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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion que lleva por titulo “Optimizar el mantenimiento
preventivo para mejorar la operatividad de las maquinas tragamonedas en la empresa
Newport Capital SAC, Lima 2018”, estd enfocada para el Area Técnica del rubro de
entretenimiento, especificamente al proceso de mantenimiento preventivo de las maquinas
tragamonedas que es lo que nos asegura contar con la mayor cantidad de maquinas
operativas, reduciendo las horas de maquinas deshabilitadas.

El objetivo de la presente investigacion es el de contar con la mayor cantidad de maquina
operando en las salas, mejorando la metodologia del mantenimiento preventivo,
implementando procesos de trabajo, con una determinada supervision para lograr reducir los
mantenimientos imprevistos. EI método de la investigacion es aplicada con un disefio
experimental. Tiene como instrumento de estudio los reportes emitidos por las 10 salas en
un lapso de 6 meses luego del mantenimiento preventivo realizado, con lo cual se observo
el comportamiento de las variables mediante los instrumentos que se aplicaron antes y
después de la prueba. En nuestro analisis dieron como resultado que nuestras variables son
no paramétricas con la prueba de normalidad (Shapiro Wilk), por lo tanto, se utilizo la prueba
de estadigrafo de Wilcoxon, lo que nos dio como resultado que la maquinas inoperativas
antes eran mayor a las inoperativas después, por lo tanto, se rechazo la hipotesis nula y se

acepta la hipotesis del investigador.

Palabras claves: Mantenimiento preventivo, disponibilidad, procesos, plan de trabajo
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ABSTRACT

The present research work entitled "Newport Capital SAC, Lima 2018", is focused on the
Technical Area of entertainment, attention to the preventive maintenance process of slot
machines, which is what ensures us the number of operating machines, reducing the hours
of machines disabled.

The objective of this research is the greater number of machines operated in the rooms,
improving the function of preventive maintenance, implementing the work processes, with
a good direction to achieve unforeseen maintenance. The research method is the application
with an experimental design. It has as a study instrument the reports issued by the 10 rooms
within a period of 6 months after the preventive maintenance carried out, with respect to the
behavior of the variables through the instruments that are applied before and after the test.
In our analysis we have given as a result our variables are non-parametric with the normality
test (Shapiro Wilk), therefore, it is the test of the Wilcoxon statistician, which has been given
as a result of the machines inoperative before being older than inoperative after, therefore,

the null hypothesis was rejected and the researcher’s hypothesis is accepted.

Keywords: Preventive maintenance, availability, processes, work plan
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1.1. REALIDAD PROBLEMATICA

En el afio 2015, la industria de los videojuegos gener6 a nivel global mas de $90.000
millones, y para el 2018 se proyecta que podria superar los $113.300 millones, de acuerdo a
datos brindados por la firma especializada Newzoo. Estos datos ponen al mercado de los
videojuegos en la industria del entretenimiento més rentable de todo el mundo, por encima
de las tradicionales categorias como el cine, la musica, la television y la lectura. Las
caracteristicas que impulsan esta industria es que mezclan ingenieros, disefiadores,
programadores, musicos, actores, guionistas entre otros tipos de profesionales que trabajan
para un solo producto, la maquina tragamonedas (EI Cronista, 2016, Julio 4).

Con respecto a la situacion en el Peru, segun los ultimos datos del Banco Central de Reserva
(BCR), las importaciones de maquinas tragamonedas estuvieron dentro de los primeros
puestos en el afio 2017. El aumento de ingreso de las maquinas en el mercado con el paso de
los afios ha ido en aumento debido a que el Peru cuenta con un mercado mas ordenado lo
que ha facilitado que los diferentes fabricantes de maquinas estén interesados en su inversion

(Revista Casino, 2018, enero).

El proceso de mantenimiento, es un elemento muy importante dentro de la orden
organizativa, su objetivo funcional es: certificar la mayor seguridad de funcionamiento de
las maquinas para evitar paradas no programadas que perturben la operatividad de las

maquinas y que se generen costos redundantes.

El objetivo del mantenimiento preventivo es hallar y corregir los problemas de menor
gravedad antes de que estos estimulen fallas. EI mantenimiento preventivo se define como
una lista completa de actividades, y son realizadas por; usuarios, operadores, y técnicos para
asegurar el correcto funcionamiento de la produccion, infraestructura, maquinas, sistemas,

etc.

Asi mismo, el mantenimiento preventivo es un prototipo de mantenimiento que relaciona
una variable fisica con el 6ptimo estado de una maquina, por lo tanto, la programacién del
mantenimiento preventivo sera importante y eficaz siempre y cuando se ponga en practica y

se realice en las fechas programadas.

Sin duda, el desarrollo de nuevas tecnologias en las que la actualidad se estan fabricando las
maquinas tragamonedas (TGM), ha marcado sensiblemente la actividad industrial de este

rubro. En los altimos afios, la industria de juegos de azar se ha comprobado bajo el dominio
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determinante de la electronica y de sistema computarizado, exigiendo mayor capacitacion y
conocimiento en el personal técnico, no solo desde la perspectiva de la operacion de las
maquinas tragamonedas, dentro de las salas de juego, sino desde el punto de vista de la
programacion de un plan de mantenimiento preventivo completo que ayudara, al

departamento técnico, realizar un trabajo eficaz y eficiente.

Debido al tipo de negocio de este rubro, existe gran cantidad de empresas denominadas
competencias directas, las cuales funcionan a nivel Nacional y en Lima Metropolitana. Esta
empresa pertenece al rubro de servicio y entretenimiento, por lo tanto, la atencién del cliente
es predominante, debe ser de un servicio de calidad, considerando que cada vez los clientes
son mas exigentes, tanto en el servicio de maquinaria que se le brinda como la atencion

personalizada.

Las empresas realizan los esfuerzos necesarios para poder tener ventajas frente a los
competidores, renovando las maquinas, brindando una infraestructura adecuada y de gran
confort, capacitando al personal operativo para que brinde un servicio de calidad, para poder

lograr una ventaja competitiva.

En la actualidad, todas las empresas tienen maquinas de igual o similar tecnologia, no hay
mucha diferencia en los tipos y modelos de maquinas tragamonedas, por lo tanto, se apoya
no solo en el servicio que presta el personal operativo de las salas sino también de sus areas

de apoyo.

La Empresa Newport Capital tiene su oficina principal en el distrito de San Isidro, Lima —
Peru. Es una empresa que es parte de la Corporacion Sam, y que su linea de negocio es la de
servicio y entretenimiento. Inicio sus labores en el afio 2007 y en la actualidad cuenta con
diez salas de juego distribuidos estratégicamente en ocho distritos de Lima, con méas de 2
mil maquinas tragamonedas, una infraestructura de primer nivel y con una atencion de
calidad a todos sus clientes, gracias al gran servicio, crecimiento y desarrollo integral de sus
méas de 1400 colaboradores. Desde hace 10 afios ofrecen a sus clientes el mejor
entretenimiento en sus 10 salas de juego, que incluyen shows de musica en vivo, eventos
especiales, cenas tematicas y mas; ademas de tener una gran variedad de maquinas
tragamonedas y sorteos con grandes premios. Tiene con Vision ser lider en cada uno de los
distritos en que operan y como Misién el de brindar una experiencia Gnica a sus clientes
gracias a su servicio amable y personalizado, con la mejor oferta de producto y el desarrollo

y crecimiento continuo de sus colaboradores. Tiene como objetivo el de seguir creciendo
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mediante la innovacion y mejoras continuas tanto en el servicio al cliente, en infraestructura

de sus locales y renovacion constante de nuevas y novedosas maquinas, fomentando el

desarrollo profesional de sus trabajadores.

Se presenta un organigrama funcional de la empresa donde se indica como se encuentra

estructurado la empresa en forma general (Figura 1: Organigrama funcional de la empresa;

Figura 2: Organigrama del Area técnica).

Directorio. - La compone la Gerencia General y la Gerencia Adjunta y es la que
planifica, dirige, organiza y controla la gestion de la empresa, muestra los planes a
corto, mediano y largo plazo, asi también estudia el presupuesto e inversiones que
genera la empresa.

Gerencia General. - La componen las diferentes gerencias como: Administrativa,
Legal, Financiera, Operaciones y Técnica, y tienen como responsabilidad de
direccionar, evaluar y controlar el buen desempefio y progreso de las funciones en la
empresa, siempre ligado a las politicas, objetivos, planes, estrategias admitidas por
el Directorio, ademas de asegurar que todos los procesos y procedimientos se realicen
en concordancia con la organizacion, politica y administracion eficiente.

Jefaturas. - La componen todas las jefaturas que son: Administrativas, Legal,
Financiera, Operaciones y Técnica y tienen la responsabilidad de ejecutar todas las
gestiones que aprueban la Gerencia General supervisando que los trabajos siempre
estén alineados de acuerdo a la politica y valores de la empresa.

