada por parte de la empresa, además la gestión de mantenimiento. 
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CAPITULO IV: 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

4.1. Conclusiones 

El mantenimiento que aplica Induamerica Servicios Logísticos S.A.C., es regular ya 

que no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo. El departamento de mantenimiento 

no tiene definidas acciones para que personal de mantenimiento actué sobre los vehículos de 

manera preventiva; por su parte el taller no cuenta con la logística necesaria y el personal no 

se encuentra totalmente calificado lo que ha generado en los últimos 6 meses 1 038 fallas, 

costos de reparación por S/130, 907; 12, 450 horas en paradas no programadas y un total de 

3 245 entregas no conformes. 

Los vehículos presentan problemas en el motor, problemas con los componentes en 

el sistema de frenos, fallas en el sistema eléctrico, derrame de líquidos, problemas con el 

sistema de aire y fallas en el sistema de transmisión. Las fallas más recurrentes son 

sobrecalentamiento del motor, descalibración de piezas, interrupciones eléctricas en algunos 

sistemas, vibraciones constantes y fallas en el sistema de suspensión, entre otros menores 

como problemas con los neumáticos que es muy habitual en cualquier unidad. 

A través del RCM el índice de fiabilidad establece que los vehículos pueden operar 

150.86 horas en promedio antes que se produzca una falla. La probabilidad de que los 

vehículos después de las fallas sean reparados es de 11.9 horas en promedio, así mismo los 

costos por indisponibilidad de fallas ascienden a S/9, 417.44 durante el periodo de estudio. 

Al utilizar el análisis de criticidad se determinó que el vehículo más críticos es el APS-829 

el cual presenta un valor de criticidad de 108. 

La OEE fue 59%; manteniendo una disponibilidad del 92%. El rendimiento de las 

unidades fue 78% producto de microparadas y reducciones de velocidades durante el 

recorrido. Respecto a la calidad la empresa ha mantenido problemas con la puntualidad de 

sus entregas debido a los retrasos producto de paradas; el indicador de calidad arrojó 82%. 

Con la aplicación del plan de mantenimiento se mejoró la disponibilidad en un 5%, el 

rendimiento se vio afectado en un 4% debido al tiempo de uso, recorrido, microparadas y 

reducciones de velocidad; la calidad aumento en un 12%, obteniendo un incremento en el 

OEE de 9% (68%). 
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Finalmente realizado el análisis de costo – beneficio se estima que con la aplicación 

del Plan de Mantenimiento utilizando la herramienta RCM se reducirá en los primeros 6 

meses el tiempo de paradas no programadas de 12, 450 horas a 5,220 horas (58%); como 

también el número de entregas no conformes de 3,245 a 1,021 (68%) durante los próximos 

6 meses. El indicador de costo beneficio da como resultado S/1.39 lo que quiere decir que 

por cada sol invertido Induamerica Servicios Logísticos obtendrá de ganancia S/0.39; 

determinando así que el proyecto es rentable para la empresa. 
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4.2. Recomendaciones  

Se recomienda involucrar a todas las áreas y personal de la empresa en el desarrollo 

del plan de mantenimiento, así mismo se debe seguir el monitoreo de actividades de manera 

permanente con el fin de minimizar fallas, reducir costos y mantener clientes satisfechos. Es 

importante programar charlas y capacitaciones con el fin de ampliar el conocimiento sobre 

mantenimiento preventivo centrado en la confiabilidad para mejorar la eficiencia de la flota. 

El área de mantenimiento debe implementar un sistema de gestión integrado que 

permita planificar y gestionar las actividades de mantenimiento preventivo en los tiempos 

establecidos; además para la revisión debe adquirir scanner Renault con el fin de identificar 

las fallas de manera inmediata. 

Se recomienda que se generalice en las empresas nuevos enfoques de conocimiento 

organizacional orientado hacia el desarrollo de filosofías de mantenimiento basados en el 

RCM; también se debe hacer uso de tecnologías y programas informáticos como el 

Renovefree para llevar a cabo una adecuada administración y eficiente gestión de procesos 

de mantenimiento que minimicen los riesgos de error durante la gestión, debido a que la 

confiabilidad que se halle será más exacta en comparación a una hoja de cálculo.  

Se debe implementar un área exclusiva de análisis de eficiencia de vehículos y 

confiabilidad que permita identificar que vehículos aún son rentables para la empresa y 

cuáles deberían ser renovados. Se debe también mantener un registro sobre la eficiencia 

general de la flota a fin de mantener indicadores confiables que respalden el servicio que se 

brinda. 

Se recomienda que todo el personal esté capacitado e involucrado en el 

mantenimiento preventivo evaluando y corrigiendo constantemente fallas críticas para 

minimizar los costos de mantenimiento por reparación de paradas inesperadas. Es importante 

mantener un registro de costos por mantenimiento de acuerdo a intervalos o fallas que nos 

permitan determinar cuándo es necesario revisar o restructurar la planificación para un 

mayor beneficio de la empresa.   
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