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l. INTRODUCCION
1.1 Realidad Problemética

En esta publicacion sobre la pagina web Inter empresas en la ciudad de
Barcelona- Espafia se manifiesta que inicia la era de impresion basandose en la
tecnologia de impresiones, esta publicacion esta dirigido a los pequefios sectores que
son pequefas empresas. En este mercado europeo tiene como resultado una calidad de
definicion en temas gréficos y digitales, lo cual atrae futuros clientes potenciales en
calidad de funcién para mantener una similitud de una impresion digital (Interempresas,
2015).

Esta informacion extraida de Igevista Anidigraf de su pagina web en la ciudad de
México sostiene que la ciencia de la impresion ha obtenido un a evolucion de manera
significada en la cual ha sido un pilar para obtener publicidad e impresiones graficas por
unos largos afios de gran incremento y calidad. Esta competencia se da por una
necesidad y evoluciona a travez del tiempo y ademas es un gran sustento para muchas
familias ﬂe presenta mediante una era de ciencias y tecnologias con un formato llamado
offset con un control adecuado de mantenimiento preventivo a las maquinas en
impresiones a gran escala (Anidigraf, 2017).

El rubro de las impresiones a significado mucho el aumento de la revista, en esos
tiempos se ha realizado algunas especificacionegobre la nueva era de las impresiones.
Esta revista nos menciona en su articulo en el afio 2017, que el 40% de las personas
gue se les encuestd tuvieron una gran aceptacion en gran parte, y por ende se
incrementd la produccion por las altas demandas hechas por el mercado. Ademas se

consigue mejorar sus precios que sean accesibles para toda la comunidad con la calidad



gue se brinda a cada producto y se adaptaron de manera especifica a las politicas y
necesidades presentadas por la empresa en brindar un buen producto a un precio justo
(Agora, 2015).

La imprenta Segraf en su linea de desarrollo de impresiones y disefios graficos
cuenta con una alta definicibn en impresiones y gigantografias con de diseﬁan Pre-
prensa, Impresion y Post-prensa. Ademas cuenta con maquinas sofisticadas para un
gran incremento y rendimiento (...) mediante estas maquinas se logran elaborar una
variedad de productos digitales, graficos y de alta definicion como folletos, tripticos,
revistas, catélogos,th. Se utiliza materiales como el papel couché, bond, periodico,
cartulinas, kimberly, con disefio, sin disefio. Por otro lado la empresa brinda el Servicio
de impresiones digitales con definicion 4K enQre-prensa digital y manual realizando
trabajos de disefios, edicion, diagramacion, escaneado, retoque digital, correccion, etc.
(Segraf, 2017).

La imprenta de¢c1 ciudad de Lima-Peru integral Zumo cuenta con una de las
maquinas de gigantografia con una trayectoria de 20 afios que brinda servicios de
gigantografia, impresion de alta calidad en disefio (...) lo que permite tener mejor
posicionamiento en publicidad de campafa lo que nuestros clientes puedan solicitar. La
competencia es muy grande en el rubro de la impresion, por lo que estan centrados en
ser un negocio rentable y complemente con el uso de una variedad de colores y disefios.
Por otra parte estas maquinas logran un acabado especial y con buena visién de imagen
de acuerdo a sus disefios propuestos y sus preferencias, brinda buen servicio a sus
clientes con una excelente calidad dgcabados especiales y con una vision de imagen

de acuerdo al disefio y preferencias. Por otra parte, brinda asesorias para que su



producto sea rentable. Cuenta con una variedad de talleres y articulos importantes que
podrian detallarnos mas sobre las imprentas y su funcionamiento para poder operarlas,
es decir nos habla sobre el funcionamiento y la calidad de impresion al momento de
llevarlas a cabo a la imprenta y al finalizar su entrega es por via Courier a nivel nacional
(Zumo, 2018).

La revista Kube de Lima, PerU,Quenta con una buena gestion de disefio grafico
profesional, con las maquinas offset y de impresion gigantograficas son por la calidad de
maquinaria y la mano de obra que a sido calificada para brindar este servicio. Cuenta

Qon una trayectoria de afios en el mercado, con una amplia experiencia y liderazgo dentro
de este ambito (...) una produccion integral en disefios graficos que aportan a la empresa
en ser lider el su rama de impresiones. Por otra parte esta empresa brinda servicios de
impresiones digitales, graficas, offset, etc. También la empresa cuenta con una cartera
de clientes potenciales, fijos y temporales y a todos les brinda un buen trato, valorando
su trabajo y la reputacion de la misma empresagendo muy valorada logrando una mejor
aceptacion en el mercado (Kube, 2017).

Luis Garcia escribe un articulo “Epetiro de imprentas en el centro historico de
lima” que se visualizo en el diario el Comercio ha mencionado que ha incrementado la
produccion de imprentas en el mercado lo que ha producido un incremento en puestos
de trabajo y la apertura de locales para el negocio de las impresiones funcionando con
normalidadQl consejo de lima regulo el funcionamiento de las imprentas, se detectaron
2800 locales, pero hasta la fecha el 85% de estas siguen operando y no parece gestarse

una mudanza a corto plazo (El Comercio, 2014).



La revista Xerox explica que un grupo de artes y disefios graficos han logrado
ingresar er@l mercado digital de impresion. Ha tenido un gran crecimiento e incremento
en el mercado sobre los servicios que ofrece como lo son impresiones offset y digital en
nuestro departamentoQos equipos de impresion que se basan en la tecnologia laser,
hoja A4-A3 y cada veonn mas competitivas en el mercado por la gran calidad y
capacidad de impresion, también la elaboracion de articulos gréaficos, gigantografias, etc.
Esta gran participacion en el mercado digital ha hecho que la mayoria de empresas
apuesten por este nuevo negocio que estaQegado a distintos grupos de mercados, lo
cual es beneficioso para personas creativas, emprendedoras que apuestan por este
negocio digital arte de la era tecnolégica de impresion estan contribuyendo con el
desarrollo del pais y dando puestos de trabajo a toda una comunidad local. Gracias a
este desempefio y la nueva era tecnolégica mejoran el impacto de nuestra sociedad
giario la Gestion, 2015).

1.2 Trabajos previos

El autor Santamaria (2014) en la ciudad de Guayaquil- Ecuador menciona en su
trabajo de investigacion tesis “Control de las no Conformidades en la Impresion Offset
Mediante el Disefio e Implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad en el Area
de Prensas Pliegos de la Empresa Offset Abad de Guayaquil” tuvo como objetivo general
gue fue dirigir un mando de impresion y disefios para mejorar un sistema de mejora
continua en temas de calidad de impresiones?. 39) la metodologia que se utilizd en
dicha tesis fue explicativa descriptiva (p. 23,24) el autor llega a la conclusion de que
realizando este analisis de resultados se verifica que las maquinas de impresion y

gigantografia ha tenido un gran incremento a lo largo de todo el aﬁo?. 129).



Gacharna y Gonzales (2013) realizo en su trabajo investigacion en la ciudad de
Bogota — Colombia titulada “Propuesta de mejoramiento del sistema productivo en la
empresa de confecciones Mercy empleando herramientas de Lean Manufacturing”.
Menciona que su proposito fue de aplicar una mejora dentro de su sistema de produccion
en el rubro de impresiones, lo que la utilizacion deﬂerramientas de Lean Manufacturing
(p. 10) la metodologia que aplicado ha sido de tipo practico (p. 97) el autor llego a la
conclusiéon de que se requiere mejorar e incrementar aplicando la herramienta
mencionada de Lean Manufacturing para un mayor utilizamiento y obtener resultados
en beneficio a la empresa?. 130).

El Autor Mogrovejo en el afio (2012) enla ciudad de Lima—Peru elabor6 su tesis
de investigacion denominada “Estudio de Pre Factibilidad para la Creaciéon de una
Imprenta en la ciudad de Lima” en la que menciona que la empresa tiene como objetivo
fue el ofrecimiento de servicios de impresion grafica y con una buena calidad y ciencia
digital para poder abastecer toda IaSQecesidades de sus clientes (p. 18) con un debido
mantenimiento preventivo (p. 24) nuestro tipo de investigacion es de tipo no experimental
y se tiene una finalidad, el cual es analizar la produccion e incremento en impresiones y
gigantografias. El autor concluye que un buen anélisisoncluyé gue un buen analisis de
distribucion se puede mejorar y también brindando una buena atencion a puede contribuir
al beneficio de la empresa y brindar un buen servicio para sus clientesg. 89-99).

Por otra parte el autor Pascual (2009) en la ciudad de Lima en su tesis de pre
grado en la universidad Catolica del PerLRon el titulo de “Mejoria de los Procesos de
una imprenta que disefa Trabajos de Impresion basados en Six Sigma” y se refiere que

la presente investigacion ha tenido como objetivo general que ha sido identificar, definir,



analizar las variables de estudio, como también planificar y estudiar las mejoras. Este
on de metodologia que aplico para la investigacion fue de tipo experimental. Se inicia
mediante una necesidad el cual eaejorar el estado de impresion Offset, se realiza una
aplicacion mediante la herramienta Six Sigma. El autor analiza los resultados que han
sido obtenidos lo que se menciona en sus aportaciones y como mejora el incremento de
los procesos de impresiones para que la empresa tenga buenos resultados que se logre
identificar todas las necesidades que los clientes desean y por supuesto lo que se puedan
necesitar. El auto@oncluye gue la aplicacion de las herramientas mencionadas se logren
brindar aun mayor la calidad de sus productos que para ello sean aceptados por sus
Qlientes (p. 100,102).

El autor Flores (2017) en ciudad de Lima realizé una investigacion titulado
thimizacién de procesos mediante Lean Manufacturing” en el que menciona que tuvo
la optimizacion de procesos de impresiones en el sector industrial mejore Igroductividad
de sus procesos productivos de impresion utilizando la metodologia Lean Manufacturing
con el fin de lograr una mejora dentro de Igmpresa (p. 30). Se llegd a una conclusion
de poder aumentar su produccién de impresiones y disefios con el modelo de aplicar
dicha herramienta mencionada en el proceso de impresion y productividad.

Los autores Abanto y Milagros (2016) en la ciudad de Lima elaboraronQu tesis
denominada “Mejora en sus procesos de impresion aplicando una metodologia llamada
Six Sigma para disminuir productos defectuosos”. El autor tuvo como objetivo general
aplicar una evaluacion de todos sus procesos de impresiones offset verificando todos
sus defectos que tiene dicha empresa para solucionar todos sus problemas y se pretenda

incrementar su productividatﬁvaluando la viabilidad econémica con la propuesta (p. 22).



Se concluye que al aplicar las herramientas mencionadas sobre los productos
offset se encuentra unas fallas que han sido mejoradas debido a la tonalidad y cambios
gue se han hecho para que todos sus productos sean de buena calidad en disefio y color
para el cliente, ademas con su analisis se desarrolld que la produccién es viable para
gue se pueda obtener un beneficio para el mejoramiento de la misma empresa (p. 10).

Qequejo y Zabaleta (2016) realizaron su trabajo de investigacion “Plan de gestion
de mantenimiento para una mejora de la productividad en la empresa Naylamp” en el
gue los autores tienen como objetivogenerar un plan de gestion de mantenimiento
preventivo lo cual busca una mejora en su producciéon de dicha empresa. Los autores en

Qu investigacion aplicaron el tipo de metodologia Ishikawa — Pareto (p. 26) en conclusion
se determind que se llegd a disefiar un resultado que fue sobre la gestion en la actualidad
sobre el mantenimiento, lo cual identifico algunos puntos criticos que busca una mejora
a redisefar una gestion de mantenimiento evaluando un beneficio- costo (p. 171).
1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Gestion de Mantenimiento

Segun los autores Luis Navarro, Ana Pastor (2007) enQa ciudad de Espafa
afirman en su libro Gestion Integral del Mantenimiento y sus acciones con un proposito
gue era tener un buen funcionamiento continuo y ademas darle una larga la vida util a la
maquinaria y también a sus equipos de produccion, lo cual lo ha hecho mas rentable a
las inversiones que tienen sus socios de la empresay por tanto lo ha hecho mas rentable
y pretendianQontribuir con el desarrollo de sub productos de una excelente calidad

disminuyendo las pérdidas o mermas que pueda tener la compaiiia (p. 6).



Por otra parte los autores Cuatrecasas y Torrel (2020) afirman Que el
mantenimiento productivo total es una gran filosofia de trabajo de tal manera que se
genere y se enfatiza algunos aspectos como: trabajadores en participacion, eficacia, el

Qi;istema Total de Gestion de mantenimiento que inicia desde su disefio y termina en su
Qorreccién y su prevencion (p. 190).
Objetivos

El mantenimiento productivo total (TPM) tiene como propdsito que toda accion
dentro de su jornal de trabajo en equipos presenten averias y fallos, se eliminan algunas
clases de pérdidas y lograr mejorar la fiabilidad de las maquinas y también los equipos
para poder determinar su capacidad industrial instalada.

Pilares de@lantenimiento Productivo Total

Se define como pilares que son basicos para el mantenimiento planeado, la
ingenieria de mantenimiento y también la mejora continua que se debe tener. En este
modelo se cuenta con ocho pilares de los cuales mencionaremos en nuestra
investigacion.

A. Mejora Focalizada: Se eliminan perdidas dentro de la empresa Indenor que son
ocasionadas por los procesos de produccion, como también las fallas de los
equipos que no estan programados, principalmente en los cambios o ajustes que
no estén programados dentro del proceso de produccion.

B. Mantenimiento Auténomo: Se involucra mucho en la produccion, con respecto
a las condiciones que tiene cada maquina para su operacion, también se esta
basando en el conocimiento que el trabajador poder para poder detectar y
solucionar fallas potenciales que se realizan mediante las %specciones
preventivas y algunos trabajos de mantenimiento.

C. Mantenimiento Planificado: Se logra que los equipamientos y los procesos se
encuentren en buenas condiciones para lo cual se necesita tratar de mitiganallas

a través de acciones de mejora y prevenir una prediccion en los procesos.



. Capacitaciéon y entrenamiento: Es el deber de incrementa”ﬂs habilidades del
personal para poder asi actuar de acuerdo a sus condiciones establecidas, por
otro lado es necesario definir bien como se podria solucionar de la manergosible.
. Control Inicial: Algunas de las actividades que se realizan en su momento, se
dispone de los servicios d@)s equipos con el proposito de reducir algunos costos
de mantenimiento en la produccion.

Mantenimiento para la calidad: Todas las acciones preventivas son para evitar
la viabilidad de todos los procesos, son mediante un control en sus componentes
gue vienen siendo los equipos y las maquinas, evita asi un cambio en las
caracteristicas sobre el producto final. Por tanto cuidando la calidad se ofrece un
producto con porcentaje de cero defectos y como consecuencigero defectos.

. Departamento de apoyo: se incrementa su eficiencia con una participacion de la
planeaciéon y ademas el desarrollo en la administracion de las ventas de productos
terminados, se ofrece apoyo que esQecesario para que el proceso productivo
debe funcionar con un bajo coto y oportunidades solicitadas con una buena
calidad.

. Seguridad, higiene y medio ambiente: se compromete que los accidentes
aumentan en proporciones ante la cantidad de las fallas pequefas que luego se
asume con gran responsabilidad en tratar de solucionarlas por los riesgos que

pueda tener para que haya una mejor seguridad al momento de proceder.

Pilares de TPM

Mejoras enfocadas
Mantenimientos de
la calidad
TPM administrativo
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Figura 1: Pilares del mantenimiento Productivo Total
Quente: Elaboracion propia



Eficiencia Global de los Equipos (OEE)

Segun el autor Madariaga (2013), afirma que el OEE es un indicador elemental
del TPM y se puede medir la eficiencia global de todos los equipos. En este caso nuestro
recurso disponible viene a ser el tiempo planificado que es de algun equipo de

produccion, del cual el TPM debe conocer y reducir sus resultados. El tiempo efectivo.

T Efectivo (Variable)
T Planificado (Fijo)

OEE (%) =
Para poder reducir los resultados, el tiempo efectivo, el TPM sigue minimizando
las perdidas.

El autor Madariaga (2013), también menciona que la herramienta denominada

TPM distribuye las pérdidas de tiempo de las maquinas y de los equipos en:

1. Pérdidas disponibilidad: Viene a ser el tiempo perdido no recuperado por las

maquinas en desperfectosgverl’as, esperas y también cambios de referencia.
T.Disponible = T.Planificado — Pérdidas de disponibilidad

9. Pérdidas de rendimiento: Es el tiempo perdido por cada maquina en ciclos

menores y paradas lentas.

Estas pérdidas sobre el rendimiento no se saben, ni se pueden obtener
directamente esta informacién autdmata, sin embargo con la ayuda de los técnicos, pero

se puede calcular de manera directa.

T. Funcionamiento Neto = Z N° piezas OK y NOK =T ciclo estandar

Pérdidas Rendimiento = T disponible — T funcionamiento disponible

Q. Pérdidas de calidad: es todo el tiempo perdido por las maquinas a elaborar

piezas con defectos desde su inicio hasta que termine y se estabilice%



produccion, ademas el tiempo perdido por elaborar piezas defectuosas durante su

produccion.
Pérdidas de calidad = Z N° piezas OK y NOK =T ciclo estandar

T Eféctivo = T Funcionamiento Neto — Pérdidas calidad

De esta manera como unﬂlternativa el tiempo efectivo es igual al tiempo

aplicado en elaborar las piezas en buen estado a una velocidad estandar.
Pérdidas de calidad = Z N° piezas OK y NOK * T ciclo estandar

Ademas el autor%adariaga (2013), define los siguientes términos para

referirse a la disponibilidad, rendimiento y calidad.

- Disponibilidad (D) = T Disponible / T Planificado
- Rendimiento (R) =T Funcionamiento Neto / T Disponible
- Calidad (C) = T Efectivo / T Funcionamiento Neto

Multiplicamos D*R*C

T Disponible T Fun.Neto T Efectivo

DxRxC = X x
T Planificado T Disponible T Fun.Neto

Entonces, obtenemos:

DxRxC — T Efectivo _ OEE
xRX "~ T Planificado

%EE: Disponibilidad x Rendimiento x calidad
Las Seis Grandes Pérdidas
El autor Cuatrecasas (2011), menciond en su investigaciénQue los principales

factores que le dificulta disminuir la eficiencia global de todos los grupos que se han



dividido en seis grandes grupos y son mayormente conocidos como las seis grandes
pérdidas.

Estas estan agrupadas en tres categorias tomando como ejemplo Iagermas que
se pueden representar en el rendimiento de un sistema productivo con la investigacion
directa e indirectamente de los equipos de produccién (p. 676). A continuacion se

mencionan en la siguiente Figura:

} Averias

'+ DISPONIBILIDAD
B Preparacion/Ajuste |
Tiempo muerto y paradas menores M | fNDICE DE
Bl velocidad J’ RENDIMIENTO
Defectos de calidad y repeticion de trabajos TASA DE
B pérdidas de puesta en marcha JJ CALIDAD

Figura 2: Las seis grandes pérdidas y sus agrupaciones

Fuente: www.controlinventarios.wordpress.com

En autoguatrecasas (2010), menciona que el objetivo de este sistema productivo
eficiente viene a ser que se produzca una mayor cantidad y de manera eficaz en el
periodo que sea posible, en el cual sera necesario poder clasificar y mitigar todos los
problemas y factores que influyen en las mermas y también las condiciones ideales para

que los equipos y maquinas estén operativas para su produccion.

En los apartados que se mencionaran a continuacion se detallara de mejor manera
entendiblegada una de las seis grandes pérdidas segun el autor Cuatrecasas (2010):
a. Pérdidas debido alas averias.
Estas grandes pérdidas por los errores han sido dentro de las maquinas y equipos

gue el problema ha sido una mala gestion de mantenimiento y por tanto han sufrido



paradas y tiempos dificiles e ineficientes para todos sus procesos y esto representa un
grave problema para la empresa, al tener paralizada toda su produccion y se pueda
disminuir las cantidades demandadas por sus clientes. Se debe priorizagstos altimos
constituyen aquel tipo de problemas que se vienen repitiendo cada vez mas
periodicamente. Estos son Iogroblemas gue surgen sin avisas a largo plazo unay otra
vez.

b. Pérdida debido a reparaciones.

Esto se describe al tiempo que viene empleando en las reparaciones o cambios
en las herramientas y ajustes que necesariamente en las maquinas son indispensables,
también advertir a la produccién de nuevos productos.

Una de las claves que son la importancia que tiene en las reparaciones operativas
y también externas, como también las importantes para las preparaciones internas que
gracias a ellos se lograra deducir las fallas que tiene cada equipo y solucionarlo cuando
antes mediante la aplicacién de herramientas de mejora.

Q. Pérdidas provocadas por tiempo de ciclo en vacio y paradas cortas.

Este tipo de pérdida nos hace referencia a todas las paradas que tienen como los
tiempos que se toma en la reparacion y de luego la producciéon puede continuar. Estos
tipos de problemas pueden ser comunes en una fabrica de automatizacion y se lograria
reducir las fallas si hay un buen mantenimiento continuo.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Viene siendo un conjunto de técnicas que han sido asignadas para corregir las
fallas que pueden ocurrir dentro de un proceso y si hay la necesidad de remplazar
algunos repuestos o remplazar una maquina por otra.

Dentro de este tipo de mantenimiento se vienen verificando y corrigiendo errores
de los equipos y también depende de la intervencidn del técnico a cargo para hacer un
buen trabajo. Para poder realizar este tipo de mantenimiento es necesario contar con los
repuestos, herramientas y saber bien su funcionamiento para poder prevenir un
accidente

Por otra parte el autor menciona los tipos de mantenimiento que aplicarian y
podrian adaptarse a cualquier proceso, logrando asi un buen mantenimiento que a

continuacion mencionaremos (Perez Rondon , 2021, p.37).



Eﬂmntenimiento correctivo que no fue programado:
Se da cuando falla el equipo, el cual se genera una parada dentro del ambito
productivo y para solucionarlo se debe retirar las piezas y buscar un remplazo con otra

maquina que si este operativa.