Gerentes Unidad de Negocios. — Existen 10 Gerentes de unidad de negocios, cada
unidad de negocio son las 10 salas de juego que componen la empresa. Tienen como
responsabilidad la de organizar, controlar y supervisar al personal operativo de las
salas a que cumplan con los objetivos trazados, asi como asegurar que los clientes se
encuentren satisfechos con el servicio brindado, ademas que la infraestructura
cumpla con los estandares de confort solicitados por los clientes. Por ultimo verificar

que las Jefaturas cumplan con los programas de trabajo planificados.
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Figura 2. Organigrama del Departamento Técnico
Fuente: Empresa Newport Capital
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Dentro de la empresa existe el Area Técnica, que es el area de apoyo a la Gerencia de
Operacion, y que tiene como funcidn especifica el de mantener las maquinas 100%
operativas. El personal técnico es la encargada de realizar el mantenimiento de todas las
maquinas en operacion, y es donde se ha podido identificar que existe deficiencia en la
gestion y los procesos para realizar el mantenimiento preventivo, generando desorden en el
area, falta de planificacion, altos costos de materiales y repuestos, excesiva cantidad de
maquinas inoperativas, lo cual genera gran cantidad de horas pérdidas sin generar utilidad
debido a que las maquinas se encuentra apagadas. De seguir esta situacion la empresa se
veria afectada en la disminucion de sus clientes a las salas, a quienes les ha costado fidelizar.
El tener maquinas inoperativas genera incomodidad en los clientes, que trae como
consecuencia, disminucion econdmica debido a que la maquina estando apagada, no genera
ganancias a la empresa. Por lo tanto, se pretende proponer a la empresa soluciones que
mejoren el servicio del area técnica, y a la vez, el desarrollo del personal técnico, para que
puedan realizar un mejor trabajo y entregar un servicio de calidad con lo cual generaria
confiabilidad en los clientes. En ese sentido, visto el problema y analizado las alternativas,
se ha creido conveniente proponer que el Area Técnica implemente un Plan de
Mantenimiento Preventivo para las maquinas tragamonedas (TGM), teniendo en cuenta la
cantidad de maquinas existentes en operacion en las 10 salas, donde este incluido
especificamente los nuevos procesos y procedimientos que nos permita ordenar las funciones
del Area Técnica, asi como sus actividades, pero especialmente, el proceso de
mantenimiento de maquinas tragamonedas, que nos permitira llevar un mejor control de las
maquinas, implementar stock de repuestos, bajar los costos de mantenimiento, reducir los
tiempos de mantenimiento, con el objetivo de minimizar la cantidad de maquinas

inoperativas, generando mayor productividad (Figura 3).

De lo explicado anteriormente y luego de ver los diferentes temas analizados como la
méaquina, mano de obra, la forma de medir, los materiales, el medio ambiente y la
metodologia de trabajo, se identificaron las causas que originan la deficiencia en el
mantenimiento preventivo del area técnica, presento esta investigacién que tiene como
objetivo el de proponer un plan de mantenimiento preventivo para las maquinas
tragamonedas que tiene como finalidad el de integrar las actividades del mantenimiento para
incrementar la cantidad de maquinas operativas y optimizar las horas de funcionamiento de
las maquinas. Hay que tener en cuenta que la propuesta de plan de mantenimiento preventivo

es vital para lograr los objetivos explicados.
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1.2 TRABAJOS PREVIOS

1.2.1 Antecedentes Internacionales

De acuerdo al proyecto en estudio, se describen los antecedentes que hacen referencia al

proyecto:

En la Tesis de Garcia Cesar, con el titulo “Modelo de gestion de mantenimiento para
incrementar la calidad en el servicio en el departamento de alta tensién de STC Metro de la
ciudad de México”, con motivo de optar por el titulo de Maestro en Ingenieria Industrial del
Instituto Politécnico Nacional México DF, en el afio 2015; La cual busco presentar un
modelo de gestion de mantenimiento para que optimizara el funcionamiento de la
administracion de los recursos, las actividades y mejorara la calidad en el servicio de
transporte que se le proporciona al puablico usuario, para lo cual se realiz6 un estudio de las
actividades que realiza las cuadrillas de mantenimiento del departamento, asi como los
indicadores que la empresa utiliza para administrar los recursos disponibles y las actividades
que tiene que realizar. Llegando a la conclusion que con la implementacion de estos recursos
se puede ver de forma rapida, que la mejora de la calidad que se brinda en el suministro y
manutencidn de la distribucidn de la energia eléctrica en las subestaciones eléctrica de toda
la red de Metro, se incrementa brindando una mejor garantia de satisfaccion al cliente al
mantener el servicio del transporte. Se minimiza el nimero de fallas ocasionadas en los
equipos debido al mantenimiento de mejor calidad realizado, se minimizan los costos de
mantenimiento correctivo y la relacion de servicio aumenta asegurando casi por completo la
ininterrupcion de la continuidad eléctrica. La metodologia y marco tedrico empleado en esta
investigacion sirvieron para plantear de mejor manera y analisis el estudio de los recursos

empleados en el presente trabajo.

Igualmente, en la Tesis de Mendoza Martin, con el titulo “Evaluacion técnica de los procesos
de mantenimiento vehicular del grupo Berlin con el fin de levantar un manual de
procedimientos y planes preventivos que ayuden a identificar las priorizaciones de
mantenimiento en la flota de vehiculos de la empresa” con motivo de optar por el titulo de
Ingeniero Industrial de la Universidad de Guayaquil en el afio 2015 en la ciudad de
Guayaquil-Ecuador; la cual busco, por medio de un manual de procedimientos y plan de
trabajo, el dar a conocer el grado de participacion de los usuarios ademas de las actividades

que deben seguirse en la realizacion del sostenimiento mecanico para establecer por orden
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de importancia la ejecucion de los mismos, para lo cual aplico formatos, cuestionarios,
encuestas que ayudaron a la evaluacion y diagnésticos de las fallas percibidas en la division.
En la metodologia de la investigacion se aplicé el método descriptivo, observacional y
estadistico, los cuales ayudaron a identificar, recopilar y analizar datos que orientaron a la
solucion del problema. Llegando a la conclusién de poder aportar a la identificacion y
evaluacion de los servicios de mantenimientos requeridos en las unidades de la institucion
ademas de asistir a la minimizacion de los gastos innecesarios por este concepto. La
metodologia empleada en el presente trabajo permite visualizar mejor la implementacion de

un manual de procedimiento el cual favorecerd el desarrollo de la presente investigacion.

Asi también en la Tesis de Angel Rafael y Olaya Héctor, con el titulo “Disefio de un plan de
mantenimiento preventivo para la empresa Agroangel” con motivo de optar por el titulo de
Ingeniero Mecanico de la Universidad Tecnologica de Pereira en el afio 2014 de Colombia;
la cual busco, con la creacion de un plan de mantenimiento preventivo, el de identificar y
prevenir los problemas que se presentan, antes de que estos ocasionen una falla. Para lo cual
se disefid un programa donde se incluia las frecuencias calendario, para hacer seguimiento
al equipo, una hoja de vida. Llegando a la conclusion que, utilizando la informacion
obtenida, se proponga un plan de trabajo de mantenimiento preventivo que ayude a reducir
las paradas intempestivas y obtener una alta efectividad de la empresa, siempre y cuando se
respete los periodos y tiempo que se indican en el plan de trabajo calendarizado y el buen
uso del equipo. La metodologia y el marco tedrico empleado en la presente investigacion
sirvieron de base para identificar el procedimiento para la elaboracion de un buen plan de

mantenimiento el cual se quiere proponer.

1.2.2 Antecedentes Nacionales.

En la tesis de Gomero Ingrid, con el titulo “Aplicacion de gestion de mantenimiento
preventivo para mejorar la productividad laboral en el area de mantenimiento-Lima, en la
empresa Compariia Peruana de Ascensores S.A., Comas, 2017 con motivo de optar por el
titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad Cesar Vallejo en el afio 2017 en la ciudad de
Lima-Peru; la cual busco mejorar la productividad laboral en el area de mantenimiento
mediante la implementacion de un plan de mantenimiento preventivo para poder tener
mayor control de las actividades a realizar, para lo cual esta investigacion se desenvolvié

bajo el disefio pre experimental de tipo aplicada ya que se determind las mejoras mediante



24

la aplicacion de las contribuciones tedricas como la gestién de mantenimiento preventivo,
siendo descriptiva y explicativa, ya que se narra la situacion de estudio y tiene como objetivo
el de dar respuesta al porqué de los problemas existentes. Llegando a la conclusion que, con
la implementacién de la metodologia propuesta, los resultados obtenidos se evidencian en el
aumento de la eficiencia y eficacia dentro de la seccion de mantenimiento, y se explica con
la prueba estadistica de Wilcoxon de medias poblacionales y proporcion, que los resultados
obtenidos ratifican que la productividad mejora en la empresa. La metodologia y marco
tedrico empleado en este trabajo aportaron significativamente en la ejecucion de la parte
estadistica del desarrollo del presente estudio.

Igualmente en la tesis de Diestra Hagler, con el titulo “Incremento de la operatividad de las
maquinas de la empresa Metal Work Industrias SAC mediante un plan de gestion de
mantenimiento preventivo” con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Mecanico de la
Universidad Nacional de Trujillo en el afio 2017 en la ciudad de Trujillo-Peru; la cual busco
fundamentar, por medio de un plan de mantenimiento preventivo para las maquinas del taller
mecanico, el de minimizar las fallas por falta de mantenimiento en estos talleres, aumentando
de esta manera el rendimiento del sistema productivo de la empresa, para lo cual se empled
un método de campo, que consistio en la recopilacion de informacién directa y de tipo
descriptiva y documental de las maquinas existentes, se aplicd el analisis de Pareto para
identificar las fallas lo cual ayudo en la elaboracion del plan de mantenimiento donde se
especifica las actividades periodicas que serviran como ayuda para su Optimo
funcionamiento de las maquinas. Se llevo a cabo un seguimiento en base a indicadores antes
y después del plan de mantenimiento que proporcionara a la empresa una herramienta que
permita el seguimiento del rendimiento operacional de las maquinas. Llegando a la
conclusion que es factible implementar dicho plan de mantenimiento demostrando la
reduccion de los costos por mantenimiento no planificado lo cual reduce las demoras en el
proceso productivo, satisfaciendo las necesidades de la empresa. La metodologia y marco
tedrico empleado en el presente trabajo sirvieron para desarrollar, en forma clara y
fundamentada, los trabajos de campo que se realizaron previamente para la elaboracién de

la presente investigacion.

En la tesis de Flores Angel, con el titulo “Optimizacion del mantenimiento preventivo para
mejorar la productividad de los equipos biomédicos del hospital Nacional Edgardo

Rebagliati, Lima, 2017” con motivo de optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la
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Universidad Cesar Vallejo en el afio 2017 en la ciudad de Lima-Perd; la cual busco mejorar
la productividad de los equipos biomédicos optimizando los procesos y plan de
mantenimiento para disminuir los trabajos imprevistos, para lo cual realizo la investigacion
de la productividad de una cantidad determinada de equipos en base a reportes diarios de
mantenimiento con la cual analizo la eficiencia y eficacia. Llegando a la conclusion de que
se llega a determinar la mejora de la productividad en 30% asi como su incremento en el
cumplimiento de la ejecucion del programa de mantenimiento y la disminucion de los
trabajos. La metodologia utilizada en la presente investigacion hace referencia en forma
detallada el estudio realizado en el seguimiento de la eficiencia en el proceso del trabajo y

sustentar el presente desarrollo de investigacion.

1.3 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA
1.3.1 Plan de Mantenimiento Preventivo

El plan de mantenimiento es el mecanismo en un modelo de gestion de activos que especifica
los programas de mantenimiento a las maquinas (actividades habituales preventivas,
predictivas), con el objetivo de mejorar la operatividad de las maquinas, con trabajos
detallados, y de definir los tiempos, las variables de supervision, los recursos y el

cronograma para cada actividad.
1.3.1.1 Teoria de la Gestion de Mantenimiento.

Tiene como finalidad el de asegurar a los clientes que el parque de maquinas esté apto cuando
se requieran con la disponibilidad y seguridad total, durante el proceso productivo, para una
utilizacion satisfactoria segun el requerimiento de los clientes, en la calidad, cantidad, tiempo

solicitado, rentabilidad y competitividad (Garcia, 2012, p.51).
1.3.1.2 Fases de la Gestion de Mantenimiento

De acuerdo a lo que indica Garcia Palencia (2012, p.74) podemos mencionar las fases

siguientes:

» Prevision. - Determinar utilizando el analisis de las alternativas y la investigacion de
los medios disponibles los objetivos o la intencion pronosticada. Las actividades son:

= Establecer:  Obijetivos, Mision, Vision, Valores
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» Planeacion. — Es la reunion de actividades y procedimientos que se realizan
previamente para definir el rumbo de accion que se debe seguir para lograr los
objetivos. Las actividades son:

= Precisar las funciones y obligaciones
= Constituir niveles de calidad
= Proyectar capacitaciones y mejoras del talento humano

» Integracion. — Su finalidad es la insercion de los recursos adecuados y el recurso
humano, indispensables para que los programas se cumplan. Asi tenemos:

= El Reclutamiento y desarrollo para ocupar puestos jerarquicos.

> Direccion. — Es la que se encarga de dirigir y hacer que lo programado se realice,
bajo una organizacion ordenada. Asi tenemos:

= Base de datos del Plan y Programacion
=  Cumplimiento del Plan y Programacion
= Informe de cumplimiento del Plan

» Control. — Se especifican los contrastes entre lo planeado y lo ejecutado, por lo tanto,
calcula la desorientacion real con el programa base y lo corrige.
Asi tenemos:

= Instaurar sistema de control
= |nterpretar y analizar los efectos obtenidos

= Tomar acciones correctivas

1.3.1.3 Misién de la Gestion de Mantenimiento

Salvaguardar las funciones primordiales de todos los activos de la empresa, a lo largo de su
ciclo de vida util, a satisfaccion del directorio, los usuarios, clientes y sociedad, proponiendo
las mejores practicas para afrontar las fallas y minimizar sus consecuencias, con la firme
responsabilidad de todos los colaboradores de la empresa debidamente capacitadas, para
desarrollar sus funciones en la busqueda permanente de la Excelencia operacional (Garcia,
2012, p. 25).

Por lo tanto, nuestra misién, dentro de la empresa, es optimizar el proceso del mantenimiento
preventivo e implementar mejoras continuas en beneficio de la vida util de las maquinas

tragamonedas.
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1.3.1.4 El Mantenimiento Industrial

Son las funciones por la que se conserva la capacidad del sistema para cumplir una funcion.
Es el conjunto de operaciones encaminadas para querer garantizar la funcionalidad del
equipo, maquina o instalacion (Cércel, 2014, p. 121).

La finalidad del mantenimiento es prorrogar la vida Gtil de una maquina, equipo o sistema,
para lograrlo se necesita tener todo un cronograma de actividades referente al mantenimiento

y cumplirlo estrictamente.

También se define como: Mantenimiento es el conjunto de las acciones que busca mantener
0 restablecer un activo en un estado especifico en situacion de asegurar un servicio
determinado (Albertos 2012, p.15).

Expuesto los conceptos de mantenimiento, puedo indicar que el mantenimiento viene a ser
un equipo humano técnicamente calificado, con los medios técnicos necesarios para poder
mantener las maquinas tragamonedas dentro de un estandar y que puedan ser utilizadas y
asegurar su produccion en la empresa. Estas deben de estar en Optimas condiciones de
calidad, presupuesto y tiempo, respetando siempre la seguridad, la reglamentacion vigente y

el medio ambiente.
1.3.1.5 Tipos se Mantenimiento

Sanchez (2006, p.80) nos indica que en la actualidad existen varios sistemas para brindar el
servicio de mantenimiento en las empresas, Muchos no solo priorizan el trabajo en el de
corregir los fallos, sino que también se preocupan de actuar antes de la aparicion de los
mismos, realizandolo sobre los bienes tal como vienen de fabrica o sobre los que estan en
pleno disefio, proponiendo simplicidad en el disefio final como la robustez, analisis de

mantenibilidad, disefio sin mantenimiento, etc. (Citado por Vasquez, 2016, p.11).
Mencionaremos los més conocidos los cuales vamos a estudiar:

a) Mantenimiento Predictivo
b) Mantenimiento Correctivo

c) Mantenimiento Preventivo
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a) Mantenimiento Predictivo. — Se define como el de predecir una falla de las maquinas,
valiendose de algun tipo de instrumento de medicion o andlisis de laboratorio para poder
establecer el estado de la maguina aun cuando este no presente ninguna falla a simple
vista (Citado por Bonilla, 2017, p.28).

De acuerdo a la experiencia del personal técnico, estos pueden determinar los cambios de
piezas, en base a las horas y trabajos realizados del equipo, maquina o sistema, y fijar cada
que tiempo se debera de realizar el mantenimiento predictivo, y no necesariamente seguir el

manual del fabricante, con lo cual se obtienen ventajas como:

= Menor costo de las reparaciones.

= Reduce tiempos de parada.

= Permite llevar un historial de fallas.

= Optimiza la gestion del personal de mantenimiento.

= Toma de decisiones sobre la parada de una linea de maquinas en momentos
criticos.

= Facilita el analisis de las averias.

= Permite el analisis estadistico del sistema.

b) Mantenimiento Correctivo. “Comprende el que se lleva a cabo con el fin de corregir

(reparar) una falla en el equipo” (Prando, 1996, p.19).

En el caso del mantenimiento correctivo, la empresa y especificamente, el area técnica, debe
de tener dentro de su presupuesto, la partida destinada a los repuestos que se utilizaran para
reparar las partes mas frecuentes que se malogran en las maquinas, mas aun, se debera incluir

las fallas que no son muy frecuentes pero que pueden significar un gasto considerable.