Tiene una misién el cual es analizar y reparar todas sus fallas que han sido
encontradas, logrando una mejor continuidad en sus procesos (p. 31).

Realizando este mantenimiento en cuanto a los equipos y maquinas después que
presentan fallos pueden ser por depreciacion de las mismas o también una ausencia de
mantenimiento.

Eﬂmntenimiento disciplinario o planificado.

Se inicia cuando el operario comienza a detectar las deficiencias que sufre las
maquinas y previene antes que estén préoximas a fallar, lo cual inicia a brindar un
mantenimiento a todas las maquinas y también a los equipos con el denominado
mantenimiento correctivo que viene siendo la correccion de todas las fallas.

Generalmente se trabaja con mantenimiento correctivo que es para corregir
alguna falla que se puede observar todo lo que se necesite para una reparacion rapida
e inmediata por el trabajador a cargo.

Qlantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo busca la reduccion de todas las fallas y se previene
antes de que pueda ocurrir una desgracia. Esto se planificgntes de iniciar el proceso y
en caso de que pueda ocurrir una parada no programada, tratar de buscar sus defectos
(p. 32,33).

A continuacion mencionaremos algunas pautas sobre el mantenimiento correctivo:
- La reduccion de sus frecuencias en las paradas de todos sus procesos que se
pretenda buscar realizar el mantenimiento en un lapso corto de tiempo.
- Tener listo a la mano las herramientas y el operario capacitado para reparar el
equipo.
- En diferentes ocasiones puedan ocurrir algunas consecuencias, productos de un
mal manejo de gestion para los equipos y las maquinas, en donde tienden a que

la produccién baje y se desnivele las cantidades.



Mantenimiento predictivo

Este mantenimiento al aplicarlo se evita que la produccion pare y se pueda
detectar problemas y fallas en un periodo de corto tiempo. Para poder proceder ante un
mantenimiento predictivo es necesario determinar que los equipos de la empresa seran
utilizados para que los procesos sean continuos. Algunos de los defectos que tienen se
daran a continuacion que son:

- Tener en cuenta todos los defectos que tienen y causan a la maquina y a los
equipos.
- Se pretende la busqueda de un plan de mantenimiento predictivo y una cultura

relacionado con la ambientacion.
Mantenimiento Auténomo

Para iniciar la aplicacion de la herramienta TPM que es el aprovechamiento de
todos los conocimientos y recursos para contrarrestar ante una mala gestion. Esto se
debe a que los trabajadores conocen poco sobre este mantenimiento, en todo caso el
jefe les brinda capacitaciones a todos los trabajadores para reparar maquinas y equipos
de produccién y tener mejor eficiencia. Esto es una iniciativa para todo el personal de la
fabrica para que basicamente pueda tener una relacion hombre — maquina para que todo
el trabajo seaQn perfecto estado de mantenimiento, por ello es necesario que la
aplicaciéon de esta herramienta sea que cada trabajador tenga una mejor actitud y que
pueda tener la maquina un mejoaroceso productivo frente a una gran demanda por
parte del mercado.

Mantenimiento modificado

Este mantenimiento se deriva a la modificacion que se le hace a los equipos y
maquinas de produccion y el objetivo sea lograr un mayor rendimiento de las mismas, es
por ello que al aplicar este tipo de mantenimiento se tienden a que cada trabajador sea
mas atento a cada proceso y configurar las maquinas para que puedan cumplir con los
procesos en marcha, es por eso que se adhiere a los procesos estandar y tenga un
mayor tiempo de vida util y eso signifigue un ahorro para las companias.

Se utilizay se aplicgste tipo de mantenimiento cuando ya la maquina o el equipo

presente deficiencias o se vuelva obsoleta por su tiempo de uso y el operario tendra que



derivar estos problemas y solucionarlos para que se pueda proponer un
aprovechamiento y se busque una produccion homogénea.
1.3.2. El Ciclo de Deming

Es llamado ciclo Deming o ciclo PHVA. Segun los autores Carro y Gonzales (2012)
hacen mencion a esta herramienta que tiene un concepto de mejorar mediante sus cuatro
pilares que se inicia mediante la verificacion de los problemas desde sus inicios y se
abstiene que sus resultados previstos sean algo que poco puedan observar y en segundo
lugar viene a ser la capacidad para poder solucionar problemas sobre la planificacion de
la produccion y los equipos y recursos que se utilizaran para tratar de tomar una desision
ante una situacion de trabajo que puede influir dentro de la empresa (p. 13).

egun el autor Cuatrecasas (2010) nos hace mencion al ciclo Deming o llamado

ciclo PHVA. El autor se encarga de extraer toda la informacién posible para poner en
practica este pensamiento de mejora continua que servira comoQqucionar todos los
problemas que aparezcan dentro de la empresa y mediante sus siglas PHVA 6 PDCA se

hacen mencién de sus estrategias para proceder con las actividades (p. 65).

Figura 3: Ciclo PHVA
Fuente: Deming
1.3.3. El ciclo PHVA
En este ciclo denominado ciclo Deming o ciclo PHVA es importante reconocer que
en todos sus procesos productivos este ciclo se ha encargado de mejorar su calidad en
planificacion, orden y limpieza que son factores que a largo plazo ayudan a incrementar

su produccion de la empresa y ademas identifica todas las capacidades que cumplen la



maquinaria y sus procesos. Cabe mencionar que establece algunos de sus principios. A
continuacion mencionaremos los principios basicos del ciclo PHVA:
Planificar

En este primer principio viene siendo una estrategia que se debe cumplir en el
ambito de la mejora continua. Esta estrategia es denominada planificacion que es usada
para prevenir algun accidente o falta de abastecimiento. Principalmente se determina la
atencion al cliente y ademas ayuda a identificar algunos de los clientes méas potenciales
y dando asi las capacidades que se debera tener para la satisfaccion de la demanda.

Hacer
Se pretende buscar un mejor proceso para poder lograr la identificacion de nuevas

oportunidades de mejora y desarrollar un plan de incrementar Igroductividad y mejorar
sus procesos productivos dentro de la empresa.
Verificar

Al consistir toda esta implementacion se pretende buscar, verificar y controlar
algunas de las fallas que han sido encontradas dentro de la empresa. Luego se analiza
y se busca esta mejora aplicando esta herramienta de las 5°S. se examina todos sus
objetivos y se planifica esta herramienta para aplicar todos los resultados.
Controlar

Esta mejora continua se desarrolla para el mejoramiento de los procesos, que para
lo cual se tomara una decisién que sera la continuidad de este proceso aplicando esta
herramienta para el cambio de los procesos y controlar la productividad 9. 21).

Tabla 1

Actividad correctiva y preventiva en el Ciclo PHVA.

P Verificar sus causas de los problemas propuestos.
Calificar sus necesidades antes de tomar una
decision.

Verificar sus acciones si fueron

D Aplicar las acciones propuestas.

C Revisar su eficacia sobre las acciones que fueron
tomadas.

A Consecuencias a una pronta revision.

Fuente: Elaboracion propia



QIAGRAMA Y CAUSA EFECTO

Los investigadores Krajewski, Ritzman, & Malhotra (2008) en su libro mencionan
este diagrama conocidos como eIQiagrama de Pareto o espina de pescado. Este
diagrama que es causa efecto se muestran hipotéticamente todos sus problemas que
mediante este andlisis presentado y se resuelven mediante las relaciones que se

muestran a continuacién que?uede contribuir con el problema (p. 160).

Segun el autor Cuatrecasas (2010) aplica una serie de significados para la realizacion

gue se da a continuacion.

Definir y determinar: Para la definicion de las causas y de los efectos, dicho enigma
viene a ser una ausencia dentro del ciclo de calidad que esta dentro de todos sus
procesos y como tal se verifica y descubre todo lo que lo constituye y lograr determinar
un diagrama de relacion a los problemas y las causas.

Identificar factores que son mas notables: Se interviene ante esta dificultad que
dentro de cada problema observado se resuelve de manera en que se manifiesta los
extremos que se entiende como (espinas) que son las principales causas que se incluyen
ante los problemas que se vienen presentando dentro de una organizacion.
Frecuentemente con la seleccion de las causas principales se dependera solucionar

cada situacién que pasay los factores o herramientas que se van aplicar.

Qeterminar y analizar: Las causas son que principalmente estan ocasionando efectos
gue son los mas importantes que se obtienen al finalizar de su andlisis sobre las causas
y que se recomienda realizar ante una evaluacion para poder asi determinar la atencion
gue se tiene y lograr la identificacion de las causas posibles y los factores que juegan en
ello, ya que sean necesarios ante el problema y ademas el"grado de incidencia que tiene
con el efecto, el cual permite brindar algunas conclusiones para el mejoramiento de la

compafiia (p. 69).

Q.3.4. Diagrama de Pareto
Cuatrecasas (2010) en su libro nos muestra que aproximadamente el 80% de
todos los problemas se basan a tan sélo un 20% de causas. Es decir, que el autor basa

en su relacion que tiene el diagrama de Pareto en un 80/20, dado que de todos los



problemas que se plantean, solamente se toma los que mas gravedad tienen que es un
80% y ademas el 20% vienen a ser la solucién que normalmenter llamado diagrama
de Pareto que es la causa y el efecto.

El grafico de Pareto viene siendo una imagen grafica que mediante el cual se
verifica las causas y los efectos de todas las fallas encontradas en la compafiia y es
relativamente los principales problemas que se seleccionan y mediante la grafica de
Pareto se escogen los mas causantesy la gréficgos ayuda a decidir qué linea podemos
escoger ante a esta situacion (p. 72).

Qos autores Krajewski, Ritzman, & Malhotra en el afio (2008) nos dice “El resumen
de los datos medidos sobre una escala continua, que muestra la distribucién de
frecuencia de alguna caracteristica de la calidad (en términos estadisticos, la tendencia
central y la dispersion de los datos” (p. 161).

Por otra parte, el autor Cuatrecasas (2010) nos menciona que su distancia estara
autorizada por una barra o columna, individualmente cada uno de sus intervalos es ideal
y correspondiente al rango que es vital, lo cual es dividido por una cantidad numérica de
intervalos que corresponde (p. 72).

1.3.5. Diagrama de dispersion.

Qegt’m el autor Cuatrecasas (2010) nos explica sobre el diagrama de dispersion
gue se conoce tambien como un esquema de correlacion que nos ha permitido mediante
este diagrama un muestreo estadistico que nos sirven para investigar los vinculogntre
las variables que pueden representar entre un dibujo de dos dimensiones que tambien
cada correlacion muestra.

Esta idea de pensamiento deja poner en claro todas las relaciones que han
existido entre las variables (...), por otra parte se logra observar un esquema que es
utilizado para Ioaraficos cartesianos.

Cada uno de los ejes representa mas de una variable en escala 1/10 que se esta
daptando a poder determinar todo% gue corresponde y pueda representar mediante la

figura 05 que a continuacion se menciona (p. 74).
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Figura 4: Relacion entre las variables XY

Fuente: Elaboracion propia

1.3.6. Hoja de recogida de datos

Segun los autores Krajewski, Ritzman, y Malhotra (2008) dentro de su libro
lograron hacer una investigacion y obtuvieron informacion sobre el andlisis de medicion
en el formulario que ha tratado de registrar%s graficos que presentan algunas
caracteristicas de un producto o también de un servicio, lo cual ha sido relacionado con
el desempeio que han mostrado (p. 161).

E@utor Cuatrecasas (2010) en su libro nos dice sobre la extraccion de datos y
graficos numeéricos y simbolos que mediante su formula que mas se utiliza que son
plantillas o tablas se elaboraraocumentos gue habra de conocer. Se finaliza con esta
situacion controlando, controlar y almacenar todos los datos y puntos de recogida (p. 79).
1.3.7. Metodologia de las 5S

Esta herramienta denominada 5S viene a ser los principales principios japoneses
que vienen nombres con la letra “S” y ademas se aplican y adaptan ante cualquier
situacion y se recolectan informacion para implementar una mejora en un ambiente limpio

y seguro. A continuacion tenemos los siguientes principios:



Tabla 2
MetodologiQS

Principio Traduccién
Seiri seleccionar o clasificar
Seiton organizar u ordenar
Seiso Limpiar
Seiketsu bienestar personal
Shitsuke disciplina y habito

Fuente: Elaboracion propia

Esta filosofia estd constituida por el orden y los habitos que define a esta

herramienta 5’5Qomo un estado exacto que seria:

1.3.8.

Los materiales que no sean necesarios sean eliminados.

Todo material se encuentra en su lugar ordenado e identificado.

Hay una exactitud de control visual que es cuyo propdsito haya desviaciones o

fallos.

Buscar la mejora continua.

Beneficios que aportan las 5S:

Se implemento la aplicacion de esta herramienta y gracias a ello se pudo dar a

conocer una mejor productividad y un incremento en la produccion. Gracias a esta

herramienta se consigue lo siguiente:

Algunagctividades gue no generan valor seran eliminadas.
Los desperdicios y los residuos de productos seran separados.
Prevenir algunos accidentes d&abajo o0 lesiones.

Niveles de inventario.

El tiempo que tarda en encontrar las herramientas y los materiales.

1.3.9. Descripcion de las 5S.

En esta descripcion se logrard la identificacidn y clasificacion de separar todo lo

gue ya no sirve, eliminarlo, esto sea materiales o insumos en descarte. También las

Qerramientas gue ya no son necesarios, conservando solo lo necesario. Al lograr la

inspeccion se define las unidades y los materiales para poder tener todo ordenado. Este



propoésito es brindar un ambiente agradable para que el operario sea mas productivo y
pueda conseguir su trabajo con mas rendimiento.
Seri (clasificacion)

Se identifican y se separan todos los materiales y eliminar lo que no sirve,
conservando asi solo lo necesario. Primeramente se seleccionan lo utilizable y luego se
identifican y posteriormente se clasifican segun su orden y funcién que cumple para su
uso de trabajo. Esto atrae un propdésito que es incrementar la produccion y reducir los
tiempos de tratar de buscar herramientas para su uso, esto hace que esta herramienta
al aplicarla nos ayudara a reducir drasticamente los tiempos y beneficia a que se
incremente la productividad. Uno de sus beneficios se mencionara a continuacion:

- Materia prima en un ambiente fresco y en un lugar adecuado
- Elementos y herramientas ordenadas para su préxima utilizacion
- Ambiente agradable y lugar seguro
- Mayor produccion y reduccion de tiempos muertos.
Seiton (orden)

Luego de desechar todo los elementos, materiales e insumos se inicia en el
ordenamiento de todo lo que se va utilizar y lo que sirve. Este objetivo es mantener los
elementos en su debido orden, también colocarlos en su debido lugar de trabajo. Este
propésito es mantener que cada uno de los elementos de trabajo o de produccién sea
en forma ordenada y la identificacién en lugares para su utilizacion de manera mas facil.

Permite su localizacion de los materiales que se van a utilizar para posteriormente
ordenarlos de manera mas rapida y facil. Esto hara una reduccién de tiempos y el trabajo
sea de facil encontrar
Ventajas:

Al someter la empresa sobre su debido mantenimiento constituimos con los
resultados que sea mucho mas rapido y se pretenda buscar una calidad antes esta
mejora continua. se realizﬁn resultado que es mas requerido y participativo dentro de
el concepto final. Se pretende buscar la calidad total que este dentro de la mejora

continua.



Desventajas:

Se busca mejorar en aspecto cultutal, para ello se tiene en mente que sea
exitoso para encontrar la mejora.
Se beneficia al encontrar al fin la mejora, asi la empresa y los trabajadores

tengan una bonificacion por su logro en su trabajo diario.

Beneficios del TPM
Organizativos:

Busca una mejora dentro de nuestro lugar de trabajo.

Visualizar para aplicar mejor las operaciones.

Se buscara una mejoria para las maquinas en el mantenimiento preventivo y
correctivo.

Cada trabajador debera ser capacitado para brindar mantenimiento autonomo.
Se crearda un ambiente agradable donde el trabajador pueda mejorar su

rendimiento

‘oeguridad

Dentro de la empresa tenemos mejores condiciones de trabajo.

Aplicamos una cultura ambierntal donde explicamos e¢ sobre el reciclaje a
nuestros trabajadores sobre la reutilizacion de los recursos.

Aumenta la capacidad de desarrollar y solucionar los supuestos problemas
gue acontecen al trabajo diario.

Entender el porqué no solucionar un problema por afos.

Prevenir accidentes dentro del trabajo y la causa que lo desarrolla.

Tratar de buscar eliminar algunos defectos que causan dentro de la
produccion en la empresa.

Se incrementa la disponibilidade de los resursos , equipos y maquinas dentro
del trabajo.

Se reduce los costos por brindar un mejor mantenimiento.

Mejora su atencion en la busca de la calidad de nuestros productos.

Se expanmde el conocimiento de los trabajadores y se vuelven autonomos en

busca de solucionar sus problemas dentro de la empresa.



- Seincrementa la capacidad de los operarios en brindar un producto de calidad
frente al mercado laboral.
Filosofiﬂlejora 5S (crecimiento del TPM)
Pilar 1: Aplicar Kaizen.
En esta filosofiaQsto se basa en el trabajo organizado en equipo,
empleando una metodologia que se encarga en la eliminacion de todo
desperdicio que presenta la planta (Moises, 2016, p. 34).

Pilar 2: Mantenimiento autonomo

Es una serie de combinadiones que el operario realiza dentro de su lugar
de trabajo, dentro de ello se encuentra las maquinas y equipos a la espera en ser
restaurados por su desgaste en las piezas principales. Esto incluye la inspeccion,
limpieza y la lubricacion que se le da a la maquinaria antes de iniciar su trabajo.

Al estudiar esta situacion nos daremos cuenta que si aplicamos esta
herramienta a las maquinas podria incrementar su productividad y mantener su
estado en un largo plazo. De esta manera podremos cumplir con las demandas
impuestas por el mercado o los clientes.

Tambien se debe capacitar a todo el personal para que tenga mejor
conocimiento y solucionar rapidamente todos los problemas. Asi la empresa se
ahorrara un costo adicional sobre la contratacion de terceros para sus maquinas
y pueda continuar con sus procedimientos. Esto hard que su trabajo sea mas
fluido, pueda incrementar su produccion y reduzcan fallas no programadas.
Logrando la aplicacion de esta herramienta se reduciran tambien los accidentes
laborales trabajando de manera mas segura%loises, 2016, p.34).

Pilar 3: Larealizacion de un mantenimiento planificado
Al realizar este tipo de mantenimiento los operarios tratan de planificar
dandoles un cuidado a las maquinas cambiandoles repuestos desgastados y
cambio de aceite, esto se hace para que dentro de la produccion no haya una
parada no programada y no altere la produccion establecida. Eﬂroposito se
basa en la necesidad de buscar continuamente la meta de cero fallas en la planta
industrial (Moises, 2016, p.35).



Pilar 4: Aplicacion de su mantenimiento en las areas administrativas.

En este cuarto pilar se pretende la busqueda de la reduccion de las perdidas
de productos por causa de el cansancio y fatiga de los trabajadores en sus
jornales de trabajo. Cerca de un 80% es establedido en su desarrollo del
producto y su sistema de produccion (Moises, 2016, p.36).

Pilar 5: Gestion de seguridad, salud y medio ambiente.

Dentro de este pilar tenemos como objetivo principal crear un a gestipon
de seguridad que vincule al trabajador con el medio ambiente. SerIabora a
prevenir estos riesgos que podrian ser fatales si se logra alterar el
funcionamiento industrial para asi mantener la integridad de nuestros

trabajadores y las consecuencias a la naturaleza (Moises, 2016, p.36).

Las 6 grandes pérdidas sobre el TPM.

Desde los inicios el TPM se inicio desde que las maquinas sufrian averias y no

rendian al 100% pese a su mal funcionamiento y carencias de mantenimiento, es por ello

gue se planteo esta herramienta, haciendo la maquina mas productiva y con mayor

capacidad. Se han solucionado fallas y defectos de cada equipo y maquinas por las

perdidas que han sufrido. Gracias a esta herramienta se detecta las causas y se logran

disminuir gracias a la efectividad mejorando su estado de la maquina y su incremento en

la produccién. A continuacion mencionaremos algunas de las pérdidas sobre el TPM:

Fallas en los procesos, falta de mantenimiento a la maquinaria y tiempos muertos,
acumulacion de materia prima en espera de proceso.

Perdidas de tiempos y retrasos de la produccion

Descuidos en los tiempos que conlleva a una baja productividad y la produccion
pueda estar en peligro, se emplea un analisis sobre mantenimiento para algunos
problemas y sus causas para poder asi solucionar rapidamente y no demorar la
productividad (Moises, 2016, p. 37).

1.3.10. Productividad:

Segun el autor Gutiérrez%enciona gue la productividad esta vinculada con los

resultados que a travez del proceso o0 sistema se obtienen,?or lo que hablar de

productividad es hablar de resultados, considerando los tipos de recursos que se



emplean para generarlos. De manera general se mide por resultados; estos son
logrados mediante unidades que son producidas, por otra parte los recursos aplicados

pueden ser el numero de trabajadores, el tiempo de las horas maquinas, etc.

La productividad se mide por dos variables q son@ficiencia y eficacia. La eficiencia es
el resultado que esta siendo alcanzado y los recursos que son utilizados en el proceso,
%ientras gue la eficacia es la acccion que se realizan las actividades planificadas y

alcanzar resultados pleneados (p. 35).

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor
Productividad = Eficiencia * eficacia

Unidades producidas 3 Tiempo otil . Unidades producidas
Tiempo total Tiempo total Tiempo Gtil

Figura 5: Productividad
Fuente: Gutiérrez Pullido

1.3.11. Recursos

egun algunos de nuestros elementos del producto o de un servicio, da como
componentes los cuales son:
1.3.12. Materia prima.

Los materiales o ingredientes que son importantes para la elaboracion y
transformacion a producto terminado. La materia prima es vital para que la empresa
pueda cumplir con sus procesamientos y tambienQUrante el proceso productivo
contribuye directamente en dicha transformacion (Vargas, 2016, p. 28).

MOD llamado (Mano de obra directa)

Simboliza la participacion de los trabajadores que estan involucrados en la
fabricacion. Sin este elemento no se podria realizarse la produccion. La mano de obra
vuene a ser un recurso que toda empresa necesita para producir un producto o un
servicio con caracteristica en particular viene a estar&wtegrado como en los recursos

humanos que ademas esta incluido en los cambios macro y micro econémico (p. 29).



Costos indirectos de fabricaciéon: Segun Vargas (2016) afirma que viene a ser uno de
los elementos de costo que depende de aquellos costos que aun no se incluyen en los
elementos, no se involucran dentro de% fabricacion de la materia prima y el producto
final (p. 29).

1.4 ¢ormu|acién del Problema
¢, Como un plan de mejora de la gestion de mantenimiento permitira aumentar la
productividad en el proceso de impresion en la empresa Indenor S.A. 20217

1.5 Justificacién e importancia del estudio

Se justifica que en nuestra actualidad la mayoria de las empresas dentro del rubro
de impresion se involucran en brindar un mejor servicio al cliente a costos justos entre
otras empresas de la industria gréfica, se obtiene un mejor servicio con el avance de la
tecnologia en definicion de alta calidad en imagenes. Ademas de esta oportunidad hace
gue la empresa siga creciendo bajo el concepto de buen trato con sus clientes
potenciales. La empresa Indenor S.A fue fundada por el sr. José Changanaqué Zapata
duefio y fundador de una empresa que ha tenid@O afos de trayectoria en el mercado y
ademas junto a su familia forjaron que esta empresa surja de una necesidad y es por

tanto que hasta el dia de hoy se mantiene en el mercado competitivo.

Es de importancia que la empresa cuente con una metodologia aplicativa para
gue se pueda implementar nuevas ideas para su desarrollo, por tanto va permitir que se
identifique cada vez mas rapido algunos de sus debilidades como lo son las entregas y
los pedidos por atender que son uno de sus debilidades que la empresa tiene. Es por
ello que nuestra investigacion se justifica por las demandas que se tiene mensualmente
en la produccion y se tiene que acoplar mediante los pedidos que van llegando a ser
producidos en gran mayoria. La empresa llega a suministrar y satisfacer la produccion
por su equipo de trabajo y el empefio que le ponen para que se incremente la calidad y
productividad de pedidos que cuenta, ademas la eficiencia que tienen al momento de
operar las maquinas de gigantografias, esto hace que el trabajador se adhiera al ritmo
de los procesos y ponga en practica los conocimientos y habilidades que con el tiempo
experimento. Esto nos servira como%ase para dar inicio a nuestra investigacion y

desarrollo de una pronta propuesta de mejora.



1.6 Hipotesis

Urﬁlan de mejora en la gestion de mantenimiento permite aumentar la productividad
en el proceso de impresion en la empresa Indenor S.A.
1.7 Objetivos

1.7.1. Objetivo general.

Elaborar un plan de mejora de la gestibn de mantenimiento para aumentar la

productividad de la Empresa Editora Indenor S.A — Chiclayo, 2021.
1.7.2. Objetivos Especificos.

a) Qealizar un diagnostico sobre la situacion actual del area de impresion e
identificar los desperdicios que sobran dentro de la empresa.

b) Analizar Ia¢ealidad actual de la gestion de mantenimiento y determinar los
factores que contribuyen negativamente en la productividad del proceso de
impresion de la empresa editora Indenor S.A.

c) Planificar Iagcciones necesarias segun el pilar del TPM que sea factible de
explicar en la empresa Indenor S.A.

d) Desarrollar la elaboracion def*plan de mejora en la gestion de mantenimiento
para aumentar la productividad en Igmpresa Indenor S.A.

e) Evaluar el aumento de la productividad y el indice beneficio costo de la

propuesta.



Il. MATERIAL Y METODO



2.1. Disefo y tipo de la investigacion

Tipo de Investigacién

Segun Hernandez, Fernandez y Bautista (2014), en unos de sus libros de
“‘Metodologia de la investigacion” dentro de su investigacion tomamos uno de sus

fundamentos y fueron de tipo descriptiva y aplicada.

Aplicada: Porque las herramientas que vamos a utilizar se aplicaran en nuestra
investigacion y el desarrollo. Ademéas con la obtencion de los datos se enriquecera
mediante la aplicacion y también la utilizacion, de manera en que por medio de nuestros
conocimientos también se pretenderd desarrollar nuevas mejoras para nuestra

investigacion y solucionar estos problemas (p. 153).

Sobre las variables de estudio )ﬂene como meta aplicar y también disefiar un plan
de gestion de mantenimiento, tiene como objetivo incrementar la produccion de la
empresa INDENOR S.A. chlmbién de manera Unica esta informacion se recopila
informacion del momento, ademas se considera de campo. Una vez realizado los
equipos su finalidad es elaborar un disefio que sera propuesto para el beneficio de dicha

empresa.

Descriptiva: porque mayormente se va describir nuestra investigacion de manera
l6gica y congruente con caracteristicas que valen a ser importantes para nuestra

investigacion y que tendran como resultado describir las variables de investigacion.

%iseﬁo de la Investigacion
No experimental: dentro de esta investigacion es de manera no experimental,
porque solamente se realiza mediante la observacion sobre algunos de las rarezas

dentro de los ambientes de trabajogn manipular las variables de estudio.

Cuantitativa: Se utilizan una recopilacién deQatos para poder probar asi la
hipotesis basandonos en mediciones numéricas y en unos andlisis estadisticos
(Hernandez et. Al., 2014, p. 10)

Cualitativa: Dentro de nuestro enfoque cualtitativo se pretende@omprender la

perspectiva de las personas acerca de los fenomenos que nos rodean en profundizar



nuestras experiencias, opiniones y de tal manera en que las personas perciban

subjetivamente su realidad.

Q.Z. Poblaciéon y Muestra
Poblacién
La poblacion de este estudio estd conformada por los procesos y recursos de la

empresa Indenor S.A.

Muestra
La muestra son Ios?rocesos y recursos del area de impresion de la empresa
Indenor S.A.

9.3. Variables y Operacionalizacién

2.3.1. Variable Dependiente.
Productividad

2.3.2.Qariable Independiente.

Plan de mejora de la Gestion de Mantenimiento.



Tabla 3

Operacionalizacion de la variable independiente

Técnicas e
Instrumentos de
recoleccion de
datos.

Variable Dimensidén Indicadores

Herramientas. equipos y materiales clasificados
erramientas. equipos y materiales ordenados

Observacion

5S . - — directa/Guia de
mpieza y orden en el taller de impresion observacion
Estado de las maquinas y equipos
PLAN DE Mantenimiento preventivo
SUol S 2 Mantenimiento autbnomo
GESTION DE TPM ﬂ _ :
MANTENIMIENTO %"del tiempo de produccion perdido por fallas en las

maquinas

Plan de mejora de mantenimiento.
PHVA Ejecucion de Plan de mejora.

Verificacion de los resultados

Seguimiento y retroalimentacion del plan

Qntrevista/Guia
de entrevista

Fuente: Elaboracion propia



Qabla4

Operacionalizacion de la variable dependiente

Técnicas e
Variable ) ., . Instrumentos
: Dimension. Indicadores —
Dependiente de Recolecciéon
de Datos
Mano de Prmo — produccion Entrevista/Guia
Obra mo = horas hombre de entrevista
Magquinaria
Productividad L
Analisis
Produccion documentario/G
Pmaq = - . s
Horas Maquina uia de*analisis

documentario

Fuente: Elaboracion propia



2.4. Técnicas e Instrumentos de recolecciéon de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Variable independiente

- Observacion: Se observdO que las herramientas y equipos estan
clasificados, llevan un orden dentro del &rea de impresion. Ademas cuentan
con un mantenimiento preventivo y auténomo, por otra parte se esta
ejecutandOQn plan de mejora de mantenimiento; logrando asi un
seguimiento logrando buenos resultados dentro del plan.

- Entrevista. Se logré6 entrevistar al Gerente General el Sr José
Changanaqué Zapata e hijos que conforman la gerencia y a los diez
operarios del area de impresion, sobre la gestion del mantenimiento

2.4.2. Variable Dependiente

Gerente General y a los diez operarios del area de impresion sobre Iﬂroductividad de
la empresa

A. Entrevista: Se entrevistd al gerente general de la empresa Indenor S.A. con el
objetivo de recolectar informacion para nuestra investigacion y ademas saber mas
sobre la empresa y su funcionamiento, por otra parte realizar algunas breves
preguntas sobre la produccion, la maquinaria y sus trabajadores. Esta variable fue
para tener mas interaccion verbal y no verbal.

B.gnélisis documentario: Consistié en analizar el funcionamiento de la empresa
como lo son la maquinaria y los equipos, observando cuales eran sus defectos o
fallas en los procesos, para que se anote mediante un documento que es la guia
de analisis documentario que es parte de nuestrﬂvestigaeién.

2.5. Procedimiento de analisis de datos

2.5.1. Variable Independiente
A) Cuestionario: es un documento en donde se realizan unas breves preguntas
a los trabajadores de la empresa Indenor S.A. en donde el investigador va
redactando de manera ordenada los testimonios dados por los trabajadores.
Esta informacidn obtenida nos serviran para nuestra investigacion y mediante

el cual se propone una mejora.



B) Guia de observacion: Se logr6 almacenar informacion valiosa de los
operarios del area de produccion para nuestra guia y verificar e@stado de las
maquinas y equipos de la empresa.

C) Guia de entrevista: Se recogié informacion importante sobre el gerente
general mediante nuestra guia de entrevista y ademas sobre la producciéon y
mantenimiento dentro de la empresa.

2.5.2. Variable Dependiente

A) Guia de entrevista: se entrevisto a los 10 operarios de produccion mediante
nuestra guia logrando obtener informacién sobre la calidad en mano de obra
dentro de la produccién, ademas las paradas dentro de la produccién y su
costo de mantenimiento.

B)Quia de andlisis documentario: se recogié informacion sobre la mano de
obra y la maquinaria dentro de la produccion, su funcionamiento y las paradas
que tiene cada maquina. Esto se hizo mediante una%uia de analisis
documentario.

2.5.3. Validacion y confiabilidad de los instrumentos.
Validez

Los instrumentos utilizados en el recojo de la informacién: Guia de entrevista a los
operarios y Guia deQntrevista al Gerente General de la empresa, fueron validados
utilizando el método de juicio de experto. Fueron validados por tres docentes

conocedores del tema



QabIaS

Datos informativos de los validadores

Nombres Profesién LiLlo y grado Institucién donde labora Cargo
académico

Ma. Manuel . Director de la Escuela

AI%erto Arrascue llrr:sc;lﬁgltﬁg)l Magister %niversidad Sefior de Sipan Profesional de Ingenieria

Mg. Larrea Ingeniero

Colchado Luis genie Magister Universidad Sefior de Sipan Docente
Industrial

Roberto.

Ing. Carlos Quiroz Ingemeyo Magister Universidad Sefior de Sipan Docente

Orrego. Industrial

Fuente: Elaboracion propia.



Confiabilidad.

Los expertos que han validados nuestros documentos, es necesario registrar y
documentar los datos informativos que son unas aportaciones que se han realizado. Esto
es con la finalidad de validar y afirmar nuestros instrumentos. Esto nos permite verificar
gue los datos que han sido extraidos se puedan concluir siempre y cuando tengan una
expectativa analoga. No se determindé la confiabilidad de los instrumentos porque no se
realizo una encuesta.

Métodos de comparacion de datos.

Al extraer toda la informacién que ha sido obtenida por los operarios de la empresa
Indenor S.A. se propone una reunién a los trabajadores y al mismo gerente para poder
explicar y acceder a la informacién que fue obtenida. No obstante se toma en cuenta las
capacitaciones para las diferentes areas de produccién, administracién y mantenimiento,
gue fundamentan una mayor produccion, informacion que fue realizada para nuestra
investigacion.

2.6. Criterios éticos

Nuestra presente investigacion propone aplicar unas de las herramientas que van
a ser parte de nuestra investigacion y permitiran una extraccion de datos para los
procesos productivos y el objetivo principal sera la identificacion de las magnitudes que
puedan ocurrir a futuro dentro de la produccion y ademas gracias a los indicadores se
pretende lograr un registrogdemés se pudo entrevistar a los especialistas mencionados
dentro del campo (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 201).

Se logro entrevistar a los operarios de produccion, la mayoria con afios en la
empresa brindando su servicio de gigantografias, impresiones en general. La mayoria de
ellos estd comprometido con la empresa y su trabajo, logrando asi que la empresa siga
prosperando en el rubro de las impresiones. Ademas hay incentivos para los trabajadores
logrando una meta establecida dentro de la produccion.

a) Confidencialidad: la mayoria de ellos no brindaban claramente la informacion de
su rol dentro de la empresa, porque ellos estdn actos de no involucrarse en algo
indebido asi que guardan confidencialidad dentro de la empresa.

b) Originalidad: Esta informacion fue obtenida y recopilada por la propia empresa

en donde la informacién obtenida es de caracter confidencial con fuentes



relacionadas a la empresa y tiene como proposito no ser divulgadas por politicas
y protocolos de la misma empresa. Para la realizacion de nuestra investigacion
sera necesario contar con un estilo APA y nuestra investigacion sea autentica.

c) Veracidad: Nuestra investigacion publicada tendr& como objetivo publicar
informacion real con el objetivo de que se conozca un poco mas sobre los
procesos de impresion y los materiales que se utilizan para elaborar productos de
alta definicion, ademas se afade datos deQuerés cientifico basado en hechos

reales.

2.7. Criterios de rigor cientifico
Nuestros instrumentos que han sido realizados tienen que ver con fundamento y
ser validados y aprobados por nuestros tres expertos, de manera en que se muestre su

aprobacion y sirva de mucho para nuestra investigacion a realizar.



III.LRESULTADOS



3.1 Qiagnéstico de la empresa
3.1.1. Informacién general

Resefia histérica

La empresa editorial INDENOR S.A es una empresa familiar de origen chiclayano
creada en Ol@e marzo del afio 1996, en la ciudad de Chiclayo, departamento de

Lambayeque.

QI gerente general es el sefior José Changanaque Sandoval, quien es el fundador
de la empresa y gerente general, encargado de realizar coordinaciones y estrategias
para atraer y fidelizar un gran namero de clientes, ademégs el encargado de coordinar

la compra de materiales, insumos, entre otros.

La empresa Indenor lleva méas de 20 afios en el mercado con una trayectoria innata
de calidad en sus disefios, trabajos de impresiones gigantograficas.
Misién

Somogna empresa lider en tecnologia e innovacion de productos graficos con los
mejores estandares de calidad en disefio y productividad, ademas ser reconocidos por

la excelencia en nuestros trabajos de impresion y gigantografias, a través del mejor trato

y la satisfaccién plena de nuestros clientes.
Visién

Somos una organizacion con una vocacion de prestar servicios integrales al
cliente ofreciendo productos graficos de calidad, teniendo presente en cuenta nuestra
filosofia y valores buscando una buena relacién entre nuestros clientes proveedores, y
NOSOtros Mismos como empresa.
Ubicacion

Estamos ubicados en la calle 07 de enero #1228thclayo. Se encuentra en el

centro de la ciudad de Chiclayo, departamento de Lambayeque, ubicado en las calles

pedro Ruiz y 07 de enero.



Organizacién

Nuestro organigrama deQA empresa Indenor esta conformada por el gerente
general, la gerencia de produccion y administracién, ademas las diferentes &reas de
trabajo. El gerente general quien supervisa@as areas de produccién y las areas de

administracion donde se encargan en realizar pedidos, ventas, compras, etc.

Se presenta a continuacion el organigrama de manera general de la empresa
Indenor S.A.

Q;erente General

Gerencia de Gerencia de
produccion administracion
Imoresion | Gigantografia =~ Almacén Contabilidad ~ Ventas Recursos

Humanos

Figura 6: Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

La empresa Indenor S.A@s una empresa dedicada a la prestacion de servicios de
impresion, gigantografias y publicidad, entre otros. Ademas brinda servicios de¢evistas,
periddicos, volantes, banners, etc. Esta ubicada en la calle 07 de enero N° 1228 primer
piso provincia de Chiclayo.

El inicio de la empresa inicio su apertura de servicios de impresion hace mas de 25
afos brindando servicios de gigantografias, publicidad, venta de articulos de publicidad,
entre otros. Con el tiempo y la llegada de la tecnologia ha mejorado la nitidez de sus
productos con una mayor calidad de imagen, actualmente esta dentro de unas de%s
mejores empresas en el rubro de impresion y tiene a cargo la familia Changanaqué y el

gerente el Sr. José Changanaqué Zapata.




Personal del Area Mantenimiento
Area de impresion general

- 1 personas del area de impresion y gigantografias (responsable)
- 2 personas de gigantografias
- 2 personas de impresiones
Area de logistica y almacén
- 1 técnico en logistica (responsable)
- 1 técnico en logistica
- 1 persona encargada de almacén
Area de transporte
- 1 persona encargada
Area de publicidad y ventas
- 1 persona encargada de marketing y ventas

Q.l.z. Descripcion del proceso productivo o de servicio

De todos los trabajos de impresion que realiza esta empresa los que le reportan
mayores beneficios econdmicos son las impresiones de gigantografias, lo cual se
produce diariamente bajo el control de un operario dentrOQeI proceso productivo de la

empresa. A continuacion, se va a detallar el proceso de ese servicio.
Proceso de impresion de gigantografias

1. Recepcidn del pedido. El proceso de gigantografia inicia con larecepciéon de
pedidos mediante archivos que son emitidos por correo electrénico o personalmente por
los clientes.

2. Evaluacion del pedido. Se evalia que el pedido cumpla con las
especificaciones correspondientes al tipo de gigantografia que va necesitar el cliente. El
material mas usado es la lona para carteles luminosos en formato JPG de 100 pixeles
por pulgada. Sus respectivos materiales varian de acuerdo a la tonalidad del trabajo a
color CMYK.

3. Disefio de la Imagen. Se disefia la imagen mediante los programas

Photoshop, photo print en formato, para luego enviar a Seteo y comenzar la impresion.



4. Seteo y configuracion. Una vez ordenado el pafio de impresion y cargado el
rollo de tinta, se procede al Seteo, en el que se pasa el disefio de la computadora a la
maquina de impresion.

5. Impresion. Se realiza mediante la maquina impresora (se cuenta con cuatro
modelos de impresoras) mediante lluvias de micro gotas que efectla el cabezal cada vez
gue pasa por el soporte de impresion. Los cabezales antes de llevar al proceso de
impresion son llevados a temperaturas que oscilan los 40°C para permitir un anclaje de
tinta y luego a temperatura de 50°C para secar la Gigantografia.

6. Almacenamiento. Una vez concluida la impresion, se almacenan las
gigantografias, para luego ser entregadas a los clientes.

7. Distribucion. Se entregan los productos a su destino en una fecha
coordinada con el cliente. Un trabajador se encarga de Iﬂistribucién de los pedidos. A

continuacion, se detalla mediante un DOP el proceso de impresion de una gigantografia.



DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Proceso de impresion de

Fecha: 20,/04,/2021
gigantografias

Empresa: Indenor 5.4 Metodo: Actual

Disefic de la imagen Material a imprimir

Recepcion del pedido

Evaluacion del pedido

Y
b

Seteo v configuracion

CH

Impresion

Resumen o Almacenamisnto
Actividad Namero

o Distribucian
O >

N 2
N
Total T

Figura 7: DOFQeI proceso de gigantografia

Fuente: Elaboracion propia



Q.1.3. Analisis de la problematica
3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos
A. Resultados de la observacién

Tabla 6

Resultado de la observacion

Aspectos observados Si No Observaciones
La mayoria de

X maquinas es
antigua

Todas las maquinas estan
operativas

Hay paradas programadas en
el proceso
Hay paradas por fallas de las
magquinas

Cuando falla una
X magquina se para
la produccién

Cuenta con maquinas de
reserva

Los trabajadores hacen

limpieza diaria de su maquina

Los trabajadores hacen
mantenimiento rutinario de su X

magaina
Haﬂrden y limpieza en taller X
Fuente: Elaboracion propia

B. Resultados de la encuesta
El investigador realizo una pequeﬁa@ncuesta a los diez trabajadores de la
empresa para conocer algunos detalles del trabajo que realizan diariamente, asi como

otros aspectos relacionados con la variable independiente de este estudio.

Tabla 7

Puestos de trabajo de los operarios

No

Areas g %
operarios
Impresiones 5 50%
Logistica 2 20%
Almaceén 1 10%
Transporte 1 10%
Ventas 1 10%

Fuente: Elaboracion propia



Del total de operarios la mayor parte trabaja en el area de impresiones y solo el

50% en otras areas, debido al tipo de empresa

Tabla 8

Funcion dentro en la empresa

No. operarios Funcién

Porcentaje
2 Logistica 20%
3 Gigantografias 30%
2 Impresion 20%
1 Almaceén 10%
1 Transporte 10%
1 Ventas 10%

Fuente: Elaboracion propia

Dentro del total de los 10 trabajadores, las funciones que mas se emplean son
logistica, gigantografias e impresion, a diferencia de transporte y ventas que solo cuenta
con 1 solo trabajador.

Tabla 9

Tiempo promedio de servicio dentro de la empresa

Tiempo
Areas No. de
operarios -
érvwlo
Impresion 2 afnos
Gigantografias 3 4 afios
Logistica 2 2 afios
Almacén 1 1 afio
Transporte 1 2 anos
Ventas 1 1 afo

Fuente: Elaboracion propia

Dentro del tiempo de servicio algunos trabajadores llevan laborando hace mas de
cuatro afos dentro de la empresa que son las areas de impresion y gigantografias, lo
cual conocen su trabajo y sus operaciones. Estas maquinas que estan dentro del area
de gigantografias e impresion son las mas comunes en presentar fallas frecuentes en el
proceso, lo cual presenta de 5 a 12 fallas al mes indicando que necesita darle cada cierto

tiempo mantenimiento para que siga en funcionamiento.