Dentro de las acciones correctivas de mantenimiento se pueden contemplar en dos tipos de

enfoque:

= Planificado, que es el mantenimiento que esta de acuerdo a un plan de trabajo
programado.
= No planificado, es el que se realiza debido a una falla imprevista y que se debe

de realizar de emergencia.
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c) Mantenimiento Preventivo. “La actividad de mantenimiento preventivo es una tarea
que se realiza para reducir la probabilidad de fallo del elemento, o bien para maximizar
el beneficio operativo” (Garcia, 2012, p. 55).

Dependiendo del trabajo realizado, se debe de programar el mantenimiento preventivo, pero
teniendo en cuenta que la parada de dicha maquina no perjudique o minimice la produccion

de la misma.
Otra definicién es:

“Conjunto de operaciones y cuidados necesarios para que un sistema pueda seguir

funcionando y no llegue a la falla” (Dounce, 2013, p.37).

Para poder realizar un buen mantenimiento preventivo, debemos apoyarnos en varias

herramientas que nos brindan, por ejemplo:

= Lasrecomendaciones de los fabricantes de los equipos detalladas en los manuales
técnicos, diagramas, planos.

= Laexperiencia del personal técnico.

= Procedimientos técnicos, listado de trabajos a efectuar periédicamente.

= Plan de trabajo, indicacion exacta de la fecha a efectuar el trabajo.

= Registro de reparaciones, refacciones, material y costos que ayuden a planificar.
Ventajas y desventajas del mantenimiento preventivo

La ventaja del mantenimiento preventivo es el de tener el control sobre las paradas y fallas
en las operaciones, asi mismo conserva el estado operativo de la maquina. La desventaja es
que esta disefiado a no cumplir con el total de tiempo de vida Gtil de los equipos provocando
mayormente cambios que desperdician componentes aun en buen estado (Citado en Matos
y Torres, 2004, p.8).

De acuerdo al autor podemos especificar algunas ventajas con un programa de
mantenimiento preventivo bien planificado, ejecutado cronolégicamente y que nos brinda

muchos beneficios que hasta pueden reducir los costos, como, por ejemplo:
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» Reduce el nimero de maquinas con paradas imprevistas, lo que originaria
tiempos ociosos, lo cual se refleja en la parte econdmica de la empresa.

= Pocas reparaciones de las maquinas, en consecuencia, reduce el mantenimiento
correctivo.

= Reduce las horas extras de los técnicos cuando quedan pendientes en las
maquinas.

= Reduce los costos para la reparacion de fallas simples y sencillas que se realizan
a la maquina.

= Reduce el cambio de repuestos de maquinas, sabiendo que los costos de las partes
de las maquinas son altos.

= Se cumple con el programa de mantenimiento de las maquinas dentro de lo
programado, por lo tanto, los técnicos pueden realizar mejor supervision de los
trabajos programados.

= Mejora el indice de maquina inoperativas, por lo tanto, existe menor cantidad de
horas de maquinas malogradas,

= Realizar un mejor programa presupuestal del mantenimiento, sin que haya
amplios margenes de gastos imprevistos.

= Presentar mejores indicadores de gestion de mantenimiento de maquinas.
Asi mismo podemos indicar algunas desventajas:

= Serequiere la experiencia del personal técnico que realiza el trabajo programado.

= Las recomendaciones y/o manuales que brinda el fabricante es de suma
importancia, aunque en su mayoria, son los fabricantes los que no envian su
protocolo de mantenimiento de las maquinas.

= No permite determinar especificamente el desgaste de las partes de las maquinas,

se apoyan en la experiencia del técnico.
Definicion de términos basicos

= Falla. - Es cualquier cambio que se da en la maquina la misma que impide que
realice la funcion para la que fue disefiada.
= Reparacion. - Es la accion y efecto de reparar o arreglar objetos que no realizan

su funcién correctamente.
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= Control. - Viene a ser la supervision, inspeccion, verificacion o intervencion de
una determinada actividad.

= Inspeccion. - Viene a ser la accion de descubrir caracteristicas para establecer
cuales son normales y diferenciar de aquellas anormales.

= Plan. - Es una herramienta primordial para cuando se quiere iniciar un proyecto
establecido.

= Estrategia. - Son acciones que especifica una serie de pasos y actividades que
tienen como finalidad la consecucién de un determinado objetivo.

= Supervision. - Es la accion de vigilar o direccionar la realizacion de una
determinada actividad por parte de una persona que tenga autoridad o capacidad
para hacerlo.

1.3.1.6 Programa de Mantenimiento Preventivo

Consiste en el listado de actividades y la elaboracion de planes normalmente en forma anual,
lo que constituye la elaboracion de operaciones necesarias, mano de obra utilizada,
materiales a emplear, equipos y herramientas y duracion cronolédgica de las actividades
(Citado por Diestra, 2017, p.21).

Planear es, en general el de disefiar un determinado trabajo y que se indiquen de manera
clara lo que se pretende como objetivo en un determinado tiempo aprovechando los recursos

con los gue se cuenta.

Plan de mantenimiento preventivo viene a ser una serie de actividades o intervenciones a las
maquinas que se deben realizar de acuerdo a un programa definido, esto para optimizar su
funcionalidad y evitar paros imprevistos para reparaciones de emergencia. Es recomendable
para este tipo de mantenimiento seguir las instrucciones brindadas por los fabricantes y tener
en cuenta los aportes, por la experiencia, de los técnicos especializados de este departamento.
En el mantenimiento preventivo se pueden mencionar dos tipos de intervenciones; la primera
es el trabajo que no requiere de conocimientos profundos y de herramientas especializadas,
por ejemplo la limpieza externa de las maquinas o la lubricacion, en la segunda si es
necesario que el personal técnico sea especializado ya que seguramente utilizara de
herramientas adecuadas especiales para el trabajo, ya que el mantenimiento serd mas

profundo, por ejemplo el de cambiar un repuesto de la maquina para lo cual debera de
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desmontar la maquina. Un buen cronograma de mantenimiento preventivo lo podemos

planificar de acuerdo a las siguientes actividades:

> Programas de inspeccion, verificacion y pruebas. — Viene a ser un listado de las partes
importantes que deben de ser verificadas e inspeccionadas, detalladas en una hoja de
vida dela maquina por el lapso de un afio y que debe estar dentro de las maquinas con la
finalidad de que el personal técnico verifique que lo programado se esté realizando de
manera correcta en las fechas fijadas.

1.3.1.7 Programacién anual de mantenimiento preventivo de maquinas

“Es la determinacion anticipada del lugar y el momento en que deben iniciarse y terminarse
las operaciones necesarias, con los recursos necesarios, para la fabricacion de un producto o

la prestacion de un servicio” (Garcia, 2012, p.78).

Podemos indicar que la validacion del programa de mantenimiento lo podemos medir con la
diferencia del namero total de maquinas a las cuales se les ha hecho el mantenimiento
preventivo entre el total de maquinas programadas, con, lo cual podemos verificar el avance

y cumplimiento del trabajo programado.

numero de maguinas programadas
Yomantenimiento preventiva = = brog ¥ 100

numero total de maguinas

Un programa anual de mantenimiento preventivo va a estar limitada por la eficiencia en que
se desarrolle el plan, asi como las ordenes de trabajo y los procedimientos que se utilizaran
para realizar un correcto control y supervision de que se realice el plan dentro de las fechas
cronoldgicas hechas. Es muy importante que dentro del plan de trabajo exista un correcto
manual de procedimientos el cual servird para que todos los técnicos realicen en forma

estandarizada el trabajo programado.

Existen algunos principios basicos para la programacion del mantenimiento como, por

ejemplo:

» Los planes de trabajo deben basarse en lo que por la experiencia saber definir qué puede

ocurrir.
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Dentro del programa se deberd de considerar cambios peridédicos de acuerdo a la
necesidad existente.

El programa es un medio para conseguir los objetivos, es decir el de servir a la empresa
a un costo razonable.

En las fechas cronoldgicas se incluye un margen de tiempo que permita la adquisicién
de materiales, realizar los tramites administrativos y preparativos correspondientes.

Las Ordenes de trabajo adicionales que puedan presentarse tienen que estar bien
detalladas para poder establecer un plan de accion.

Los pedidos de materiales, herramientas y suministros tienen que solicitarse con el
tiempo necesario para que estén en las fechas previstas y que no determinen
aplazamientos en el plan.

Dentro del programa debera de estar especificado los trabajos y actividades que debera

ser realizado por los técnicos y asignar los técnicos necesarios para cada labor.

Para la elaboracion del plan de mantenimiento se debera de tener informacion general basica

que se requiere para disefiar un buen plan de trabajo:

>
>
>
>

Tener la cantidad total de maquinas que se encuentran en operacion.

Definir las fechas de inicio y las fechas de termino de cada proceso de mantenimiento.
Se debera de especificar las horas hombre que se utilizara para el plan disefiado.

Se debera de tener en cuenta la capacidad de material humano disponible del
departamento técnico.

Hay que tener en cuenta los tiempos de trabajo laboral que existe al afio, considerando

los dias no laborables y tiempos ociosos que existen dentro de la empresa.