Tabla 10

Solucion inmediata al inicio de fallas en las maquinas

Areas N*
operarios %
Qi 3 30%
No 4 70%
TOTAL 10 100%

Fuente: Elaboracion propia
Segun la entrevista que se hizo a los trabajadores se dio por resultado que da
como respuesta que el 60% de los 10 trabajadores la empresa no brinda mantenimiento
después que la maquina sufre un desperfecto, asi que después de la jornada optan por
reparar dicha maquina.

Tabla 11

Qa empresa cuenta con un stock de materiales y repuestos

o N°
Areas .
operarios %

Siempre 1 10%
Casi siempre 6 60%
A veces 1 10%
Nunca 2 20%
TOTAL 10 100%

Fuente: Elaboracion propia

Segun el resultado encuestado dentro de las diferentes areas se dio una
conclusion de que el 60% de los operarios respondieron que a veces encuentran
materiales en stock y el 30% respondieron que nunca@or lo que es necesario aplicar un

plan de gestién

Tabla 12

Cuantas fallas periodicas sufre cada maquina

o

Frecuencia . %
operarios

Diario 1 10%

Semanal 2 20%

Quincenal 5 50%




Mensual @

20%

TOTAL 10

100%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la entrevista a los operarios se tuvo como resultado que el 60%

de los operarios no cuenta con personal especializado, mientras que el 40% si cuenta

con personal especializado, lo cual son ellos mismos por sus afios de experiencia en la

empresa.
Tabla 13

Usted realiza tareas de limpieza y revision de la maquina

Areas : 0
operarios %)
Si 30%
No 70%
TOTAL 100%

Fuente: Elaboracion propia

Se realizdé una encuesta a los trabajadores sobre la limpieza y revision de la

maquina y el resultado fue que el 70% si realiza la limpieza dentro de la empresa y la

revision externa de la maquina y el 30% no realiza.

Tabla 14

%ué tipo de capacitaciones recibe por parte de la empresa

Areas Técnica  Seguridad
Impresion 10% 10%
Gigantografias 10% 20%
Logistica - 20%
Almaceén - 10%
Transporte 10%
Ventas 10%

Total % 30% 70%

De acuerdo a nuestra encuesta se pudo extraer informacion de la empresa sobre

las capacitaciones que reciben los trabajadores. Se dio como resultado que el 60% recibe

capacitacion de seguridad en el trabajo por lo que esta mas vinculada con la maquinaria,

mientras que el 30% solo recibe capacitaciones técnicas como el area de almacén,

transporte y ventas.



Tabla 15

Esta de acuerdo aplicar un plan de mejora

Areas S| NO
Impresion Sl -

Gigantografias S| -

logistica Sl -
almacén NO
Transporte NO
Ventas Sl

TOTAL % 80% 20%

Fuente: Elaboracion propia

E”esultado de la encuesta a los diez operarios dentro de la empresa dio como
resultado que el 80% esta de acuerdo a un plan de mejora, y el 20% no esta de acuerdo.

De manera que la empresa busca mejorar sus instalaciones mediante un plan de mejora.

C.Qesultados de la entrevista al Gerente General
Se realiz6 una entrevista al Gerente General de la empresa Indenor, el sefior
José Changanaque Zapata. Los resultados se presentan a continuacion.
1. ¢Cuéanto tiempo lleva la empresa operando en el mercado?

Lleva mas de 20 afios dentro del rubro de las impresiones y gigantografias

en general a cargo del Gerente general el Sr: José Changanaque Zapata
2. ¢Coémo haido evolucionado las ventas en los ultimos meses?

Nuestra empresa cuenta con una cartera de clientes potenciales, lo cual
reservan sus pedidos anticipadamente para que el personal de produccion fije la
cantidad a producir, en el caso de los clientes temporales solo tienen pedidos 1
a 2 veces dependiendo el evento o algunas fechas especiales.

3. ¢Su empresﬁuenta con un plan de gestiébn de mantenimiento?

Solo cuenta con un plan basico que comprende capacitaciones, prevencion
de accidentes y produccion.

4. ¢Cual cree que es eﬂroblema gue mas afecta a la produccién de la empresa?

Las paradas de las maquinas, de 3 a 4 veces por semana, fallas en su

sistema que impide el funcionamiento en la producciéon. Hay que tomar en cuenta



gue la mayoria de las maquinas tienen de 10 a 15 afios y solamente se les brindan
reparaciones.
5. ¢Cuales son sus principales clientes?

Nuestros principales clientes son: Universidades, academias, institutos y
colegios privados. Mayormente@n los meses de julio y diciembre son los meses
gue hay mayor produccién y demanda.

6. omo se viene manejando el area de produccion de impresiones dentro de la
empresa?

Hay*Paradas no programadas en los procesos de produccion, lo cual hay
retrasos y demoras por una falta de planificacion y capacitacion.

7. (,QI personal que colabora en la empresa estd capacitado? ¢Qué tipo de
capacitacién se les brinda?

Si, solamente se les brinda charlas sobre prevencion de riesgos y
seguridad.

Si realizamos capacitaciones técnicas )Qe seguridad y salud en el trabajo.

8. ¢Qué hace la empresa cuando se presentan fallas en las maquinas?

Realiza una parada en la produccion, hasta que se repare dicha maquinay
continde con su proceso productivo.

9. ¢(La empresa cuenta cor”epuestos y materiales en stock para el mantenimiento
de las maquinas?

A veces cuenta, cuando encuentran un repuesto compatible para la
maguina que se encuentra en stock.

10.gué tipo de mantenimiento realiza la empresa?

La empresa realiza mantenimiento preventivo cuando fallan la maquina,
esto lo hace el personal que es contratado para que solucione todos los problemas
y fallos que llegan a tener antes de iniciar proceso. Se planifica este paso para
prevenir paradas no programadas y evitar tiempos muertos. La pérdida de materia
prima también es un grave problema al estar descalibradas las maquinas y eso
hace que el producto terminado termine con defectos como manchas o arrugas
en los productos. Para evitar esto se propongn plan de gestion de mantenimiento

para incrementar la productividad de la empresa.



@.1.3.2. Herramientas de diagnostico

Diagrama de Ishikawa: Para conocer y analizar la problematica de la empresa y asi
poder realizar una propuesta de mejora se elabor(@n diagrama de Ishikawa, en base a
los resultados de la observacion, de la entrevista a los operarios y a las conversaciones
con el Gerente General. A continuacion, presentamos urﬁiagrama de Ishikawa de la

empresa Indenor S.A



Mano de obra Metodo

No existen manuales de
trabajo y mantenimiento

—
L

Falta de personal técnico
para mantenimiento

QUsencia de inspeccion de las
maquinas de produccién

el
>

Descuido de los trabajadores en Carencia de un plan de

el cuidado de su maquina Gestion de Mantenimiento

BAJA
PRODUCTIVIDAD

Fallas en las maquinas

Falta de stock de repuestos
y accesorios

Bajo rendimiento

/

Maquinaria

Materia prima

Figura 8: Diagrama de*fShikawa de la empresa Indenor S.A

Fuente: Elaboracion propia



Analisis general del diagrama de Ishikawa

En este andlisis se detectd algunas deficiencias como falta de personal capacitado
para mantenimiento y Ia@alta de mantenimiento a las maquinas, como también la falta
de repuestos. Por lo que gasta mucho dinero en reparacion y ademas, con el tiempo
vuelven a presentarse paradas de maquinas y consecuentemente paradas de la
produccion, que afecta econdmicamente a la empresa, que ademas, ocasiona que el
personal no realice sus tareas normales y que no se pueda cumplir con los clientes a
tiempo. Todo esto perjudica la economia de la empresa y su prestigio. Por otro lado, no
se cuenta con stock de repuestos, accesorios y materiales para el mantenimiento

frecuente. No existgn plan de gestién de mantenimiento ni capacita a sus trabajadores

Diagrama de Pareto.

Esta técnica nos ayuda a detectar algunos defectos dentro de las areas de
impresion y gigantografia, gracias a esta herramienta se llegé a encontrar todos los
defectos y fallas en las diferentes areas, se prepara un diagrama de Pareto que es 80 —
20 que ayudara a corregir y mejorar todas los defectos gracias a un pensamiento l6gico
y trascendental.

En este diagrama se ha ordenado las causas mas importantes y su frecuencia
continua de los equipos y maquinas que se pretende conseguir que la falta de
mantenimiento a las maquinas se pueda corregir en un tiempo determinado.

Se determina que en este tiempo de 3 meses la empresa ha establecido conseguir
una mejora en la aplicacion de unantenimiento preventivo para las maquinas y los
equipos, cabe mencionar que usando este método se va a reducir las paradas que no
fueron programadas y el uso de un correcto funcionamiento para que se corrija estas

falencias dentro de la produccion.



Qabla 16

Frecuencia promedio de fallas de la Maquina ALLWIN Konica 3204

MAQUINA FALLAS FRECUENCIA % ACUMULADO 9% ACUMULADO
Suciedad acumulada en el
cabezal de impresion 40  33% 40 33%
Fallas en el proceso de

ALLWIN  impresion 35  29% 75 63%

Konica Fallas en el embobinado

3204 del motor 25  21% 100 83%
Cables de alimentacion en
mal estado 20  17% 120 100%
TOTAL 120 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Suciedad Fallas en el Fallas en el Cables de
acumulada en el proceso de embobinado del alimentacion en
cabezal de impresion motor mal estado

impresion

ALLWIN KONICA 3204

Figura 9: Diagrama de Pareto de la Maquina ALLWIN Konica 3204
guente: Elaboracién Propia

Se visualiza en el diagrama de Pareto las fallas mas comunes de la maquina de
impresion ALLWIN son: 33% suciedad acumulada de impresion, 63°/chllas en el proceso
de impresién y 83% fallas en el embobinado de motor.
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Tabla 17

Frecuencia promedio de fallas de la Maquina Ultra Star Fire 3302

%

MAQUINA FALLAS FRECUENCIA % ACUMULADO ACUMULADO
Fallas en el proceso de
impresién 48 35% 48 35%
Fallas en el enrollado
automatico 36 26% 84 61%
Ultra Star . . . P
: Baja velocidad de impresion 24 17% 108 78%
Fire 3302
Fallas en las calderas de
Fluido térmico 18 13% 126 91%
Falla en la fuente de
alimentacion 12 9% 138 100%
TOTAL 138 100%

Fuente: Elaboracion propia

Ultra Star Fire 3302

Fallas en el Fallasen el Bajavelocidad Fallas en las Falla en la
proceso de enrollado de impresion calderas de fuente de
impresion automatico fluido térmico alimentacion

Figura 10Qiagrama de Pareto de la Maquina Ultra Star Fire 3302
Quente: Elaboracion propia
En el diagrama de Pareto se puede apreciar que la maquina de impresion Ultra
Star Fire 3302 sufre desperfectos en los procesos de impresién, lo cual se detecté que
las principales fallas son: 35% fallas en el proceso de impresién, 61% fallas en el
enrollado automatico y 78% en baja velocidad de impresion. Lo cual nos dice que

necesita un mantenimiento para corregir dichas fallas en la maquina.



Tabla 18

Frecuencia promedio de fallas de la Maquina Pectra Polaris 512

%

MAQUINA FALLAS FRECUENCIA % ACUMULADO ACUMULADO
Fallas en el proceso de
impresién 45  37% 45 37%
Suciedad acumulada en

Pectra el cabezal de impresion 32 26% 77 63%

Polaris Rodajes de tinta en

512 desgaste 27  22% 104 85%
Fallas en el sistema de
alimentacion 18  15% 122 100%
TOTAL 122 100%

Fuente: Elaboracion propia

Pectra Polaris 512

100%
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60%
50%
40%
30%
pA
10%
b 0%
Fallas en el proceso Suciedad acumulada Rodajes de tinta en Falla2%h el sistema

de impresion en el cabezal de desgaste de alimentacion
impresion

Figura 11: Diagrama de Pareto de la Maquina Pectra Polaris 512
Quente: Elaboracién propia
Se puede afirmar que en el diagrama de Pareto la maguina de impresion Pectra
Polaris 512 tiene tres fallas que son las mas comunes: 37%¢allas en el proceso de
impresion, 63% suciedad en el cabezal de impresion, 85% rodajes de tinta en desgaste.
Lo cual la maquina necesita un mantenimiento logrando asi la disminucién de fallas en

los procesos de impresion.
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Tabla 19

Frecuencia promedio de fallas semestrales de la Maquina ALLWIN 3308K

%

MAQUINA FALLAS FRECUENCIA % ACUMULADO ACUMULADO
Desgaste de 2 cabezales de
sistema continuo 60 36% 60 36%
Fallas en el sistema de

ALLWIN secado mfrar_rolo 45 27% 105 63%

3308K Rodajes de tinta en

desgaste 36 22% 141 85%
suciedad en el sistema de
inyeccion a tinta 25 15% 166 100%
TOTAL 166 100%

Fuente: Elaboracion propia

ALLWIN 3308K

Desgaste de 2 Fallas en el sistema Rodajes de tintaen  suciedad en el
cabezales de de secado infrarrojo desgaste sistema de
sistema continuo inyeccion a tinta

Figura 12Qiagrama de Pareto de la Maquina ALLWIN 3308K
Fuente: Elaboracion propia
En este diagrama de Pareto de la maquina ALLWIN 3308K podemos afirmar que
tiene solo 2 principales fallas que son: 36% desgaste de dos cabezales de sistema
continuo y 63% fallas en el sistema de secado infrarrojo, lo cual son las partes que mas
se utilizan para cada proceso de impresion, asi que necesita mantenimiento para poder

corregir estos desperfectos.



Q.1.4. Situacién actual de la productividad

Costos actuales de la mano de obra de la empresa Indenor

En la tabla 20 se observa todos los costos que la empresa Indenor invierte para

su produccién que viene a ser la mano de obra, se considerd a los diez operarios de la

empresa, teniendo en cuenta un salario semestral que asciende a los S/88,020,Qn este

pago se toma en cuenta las vacaciones, CTS, gratificaciones cumpliendo con las

normas ﬁs derechos del trabajador, estos datos se recopilo por la empresa.

Tabla 20

Qostos de mano de obra de la empresa Indenor

Pago

Pago Gratif Seguro  Semestral
Operarios Anual Vacaciones Cts (S/) (S/) (9%) (S))
1 Jefe de
produccién S/21,600 S/ 1,800 S/120 S/300 S/1,944  S/25,764
1 Jefe de
logistica y
almaceén S/21,600 S/ 1,800 S/120 S/300 S/1,944  S/25,764
1 chofer de
logistica S/18,000 S/ 1,500 S/100 S/250 S/1,620 S/21,470
7 operarios S/11,900 S/ 1,700 S/66 S/283.3 S/1,071  S/15,021
Total S/ 88,020

Fuente: Indenor S.A

En la tabla 20 mencionamosQ)s costos de la mano de obra de cada trabajador

gue en total son diez, dentro de ello se encuentran los operarios de produccion. Se realizé

un costo semestral para determinar cuanto se gasta la empresa en contratar a su

personal para prestacion de servicios.
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Tabla 21

Produccion promedio semestral de las 4 maquinas de gigantografia

Producciéon Produccién Produccién Produccion Produccién

Maguinas Modelo / Hora / Dia / Semana /Mes / Semestral

Maquina de ALLWIN

Gigantografia 308K 30 1,440 5,760 34,560
gantog 14PL 240

Maquina de Ultra Star

Gigantografia  Fire 3302 40 1,920 7,680 46,080

320

Maquina de Pectra

Gigantoarafia Polaris 1200 50 2,400 9,600 57,600
gantog DPI 400

Maquina de ALLWIN

Gigantografia Konica 3204 45 360 2,160 8,640 51,840

TOTAL 165 1,320 7920 31,680 190,080

Fuente: Indenor S.A

Se muestra en la tabla 21 hay una produccién de 165 unidades diarias por las
cuatro maquinas de gigantografia, ademas se hizo un calculo de una produccion

semestral de 190,080 unidades producidas en los ultimos 6 meses.
Se trabaja 8 h/dia*24dias/mes*6 mes/semestre = 1152 horas/semestre
Productividad semestra@e la Mano de Obra

Produccion

Mano de Obra Pmo =
Horas hombre

p 190080 gigantografias/semestre gigantografias
mo = =

1152 horas hombre/semestre horas hombre
Productividad semestral de la maquina
Se trabaja 7 h/dia*24dias/mes*6 mes/semestre = 1008 horas maquina/semestre

Produccion

Pmaq = P
1 Horas maquina

190080 gigantografias/semestre 188 gigantografias

P = =
M =7008 horas maquina/semestre horas maquina



Tabla 22

Costos deQ|ateriaIes y repuestos para el mantenimiento

Descripcién Precio Cantidad Costo Costo
mensual semestral

Aceite S/ 35 48  S/1,680 S/10,080

refrigerante

Alcohol s/8 30 S/240  S/1,440

isopropilico

Cabezales de

impresion S/ 8,127 8 - S/ 65,016

Cables

vulcanizados S/ 490 1 - S/ 490

Cabezales de

impresion térmica S/ 112 4 - S/ 448

Cables eléctricos S/ 30 60 S/1,800 S/10,800

Cepillo industrial S/8 30 S/ 240 S/ 1,440

Franelas S/'5 30 S/ 150 S/ 900

Alcohol S/15 24 S/60 S/360

desinfectante

Grasa industrial S/ 12 60 S/ 720 S/ 4,320

Guaipe S/7 30 S/ 210 S/ 1,260

Juego de S/ 30 90  S/2,700 S/16,200

destornilladores

Juego de llaves S/ 50 90 S/ 4,500 S/27,000

Juego de guantes o 12 S/240 S/480

y lentes

Lubricantes S/ 25 48 S/ 1,200 S/ 7,200

Refrigerantes S/ 30 48 S/ 1,440 S/ 8,640

Setde S/1500 6 S/9,000 S/54,000

Herramientas

Soldemix S/ 6 30 S/ 180 S/ 1,080

teflon S/2 60 S/ 120 S/ 720

Trapo industrial S/'5 30 S/ 150 S/ 900

Zapatos S/ 80 90  S/7,200 S/43,200

industriales

Escobay S/20 5 S/20 S/100

recogedor

TOTAL S/ 31,530 S/ 256,074

Fuente:

Indenor
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Estos datos fueror@rindados por la empresa Indenor S.A. se describe en la tabla
22 el costo de cada material, insumo y repuestos que se van a utilizarQara el
mantenimiento preventivo de las cuatro maquinas de impresiéon. La empresa Indeno@e
encarga de la compra de los materiales y repuestos, después se encarga de contratar a
un equipo de SENATI que se encargara de brindar el mantenimiento%reventivo a las
maquinas de impresion y a las demas maquinas que cumplen otras funciones, pero
también necesitan reparacion. Con un costo semestral de S/ 256,074

Tabla 23

Costo de materiales para la elaboracion de gigantografia

Material Costo x Costo mensual Costo semestral
docena

Lona Banner S/ 204 S/ 4,896 S/ 29,376
Lona impermeable S/ 192 S/ 4,608 S/ 27,648
Vinilo Vehicular S/ 60 S/ 1,440 S/ 8,640
Vinilo Promocional S/ 60 S/ 1,440 S/ 8,640
Lona Mesh S/ 180 S/ 4,320 S/ 25,920
Lona Blackout S/ 180 S/ 4,320 S/ 25,920
Vinilo

Microperforado S/ 84 S/ 2,016 S/ 12,096
TOTAL S/ 960 S/ 23,040 S/ 138,240

Fuente: Elaboracion propia

El costo de material se visualiza en la tabla 23, estos datos fueron brindados por
la empresa Indenor S.A. Los costos de cada material para la impresion fueron calculados
por docena, con un promedio de trabajo de 24 dias / mes durante 6 meses con un costo
de material de S/ 138,240 soles por semestre

Costos de servicio particular de mantenimiento

En la tabla 23 se menciona que ur@osto de mantenimiento que es tercerizado del
afno 2021 donde se toma en cuenta la empresa SENATI para que nos brinde el servicio
de mantenimiento a las maquinas de gigantografia, las cuales estan causando“paradas
no programadas en la produccion, lo cual se reduce el rendimiento y baja su costo de
produccién@or tal motivo se tomo la decision de contratar el servicio de la empresa
Senati que son los mismos alumnos técnicos egresados quien brinda este tipo de servicio

de reparacion.


https://www.glifos.com.ar/promociones/todas/190-impresion-lona-front-light-38-720-dpi-promocion.html
https://www.glifos.com.ar/gigantografias/impresiones-digitales/162-decoracion-vehicular.html
https://www.glifos.com.ar/notas-de-interes/gigantografias/195-lona-mesh-impresa-full-color.html
https://www.glifos.com.ar/gigantografias/impresiones-digitales/183-vinilo-microperforado-impreso.html
https://www.glifos.com.ar/gigantografias/impresiones-digitales/183-vinilo-microperforado-impreso.html

Tabla 24

Costos de servicio tercerizado

Trabajos a Costo
Empresa Maguinas Modelo realizar Descripcion de la actividad Costo mensual Semestral
L Reparar los desgastes de los cabezales S/1,200 S/ 7,200
SENATI g%iﬂ%%?;i '§|3‘(I)‘E\3A}I<IN Mantenimiento Limpiez_a interna de ca_b,ezales de tinta S/ 1,200 S/ 7,200
a 14PL Embobl_na_do y reparacion _ _ S/ 1,200 S/ 7,200
Mantenimiento de los sistemas de alimentacion S/ 900 S/ 5,400
Reparar los desgastes de los cabezales S/1,200 S/ 7,200
Limpieza interna de cabezales de tinta S/ 1,200 S/ 7,200
Maguina de Ultra Embobi_na_do y reparacifjn _ _ S/ 1,200 S/ 7,200
SENATI  Gigantografi S_tar Mantenimiento Man_tenlmlentq de Io_s S|s:temgs de alimentacion S/ 900 S/ 5,400
a Fire Revisar conexiones inalambricas S/ 600 S/ 3,600
3302 Revisar las conexiones eléctricas y puntos de S/ 1.200
alimentacion ’ S/ 7,200
Asegurar el mantenimiento del sistema de secado S/ 600 S/ 3,600
PECTR Reparar los desgastes de los cabezales S/ 1,200 S/ 7,200
Maquina de A Brindar mantenimiento a las estaciones de impresion S/ 600 S/ 3,600
SENATI  Gigantografi POLAR] Mantenimiento limpiar Ios ga}bezales de inyeccion a tinta y abastecerlos S/ 1.200
a S 512 antgs de iniciar p_rocesq . ' S/ 7,200
revisar las conexiones internas de la maguina S/ 900 S/ 5,400
Cambiar los cabezales en desgaste y repararlos S/ 900 S/ 5,400
Limpiar los cabezales de secado Infrarrojo S/ 900 S/ 5,400
Maquina de  ALLWIN Asegurar el mantenimiento del sistema de secado S/ 900
SENATI Gigantografi Konica Mantenimiento infrarrojo S/ 5,400
a 3204 Revisar los cables de comunicacion con la maquina S/ 600 S/ 3,600
Limpiar las inyecciones de tinta que estan internas de la S/ 1.200
maguina ’ S/ 7,200
S/ 19,800 S/118,800

Fuente: Indenor S.A

Qn la tabla 24 se observa el costo de cada reparacion de las piezas de las cuatro maquinas, este servicio es brindado

por 5 trabajadores capacitados por SENATI, para brindar el servicio de mantenimiento general a cada maquina.
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Tabla 25

Resumen de costo de servicio particular

EMPRESA EQUIPO CANTIDAD COSTO
SENATI ALLWIN 3308K - 14PL 1 S/ 27,000
SENATI Ultra Star Fire 3302 1 S/ 41,400
SENATI PECTRA POLARIS 512 1 S/ 23,400
SENATI ALLWIN Konica 3204 1 S/ 27,000

S/ 118,800

_Quente: Elaboracion propia

Se menciona en la tabla 24 el costo de una contratacion particular tercerizado para

el mantenimiento de cada maquina de impresibn mencionada. Donde cada méaquina

tiene diferentes costos de reparacion con un total de S/118,800 semestral.

Tabla 26

Costo total semestral de mantenimientcgntes de la propuesta

Variable

Costo total de

mantenimiento semestral

Costos deQ1ateriaIes y repuestos para el

o S/ 256,074
mantenimiento
Costos de servicio tercerizado S/ 118,800
Total S/ 374,874

ﬁuente: Elaboracion propia

En la tabla 26 se muestra los costos semestrales de mantenimiento antes de la

propuesta, lo cual se tom&s costos de materiales y repuestos para el mantenimiento y

luego los costos de servicio tercerizado contratado por la empresa para atendeﬂis fallas

de las maquinas y también brindar mantenimiento a las otras maquinas. Este servicio

particular es brindado por SENATI y tiene un costo total de S/ 374,874



Q.Z. Propuesta de investigacion
3.2.1. Fundamentacion
Se fundamenta en esta investigacion el diagnostico que tiene la empresa, lo cual
demuestregna ausencia de un plan de gestion de mantenimiento, se fundamenta que
es una alternativa normalmente comprobada con resultados positivos para otras
empresas de impresion. Esto ayudara a disminuir fallas en los procesos y mejorara el

servicio en impresiones Optimas a nuestros clientes.

Eﬂmntenimiento productivo total (TPM) es un criterio de mantenimiento que tiene
una finalidad, el cual es disminuir las mermas de una produccion que puede ser
ocasionada por las condiciones del equipo, en otras expresiones deberiamos disponer
de un equipo de trabajo para fabricar productos de buena calidad, con capacidad maxima

sin poder teneﬂaradas no planificadas, en resumen cero fallas.

Al iniciar la implementacion del TPM se coordina con la gerencia de la empresa
Indenor, lo cual tiene una finalidad que es aplicar esta herramienta de gestiéon de
mantenimiento teniendo en cuenta la productividad y la influencia con la mejora continua
también investigar la calidad dentro del servicio brindado al cliente, por lo tanto anunciar
a todos los operarios del area la herramienta que se va utilizar y tener un mayor

Qonocimiento de la importancia que tiene dicha herramienta, ademas su beneficio en
cuanto a la operatividad de sus equipos, maquinas y los trabajadores involucrados dentro

al servicio a prestar.

%Iejorar el rendimiento de los equipos y las maquinas que estélan buen estado

- Reduccion de tiempos muertos
- Reduccion de costos operativos
- Incrementar la productividad
- Mejorar su rendimiento
Dentro de la empresa Indenor se mencionan unos beneficios a la implementacion
del TPM, aplicando esta herramienta se seguira una metodologia disciplinaria, eficiente

y efectiva.

Qos problemas y las causas que se obtuvo de las encuestas y entrevistas a los
trabajadores del area de produccion de la empresa Indenor S.A. dentro de ello el personal
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de produccion se le realizo unas preguntas de nuestra encuesta, con esta herramienta
TPM se podria lograr mejoragstas causas y asi solucionar todos los problemas que

ocurren en dicha empresa, como resultado obtuvimos:
Beneficios que trae el TPM para la empresa Indenor S.A.

- Hay un mejor control en las operaciones.

- Aumenta sm@apaoidad de identificar problemas potenciales.

- Previene eliminar causas y accidentes.

-  Mejora s@abilidad y también su disponibilidad de sus equipos.
- Disminuye los costos de mantenimiento.

- Mejora la calidad del producto final.

Dentro de nuestra propuesta se propone el mantenimiento autbnomo donde el
trabajador asume la responsabilidad de reparar y solucionar fallas en las maquinas de
produccion de gigantografias, por tanto se esta proponiendo aplicar este pilar de

mantenimiento autbnomo.
%antenimiento Auténomo - “Jishu-Hozen”

Este es un método mediante el cual se permite al trabajador controlar su propio
equipo de produccién, debe contar con conocimientos de mecanismos, cuidados,
conservacion y el manejo de las herramientas para solucionar estos problemas, de otra
manera hacer parte a su supervisor para reportar este hecho como gravegste pilar es
desarrollado en siete pasos detallando uno por uno después de haber terminado con el

apoyo Yy la evaluacion del gerente.

Este primer paso es la observacién y la limpieza que tendra como objetivo mejorar

el estado del equipo através de las 5°S

- La eliminacion de la suciedad, polvo o desechos producidos por la maquina.
- Hallar las posibles fallas y anormalidades.
- Hacer una correccion y las deficiencias que tiene cada maquina, también las

condiciones que se encuentra.



- Consultar con el gerente para poder brindarle una solucién y también si es

necesario el cambio de repuestos.

El segundo paso es tratar de defender medidas contra la suciedad y mejorar el
acceso a las ares de produccion de una manera mas limpia y lubricacién de las maquinas

antes de iniciar su proceso.

El tercero es por la formulacion de algunos estandares de mejora en el trabajo y

se vincula conQi preparacion de algunos criterios que deberian ser observados y
archivados por los trabajadores. Por otra parte se pretender crear un habito en cada uno
y el cuidado de los equipos y maquinas que causan estos desperfectos, también la
Qlaboracién y utilizacion de estandares de limpieza, mantenimiento y condiciones basicas
para prevenir el deterioro del equipo. Todosttos estandares deben ser elaborados y
preparados por el trabajador a cargo quien estda siendo capacitado mediante

capacitaciones de manera quincenal para mejorar con la realizacién d@sta labor.

El cuarto paso es la verificacion e inspeccion general que se le hace a la maquinas
y los equipos donde es necesario capacitar a los trabajadores de como aplicar esta

inspeccion a cada maquinas y equipos.

QI guinto paso es la verificacion e inspeccion autbnoma donde tiene que ver la
finalidad que todos los operarios de produccion puedan realizar sus inspecciones a sus

equipos y también puedan detectar problemas y poderlos solucionar.

EIQexto paso es estandarizar y se esta destinando a mejorar, establecer y

mantener todas las condiciones de control en los equipos.

El séptimo y ultimo paso es el control autonomo total y esta destinado a dar una
continuidad a las actividades denominadas “Jishu-Hozen” donde se aprovechan al
maximo todos los conocimientos brindados y obtenidos por los seis pasos anteriores.

Qlantenimiento Planificado

El proposito de este pilar de mantenimiento es consistir en unaQecesidad de

avanzar consistentemente hacia la busqueda de una meta que es “cero averias” parala
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empresa Indenor Q Este pilar de mantenimiento planificado (JIM) se divide en seis

pasos aplicados dentro de la empresa.

Q.) Identificar el punto de partida den estado de los equipos
Se verifica y se identifican los equipos y su estado para poder analizar y
determinar una solucién y hallar una mejora aplicando este mantenimiento
planificado. Mayormente el equipo de produccién de gigantografias usualmente
falla y se propone como objetivo mitigar las fallas y reduciendo las paradas. Luego
de examinar y analizar las fallas se diagnostica los problemas y se opta por una
solucion inmediata.
9.) Eliminar el deterioro de los equipos y mejorarlo
Se reducen y eliminan los problemas en los equipos de produccién de
gigantografias que causan paradas, el trabajador tiene que tener en cuenta el
estado del equipo y sus fallas que vienen a ser el desgaste de las piezas o también
el deterioro de las maquinas por su tiempo de vida y uso, esto puede causar bajos
rendimientos y retraso en las entregas. Por tanto se propone corregir estos errores
mediante los trabajadores que quincenalmente son capacitados para examinar los
equipos y eliminar las fallas.
Q.) Mejorar el Sistema de Gestion para la Informacion
Se recopila toda la informacion sobre las fallas y el estado de las maquinas
para asi analizar e inspeccionar cada informacion el aspecto mecanico, de tal
manera en que cada maquina tenga un registro de fallas y cuales podrian ser las
mMAas comunes.
Q.) Mejorar el Sistema de Mantenimiento Periddico
Mediante este paso se establecen estandares sobre el mantenimiento
como realizar un trabajo de preparacion de la maquina de impresién para un
mantenimiento periddico, identificar algunos equipos que estén fallando y las
piezas en desgaste para poderlas cambiar, definir una estrategia de
mantenimiento y asi tratar deQesarroIIar un sistema de gestion para el

mantenimiento establecido.



5.) Desarrollar un sistema de mantenimiento predictivo
Dentro de este desarrollo deQn sistema de mantenimiento predictivo se
establece disefiar flujos de trabajo, aplicar la tecnologia actual para un diagnéstico
de todos los equipos y maquinas a realizar, por otra parte la formacion que tiene
cada personal para identificar las fallas de los equipos para poder aplicar una
%cnologia predictiva y mejorar una buena toma de decisiones para esta
informacion.
6.) Desarrollo superior del Sistema de Mantenimiento Periodico
Se mejora este sistema de mantenimiento periodico usando todos los
puntos de vista en tecnologia, organizativos y de produccion.
.2.2. Objetivos de la propuesta
El objetivo de esta investigacion es elaborar urQIan de mejora de la gestion de
mantenimiento para aumentar la productividad de la Empresa Editora Indenor S.A.*por
lo que se ha realizado un diagndéstico de su proceso actual de la empresa, logrando asi
identificar algunos problemas por falta de capacitacion y un deficiente manipulacion en
las*paradas no programadas y una ausencia de orden en los materiales y repuestos.

Q.2.3. Desarrollo de la propuesta

Esta propuesta de investigacion toma en cuenta la cantidad de fallas que han sido
encontradas dentro de las maquinas en el area de produccién. Segun los resultadogel
diagrama de Pareto causa - efecto que se encuentra en la figura 8.

Gestion de mantenimiento

Es un compuesto de procesos en el cual se constituye el mantenimiento y la
reparacion de los activos fisicos dentro de la empresa, logrando asi evitar un desgaste
de la maquina y equipos que se asegura una mayor vida util en la empresa. Se puede
ser realizada por un equipo especializado en brindar este servicio.

También consiste en que la produccién se pueda llevar a cabo de manera afectiva
logrando asi evitar gastos innecesarios en los procesos de trabajo, también puede ser el
control de las maquinas y equipos de forma adecuada por un especialista encargado en
asegurar un buen mantenimiento. Por tanto la gestion de mantenimiento esta organizado
por un conjunto de recursos para poder asi controlar la disponibilidad, rendimiento de las

maquinas. Sus ventajas puede ser una mejor eficiencia operacional, ahorro de tiempos,
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seguridad de todo e@ersonal y de los activos de la empresa, etc. Para gestionar el
Q]antenimiento de los equipos de la empresa se utilizara el TPM, que se detalla a

continuacion.

9.3.1. Plan de mantenimiento
Introduccion

Un plan de mantenimiento es un documento el cual detalla las actividades que
estan relacionadas en funcién al mantenimiento que se le brinda aQada maquina o
equipo.

Objetivos

- Disminuir el nUmero de paradas no programadas

- Aumentar la disponibilidad de equipos y maquinas

- Tener en estado operativo todas las maquinas de la empresa
Mantenimiento productivo total (TPM)

Las principales causas que ocacionan una inactividad en la maquinaria es porque
les hace faltﬂn plan de gestion de mantenimiento que es una revision interna lo cualel
trabajador solo realiza las revisiones externas y en algunas ocasiones les hacen cambios
de aceite o lubricacion. Para poder incrementar la produccion que esta planificada y
programada es necesario aplicar esta herramienta que puede brindar un mayor vida util
a la maquinaria y ademas previene perdidas de productos, mermas y tiempos muertos,
como tambien paradas no programadas.

La implementacion de esta herramienta llamada TPM se logra en el transcurso de
tiempo y para eso se requiere una planificacion de las actividades que se van a realizar
y un plan de trabajo y capacitaciones por parte de la empresa para poder implementar la
aplicaciéon de esta herramienta.

La empresa h tomado la desision de contratar un servicio particular por SENATI
gue se encargaran de revisar a detalle toda las maquinas y las demas que tambien
forman parte de la produccion. para desarrollar y aplicar este programa el trabajador tiene
gue saber la manipulacion de la misma maquina y se afirma que los trabajadores de la
empresa no cuentan, es por ello que se toma esta desision@lora Gutierrez, 2009, pag.
448)



Se implementa este plan de mejora de mantenimiento para que cada trabajador
tenga conocimiento sobre ello y sepa maniobrar ﬁonocer los pasos que deben seguir
para la elaboracion de un buen mantenimiento. Despues de obtener estos conocimientos
mediante una capacitacion y un registro se toma en cuenta el trabajo que ha hecho el
personal externo sobre las funciones que cumple cada maquina y saber a que tiempo
comienzan a fallar y anticipar ante una posible parada. Luego de ello se inicia la
produccion de impresiones y gigantografias de manera en que cada maquina cuente con

una buena calibracion y cambio de piezas desgastadas o defectuosas.

Gracias a este mantenimiento las maquinas ya cuentan con un periodo mas largo
y el personal pueda encargarse de ahora en adelante poderles brindar mantenimiento a
todas las maquinas y trabajar de manera segura manteniendo la produccion. Asimismo
gracias a nuestra propuesta se pretende squcionarQIgunos de los problemas mas

comunes que afectan dentro de la empresa Indenor S.A.

- Tener mayor conocimiento sobre las operaciones a realizar.
- Una mayor control en la produccion y en los procesos.

- Se disminuye los cuellos de botella y tiempos en espera.

- Se previene algun accidente por fallas en los equipos.

- Se disminuye costos adicionales en reparacion.

- Mejor organizacion de trabajo en equipo.

- Mayor calidad de trabajo en los productos terminados.

Se esta recomendando aplicar esta herramienta de Lean Manufacturing debido
gue es una estrategia que nos ayudara a disminuir las falencias y problemas por una
serie de actividades y mejorar la eficiencia en el trabajador. La empresa INDENOR S.A,
permite mejorar su productividad gracias a las capacitaciones que se vienen dando
quincenalmente para los trabajadores en relacion a su competencia que son las demas
empresas del rubro de impresiones graficas. Gracias a esta herramienta noa ayuda en
el ahorro de costos y ademas reduce aprovecha los recursos y los suministros para

abastece@ la empresa y tambien la calidad de servicio que se brinda.

Qlegando a esta etapa se seguira manteniendo nuestro plan de gestion de

mantenimiento y dando a conoder todas las actividades que realizan los operarios con
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cada maquina que utilizan, por otro lado las piezas que semanalmente se cambian por
el exeso de produccion y el desgaste que sufre, esto se procede al momento que la
empresa esta en estado de reposo como los dias domingos que se le brindan
mantenimiento y reparacion a todas las maquinas que comienzan a fallar.

Para iniciar sobre este concepto de aplicacién sobre el mantenimiento productivo
total a la empresa Indenor S.A, debera seﬂecesario gue los operarios se convenzan
que la gerencigene un serio compromiso con el programa de mantenimiento.

Pasos para implementar TPM

- En el area de mantenimiento se debe centrarse en las areas de resolver
algunos problemas o incidencias dentro de la empresa, por lo tanto, se
verificard que cada maquina y como tal se aplique@l mantenimiento
productivo total TPM

- Para comprobar que la maquina funciona correctamente se verifica que
la produccion sea uniforme y los productos de calidad, asi sabremos que
habra menos paradas y por tanto menos tiempos muertos.

- Otro indicador son el numero de averias que cada maquina corregidas

en un periodo de tiempo, bien mensual o semanal.
Fase de preparacion

@e tomd una decision de aplicar el mantenimiento a las maquinas de
impresion y gigantografia por un personal técnico contratado por la propia
empresa para brindar servicios de reparacion y plantear un sistema de
mantenimiento y compartir los conocimientos con los demas trabajadores que
dentro de la empresa cumplen un compromiso el cual es lograr un mejoramiento
e innovacion en los productos que se vienen promocionando y ademas el
compromiso por parte de ellos con su empresa, logrando un cambio y una

satisfaccion para el cliente.
%formacic’)n y capacitacion del programa TPM

Se planifica con la gerencia de la empresa Indenor S.A.sobre la

realizacion de una capacitacion a todo su personal mediante reuniones y



sesiones con el unico objetivo que es capacitar al trabajador haciendo mejor su
Qalidad en mano de obra y unos cambios de hébitos y una actitud positiva con el
compromiso para el bien de la empresa. Estos temas se muestran a

continuacion.

Tabla 27

Actividades de capacitacion de la empresa Indenor S.A

Actividades Capacitacion sobre TPM Tiempo

Introduccién al TPM
¢, Qué es el TPM?

Generalidades

QIisi(')n del programa TPM 2 HORA
Caracteristicas del TPM
Beneficios del TPM

Capacitacion 1
(TPM)

Preguntas a debatir

¢, Qué es el mantenimiento

preventivo?

o ¢Para que sirve el mantenimiento?
Capacitacion 2

o Etapa de implementacion
(Mantenimiento __ 2 HORA
Beneficios

Preventivo)

Seguridad en el trabajo

Desarrollo de algunas preguntas

Preguntas a debatir

¢, Qué es el mantenimiento

planificado?
Capacitacion 3 ¢ Para qué sirve el mantenimiento?
(Mantenimiento Etapa de implementacion 2 HORA
planificado) Ejercicios a resolver

Preguntas a debatir

Desarrollo de algunas preguntas

Capacitacion 4 Funciones del personal de

(Implementacién produccion 2 HORA

TPM) Responsabilidad del personal




Qtapa de implementaciéon del TPM

Taller de aplicacion del TPM

Preguntas a debatir

Desarrollo de algunas preguntas

Capacitacion 5
(Taller sobre SST,

manejo ambiental,

Taller de SST en el mantenimiento

(prevencion de riesgos)

Taller sobre manejo ambiental

Taller de reparacién de equipos y 2 HORA

i maquinas
5'S) — -
Introduccién alas 5°S
Desarrollo de algunas preguntas
Desarrollo deﬁPM en el area de
produccion
Desarrollo,

aplicacion de las
herramientas de
Lean Manufacturing,
mantenimiento
preventivo y

planificado

Aplicacién de mantenimiento

preventivo a las maquinas

Desarrollo de SST (Prevencion de
. 2 HORA
riesgos)

Aplicacion de las 5°S en las

diferentes areas de la empresa

Desarrollo de manejo ambiental

(Reciclar y reutilizar recursos)

Quente: Elaboracion propia

En latabla 27 se detalla las seis capacitaciones que fueron (TPM, mantenimiento
preventivo, mantenimiento planificado, implementacion del TPM, ademas de talleres
sobre SST, manejo ambiental y las 5°S. en la ultima capacitacién el trabajador desarrolla
una habilidad de aplicar todas las ensefianzas dentro de su lugar de trabajo. Eso tambien
va para las diferentes areas que conforma la enpresa Indenor. Por otra parte el gerente

general se siente aliviado al saber que todo su personal se encuentra capacitado para

lograr una mejora en los procesos y reducir costes.