1.3.1.8 Disponibilidad

Se define como una funcién que admite evaluar en forma general el porcentaje de tiempo

total en que un equipo puede estar servible para que pueda cumplir las operaciones

principales para lo cual fue disefiado (Garcia, 2012, p.130).

Entonces lo que indica el autor es importante en el sentido que hay que saber qué tiempo

podemos disponer de las maquinas en forma especifica con lo cual podemos tomar

decisiones con respecto a su funcionamiento.
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numero de magquinas programadas - maguinas con paro
%Disponibilidad = = =lEs = Ba% y 100
maguinas programadas

Ademas, puedo considerar que en los factores de la disponibilidad también se debe tomar en
cuenta los tiempos que las maquinas que quedan fuera de servicio, ya sea por mantenimiento
correctivo o preventivo, hasta que sea entregado a la operacién en perfectas condiciones de
uso. Se entiende entonces que a través del estudio de los factores que determinan la
disponibilidad, podemos brindar a la alta gerencia el que puedan evaluar las probables
alternativas de accion, para que puedan elevar de forma rentable las maguinas que tienen en

operacion.
1.3.1.9 Gestion de Proveedores

“Los proveedores son responsables directamente de los procesos de suministros en la
empresa sea un bien o servicio, sobre ellos incide gran parte de la accion y el manejo de la

produccidn gue sea de calidad y la distribucion” (Heredia, 2013, p.142).
¢Con que pasos se inicia la seleccion de proveedores?

Identificacion de la necesidad. - Se identifica en forma concisa el problema que presenta un
activo de la empresa, y que motiva a buscar las fuentes que puedan suministrar los bienes o

servicios 6ptimos. Para nuestro caso, lo realiza el técnico que realiza el mantenimiento.

Requerimiento de la compra. - Viene a ser el tramite documentario por medio de formatos
establecidos por la empresa, en las cuales se detalla todas las caracteristicas de las partes o

repuestos requeridos. Para nuestro caso lo realiza la parte administrativa del area técnica.

Elaboracion de cotizaciones. - Viene a ser el listado formal de costos de acuerdo a solicitud
de requerimiento, enviados por las empresas proveedoras y las cuales son comparadas para
su respectiva revision y tramite de compra. Normalmente lo hace el area de logistica quien

es la que se encarga de realizar todo el tramite de las solicitudes.

De acuerdo a nuestra realidad, los proveedores son casi siempre los mismos fabricantes de

maquinas TGM, superponiendo siempre la seguridad de los repuestos, garantia, originalidad,
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teniendo como segunda opcién algunos proveedores representantes de las empresas
fabricantes.

1.3.2 Operatividad de Maquina

Una maquina tragamonedas puede considerarse operativa cuando esté disponible al 100%
parael juego. ¢Puede dejar de operar?, si, bajos algunas condiciones externas a las maniobras
de uso de las maquinas, las cuales son consideradas como condiciones de la vida atil y que

pueden ser:

> Vida Fisica. - Es cuando la maquina tiene un lapso de tiempo y que todavia se puede
utilizar realizandole el adecuado mantenimiento.

> Vidaen el mercado. - Viene a ser el tiempo que tiene el equipo dentro del mercado y que
mantiene preferencia en los clientes, hasta que se vuelvan obsoletas dejen de producirse.

» Vida tecnologica. - Viene a ser el tiempo util de la maquina hasta que salga al mercado
una de mejor tecnologia obligando al recambio.

» Vida econdmica. - Viene a ser el tiempo til considerado hasta su depreciacion

1.3.2.1 Definicién de operatividad

Podemos definir operatividad o estado servible como el “estado de las maquinas en el que
se cumplen las funciones establecidas y se mantienen los parametros segun la

documentacion técnica” (Castafieda, 2010, p.73).

En el contexto interno de la empresa las cuales poseen cantidad de maquinas, la maquina se
encuentra operativa si esta en la capacidad de producir y estar activa al funcionamiento sin
ningun tipo de problema que la pueda complicar. Las fabricas no suelen permitirse parar la
produccién durante tiempos prolongados, por lo que los operadores de las maquinas, asi
como el personal técnico encargados del mantenimiento deben siempre estar atentos a las
minimas fallas que puedan presentar las maquinas. Por lo tanto, la operacion de las maquinas
deben cumplir siempre con algunos requisitos basicos como ser eficientes desde el punto de
vista economico y costos, tener una repercusion minima en su operacion y no afectar

negativamente en su funcionalidad.
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1.3.2.2 Definicion de méquina

Un conjunto de piezas y partes, llamados periféricos, unidos entre ellos, y de todos uno por
lo menos habré de ser movil y, los cuales estan acondicionados y conectados por medio de
cirquitos de mando y de potencia, etc., asociados entre ellos para una aplicacién determinada,

en particular para la transformacién, movimiento y acondicionamiento de un material.
1.3.2.3 Objetivos de la Operatividad de maquina

Un servicio optimo de la maquina se logra al establecer la armonia adecuado entre las
funciones de cumplimiento y de orientacion de la mano de obra, con el objetivo de lograr un

control efectivo de las actividades (Garcia, 2012, p.30).

De acuerdo a lo indicado en los conceptos, en el caso de las maquinas tragamonedas, es
imprescindible que luego de realizado el mantenimiento preventivo, las maquinas quede
100% operativas debido a que las maquinas generan utilidad en forma diaria debido a su
condicion de maquina de juego, por lo tanto, la supervision y control post mantenimiento

debe ser constante.
1.3.2.4 Incrementar el nUmero de maquinas operativas

Para la empresa es muy importante tener todas las maquinas al 100% operativas, y es el
Departamento Técnico el que se encarga de dicha funcidn. Las maquinas que se encuentran
en las salas se les realizan el mantenimiento preventivo, pero normalmente siempre quedan
algunas de estas con problemas técnicos. La cantidad de maquinas con problemas se miden
por medio de un indicador que es el que se presenta a la alta gerencia, y es el que nos permite
ver la capacidad de eficiencia del departamento en la ejecucion del trabajo. En todo caso lo
que se trata de medir es la eficacia técnica y la calidad de nuestro mantenimiento preventivo,
debido a que un gran nimero de maquinas que se les hacer revisiones preventivas no solo
son deficientes, sino que pueden hasta provocar averias en maquinas que estan operativas

luego de ser desmontadas y en montajes que no necesariamente son de calidad adecuada.

Para poder medir la tasa anual de maquinas deshabilitadas mes a mes utilizaremos el

siguiente indicador:



Tasa anual de maquinas _  numero de maguinas deshabilitadas/mes

deshabilitadas

¥ 100
Total de maguinas

1.3.2.5 Tiempos de operacion de las maquinas
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Las horas que las maquinas se encuentran deshabilitadas no necesariamente dependen de la

cantidad de maquinas con averias, ya que una sola maquina puede generar muchas horas,

por lo tanto, hay que tomar decisiones con respecto a los repuestos que se requiere para la

reparacion de las maquinas. Hay que tener en cuenta que algunos repuestos no se

comercializan en forma local, sino hay que realizar todo un tramite para poder importar las

partes defectuosas, y esto genera tiempo que a veces supera los tres meses. Este indicador

nos ayudara a prevenir la compra con anticipacion de los repuestos que son mas complicados

para su reemplazo y considerar tener un paquete de stock de repuestos para evitar la gran

cantidad de horas de maquinas deshabilitadas.

Para tener el promedio anual de horas/méaquina que estan paradas del total de maquinas mes

a mes utilizaremos el siguiente indicador:

Promedio anual de horas/maquinas
deshabilitadas

numera de horas deshabilitadas/mes

Total de magquinas

% 100

1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

Cuando se formula el problema se hace mediante una interrogante, se relaciona dos o mas

variables, se menciona la poblacion de estudio, lugar y afio de la investigacion. Se elabora

minimo hasta tres preguntas, una general, dos especificas (Valderrama, 2013, p.131).

1.4.1 Problema general

> ¢De que forma la optimizacion del mantenimiento preventivo mejora la operatividad de

las maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima, 2018?



38

1.4.2 Problemas especificos

> ¢De qué forma la optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa el nimero de
maquinas tragamonedas operativas en la empresa Newport Capital SAC, Lima, 2018?

> ¢De qué forma la optimizacion del mantenimiento preventivo mejora los tiempos de
operacion de las maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima,
2018?

1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Conforme a lo indicado por Hernandez (2014), se determina el porqué de la investigacion y
sus razones. Con la justificacion queremos demostrar que la investigacién es necesario e
importante, estas se efectian con un proposito definido y debe ser significativamente

suficiente para que se justifique su ejecucion (p.39).

Por lo tanto, justifico el estudio debido a que aporto conocimiento del tema en vista que
existe poco material referido y que sirva como punto inicial a nuevas investigaciones
vinculadas al tema, utilizando las ideas de la optimizacion del mantenimiento preventivo,
asi como sus dimensiones e indicadores. Paso a explicar las justificaciones proporcionadas

a este proyecto:
1.5.1. Justificacioén teorica

En toda investigacion existe una justificacion tedrica cuando la intencidn del estudio es crear
reflexion y discusién académico sobre el conocimiento existente, cotejar una teoria,
comprobar resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente (Bernal, 2010,
p.106).