Qnero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
16/01/ 30/01/ 13/02/ 27/02/ 13/03/ 27/03/ 10/04/ 24/04/ 8/05/ 22/05/ 12/06/ 26/06/

Actividades

Capacitacion
(TPM)
Capacitacion
(Mantenimiento
preventivo)

Capacitacion
(Mantenimiento
planificado)

Capacitacion
(Implementacion
TPM)
Capacitacién
(Taller sobre
SST, manejo
ambiental, 5'S)

Qesarrollo,
plicacion de las

herramientas de

Lean

Manufacturing,

mantenimiento

preventivo y

planificado

Figura 13: Cronograma de capacitacion de la empresa Indenor S.A, 2021

Quente: Elaboracion propia
Dentro de la figura 13 encontramos un cronograma de actividades sobre capacitacion que brinda la empresa Indenor
S.A. Estas capacitaciones tienen una duracion de 2 horas aproximadamente y se capacita quincenalmente, lo cual son los
dias sabados por la mafiana a horas 08:00 a.m Quien se encargaran deQapacitar a todo el personal de la empresa son

profesionales contratados de manera externa que brindaran un servicio en particular .
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La empresa contratara profesionales calificados para brindar capacitaciones a
todo su personal. Estos profesionales hablaran sobreQIgunas herramientas de lean
Manufacturing como TPM, 5°S, ademas sobre mantenimiento preventivo y planificado,

el cual necesita la empresa para que sea mas eficiente.
¢ase de preparacién
Aplicar el TPM en las maquinas de impresion

El area de gestion de mantenimiento de la empresa Indenor S.A debe
cambiar algunos factores para lograr obtener buenos resultados ﬂs necesario
plantear un programa de mantenimiento productivo total para el area de
produccion con e@ompromiso de todo el personal que labora en la empresa y

solventar anttgste requerimiento.
Informacidén y capacitacién del programa TPM

Se ha planificado con el gerente general el Sr. José Changanaqué Zapata
y la administracion la realizacion de las reuniones con los trabajadores con el
objetivo de ser capacitados para lograr un cambio en la produccion explicandoles
la mejora que se obtendran al aplicar esta herramienta Util, por otra parte la
empresa se somete a realizar algunos cambios en su politica como la
incentivacion a sus trabajadores y una actitud y un compromiso que tiene que

seguir cada uno de sus trabajadores que requiere la empresa.

Estas reuniones tocan temas de introduccion al mantenimiento y para qué
sirve, también los beneficios que se obtiene al aplicar dicha herramienta, lo que
lo hace distinta y los cambios que sufre al tener una productividad incrementada.
Este compromiso requiere un cambio de habitos, actitud positiva y un
compromiso conformando esta empresa. Estas reuniones constan de temas que

se tocaran a continuacion:



Fase de Introduccion

Para iniciar con el programa TPM, primeramente planificamos la
implementacion de esta herramienta para luego aplicarla en nuestra
investigacion. Este programa nos ayudara a resolver algunos peligros que
encontramos en las maquinas, y en los procesos. Esto ayudara al personal a

tener mejor responsabilidad y compromiso con la empresa.
Fase de implementacion

Dentro de este sistema de mantenimiento la empresa Indenor S.A cuenta
conQeis importantes pilares que lo componen las bases de un TPM exitoso y
obtendra resultados, por lo que se coordina con la gerencia sobre una
implementacion de esta herramienta. Cuando se cumplarﬂ)s objetivos del TPM
se lograra tener una mejor disponibilidad de las maquinas y los equipos. Se

inician a una eliminacién de seisgrandes pérdidas consideradas por el TPM:

Tabla 28

Tiempos perdidos por paradas no programadas

Tipo Causas Caracteristicas
q Tiempos de paro del proceso por
verias fallos o averias, ocasionando

errores en los equipos

Tiempo de paro del proceso de
preparacion de maquinas para la
puesta en marcha

Funcionamiento@i?&%ﬁigﬁ g
2D EELTREE ajustes de los
equipos

Diferencia entre la velocidad actual
y la del disefio del equipo, segun la
capacidad.

Funcionamiento de
velocidad reducida
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Qempo en que el equipo esta en

Qiem 0 en vacio :
P b espera para poder continuar.

en paradas cortas

Paradas cortas por desajustes.
Qérdida de la
velocidad en el
proceso
Defectos de Produccién con defectos,
calidad y repeticiébn ocasionales en el producto y
de trabajos consecuentemente en el modo de
innecesarios aplicar en sus procesos

Pérdidas de rendimiento durante la
fase de impresion y arranque del
proceso que pueden derivar de
algunas exigencias técnicas

Productos o Q
procesos uesta en marcha
defectuosos

guente: Elaboracion propia

A continuacion, se detalla los costos de capacitacion al personal de la empresa

Indenor S.A. que esta en la tabla 27

Qabla 29

Costos de capacitacion al personal

Costos de capacitacion Costo Meses Costo
semestral
Capacitacion (TPM) S/ 350 6 S/ 2,100
Capacitacion (Mantenimiento Preventivo) S/ 350 6 S/ 2,100
Capacitacion (Mantenimiento planificado) S/ 350 6 S/ 2,100
Capacitacion (Implementacion TPM) S/ 450 6 S/ 2,700
;:'asp;amtamon (Taller sobre SST, manejo ambiental, S/ 350 6 S/ 2.100
Desarrolloﬂplicacién de las herramientas de Lean
: . : . S/ 450 S/ 2,700
Manufacturing, mantenimiento preventivo y planificado 6
TAL S/ 13,800

uente: Elaboracion propia
Metodologia para la ejecucion y la aplicacién del mantenimiento
En la actualidad los operarios carecen de un sistema debe ser de importancia para
poder tenerlo y saber todos sus procedimientos en el cual debemos tener en cuenta,



cuando inicia los fallos en las maquinas se debe tener en cuenta una reparacion
inmediata que es muy logico y necesario, tenemos otros metodos que se utilizan
actualmente para las reparaciones y constituye una gran importancia para los
trabajadores y puedan generar un cambio y comienzen a tener un formato de inspeccion
lo que va permitir registrar todas las fallas que son ocasionadas o previstas en su jornal
de trabajo. La idea es facilitar el trabajo a los operarios y su punto de partida para este
cambio, siempre y cuando sea antes de que se inicie los procesos 0 se tenga una
maquina que remplaze a otra por estar en estado de averias.

Qlanificacién del Mantenimiento Preventivo

En la planificacién técnica la experiencia de los trabajadores hace que se realicen
un buen mantenimiento a las maquinas de produccion previniendo algunas paradas en
los procesos con la finalidad de que se utiliza un buen servicio de mantenimiento
preventivo que esté relacionado el Hombre — maquina. Se considera en la propuesta el

mantenimiento detallado de esta maquina por ser la que mas se utiliza.

Mantenimiento de las Maquinas de impresién Gigantografia: Ultra Star Fire 3302
Descripcién:

Qa maquina de gigantografia Ultra Star Fire 3302 con cabezal de impresion de
tecnologia Dimatrix — Star Fire, con funciones de impresién de alta calidad, tinta solvente
CMYK. Cuenta con una inyeccion de tinta en los cabezales de impresion que pueden
tener una vida util de ocho afios. También sistemas de calefaccion térmica con una
temperatura de 30°C y una humedad de 60%, consume una energia de 5000W y un peso
de 700 kg.

Tabla 30

Mantenimiento preventivo de la maquina Ultra Star Fire 3302

Estado de la

Modelo L Mantenimiento Materiales e insumos
maquina
Limpieza Trapo industrial, Guaipe,
Ultra Star Baja velocidad de . P cepillo, aceite,
) : P interna de la .
Fire 3302 Impresion P refrigerante, grasa,
maquina

alcohol
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Fallas en el Reparacion a Set de herramientas,

proceso de los cabezales  juego de destornillador,
impresion de impresion cepillo, alcohol, franela
Fallas en el Lubricacién y Aceite refrigerante,
enrollado reparacion de lubricante, grasa, guaipe y
automatico las piezas franela
Regulacion de . .
Fallas en las juego de llaves, juego de
, temperatura, . :
calderas de fluido iy destornillador, cepillo,
P reparacion de
térmico B’ . cables,
valvula térmica
Reparacion Cables eléctricos, tefldn,
Falla en la fuente . i
. - interna de la franela, juego de llaves,
de alimentacion . .
fuente juego de destornilladores

Quente: Elaboracion propia

En la tabla 30 se aprecia el mantenimiento de la maquina Ultra Star Fire 3302 y
%s materiales e insumos que se necesitan para corregir el estado de la maquina. A
continuacion, se detalla el mantenimiento g se le brinda a la maquina de impresion Ultra

Star Fire 3302 para un mayor rendimiento dentro del proceso.

Detalle del mantenimiento mensual - semestral a la maquina Ultra Star Fire 3302

Mantenimiento y lubricacion: en este proceso se realiza manualmente, quien lo
realiza son los operarios que fueron contratados por la empresa, los mismos operarios
se encargan de verificar las fallas que tiene la maquina de impresion, luego proceden a
reparar y a cambiar las piezas o partes dafladas por un repuesto nuevo, lubricar,
engrasar y aceitar los repuestos para una mayor duracién dentro del proceso. Puede
darse en promedio de 1 a 2 horaSQprox, luego de ello se continda con las siguientes
magquinas que también estan por reparar.

Limpieza: El operario se encarga de limpiar las partes y piezas de la maquina de
impresion (exterior e interior), ademas de revisar cuales habran sido las causas de las
paradas de produccion, por otra parte se cambia de aceite y se lubrica las piezas que
mas se utiliza, teniendo asi una mayor duracion. Esto nos hace mencionar qugplicando
este plan de gestion de mantenimiento para la empresa Indenor dara paso a que los
procesos se incrementen y la produccion aumente. Por otra parte se configura el sistema
de impresion de manera externa para que concuerde con las maquinas al momento de
imprimir y el sistema de refrigeracion para los cabezales de tinta de impresion estén

abastecidos para su rapida produccion de gigantografias.



- Limpieza interna de la maquina

- Reparacion a los cabezales de impresion

- Lubricacion y reparacion de las piezas

- Regulacion de temperatura, reparacion de valvula térmica

- Reparacion interna de la fuente

Medicion Eléctrica: Dentro de este factor se determina las frecuencias de los

consumos de energias por los motores de las maquinas principales.

- Verificamos que todas las conexiones estén en buen estado y conectados con las
maquinas de produccién, para asi evitar fallos de energias o accidentes.

- Revisamos y verificamos si el motor esta en perfecto estado para continuar con el
funcionamiento.

- Verificar que el lugar de trabajo este ordenado y limpio.
Mantenimiento Anual:

- Se reconocen todas las causas generales.

- Se revisan todos los mecanismos eléctricos para poder estar seguros que estan
en funcién continua con la maquina.

- Se inspecciona los lados superior e inferior de los cabezales de impresion. En
caso se encuentren en desgaste el trabajador hace el uso de cambiar o remplazar
por una pieza nueva en buen estado.

- Se revisa toda la instalacion eléctrica y ademas se previene accidentes mediante

una sefalética por un tema de protocolo.
Mantenimiento de la maquina de impresion Gigantografia: ALLWIN Konica 3204
Descripcion:

La maquina de gigantografia ALLWIN konica 3204 es una maquina eco solvente
marca Konica, cuenta con un sistema de alimentacion continto de tinta eco solvente
color CMYK con una velocidad de 110m/h, ademds cuenta con tres tipos de resoluciones
gue son (360- 720- 1200 dpi reales), con un sistema de recojo automatico y cabezales

de impresién. Sus medidas son: L 4,80 x Alto 1,40 y un peso de 850 kg.
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Tabla 31
Mantenimiento de la maquina ALLWIN Konica 3204

Materiales y

Maquinas  Modelo Estado de la maquina Mantenimiento
repuestos

Trapo industrial,
Guaipe, cepillo,
aceite,
refrigerante, grasa,

Limpieza a los

suciedad acumulada en
cabezales de

el cabezal de impresion

impresion alcohol cabezales
de impresién.
. Reparaciéon Setde .
Maquina de Fallas en el proceso de interna a la herramientas,
Gigantografias impresion maguina cepillo, alcohol,
ALLWIN franela
3308K - Set de
14PL fallas en el embobinado Rebobinado a  herramientas,
del motor los motores aceite refrigerante,
lubricante, grasa
Sistema de software actualizacion de
Nuevo Software
obsoleta software

Cables eléctricos,

teflon, franela,
Instalacién de  juego de llaves,
cableado en las juego de
maquinas destornilladores

Cables de alimentacion
en mal estado

Fuente: Indenor S.A

Detalle del mantenimiento mensual — semestral de la maquina de impresion
Gigantografia: ALLWIN Konica 3204

Mantenimiento y lubricacion: En este proceso se lo realizan los operarios
contratados por la empresa, para brindar un mantenimiento de forma manual, los mismos
operarios se encargan de inspeccionar detalladamente la maquina, alcanzando una
verificacion de todas las fallas presentadas en el sistema y los desgastes de las piezas
gue tienen que ser reparadas o cambiadas para poder asi tener una mayor duracion
dentro del proceso. Cada pieza o repuesto es reparada para que se vuelva a utilizar en
otra oportunidad evitando asi la compra del mismo tipo. Este servicio de mantenimiento
gue se le hace es de manera general y puede tener una duracion promedio de 3 a 4
horas aproximadamente,QJego de ello se continda con las siguientes maquinas que

estan esperando ser reparadas.



- Revisar que los cabezales de impresion estén calibrados antes del proceso

- Verificar que el detector de tinta este abastecido.

- Revisar el estado de los carriles estén totalmente lubricados y no tengan
desgastes.

- El sistema de alarma este encendido tras posibles fallos en las impresiones.

- El sistema de calefaccion este encendida, calibrada y lubricada

- Contar con piezas en stock por alguna posible parada y pddela solucionar
inmediato.

- El operario cuente con capacitacion para manipular la maquina en caso de

fallos no programados.

Limpieza: esta tarea se brinda a las diferentes partes de la maquina (exterior e
interior) haciendo el uso de los materiales indicados en la tabla 22. Este procedimiento
es necesario para los cambios de piezas y repuestos, también el uso de lubricantes en
general para brindar un mayor rendimiento y alargar su vida util de la maquina y una

mayor duracion, esto se detalla a continuacion:

- Cambiar aceite y lubricacion a la maquina al terminar la jornada para el
siguiente proceso
- Revisar las piezas en desgaste para posible cambio o reparacion.

- Supervisar otras maquinas en desgastes y dar parte a una revision técnica

Medicion Eléctrica: Este procedimiento es necesario para determinar el uso
frecuente, el consumo y la revision de los sistemas de alimentacion eléctrica, pues asi
determinamos cual de las maquinas mencionadas consume mas energia por falta de

mantenimiento a los motores principales.

Mantenimiento Anual: Se revisan las averias y los mecanismos eléctricos y en

general para detectar y solucionar lo pronto posible.
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Mantenimiento de la Maquina de impresion Gigantografia: Pectra Polaris 512
Descripcion:

La maquina de gigantografia Pectra Polaris 512 es una maquina eco solvente que
tiene de 2 a 4 cabezales de tinta de impresion, cuenta con una capacidad de 3.2 metros
maximo. Su tipo de tinta es solvente y color CMYK que se inyecta a los cabezales antes
de iniciar proceso. Cuenta con formatos de archivo como: TIFF, JPG, PostScript, etc.

Con software photo print flora edicion.

Tabla 32

Mantenimiento de la maquina Pectra Polaris 512

Estado de la

Maguinas Modelo L Mantenimiento Materiales e insumos
maquina
Fallas en el Trapo industrial, Guaipe,
proceso de Reparacion interna cepillo, aceite, refrigerante,
impresion a la maquina grasa, alcohol
suciedad Set de herramientas,
acumulada en eIQimpieza alos cabezales de impresion,
cabezal de cabezales de destornilladores, guaipe,
A PECTRA impresion impresion cepillo, alcohol isopropilico
Maquina de . . .
Gigantografia POLARIS . : Reparar, engrasar guaipe, cepillo, aceite, grasa,
512 Rodajes de tinta o "' lubricante, alcohol
lubricar los rodajes . - .
en desgaste . - : isopropilico, franela y juego de
de impresion a tinta
llaves
: Juego de llaves, juego de
Fallas en el revisar las . .
. . destornilladores, cepillo,
sistema de conexiones de la : .
) S . franela, alcohol isopropilico,
alimentacion maquina

cables de repuesto

Fuente: Indenor S.A

En la tabla 32 se muestr&s materiales y repuestos que se utilizaran para el

mantenimiento de la maquina de impresién Pectra Polaris 512
Detalle del mantenimiento mensual - semestral a la maquina Pectra Polaris 512

Mantenimiento y lubricacidn: en este proceso el trabajador especializado se
encarga de revisar minuciosamente las fallas (externas - internas) que pueda tener la
maquina, en la tabla 32 se detalla a profundidad el estado, el mantenimiento que se le

brindara )ﬂ)s materiales e insumos que se van a utilizar para luego proceder con el



mantenimiento preventivo que se le dara a los repuestos y las partes internas que
ocasiona paradas no programadas. Logrando asi solucionar los desperfectos que se

ocasionaron en su funcionamiento.

Limpieza: en esta etapa el técnico se encarga de brindarle limpieza a toda la
maquina (interior - exterior), ademas haciendo el uso de los lubricantes, grasas, aceites,
entre otros materiales para el buen funcionamiento de la méquina, consiguiendo una
mayor vida util de la maquina, reduciendo paradas no programadas, mayor rendimiento

y una mayor productividad. Dentro de ella se encuentra algunas mejoras:

- Limpiezay lubricacién interna de toda la maquina
- Restauracion de las piezas, repuestos principales para la impresion
- Cambio de repuestos y reparacion de las mismas piezas

- Rebobinado y limpieza del motor regulando su funcionamiento

Medicién Eléctrica: Dentro de este proceso se ha determinado su frecuencia y

ademas ernsumo de energia de todos los motores principales.

- Verificamos que las conexiones eléctricas deben estar colocadas fuera de
los operarios para prevenir accidentes laborales.

- Se revisa el motor para dar con las fallas y darle uns pronta soluciéon ante
este problema previsto.

- Verificar que eﬁlgar de trabajo este ordenado y limpio.

Mantenimiento de las Maquinas de impresion Gigantografia: Maquina: ALLWIN
3308K

Descripcién:

La maquina de gigantografia ALLWIN konica 3308 K cuenta con dos cabezales de
un sistema de alimentacion continuo, ademas cuenta con un sistema es de inyeccion a
tinta eco solvente color CMYK que ayuda a la maquina ser mas eficiente y su
comunicacién es mediante un cable quien se comunica desde la computadora a la

maquina de impresion. La maquina Konica 3308 cuenta con cabezales de impresion con
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una resolucioén de 720- 1200 dpi y con unas medidas de L 4,80 x 086 x Alto 1,40metros,
con un peso de 850 kg.

Tabla 33
Mantenimiento de la maquina ALLWIN 3308K

Maguinas Modelo (I:Ersi:ﬁ:doo Mantenimiento Materiales e insumos
Desgaste
de 2 Reparacion y Cabezales de impresion,
cabezales limpieza de los Trapo, Guaipe, cepillo,
de sistema cabezales de aceite, refrigerante,
continuo impresién grasa, alcohol
Fallas en el Set de herramientas,
sistema de Regularizacion del  destornilladores, guaipe,
secado sistema de secado cepillo, alcohol
L ALLWIN infrarrojo y de temperatura isopropilico, franela
Maquina de . . - .
. , Konica . guaipe, cepillo, aceite,
Gigantografia Rodajes de Reparar, engrasar, :
3204 . : . grasa, lubricante, alcohol
tinta en lubricar los rodajes

isopropilico, franela y

desgaste de impresién a tinta .
juego de llaves

Limpieza interna a
suciedad en los cabezales de
el sistema tinta, calibracion y
de inyeccién lubricacion a la
a tinta maquina de

impresion

Juego de llaves, juego
de destornilladores,
cepillo, franela, alcohol
isopropilico, cables de
repuesto

Fuente: Indenor S.A
Se visualiza en la tabla 32 la reparacién, cambio de piezas y mantenimiento a la
magquina de impresion ALLWIN 3308K, el cual se hace uso de los materiales e insumos

para la limpieza, lubricacion y calibracion de la maquina.

Detalle del mantenimiento mensual — semestral de la Maquina de impresion
Gigantografia: ALLWIN 3308K

Mantenimiento y lubricacion: en este procedimiento se hace manualmente, el
trabajador contratado localiza las fallas y dafios que sufri6 la maquina antes de ser
revisada. Luego procede a reparar las partes dafadas, piezas y ademas hace uso de
repuestos que estuvieron el stock para poder remplazarlos (en caso sean necesarios),
también la restauracion de las piezas en desgaste como lo son los cabezales de tinta,
los rodajes para la impresion, etc. Al ser reparados luego utiliza algunos de los materiales



brindados por la tabla 22, para la limpieza y lubricacion de las mismas, dandole una
mayor utilidad a la maquina y reduciendo fallas, paradas y perdidas de horas muertas.
Este proceso demora un promedio aproximado de 3 a 4 horas, ya que los repuestos en
reparar son complicados y en horas libres contindan brindando mantenimiento a otras

maquinas que no estan operativas para un mejor rendimiento a la hora de producir.

Limpieza: El operario mencionado se encarga de limpiar, lubricar y aceita@)das
las partes internas y externas de la maquina, luego abastece de tinta a todas las
maquinas, como también engrasa las partes externas de la maquina para una mayor
velocidad en el proceso de impresion Esto lleva a mejorar el estado de la maquina y una
mayor produccion reduciendo mermas y garantizando una larga vida util. Dentro de ella

tenemos resumido:

Medicién Eléctrica: Este procedimiento nos menciona el consumo de energia por cada

maquina de impresion, lo cual nos menciona algunos factores a continuacion.

- Se verifica que las condiciones estén seguras evitando algun accidente laboral.

- Se revisa que todas las conexiones de energia estén en perfectas condiciones
para un mayor funcionamiento.

- Contar con sefalética en el lugar de trabajo y los implementos de seguridad ante

un posible peligro.

Propuesta de una Metodologiﬂara la Operacién de los equipos.

Hoy en dia en la actualidad los trabajadores no cuentan con un sistema de
operacion para los equipos, como tambien algunos procedimientos que debe tener
cuando el equipo comienza a fallar o se requiere inmediata. Se presenta un metodo

utilizados por los mismos operadores durante los dias de una reparacion labores normal

Nuestra idea es facilitar las operaciones para cada tipo de trabajo como un punto
de inicio para proponer algunos cambios que se pueden dar dentro de la empresa mucho
antes de que suceda una parada en produccion. Se utilizara un nuevo formato de
inspeccion a los equipos y esto va permitir registrar las fallas que ha tenido en los ultimos

meses Y las condiciones que se ha encontrado como se muestra a continuacion.
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IndicadoreSQe mantenimiento para aumentar la productividad

Se obtuvo informacion de gran importancia por la empresa Indenor, fue recopilada por el
investigador para proponer una mejorﬁara la empresa mediante un plan de gestién de

mantenimiento. Se obtiene lo siguiente:
Propuesta dﬁdicadores antes del plan de mantenimiento.

Para iniciar con este indicador se prepara en un tiempo de 6 meses que dentro de
ello se realiza una produccion trabajando con un jornal de 08 horas de trabajo y un total
de 1152 horas aproximadamente. Estpﬂldicador de mantenimiento que las maquinas de

impresion y gigantografias nos servirdn para poder acceder.

Indicadores antes de la propuesta

Q. Tiempo promedio de reparacion (MTTR) actual

MTTR = Horas de reparacion

N° Fallas

Tabla 34

Tiempos promedio de reparacion (MTTR) de las maquinas impresoras

Nro de  Horas de MTTR

R Modelo roas Reparacion (Horas)
Maquina de ALLWIN
igantografia 3308K - 15 166 11.1
g 14PL
Méaquinade  Ultra Star
gigantografia Fire 3302 12 138 11.5
P PECTRA
Nilagrl#gargﬁa POLARIS 10 122 12.2
gigantog 1200 DP|
Lo ALLWIN
Nilagr‘#garg(lfia Konica 8 120 15.0
9192299 3204

uente: Elaboracion propia

En la tabla 34 se realiz6 un tiempo promedio de reparacién por cada maquina de
impresion en los dltimos seis meses que se vienen dando fallas internas dentro del

proceso de produccion, lo cual hay paradas no programadas que hay que solucionar.



Entonces se necesita un promedio de 33.8 horas de reparacion, lo que significa que hay
un desbalance en las horas productivas por las fallas que sufren las maquinas de
impresion.

Q. Tiempo medio entre las fallas actual

MTBF= Tiempo disponible de operacién

Fallas

Tabla 35
Tiempos medio entre fallas (MTBF) de las maquinas impresoras

QIéquinas Modelo Nro de Nro Horas Hrs de T:g;npo MTBF MTTR
Fallas Operacion Reparacion - (Horas) (Horas)
peracion
Lo ALLWIN
g/ilggrl#ggr:za 3308K - 15 1152 166 986 65.7 11.1
14PL
Maquina de U_Itra Star
gigantografia Fire 12 1152 138 1014 84.5 11.5
3302
Méaquina de PECTRA
gigantografia POLARIS 10 1152 122 1030 103.0 12.2
512
Maquina de ALLWIN
gigantografia Konica 8 1152 120 1032 129.0 15.0
3204

Fuente: Indenor S.A

De acuerdo a la tabla 35 hay un andlisis de tiempo promedio que tiene cada
maquina por las fallas frecuentes que se dieron en los ultimos tres meses, lo cual se tiene
un tiempo de reparacién que perjudica a la productividad en el proceso de impresion, asi
gue mediante una férmula aplicamos nuestro tiempo promedio entre fallas para detectar

el tiempo que toma cada reparacion por maquina.
C. Disponibilidad actual

D= MTBF
MTBF + MTTR
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Tabla 36

Disponibilidad actual de las maquinas impresoras

Nro Hrs de Tiempo
Lo Nro de Horas L MTBF MTTR Disponibil
Méaquinas Modelo = . Reparaci disp. )
allas Operaci .. (Horas) (Horas) idad
on on Operaciodn
Maquina de ALLWIN
gigantografia 3308K - 15 1152 166 986 65.7 11.1
14PL 85.59%
Ultra
Maquinade Star 1152 138 1014 845 115
gigantografia Fire
3302 88.02%
PECTR
Maquinade A
gigantografia POLARI 10 1152 122 1030 103.0 12.2
S 512 89.4%
Maquina de ALLWlN
gigantografia Konica 8 1152 120 1032 129.0 15.0
3204 89.6%

uente: Elaboracion propia
En la tabla 36 se observa la disponibilidad que varia en promedio de 89% a 85%
dentro de los meses (enero 2021 — junio 2021) a lo largo de 08 horas diarias por dia x 24

dias por mes

Indicadores después de la propuesta

Mediante esta propuesta las maquinas de impresion redujeron el numero de fallas
por la capacitacion profesional contratada por la empresa, ademas el mantenimiento que
brindan los cinco técnicos contratados por la empresa hizo que la maquina sea mas
eficiente. Por otra parte, se disminuyeron las paradas no programadas en la produccion
gracias al buen mantenimiento que previene fallas a futuro. Esto nos da una idea que la

maquina tendra mayor tiempo de vida y serd mas eficiente y productiva.

Dentro de esta investigacion se tomara en cuenta la reduccion de tiempos, fallos,
paradas y sobre todo los costes que la empresa ahorrara al aplicar este plan de%estién

de mantenimiento para aumentar su produccién dentro de la empresa Indenor S.A.



Tabla 37

Tiempo medio sobre reparacion

Nro de Horas de MTTR

HEgUIES izl Fallas Reparacion (Horas)

£ A ALLWIN

Maquina de

gigantografias 3308K - 8 83 10.4
14PL

Maquina de  Ultra Star

gigantografias Fire 3302 6 69 11.5

Maquinade CoU IR o s

gigantografias .
1200 DPI

Maquina de ALLW'N
Konica 4 60 15.0

gigantografias

3204
guente: Elaboracion propia

En la tabla 37 podemos observar que hay una reduccion de numero de fallas por
cada maquina de impresién, por tanto, disminuyo las horas de reparacion y su tiempo
medio de reparaciones de las maquinas es de un 10%*“por ende habido una mejora
aplicando nuestro plan de gestion de mantenimiento preventivo dentro de las maquinas

en general.

MTBF= Tiempo disponible de operacion

Fallas

Qabla 38

Tiempo medio entre fallas

Tiempo

Maquinas  Modelo Nro de Nro Horas Hrs de dis MTBF MTTR

q Fallas Operacion Reparacion 0 P. (Horas) (Horas)
peracion

Maquina de ALLWIN

i gnto rafia 3308K - 8 1152 83 1069 133.6 10.4

gigantogralia 4 4p.

Maquina de Ultra Star

'aq . Fire 6 1152 69 1083 180.5 115

gigantografia 3302
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PECTRA

Maquinade L5 \pis 5 1152 61 1091
gigantografia

512
Maquina de ALLWIN
'aq ° Konica 4 1152 60 1092
gigantografia 3204

218.2 12.2

273.0 15.0

uente: Elaboracion propia

En la tabla 38 se puede observar que ha incrementad(gl tiempo medio entre las

maguinas, y como consecuencia una reduccion de tiempos totales entre las revocaciones

gue se han venido dando ﬂargo se van instruyendo con los factores que son MTTR y

MTBF, se puede tener una amplia disponibilidad

Tabla 39

1Se calcula la disponibilidad con el plan de gestion de mantenimiento

Tiempo
Maquinas  Modelo Nro de Nro Horas  Hrs de disp. MTBF MTTR QISP.
Fallas Operacion Reparacién ., (Horas) (Horas)
Operacion
Maquina de oL
'aq : 3308K - 8 1152 83 1069 133.6 104
gigantografia 14PL 92.8%
Maquina de Ultra Star
'aq . Fire 6 1152 69 1083 180.5 11.5
gigantografia 3302 94%
Maquina de PECTRA
'aq : POLARIS 5 1152 61 1091 218.2 12.2
gigantografia 512 95%
Maquina de ALLWIN
'aq . Konica 4 1152 60 1092 273.0 15.0
gigantografia 3204 95%
@uente: Elaboracion propia
Tabla 40
Comparacion de gestion de mantenimiento antes y después
Antes Después
Tiempo Tiempo , I
Maquinas Modelo  disp Disponibilidad disp MTBF Disponibilidad
.. MTBF L %
Operacion % Operacion
mé uina de A
o q g 3308K - 986 65.7 1069  133.6
'gantografias 4 4o 85.59% 92.8%
Maquina de Ultra Star
viag fi Fire 1014 84.5 1083 180.5
Gigantografias 535, 88.02% 94%




PECTRA

G';gz?]‘t‘ég?a?gs POLARIS 1030  103.0 1091 2182
1200 DPI 89.4%

Méaquina de ALLWIN

Gigantografias  KoMica 1032 129.0 1092  273.0
3204 89.6%

95%

95%

Fuente: Elaboracion propia

Se hizo una comparacion entre los indicadores de gestion de mantenimiento antes
y después, lo cual hay una reduccién de horas en operacién y un aumento de horas
operativas lo que nos da una diferencia de disponibilidad promedio de 88% a un 94%.
Esto nos servira como dato para ver el rendimiento de las maquinas de impresion en

operacion aplicando este plan de gestion de mantenimiento.

A continuacién, mencionaremos unaQe las herramientas de lean Manufacturing

llamado 5°S:
Herramientas 5S
Definicion
Es una estructura y estandarizacion del puesto de trabajo, tiene un propdésito de

suprimir ocupaciones que no agreguen valor. Este sistema interpreta cinco actividades

que inician con la letra “S”, se clasifican:

Qeiri (clasificar)

- Seiton (ordenar)

- Seiso (limpiar)

- Seiketsu (estandarizacion)

- Shitsuke (disciplina)

Consiste en elegir a un responsable de la empresa para aplicar la herramienta 5°S
gue pueda permitir dirigir la implementacion, ademas la documentacién, los materiales
necesarios y la capacitacion a los operariosqwolucrados en el area de produccién y

mantenimiento. Lo cual se hace un monitoreo para verificar un buen ambiente de trabajo

- S(Qomunica a todos los trabajadores involucrados que son muy esenciales las 5°S
para podeﬁejorar el ambiente y la productividad de la empresa Indenor S.A

- Saefine los resultados esperados que se aplican al sistema.
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- Se asegura el compromiso a traves a la involucracion de los operarios de la empresa.

- Solucionar los problemas segun la norma y no involucrar a los culpables.

Desarrollo de las 5°S
A. Seri - Clasificar

Ante un proceso de aplicacion, inicialmente se realiza una capacitacion en la
primera “s”, es sabido que se especifican dando cualquier cuestién respecto a la
implementacion de la misma, que resulta improductiva al inicio para los trabajadores de
la empresa, donde en una reuniébn unos cuantos se fomentan su compromiso y

participacion de la practica de esta herramienta.

Tomando la iniciativa por parte del personal de trabajo y a la direccion sobre
algunos conceptos de la aplicacion de las 5°S, que muchas veces no se entiende del
todo el concepto, se va tomando en practica las personas que comienzan a comprender
el sistema como una manera de limpiar y ordenar, por tanto, se presenta algunas
oportunidades que va con la rutina y van mejorando a partir de la adaptacion de la tercera
“S”. Consecutivamente las capacitaciones que se les brinda a los trabajadores de la
empresa y también al personal administrativo detallan los beneficios de la primera “S” y

el procedimiento que se realiza:

- Qonceptos delas 5'S
- Beneficios de las 5°S

- Implementacion del Seri

Los conceptos y utilidades que ocasionan en la empresa son circunstanciados

segl]rm)s siguientes temas:

- Mejora de la calidad

- Cliente satisfecho

- Cumplimiento de determinacién
- Mayor productividad

- Reduccioén de los costes y gastos



Para esta aplicacién de la primera “S” conocida como Seiri, se debe atender la
determinacién del Seiri resefiado como separar, lo que es vital de separar lo que ya no

sirve.

- Se inicia este trabajo mediante tres mejoras:

- Elaborar inventarios de los elementos o instrumentos Utiles

- Realizar una lista de elementos o0 equipos que ya no es util dentro del area
de trabajo.

- Desechar algunas imperfecciones encontradas.

Se elabora una lista de elementos que presenta el area de impresién en su
totalidad, lo cual es necesario descartar o reciclar como los retazos de las lonas de
impresion, y el papel q pasa por troquelados, ademas de otras mermas e impurezas.
Esto le da un valor util y se puede recuperar una parte del costo invertido, a su vez
algunos elementos propios en stock como herramientas, materiales, repuestos que estan
sin uso son descartados para que se optimice su funcibn mas rapida de encontrar los
elementos que si se van a utlizar en el momento de aplicar una gestion de
mantenimiento. Se recopila la informacion sobre nuestra area de estudio registrando las

situaciones en que la empresa trabaja

Tabla 41

%uia de observacion de las 5°S

N° Pregunta Alternativa
1 Si No
Cuenta con un ordenamiento y limpieza el area de
2 mantenimiento. X
Los equipos cuentan con un adecuado
3  funcionamiento X

Dentro de las zonas de infraestructura en el
mantenimiento hay suficiente espacio para los

4  materiales y repuestos X
Qa distribucion de herramientas para su
5 antenimiento a las maquinas son las adecuadas X
Se realiza un cumplimiento con letreros de
6 identificacién de trabajo X
Dentro de las areas y zonas de trabajo cuentan con
7 una iluminacién adecuada X
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Se cuenta con un registro de materiales entrantes y

8 salientes X
Los operarios que laboran dentro de la empresge

9 encuentran en planilla X
Los trabajadores conocen en totalidad todas las

10 funciones dentro de su area de trabajo X
Se encuentran materiales innecesarios o en mal

11 ggstado en las areas X

@as herramientas, materiales y equipos estan en su
12 correcto lugar, ubicacion en el punto de trabajo X

Fuente: Elaboracion propia

Con esta tabla 41 nos ayudara a disminuir tiempos, lo cual su productividad y

rentabilidad sera mayor. Dado la informacién se concluye:

- Un mayor espacio util en colocar materiales e insumos

- Mejoramiento en encontrar en cuanto al uso de los materiales

- Reduccion del dispendio (en caso sea por pérdida de repuestos o
componentes)

- Disminucién de accidentes dentro del area de impresion

En esta activida(ge emplea las siguientes ayudas:

- Lista de materiales innecesarios (Tarjeta roja y tarjeta amarilla)

- La lista de materiales innecesarios que se debe de ensefar durante la fase
de preparacion. En vista de@egistrar elementos en su ubicacion, cantidad

encontrada y posible causa y accion sugerida para su eliminacion.



Tarjeta Roja

Nombre del Articulo:
Categoria Maquinaria: Fepuestos
Accesorios v Herramientas | Otros
Equipos:
Fecha Localizacion: Cantidad WValor
Razon Mo ze necesita: Uzo desconocido
Defectuoso: Otros
Mdaterial Inservible
Elaborado por: Departamento
Forma de Desecho Tirar Dievolucion
Vender Otros
Mover
Fecha de Deshecho

Qigura 14: Propuesta de modelo de tarjeta roja

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 14 se determina de qué manera se utilizara la tarjeta roja,
especificando que si seria por defecto o puede ser obsoleta, localizandose en un area
temporal para poder asi darle mayor uso a los productos, esto tiene como finalidad de
reciclar un poco de mermas o productos defectuosos que muestren defectos, asi

evitamos el desecho para que puedan pasar por un reproceso.

Al organizar los productos que tienen uso, se puede clasificar segun su defecto,

lo que significa que puede estar volver a utilizarse en su debido momento.
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Tarjeta Amarilla

Nombre del Articulo .
Area:
Maguinaria
Repuestos
Accesorios v
Categoria: Herramientas Otros
Equipos
Fecha
Localizacion Cantidad

Descripcion del Problema:

Propuesta de Solucion:

Elaborado por:

Figura 15: Tarjeta amarilla
¢uente: Elaboracion propia
B. Seiton (ordenar)
Después de las actividades que se realizaron corresponden al Seri, se prosigue
con ordenar algunos productos que permanecieron constituido como utiles en su lugar
indicado, lo que facilita su obtencion, reposicién y devolucion, eso facilita en su momento

la preparacion de pedidos por nuestros clientes.

Por ello se ejecuta la reduccién de espacios y la identificacién de productos que
de acuerdo a su uso y elaboracion minimizar su tiempo que se utiliza para una mejor

busqueda.



Se realiza una tarea de limpieza en donde se descartan todos los elementos que
Nno son necesarios y se brinda limpieza a todos las maquinas y los equipos, estantes,
almacén, mezas de trabajo, etc. El operario encargado deberaésignar un contenido de
trabajo de limpieza en la empresa Indenor S.A.

Preparar o elaborar un manual sobre la limpieza el cual incluye una mayor higiene
en temas de saneamiento y salubridad, seguridad en zonas de trabajo, también descartar
elementos innecesarios para tener mejor ordenamiento, también una descontaminacion

antes de iniciar la produccion.

A continuacion, mencionamos en esta tabla la frecuencia de usos que tiene cada

componente y su accion.

Tabla 42

Frecuencia de uso de los materiales, insumos y repuestos

Material indice de rotacién Accién
Material de Posicionar lo mas
impresion Diariamente cercano posible

Repuestos de

reparacion

Una vez al mes

Colocar en stock

fuera de las areas

Repuestos nuevos

Una vez al mes

Colocar en stock

fuera de las areas

Insumos de

mantenimiento

Una vez a la semana

Guardar cerca del

area de trabajo

Herramientas de

mantenimiento

Una vez al mes

Guardar en stock

fuera del area

Implementos de

proteccion

Diariamente

Posicionar lo maéas

cercano posible

@uente: Elaboracion propia

En la tabla 42 observamos el uso de los materiales, insumos y repuestos con su
indice de rotacion que abarca diariamente, semanal y mensual, con su accion de colocar

todo en su lugar. Cabe sefalar que se toma en cuenta los repuestos,%ateriales e
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insumos que se van a utilizar para el mantenimiento preventivo dentro de la empresa
Indenor S.A

Pasillos y vias de trabajo
Aparatos y equipos (estacion de trabajo)

Azul, verde, Componentes y materiales, incluye (materia prima, producto terminado y en
negro proceso
Materiales o productos para la inspeccion
Rojo Productos defectuosos, desechos, reproceso (tarjeta roja)
Rojoy Areas que se deben mantener libres por seguridad (equipos contra incendios,

equipos de seguridad, estaciones de primeros auxilios)

Negro y
Areas donde se debe dejar libre (no tener relacionado con la seguridad y
conformidad

Figura 16: Estandar de colores para IQplicacién de las 5'S

Fuente: Elaboracién propia
C. Seiso (limpiar)

Debido que la empresa solo brinda el servicio de impresion elaborando productos
para los clientes, se debe mantener los espacios de manera limpia libre de contaminacién
y salubridadg bien aln no se cuenta con certificaciones como buenas préacticas de
manufactura (BPM) o Analisis de puntos criticos de control (HACCP), se pretende buscar
la implementacion de las 5°S para que en ella se pueda emplear la tercera S. se busca
mantener y conservar limpio la area donde se trabaja, asi mismo se pueda realizaﬂn
formato de limpieza que debe cumplir todo el equipo de produccién, estableciendo los
elementos, maquinas, equipos y materiales con su respectivo encargado. Armas se
detalla las actividades que se van a ejecutar para la limpieza, equipos de produccion, de
proteccion y el cuidado de su salud que se debe de tener en cuenta y las veces que se
van a realizar (Diario, semanal o mensual). Dicho esto, se brindara capacitacién a todo
el personal sobre Ianpieza y asi mismo identificar aquellos peligros o errores para
poder informar y corregir, pues no se ha identificado debido a los retrasos y paradas

dentro de Igroduccién, también se les ensefiara como limpiar aquellos focos infecciosos



de suciedad y realizar un breve ensayo para que todos puedan realizar de manera

correctag continuacion, se presenta el plan de limpieza.

En esta jornada de trabajo se realiza una limpieza, donde eliminaremos algunos
elementos que ya no se necesitan y son innecesarios, se limpiaran las areas de trabajo,

equipos y maguinas, etc.