La presente investigacion se basa en la parte tedrica del mantenimiento preventivo propuesto
por el autor Olivero Garcia y en la que se refiere a las fases del mantenimiento de calidad.
Por lo tanto, puedo indicar que la investigacion ayudo al estudio tedrico para proponer el
plan de mantenimiento preventivo y mejorar el nimero de maquinas que queden operativas

en las salas.
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1.5.2. Justificacién Préctica

Como lo plantea Hernandez (2014, p. 40), la justificacion préctica responde a las siguientes

interrogantes:

> ¢Ayudard a solucionar algin problema real?
> ¢Tiene alcances trascendentales para una extensa gama de problemas précticos?

También podemos indicar que una investigacion tiene justificacion practica cuando su
avance ayuda a resolver un problema o proponiendo estrategias que al aplicarse aportaran a
resolverlo (Bernal, 2010, p.106).

En esta investigacién se justifica en la practica ya que en el desarrollo encontramos
deficiencias en los procesos para la elaboracion del plan de mantenimiento, los cuales deben
ser examinados Yy supervisados con la finalidad de optimizar procedimientos, siempre en
busca de solucionar los problemas existentes reales que influyen en la empresa, por lo tanto,
el objetivo es la mejora continua y como consecuencia el aumento de la productividad en la

empresa.

1.5.3. Justificacion Metodologica

En la justificacion metodoldgica se proponen nuevos métodos o nuevas estrategias para

poder generar conocimientos validos y confiables (Saenz, 2012, p.20).

Esta investigacion soporta su justificacion metodoldgica a través de la propuesta del plan de
mantenimiento preventivo y en la necesidad de proponer mejoras en los procesos y
procedimientos para que haya seguridad y eficiencia en la ejecucion del trabajo. Por lo tanto,
la imagen de la empresa se ve fortalecida, con clientes fidelizados, diferenciandose de la
competencia, acompafiado siempre de las capacitaciones, permitiendo fortalecer las
relaciones entre colaborador y gerencia, sumando esfuerzos para la obtencidn de objetivos

alineados a la empresa.

1.6 HIPOTESIS

Vienen a ser las guias de una investigacion o estudio. Las hipotesis dicen lo que tratamos de

probar y se define como definiciones tentativas del fendmeno investigado. Se deriva de la
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teoria existente y deben enunciarse a manera de propdsitos. De hecho, son respuestas
transitorias a las preguntas de investigacion (Hernadndez, 2014, p.104).

1.6.1 Hipdtesis general

> La optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa la operatividad de las

maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima, 2018.
1.6.2 Hipdtesis Especificos

» La optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa el nimero de maquinas
tragamonedas operativas en la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018.
» La optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa los tiempos de operacion de

las maquinas tragamonedas de la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018.
1.7 OBJETIVOS

Los objetivos constituyen los limites de la investigacion, en otras palabras, hasta donde se
va a llegar, por lo tanto, son la base de la estructura de nuestro proyecto, si estos son debiles,
todas las etapas también lo seran. La confeccion de los objetivos es a base de la formulacion
del problema (Valderrama, 2013, p.136).

1.7.1 Objetivo general

» Demostrar que la optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa la operatividad
de las maquinas tragamonedas operativas en la empresa Newport Capital SAC, Lima,
2018.

1.7.2 Objetivo especificos

» Demostrar que la optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa el nimero de
maquinas tragamonedas operativas en la empresa Newport Capital SAC, Lima, 2018.

» Demostrar que la optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa los tiempos de
operacién de las maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima,
2018.
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2.1 DISENO DE INVESTIGACION
2.1.1. Tipo de Investigacion

Por el tipo de investigacion es aplicada, denominada también como investigacion practica o
empirica, y se basa en aplicar o utilizar conocimientos existentes y aportes tedricos para
generar beneficios y controlar situaciones o procesos de la realidad (Valderrama, 2013,
p.39).

Para el presente proyecto de investigacion se ha determinado que el enfoque de investigacion
es cuantitativo, ya que se ha utilizado un conjunto de datos los cuales han sido analizados
para poder responder al problema de investigacion, para lo cual se ha hecho uso de técnicas
y métodos estadisticos para contrastar la veracidad de la hip6tesis (Valderrama, 2013,
p.106).

En este proyecto de investigacion se ha considerado por su nivel como investigacion
explicativa ya que se ha buscado encontrar las causas del mismo dentro del problema y

buscar el comportamiento de las variables para ubicar las causas (Valderrama, 2013, p.180).
2.1.2. Disefio de Investigacion

Esta investigacion se enmarca en el disefio experimental debido a que se maniobran datos
en forma intencionada una o mas variables independientes y de esta forma observar sus

efectos en las variables dependientes (Valderrama, 2015, p.175).

Se encuentra dentro del disefio cuasi experimental debido a que se manipula la variable

independiente para analizar su efecto en la variable dependiente (Sampieri, 2010, p.158).

Entonces, como la presente investigacion se encuentra dentro del disefio cuasi experimental,
el investigador aplica un minimo control sobre la variable independiente, no refiere una
asignacion aleatoria de los sujetos participantes de la investigacion ni grupos de control, por

lo tanto, tiene el siguiente esquema:

G:01-> X - 02

Donde:
G: Grupo de muestra a quienes se aplicara el experimento
Ol1: Medicién previa (Operatividad)
X: Variable Independiente (Mantenimiento preventivo)

02:  Medicién posterior (Operatividad)
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2.2 VARIABLES, OPERACIONALIZACION
2.2.1. Variable Independiente: Mantenimiento preventivo

Viene a ser el conjunto de actividades programadas a equipos que estan operando y que
admiten, en la forma méas econémica, prolongar su funcionalidad eficiente y segura, con

predisposicion a prevenir las fallas y paros imprevistos (Garcia, 2012, p.55).

El Plan de Mantenimiento Preventivo permite acumular todas las actividades que necesita
un determinado trabajo para su mejor realizacion, para este caso se incluye el programa de
mantenimiento preventivo de las maquinas donde se indica cronolégicamente la fecha,
cantidad y tiempo en que deben de realizar el mantenimiento por parte de los técnicos y los
que estén involucrados, y tener como objetivo el de aumentar la disponibilidad de las

maquinas en beneficio de la operacion de salas.

2.2.2. Variable Dependiente: Operatividad

Se define como un activo fijo que mediante el perfeccionamiento de normas y
procedimientos que originen de manera eficiente, segura y econdémica se logra la maxima
disponibilidad técnica y operativa de los equipos de acuerdo a los requisitos de produccion
(Garcia, 2012, p.29).

La operatividad se da en medida que la cantidad de maquinas que tengan fallas sea la menor
posible y ademas hay que considerar que los tiempos de parada sea las minimas necesarias

para que la maqguina se encuentre Util a través del mayor tiempo y cuando sean requeridas.
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2.2.3. Operacionalizacion de las variables: Variable Independiente: Plan de mantenimiento - Variable Dependiente: Operatividad

Varables Definicion Conceptual Dimensiones Indicadores Esr.:a_la_ de
Medicion
o .
Viene a ser el conjunto de % maquinas con f de equipos programados x100
.- mantenimiento .
actvidades programadas a e # total de equipos
equipos que estan operando y preventiva
Mantenimiento |94 permiten, en la forma mas
Preventivo econémica, continuar su Razon
funcionalidad eficiente v segura,
con predisposicion a prevenir las
fallas y paros imprevistos (Garcia, Y% Disponibilidad E quipos programados - E guipos con pam x 100
2012, pAE). i
E quipos program ados
Se define como un activo fijo Inc rementar el TMD: Total de maquinas deshabilitadas
promuevan de manera ) operafivas Total de maguinas
eficiente, seqgura y economica
Operatividad |selogra la maxima Razon
disponibilidad técnicay . »
operativa de los equipos de Optimizar los THI"u"ID_Tl:ltalder:;l{;au?n:eshabllrtadas por
acuerdo a los requisitos de iempos de
produccion (Garcia, 2012, operacionde las THMD/mes x 12
p-29). magquinas Total de magquinas x mes

Figura 4: Matriz de Operacionalizacion
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2.3. POBLACION Y MUESTRA
2.3.1. Poblacién

Nos indica Valderrama (2015) que viene a ser el conjunto del total de las medidas de las
variables de estudio, en cada una de las unidades de estudio, en otras palabras, es el conjunto
de valores que cada variable toma en la unidad que conforman el universo (p.182).

Para el presente trabajo de investigacién la poblacion esta determinada por los informes de
gestion de operatividad de maquinas tragamonedas y emitidas por las diez salas de juego y
recopiladas semestralmente, por lo tanto, la poblacién esta constituida por los 10 informes
de operatividad de maquinas que emiten cada una de las salas.

N =10 Informes de Gestion de maquinas tragamonedas

2.3.2. Muestra

Es la parte de la poblacion seleccionada, y que es de donde realmente se obtiene la data e
informacion para el desarrollo del estudio y en la cual se realizara la medicion y la

observacion de las variables objeto de estudio (Bernal, 2010, p.161).