En trabajador encargado de las diferentes areas debe retribuian contenido de

trabajo de higiene y saneamiento en la empresa Indenor S.A

- Preparar o elaborar unQ|anuaI de limpieza y mantenimiento el cual se
debe incluir:

- Propésitos de limpieza de manera (Diaria - mensual)

- Elementos de limpieza que se van a utilizar (general) que son necesarios

y mejora el ambiente de trabajo con mas seguridad.
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Tabla 43

Actividad de limpieza y orden segun las 5 S’ en la empresa Indenor S.A

Cddigo:

Aﬁvidades de Limpieza
|N° Revisién

echa:

Responsable: Coordinador de Area de Mantenimiento

Objetivo: Presentar las condiciones necesarias de limpieza y desinfeccion del area de
produccion incrementando el impacto visual

Alcance: suministrar Iﬂerramienta 5°S adaptando métodos de limpieza y orden

innecesario y
clasificar lo util

describiendo las causas y
eliminando lo innecesario

N° |Actividad Descripcion Tipo de control
1|Limpieza Limpieza al &rea de trabajo Diario
Desinfeccion a las éreas de
2 | Desinfeccién trabajo Diario
Se retiran algunos equipos,
imagenes, etc. para poder
Limpieza de limpiar y dejar limpio el lugar de
Q paredes Mensual | trabajo Mensual
Q° Actividad Descripcion ormas de seguridad |
lasificacion de las herramientas,
los materiales y equipos antes de
Eliminar lo Eliminar lo que no sirve, una realizacion de una limpieza

general. Eliminacion de
desperdicios y residuos

preparar rdar
y asegurarias
herramientas y
equipos
facilmente

Se ordena uniformemente las
herramientas y equipos en
funcion a su prontitud de
localizacion. Se comunicara que
cada cosa debe estar en su
lugar

Se guarda las herramientas,
utilizadas en el trabajo diariamente.
Se ordena los armarios y se
anticipa que cada material o
herramienta debe estar en su lugar

Tratar de dejar

limpio después

de la jornada de
bajo

Controlar de no ensuciar,
organizar la limpieza en los
lugares de trabajo con

elementgs necesarios para su
Iimpiezaﬁprovechar la limpieza
como medio para controlar el
estado de utiles de trabajo

Siempre al momento dg, producir
algo, dejar limpio y serfesponsable
de mantener su area de trabajo
limpia. Controlar los puntos criticos
gue puedan generar suciedad.

uente: Elaboracién propia



Tabla 44

Plan de Limpieza

PLAN DE LIMPIEZA

Zonaque se Hora
N° Encargado limpiara Actividades Utensilios EPP’S Frecuencia Tiempo Inicio Fin
Limpieza de mezas, banco de
trabajo, piso, retirar el polvo Franela,
con franela himeda, alcohol
desinfectar con alcohol y desinfectan Juego de
Operario de secar con trapo seco. Al te, trapos, guantesy
produccion Area de finalizar lavar para su préximo escobay lentes, zapatos
1 (Jefe) Gigantografia uso recogedor industriales Diario 8 min 17:52 18:00
Limpieza de mezas, barrer el
area donde se trabajo, retirar
el polvo y la basura con Franela,
escoba y recogedor, alcohol
desinfectar el &rea con desinfectan Juego de
Operario de alcohol y aromatizantes, secar te, trapos, guantesy
produccion Area de con franela. Al finalizar se escobay lentes, zapatos
2 (Ayudantes) Gigantografia lava para su préximo uso recogedor industriales Diario 8min  17:52 18:00
Limpieza de su meza de
trabajo, herramientas que
utiliza para el peso, empaque, Franela,
utilizar escoba para barrer al  alcohol
finalizar jornada, desinfectar  desinfectan Juego de
Operario de con alcohol y aromatizantes, te, trapos, guantesy
logistica Area de secar con franelay lavar todo escobay lentes, zapatos
3 (Jefe) Logistica para su préximo uso recogedor industriales Diario 8 min 17:52 18:00
Limpieza de su meza de Franela,
trabajo, herramientas que alcohol
utiliza para el peso, empaque, desinfectan Juego de
Operario de utilizar escoba para barrer al  te, trapos, guantesy
logistica Area de finalizar jornada, desinfectar escobay lentes, zapatos
4 (Ayudante) Logistica con alcohol , secar con recogedor industriales Diario 10 min  17:50 18:00
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franela y lavar todo para su
préximo uso

Se ordenay se inicig

limpieza del area, se utiliza Franela,

escoba, recogedor y trapo. Se alcohol

desinfecta con alcohol para desinfectan Juego de

Operario de mantener el area segura. Al te, trapos, guantesy
almacén Area de terminar jornada se lavatodo escobay lentes, zapatos
5 (Jefe) Almacén para su préximo uso recogedor industriales Diario 8 min 17:52 18:00

Se limpia y desinfecta la

unidad de transporte antes de Franela,

gue se transporte el producto alcohol

terminado, se utiliza alcohol, desinfectan Juego de
franelas para la limpiezay al  te, trapos, guantesy

finalizar se lava para su escobay lentes, zapatos
6 Conductor Transporte préximo uso recogedor industriales Diario 10 min 17:50 18:00
Franela,
alcohol

Se limpia y desinfecta la meza desinfectan Juego de
y bancos para la atencién al  te, trapos, guantesy
Marketingy  cliente, se deja limpio todo el escobay lentes, zapatos
7 Ventas publicidad lugar para su préxima vez recogedor industriales Diario 10 min 17:50 1&0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 44 se evalla esta tarea diariamente por el gerente durante los 24 dias del mes, confirmand(g el equipo
asignado esta4 cumpliendo con la limpieza, de acuerdo a la capacitacion que se brindd, caso contrario se citara para la
préxima capacitacion. Se consiguio este logro gracias &sta S, que el equipo se encuentra capacitado para corregir fallas

de algunos elementos y maquinas.



D. Seiketsu (Estandarizar)

En esta cuarta S se encarga de asegurar el lugar de trabajo que debe tener lo
necesario, limpio y ordenado. Se da a partir de un supervisor que es el responsable de
cada area de trabajo, debe encargarse de dar ur@heck list que se mencionaron en las
anteriores S. para en este caso la empresa Indenor propone que cada encargado de su
area de trabajo realice una inspeccion y orientar a sus operarios a cargo para que haga

las cosas bien y esté al tanto de lo que ocurra en su area laboral.

Dicho esto, el jefe encargado seguira con la produccion de impresiones con sus
operarios capacitados manteniendo un lugar agradable, limpio y ordenado, con los
materiales disponibles cerca y ademas las maquinas y equipos a su responsabilidad

tengan un mantenimiento preventivo adecuado.

En esta etapa se resume los logros que se aplico medianteQAs tres primeras S
anteriores. Esta cuarta S estara relacionada con la innovacién de los habitos, lo cual
conservara para el area de impresion y el mantenimiento que se dara, esto necesitara

ser aplicada mediante los siguientes pasos:

- Se disponey se asigna de manera exacta las responsabilidades por el jefe a cargo
y las responsabilidades que tiene que tener al momento de implementar y
asegurar que todo esta marchando muy bien.

- Mantener permanente el tema de la limpieza y un manual que deberan seguir el
personal de la empresa a cargo de un supervisor

- Dar seguimiento sobre los avances de cada S implementada.

- Promover los trabajos sobre el ordenamiento, limpieza y estandarizacion de los
productos para que se brinde una mejor calidad de orden y servicio ante una
inspectoria.

E. Shitsuke (Disciplina)

Qsta ltima S busca sostener que las 4S anteriores aplicadas se vuelvan un hébito
por los trabajadores de la empresa, es decir que lo hagan dia a dia sin necesidad de que
los estén presionando o comunicando mucho menos inspeccionando. Al principio se

volvera aburrido, luego se volvera una costumbre por tanto la comunicacién entre el jefe,
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operario y el gerente sera mas fluida. Entonces se producira un reconocimiento al

trabajador por su labor disciplinado.

Se propone brindar una charla antes del inicio de trabaj(gon una duracion de 10
a 15 minutos con el objetivo es profundizar cada una de las S en su cultura. Ademas, el
cumplimiento por parte de los operarios de aquellas actividades diarias, finalizando la
@emana se tomara como un modelo a aquel trabajador que logre cumplir de manera
eficiente las 5S, y al concluir el mes se premiara aquel que logre obtener un alto puntaje
de participacion y evaluacion.
La auto disciplina permite que los trabajadores aprendan dentro de su lugar de
Qabajo con un mayor detalle y por tanto puedan estar capacitados proponiendo algunas
mejoras dentro del mismo, asi mismo lo que busca la empresa es un fortalecimiento y
compromiso con la empresa, teniendo asi algun beneficio como evitar algin accidente o
viendo defectos dentro de la produccion para asi descartar defectos en el rendimiento.
Q.2.4. Situacién de la productividad con la propuesta de mejora
Debido a que la empresa privada y su politica de reglamento hizo unas
modificaciones sobre e@osto de la mano de obra, eso se vio previsto por el tiempo de
servicio que llevan algunos trabajadores dentro de la empresa y su costo de hora hombre
aumento en un 7.5% que varia desde el jefe de produccion hasta el operario. Esto es
para las diferentes areas de la empresa.
Tabla 45

Qostos de mano de obra de la empresa Indenor con la propuesta

Pago

Pago Gratif Seguro  Semestral
Operarios Anual Vacaciones Cts (S/) (S/) (9%) (S
1 Jefe de
produccion S/21,600 S/ 1,800 S/120 S/300 S/1,944  S/25,764
1 Jefe de
logistica 'y
almaceén S/21,600 S/1,800 S/120 S/300 S/1,944  S/25,764
1 chofer de
logistica S/18,000 S/ 1,500 S/100 S/250 S/1,620  S/21,470
7 operarios S/11,900 S/1,700 S/66 S/283.3 S/1,071  S/15,021
Total S/ 88,020

Fuente: Indenor S.A.



En la tabla 45 se aprecia el costo del personal que conforman los jefes de

produccion, logistica y almacén, ademas de los 7 operarios que conforman. Todo este

costo asciende a un monto semestral de S/88,020 nuevos soles, por lo que incluye

vacaciones, CTS, gratificaciones y seguro de salud y los beneficios que la ley le permite

al trabajador se siente agradecido y seguro de pertenecer a la empresa y poder cumplir

con su horario de trabajo

Costo de insumos para el mantenimiento

El costo de los repuestos de mantenimiento y los insumos tienen una variacion de

acuerdo al alza de precios y su cotizacion que se solicita con anticipacion por volumen.

Tabla 46

Costos de materiales y repuestogara el mantenimiento de las maquinas

Descripcion Precio Cantidad oS0 Costo semestral
mensual
Aceite refrigerante S/ 35 48 S/1,680 S/10,080
Alcohol isopropilico S/ 8 30 S/ 240 S/ 1,440
Cabezales de impresion S/ 8,127 8 - S/ 65,016
Cables vulcanizados S/ 490 1 - S/ 490
Cabezales de impresion térmica S/ 112 4 - S/ 448
Cables eléctricos S/ 30 60 S/1,800 S/10,800
Cepillo industrial S/8 30 S/ 240 S/ 1,440
Franelas S/'5 30 S/ 150 S/ 900
Alcohol desinfectante S/ 15 24 S/ 60 S/ 360
Grasa industrial S/ 12 60 S/ 720 S/ 4,320
Guaipe SI'7 30 S/ 210 S/ 1,260
Juego de destornilladores S/ 30 90 S/ 2,700 S/ 16,200
Juego de llaves S/ 50 90 S/ 4,500 S/27,000
Juego de guantes y lentes S/ 40 12 S/ 240 S/ 480
Lubricantes S/ 25 48 S/ 1,200 S/7,200
Refrigerantes S/ 30 48 S/ 1,440 S/ 8,640
Set de Herramientas S/ 1,500 6 S/9,000 S/54,000
Trapo industrial S/'5 30 S/ 150 S/ 900
Zapatos industriales S/ 80 5 S/ 400 S/ 2,400

TAL

S/ 24,730 S/ 213,374

uente: Elaboracion propia

En la tabla 46 se hizo una modificacion en los costos de materiales y repuestos,

solo se tomo lo que se va utilizar como herramientas, insumos y los implementos para
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los operarios técnicos en mantenimiento. Ademas, todos los demas materiales se usan
para el afinamiento del repuesto y también su cambio respectivo.
Tabla 47

Costo de insumos para la elaboracion de gigantografia

Costo Costo Costo
Material Usos Posibles
mensual semestral
docena
Lona Banner Carteles, stand, banners. S/204 S/4,896  S/29,376
Lona . .
impermeable Carteles trans iluminados. S/192  S/4,608 S/27.648
Vinilo Decoracion de flotas,
Vehicular carteles, etc.... S/60 S/1,440 S/8,640
Vinilo Eventos, Vidrieras promos,
Promocional etiguetas regalos, etc. S/60 S/1,440 S/8,640
Obras, media sombra,
Lona Mesh proteccion, banderas, S/180  S/4,320
pasacalles. S/25,920
Banners, carteleria interna,
Lona Blackout cortinas rollers. S/180 S/4,320 S/25.920
Vinilo Vidrieras, decoracion
Microperforado vehicular. S/84 S/2,016 S/12,096
TOTAL S/960 S/23,040 S/138,240

Fuente: Indenor S.A

En la tabla 47 se asimila a la tabla 22, por lo que los costos de insumos son

iguales, para la elaboracion de gigantografias.

Tabla 48

Costo de técnico propuesto

Pago Vacacio Cts Gratif Seguro Pago Oper Pago anual Esr?,%stra
anual (S/) nes (S) (S)) (S)) (9%)  anual (S/) ario total (S/) .. (S))

S/ 24,000 S/2,000 S/500 s/1,000 S/180 S/27,680 5 S/138,400 S/69,200
TOTAL S/ 138,400  S/69,200

Fuente: Elaboracion propia

De las tablas se suma el costo total de mantenimiento, se podran visualizaﬁn la
tabla 48, obteniendo un costo semestral que asciende a los S/69,200
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Ya no se contratara los servicios de Senatigor lo que la empresa tomo la decision
de contratar a los cinco trabajadores de manera fija con todos los beneficios que la ley lo
permite aumentar su produccion, ya que estaran a cargo de la supervision y reparacion
de todas las maquinas de la empresa, dandoles a todo mantenimiento autbnomo lo que

garantiza que de ahora en adelante habra menos paradas y mayor produccion.

Sumandose a ello se disefié una tabla dando a conoceﬁ)s costos de mano de obra
de los cinco trabajadores, lo que reduce en un 58% a lo que se venia gastando en una
empresa tercera por la mano de obra calificada que la empresa necesitaba para sus
maquinas.

Tabla 49

Qosto total de mantenimiento propuesto

Costo total de
Variable mantenimiento

semestral

Costos de materiales y

repuestos para el S/ 213.374
mantenimiento de las maquinas

Costo del técnico de

o S/ 69,200
mantenimiento propuesto
Total S/ 282,574

Quente: Elaboracion propia

En la tabla 49 se realiz6 un costo total de mantenimiento, donde resulta mas
beneficioso contratar a los 5 operarios de mantenimiento para que puedan pertenecer a
la empresa Indenor y puedan trabajar brindando el mantenimiento preventivo a las
diferentes maquinas y a otras mas cuando puedan ocurrir paradas o fallas no

programadas. Su costo total de mantenimiento seria un aproximado de S/ 282,574
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Tabla 50

Diferencias entre costo actual y costo con la propuesta del mantenimiento

. Costos Costos con la : .

Variable Diferencia
actuales propuesta
Costo de insumosy ¢, 556 074 5/213,374 S/ 42,700
materiales
Costo de
mantenimiento S/118,180 S/69,200 S/ 48,980
particular
Tota@ S/ 374,254 S/ 282,574 S/ 91,680
uente: Elaboracién propia

En la tabla 50 se realiz6 una comparacion de costos actuales y los costos de la
propuesta, el cual dio como resultado una diferencia de S/ 91,680 aplicando este nuevo

QIan de gestion de mantenimiento. Lo cual es viable para la empresa.
Q.2.5. Andlisis Beneficio — costo con la propuesta

Con la informacién de la propuesta de implementacién, se realiz6 un extenso
andlisis en donde se podréQeterminar si es viable invertir en base mediante esta

propuesta pargs beneficios econémicos que a largo plazo se obtendran.
3.2.5.1. Beneficios de la propuesta

Los beneficios mencionados?ara la propuesta de iestién de mantenimiento en

base a la produccion se vienen dando por la desigualdad*entre los costos actuales de

mantenimiento y los costos propuestos, esta diferencia asciende a S/ 91,680

Tabla 51

Beneficio de la propuesta del plan de gestion deQ1antenimiento

Descripcion Total

Costo actual S/ 374,254
Costo propuesto S/ 282,574
Beneficio total S/ 91,680

Fuente: Elaboracion propia



3.2.5.2. Costos de la propuesta

Como podemos visualizar dentro de la tabla 52, se observa el costo de las
propuestas de@lan de gestién de mantenimiento, se tomoé en cuenta la mejora en las
areas mencionadas, las capacitaciones técnicas o de@eguridad y salud en el trabajo.
También sobre algunas acciones preventivas para todo el personal sobre nuestra mejora

en temas de mantenimiento, este costo asciende S/ 91,680

Tabla 52

Costos de capacitacion con la propuesta

Costos de capacitacion Costo Meses Costo
semestral

Capacitacion (TPM) S/ 350 6 S/ 2,100
Capacitacion (Mantenimiento Preventivo) S/ 350 6 S/ 2,100
Capacitacion (Mantenimiento planificado) S/ 350 6 S/ 2,100
Capacitacion (Implementacion TPM) S/ 450 6 S/ 2,700
1-_C)Z,asp;acnamon (Taller sobre SST, manejo ambiental, S/ 350 6 S/ 2.100
Desarrollogplicacic’)n de las herramientas de Lean

: . ) . S/ 450 S/ 2,700
Manufacturing, mantenimiento preventivo y planificado 6
TOTAL S/ 13,800

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta los resultados de los costos degplicacién de un plan de
mejora de gestion de mantenimientoq el beneficio que determind, se obtendra una

relacion que resulta necesario para la investigacion.

Relacién beneficio - Costo

., - Beneficio

Relacion Beneficio — costo = ————
Costo

$/91,680

$/69,200 + S/13,800

Relacion Beneficio — costo =

Relacion Beneficio — costo = 1.1
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Segun el resultado obtenido de la relacion beneficio — costo fue de S/1.1. Esto nos
dio a entender que por cada sol que invierte la empresa Indenor S.A tendrgn beneficio
de 0.10 soles.

3.3. Discusioén de resultados

Actualmente la empresa dejo descartada el uso de mantenimiento correctivo a las
maquinas de impresion, la cual generaba gastos adicionales dentro del proceso y opto
por el mantenimiento preventivo, el cual prevé algun fallo no programado lo cual es
beneficioso y ayuda que el trabajador a cargo demore menos tiempo en soluciona el

problemay sea mas eficiente.

Qealizar una evaluacion de la situacion actual de la gestion de mantenimiento en

la empresa Indenor S.A en lo relacionado a sus maquinas de impresion.

Qénchez y Bautista (2013) realizaron un andlisis de afecto de fallas y para poder
culminar se utilizé los indicadores de la gestion de mantenimiento basado en la teoria,
obteniendo como resultados el incremento de los indicadores de la gestién de
mantenimiento sobre un 95%. Mostrandose asi la ausencia de una evaluacion del
sistema que cometen los vehiculos que IIegalg tomar una mala decision de no planificar

SUS recursos que necesariamente sirven para cada maquina en estudio.

Realizando nuestra evaluacion actual sobre Iagestién de mantenimiento se
detalla algunos fallos que han ocasionado. El costo dentro del mantenimiento, las
herramientas e insumos se encuentran en el almacén. Se menciona tambiénglgunas
causas y fallos de las maquinas de impresion por la ausencia de un mantenimiento
preventivo siendo el objeto principal reducir el periodo de mantenimientﬁorrectivo, y por
ende se lograran ver algunos factores como por ejemplo incrementar la vida atil de la

maquina, como también la reduccion de costos por mantenimiento.

Para realizar esta indagacién se tom6 en cuenta los fallos de las maquinas y
equipos, también el orden y limpieza, lo cual habia una ausencia de ello. Por la falta de
tiempo que habria en la produccion y la gran demanda que los clientes hacian

diariamente. No habia un orden y otro punto fue la falta de capacitacibn a los



trabajadores, su capacidad de respuesta era limitada, lo cual se propuso@n esta
investigacion la aplicacion de unas de las herramientas de Lean Manufacturing que son
TPM (mantenimiento productivo total) y las 5°S, para lo cual el investigador propuso un
cambio para la empresa por las herramientas mencionadas, ademas se solicité mediante
esta investigaciénQn plan de capacitacion para todos los trabajadores de la empresa
para que puedan identificar los peligros y fallas en los procesos, ademas prevenir algin
accidente laboral el cual era un gasto que se podia evitar al tener conocimiento de la
capacitacion. En conclusion, de esta investigacién se tuvo como resultado en beneficio
— costo de S/1.1, el cual es aceptable para nuestra investigacion y para la empresa,

porquegor cada nuevo sol invertido tendria un beneficio de 0.10 nuevos soles.

A diferencia de otros trabajos de investigacion como el del autor Pantale6n Maza
menciona que en su investigacion de tesis de la empresa Eilat S.A.C incremento de
manera significativa en una eficiencia de impresion en un 38%, lo cual genero un gran
beneficio para la empresa. Sus fallos registrados fueron la falta de control de la empresa
editora sobre una mala gestién de mantenimiento en la maquinaria, y una ausencia de
un analisis de medidas y control por falta de capacitacion a sus operarios. Su resultado
al final fue beneficioso tanto como para el investigador y la empresa, corgn beneficio de

0.45 soles por un sol invertido, lo cual es rentable la propuesta planeada.

Por otra parte, el autor Cubas Bill menciona en su investigacion sobre el
diagndstico de Igmpresa El Aguila S.R.L. en su investigacién se encontré una ausencia
de clasificacion y control, ademés@lta de orden y limpieza adecuada, asi que elaboro
una propuesta de planeamiento aplicando una herramienta de lean Manufacturing
llamada las 5°S con lo que podria acabar con esos malos hébitos y un mayor control en
la productividad, el cambio aumento drasticamente pare@l beneficio de la empresa. En
conclusion, el autor realizo un analisis beneficio — costo de S/2.21 soles, lo cual refiere a

ue por cada nuevo sol invertido habria un beneficio de 1.21 soles.
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V. CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES



4.1.

CONCLUSIONES

a)

b)

d)

Se analizo la realidad actual de la gestion de mantenimiento en la empresa
Indenor S.A Chiclayo provincia de Lambayeque, determindndose que las
causas que influyen negativamente en Ia?roductividad, por paradas de las
maquinas que interrumpen la produccion, siendo entre otras las siguientes:

Qlo cuentan con un plan de mantenimiento preventivo, solo realizan
mantenimiento correctivo, falta dgrden y limpieza en las areas de trabajo,
falta de capacitacion. Tales problemas se detectaron mediante las técnicas
de observacion y entrevista.
Para mejorar los problemas que afectan la gestion del mantenimiento, se
determind la utilizacién de herramientas d&ean Manufacturing, como: TPM
y 5°S, habiéndose utilizado herramientas de diagnéstico como Diagrama de
Pareto y Diagrama de Ishikawa.
Para elaboragl plan de mejora propuesto se realizé un analisis minucioso
el cual consistié en analizar los problemas que presentan cada una de las
maquinas dentro@el proceso de impresion, para proponer la adquisicion
oportuna de repuestos, materiales y accesorios para su mantenimiento
preventivo, la contratacion permanente de un técnico especializado y evitar
la contratacibn de servicio de terceros. Se propone, ademas, la
implementacion de las 5°S y la capacitacion técnica al todo el personal de la
empresa. Con esta?ropuesta se estima que la productividad mejoraria en
un 30%

Qe evaluo el beneficio costo de la propuesta de investigacién obteniéndose
1.1, lo que revela que es conveniente para la empresa aplicar dicha

propuesta
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4.2. RECOMENDACIONES

a) Se recomienda realizar estudios sobre gestion logistica en la empresa, ya

gue se ha detectado problemas con los proveedores y con los clientes
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