Para este proyecto de investigacion y debido a que los datos de las muestras son recopilados

semestralmente, entonces se ha considerado la misma cantidad que el de la poblacion.

n = 10 Informes de Gestion de maquinas tragamonedas

2.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS, VALIDEZ
Y CONFIABILIDAD

2.4.1 Técnicas de recoleccién de datos

Es el de agrupar los datos adecuados sobre lo propiedades, conceptos o variables de las
unidades o casos. Recoger datos involucra procesar un plan detallado de procedimientos que

nos lleve a reunir datos con una intencion especifica (Valderrama, 2013, p.194).

En este trabajo de investigacion la fuente de recoleccion de datos obtenidos mensualmente
sera primaria ya que estaremos supervisando los trabajos de mantenimiento y que nos

serviran para el analisis, por medio de la observacién y toma de datos.
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2.4.2. Instrumentos de recoleccién de datos

Los instrumentos son los medios materiales que utiliza el investigador para acumular y
almacenar la informacion, pueden ser formularios, pruebas de conocimiento o escalas de
actitudes. También pueden ser hoja de vida, inventarios, cuadernos de ocurrencias, etc. Por
lo tanto, se deben de escoger coherentemente los instrumentos que se utilizaran en la variable

independiente y dependiente (Valderrama, 2013, p.195).

Para la presente investigacion se utilizara los informes técnicos (anexo 3) los cuales son
llenados diariamente por los técnicos y el formato de consolidacién de informes mensual

(anexo 2), con los cuales elaboramos nuestros indicadores de gestion.
2.4.3. Validez

Describe al grado en que un instrumento de medicion evalGa la variable en cuestion, de

acuerdo con expertos en el tema (Hernandez, 2014, p.204).

Por medio de la validez se establecio la revision de la matriz de Operacionalizacion y los
instrumentos usados en este proyecto de investigacion. Para darle validez del instrumento,
se solicito el juicio de tres expertos de la universidad que revisen y certifiquen el instrumento

de recoleccion.
2.4.4. Confiabilidad

Podemos decir que un instrumento es confiable si sus resultados son fiables lo cual se
contrastan en dos situaciones analizando la relacion en sus aplicaciones (Valderrama, 2013,
p.215).

Para este proyecto de investigacion estaremos utilizando datos reales de campo y que son
indicados en el informe técnico de mantenimiento de la empresa por lo que sumimos la

confiabilidad del instrumento.

2.5. METODOS DE ANALISIS DE DATOS

Como nos dice Valderrama (2013), luego de recopilar los datos obtenidos, pasaremos a
realizar el andlisis de los mismos para dar respuesta a la pregunta inicial y, de acuerdo a los
resultados, poder aceptar o rechazar las hipotesis en estudio. El analisis a realizar sera

cuantitativo (p.229).
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Para el andlisis descriptivo de la presente investigacion se utilizard el programa Microsoft
Excel y para el andlisis inferencial el SPSS V.24.

2.6. ASPECTOS ETICOS

En el presente proyecto de investigacion el responsable de la elaboracion de esta tesis se
compromete a respetar los derechos intelectuales, que los resultados expresados en este
proyecto son ciertos, y respetar mi conviccion moral, asimismo este proyecto de
investigacion tiene como objetivo mejorar el tiempo de operatividad de las maquinas
tragamonedas y contribuir en que permanezcan en Optimas condiciones mediante el

mantenimiento preventivo.
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3.1 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla 1. Cronograma de actividades
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA OPTIMIZACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2018-1I

JUNIO JuLio AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
ETAPAS ACTIVIDADES
6|7 9 110|11(12{13|14|15|16|17]|18|19(20|21|22|23(24
Recoleccion de datos, situacion actual de la
empresa
. % Analisis de la variable dependiente y sus
Analisis S ) .
< |dimensiones.
actual de la ] -
= [Indicadores con datos actuales donde se muestra
empresa < o
= [|la problematica.
Programar el Plan de Mantenimiento Preventivo
Identificacion de causas de las fases criticas
— Registro y control de los procesos y funciones de
~ O [los colaboradores
Desempeiio O
de las % Aplicacidn del programa de manteniiento
mejoras = : —
= Implementacion de procesos y capacitaciones a
los colaboradores
Demostracion de las mejoras de acuerdo a nuevos
indicadores
Pruebas de las mejoras en el proceso de
. mantenimiento
Seguimiento = =
. = Inpulsar la optimizacion del programa como
. . g |[mejora continua
supervision =
del = Supervicion continua
programa — :
Incremento de la operatividad de las maquinay
horas de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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3.2 DESCRIPCION DEL PROYECTO

3.2.1. Situacion actual de la empresa

Inicio el diagnostico describiendo el plan estratégico de la empresa para indicar que el trabajo
realizado esta alineado a su vision y valores que tiene la empresa. Cuenta con diez afios de
experiencia en el rubro de entretenimiento en base a operacion de maquinas tragamonedas,

con una cadena de diez salas operando estratégicamente en ocho distritos de la capital:

» Mision: “Brindar una experiencia unica a nuestros clientes a través de nuestro servicio
amable y personalizado, la mejor oferta de producto y el desarrollo y crecimiento
continuo de nuestros colaboradores™.

> Vision: “Ser lider en cada uno de los distritos en que operemos”.

> Valores:

= Respeto: Es el valorarse uno mismo y a los demas reconociendo la dignidad de
cada persona.

= Honestidad: Es comportarse y expresarse con coherencia, sinceridad y de manera
integra, brindando confianza y seguridad a nuestros semejantes.

= Transparencia: Es transmitir nuestros actos en forma consecuente con lo que
sentimos y pensamos, haciéndonos entender asertivamente.

=  Compromiso: Es identificarnos plenamente en cumplir nuestros objetivos y
metas alineados a nuestros intereses y suefios.

= Vocacién de Servicio: Es la disposicion de hacer que los demas sientan nuestras

ganas de ayudar y servir mas alla de lo esperado.

Dentro de la estructura de la empresa se encuentra el departamento técnico que dentro de sus
funciones esta el de gestionar, planificar, supervisar y controlar el plan de mantenimiento
preventivo de todo el parque de maquinas tragamonedas operando en las salas pero que, en
la actualidad, no esta siendo muy eficiente ya que en los indicadores presentados mes a mes
se refleja el alto indice de maquinas inoperativas y alto nimero de horas con maquinas

apagadas.

El departamento técnico cuenta con plan de mantenimiento preventivo anual y que se ha
estado manejando de afios anteriores de la misma forma y estructura y que no ha sido
actualizado de acuerdo a los avances tecnoldgicos y crecimiento exponencial de la cantidad

de méaquinas en el tiempo.
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Es deber del Departamento técnico presentar una propuesta para optimizar el mantenimiento
de las méquinas tragamonedas a todo el parque de maquinas operando en las 10 salas

tragamonedas ubicadas en el distrito de Lima.
3.2.2 Proceso de Optimizacion del Mantenimiento Preventivo
Categorias basicas:

Para iniciar el desarrollo del plan de optimizacién, debemos establecer metas parciales pero
concretas y estandarizadas para compararlas en el tiempo futuro. Luego de analizar las
actividades se da inicio al trabajo de comparacion de resultados. Durante la supervision

general del area técnica se debe de analizar las siguientes categorias:

» La organizacion

La mano de obra

La disponibilidad de los equipos
El control de los materiales

El control de los costos

YV V. V V V

El medio circundante
Elementos claves para la optimizacion:

Dentro de los elementos importantes para el 6ptimo desarrollo de un plan de programa de
mantenimiento tenemos:

» LaVision

» La Organizacion

» La Ttecnologia

» Los Colaboradores

Por lo tanto, utilice las siguientes fases las cuales he considerado las mas importantes y que

me ayudaron para optimizar el mantenimiento preventivo:

» Planeacién
» Integracion
> Control

Fases de la optimizacién del mantenimiento

Para este trabajo de investigacion se ha considerado 3 fases que deberd ser cumplido

estrictamente, sustentado basicamente porque el costo no va a ser significativo debido a que
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ya esta considerado en el presupuesto anual del departamento técnico. Se implementaran
procesos, cronograma de capacitaciones, eficiencia en la distribucion del personal, stock

béasico de repuestos.
Fase 1: Planeacion

En esta fase debemos de responder a la siguiente pregunta: ;Que se va hacer?, por lo tanto,
debemos evaluar y determinar las posibles alternativas para poder conseguir nuestro
objetivo, define ademas las actividades que se realizaran para entregar un buen servicio y

que contamos con las siguientes actividades:

A. Recoleccién de datos.
Analisis de los datos obtenidos
Definir el programa de mantenimiento

Implementar procesos y procedimientos

mo o w

Formatos de supervision y control

A-B. Recoleccion y analisis de los datos obtenidos. - Se muestran cuadros y graficos de
los datos recolectados y al realizar el anlisis se concluyd que habia demasiada cantidad de
maquinas inoperativas lo que originaba que las horas de maquinas inoperativas fuera

aumentando. Este analisis se realizé en cada una de las 10 salas. Definamos:

Tabla. 2. Definicion de siglas

SIGLAS .I SALA

CC COPACABANA

MC MAGIC CITY

HH HELLO HOLLYWOOD
5M SILVER MOON

TR TROPICAMNA

MO PALACIO MOCHE
WA MANDARIM

SA SAHARA

ap OASIS PALACE

LH LA HACIEMDA

Fuente: Elaboracion propia

Operatividad de maquinas antes del programa

Analizaremos como se ha estado reportando maquinas inoperativas y horas totales de
deshabilitacién comparados con afios anteriores. En el presente afio 2018 los indicadores

fueron medidos hasta el mes de mayo (figura 5 y 6)
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Tabla 3. Comparativo anual de maquinas inoperativas

842 970 [1380{ 931 | 750 | 954 |1064|1440] 725 [21132109|2102{2018| 2006 2811|2746 2760|2788 3,32 383 | 5,47| 3,841 3121 2.83( 3,231 4.35 | 520
Fuente: Empresa Newport Capital

Figura 5. Comparativo anual de operatividad de maquinas
Fuente: Empresa Newport Capital

En la tabla 3 y figura 5 mostramos la comparacion del porcentaje anual de la tasa de maquinas

deshabilitadas con los afos anteriores. La tendencia es de aumento, por lo tanto, lo que se quiere

es de contrarrestar dicha subida con algunas mejoras en el proceso de mantenimiento.

127595144068 32279| 49846/ 32356/ 376411444231 702891 47775{2113121092102 2018 2006} 2811 274627601 2788{13,06| 20,90} 15,36} 24,701 16,13{13,391 16,18 25,47| 41,13
Fuente: Empresa Newport Capital.
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Figura 6. Comparativo anual de horas de maquinas inoperativas.
Fuente: Empresa Newport Capital

Al tener maquinas inoperativas, las horas de maquinas deshabilitadas aumenta (como se
muestra en la tabla 4 y figura 6). En comparacion con los afios anteriores, el aumento es
considerable en este afio 2018, entonces el reto es disminuir el porcentaje de horas
deshabilitadas.

Cantidad de maquinas inoperativas antes del programa:

Con referencia a las maquinas inoperativas en los Gltimos seis meses, mostraremos los
siguientes indicadores, donde nos muestra la gran cantidad de maquinas las cuales han
presentado fallas luego del mantenimiento preventivo realizados.

Tabla 5. Cuadro de maquinas inoperativas antes

197

L 28% | 12%

Fuente: Empresa Newport Capital
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Indicadores de gestion para las maquinas inoperativas de los meses de diciembre de 2017 a
mayo 2018 antes de realizar la optimizacion (figura 7) y el ratio de maquinas inoperativas
por sala (figura 8).

Ocurrencia de Deshabilitacion - Historico
por Mes 885
Dic - May 2018

80
70
60
50
40
30
20
10
0
DIC ENE FEB MAR ABR MAY
CcoO 6 11 13 13 13 11
MC 19 14 21 14 19 22
—HH 10 7 15 27 7 12
—SM 17 17 14 5 14 12
TR 29 30 34 35 69 42
—_— MO 18 29 38 5 16 34
MA 4 6 3 3
SA a4 4 2 14
OA 5 10 2 7 11 10
LH 11 8 12 12 18 10
Promedio 2018 12 14 15 14 18 16

Figura 7. Maquinas inoperativas por mes antes
Fuente: Empresa Newport Capital

Podemos observar en la figura 7, como se ha estado comportando los nimeros de maquinas
deshabilitadas en cada sala de juego, y es notorio que en la sala Tropicana es donde existe

mayor cantidad de ocurrencias.
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Figura 8. Ratio de maquinas inoperativas por sala antes
Fuente: Empresa Newport Capital

En la figura 8 se observa, por cada sala de juego, la cantidad de maquinas que han sufrido

fallas del total de maquinas que tiene operando la sala.

Total de horas inoperativas de las maquinas antes del programa:

Con referencia a las horas acumuladas de las maquinas que se encuentran inoperativas en
los Gltimos seis meses, mostraremos los siguientes indicadores, y que nos muestra la alta
cantidad de horas las cuales las maquinas estan sin funcionar por desperfectos que se

originan en las salas.

Tabla 6. Cuadro de horas de maquinas inoperativas antes

; 5362
28 | 336 | 218
Fuente: Empresa Newport capital
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Indicadores de gestion para el total de horas de maquinas inoperativas de los meses de
diciembre del 2017 a mayo del 2018 antes de realizar la optimizacién (figura 9) y el ratio
mensual de horas deshabilitadas por dia (figura 10).

Reporte Mensual de Horas Deshabilitadas Por

12000,00 Sala o
10000,00
8000,00
6000,00
4000,00
2000,00
£ ch ENE FEB MAR AR MAY
o 339,45 101425 882,12 123658 136833 792,43
MC 495,85 415,10 501,08 420,92 361,37 962,53
—HH 325,00 304,50 1246,78 178550 297,82  1402,82
——SM 652,17 652,17 642,67 1101,30 933,43 623,63
TR 2751,12 235827 883,93 148828 958572 2037,55
—MO 272,65 9037 117,30 2403 137,37 200,00
MA 700,37 115,92 7483 317,00 9,57 304,33
SA 108,98 3668 3200 170317 7917 70,58
OA 109858 177600 179,83 97527 254867 194658
LH 699,33 529,93 102597 1094,73 201538 1412,88
——Promedio 2018 744 729 559 1015 1734 975 0

Figura 9. Horas deshabilitadas por mes en cada sala antes
Fuente: Empresa Newport Capital

Podemos observar en la figura 9, como se ha estado comportando el nimero de horas de
maquinas deshabilitadas en cada sala de juego, y es notorio que en la sala Tropicana es donde

existe mayor cantidad de horas de maquinas paradas.
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Figura 10. Promedio mensual de horas deshabilitadas por dia antes
Fuente: Empresa Newport Capital

En la figura 10 se muestra el promedio diario de horas de maquinas paradas, mes a mes, de
la suma total de horas de maquinas paradas de las diez salas de juego



C. Definir Programa de Mantenimiento

Tabla7. Cuadro del Plan de Mantenimiento Anual

PLAN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO TGM 2018

ZONA A:
2 Tecnicos de mantenimiento

Fuente: Empresa Newport Capital

MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
Mantenimiento General de Maquinas Magic city Maquinas TGMs
Mantenimiento General de Maquinas Hello Hollywood [Maquinas TGMs
Mantenimiento General de Maquinas Silver Moon Maquinas TGMs
Mantenimiento General de Maquinas Sahara Maquinas TGMs
ZONA B:
2 Tecnicos de mantenimiento
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
Mantenimiento General de Maquinas Mandarin Maquinas TGMs
Mantenimiento General de Maquinas Copacabana Maquinas TGMs
Mantenimiento General de Maquinas Hacienda Maquinas TGMs
ZONA C:
2 Tecnicos de mantenimiento
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL SEP OCT NOV DIC
Mantenimiento General de Maquinas Moche Maquinas TGMs »
Mantenimiento General de Maquinas Tropicana Maquinas TGMs
Mantenimiento General de Maquinas Maximus Maquinas TGMs

59
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D. Implementacion del manual de procedimientos para el mantenimiento preventivo
de maquinas. - Debido a que no existian un documento formal donde se especifique las
actividades que se realizan en el mantenimiento de maquinas, los técnicos aplicaban su
experiencia para desarrollar sus funciones. Se tuvo que implementar un manual de
procedimientos para estandarizar los trabajos del mantenimiento preventivo de las maquinas,
para que todos los técnicos realicen la misma actividad y poder controlar por si hubiese fallas

y saber quiénes y que sucedio para originar fallas. (ver anexo 4).

E. Informe Técnico. - El area cuenta con un informe técnico, pero se tuvo que actualizar
afiadiendo algunos datos para que los técnicos puedan detallar mejor su trabajo y poder
contar con una herramienta que nos ayude a identificar en forma répida problemas que
sucedan en las maquinas, ademas este informe se colocé en forma virtual en todas las salas

para tener en tiempo real las actividades que realizaban los técnicos.

Se adapto también el cuadro de mantenimiento preventivo de maquinas, el cual los tecnicos
llenan diariamente de acuerdo a los trabajos que realizan. Es importante que llenen este
cuadro para que la supervision sea mas eficiente debido a que es un resumen de lo que

realizan y nos da una vision rapida de los trabajos efectuados (ver anexo 3).

Se estd implementando el sistema SAP para las ordenes de trabajo del area técnica. Los
ingresos de las ordenes para el mantenimiento preventivo se realizan al inicio de cada
mantenimiento preventivo por sala, el SAP permite un control automatico por medio de un

cuadro de actividades y que préximamente nos serd de mucha ayuda para el control.

Fase 2: Integracion

En esta fase debemos responder a la siguiente pregunta: ;Con quién y como se van a realizar
las actividades?, plantearemos entonces la inclusion de los colaboradores técnicos, que
reinan el perfil adecuado para que cumplan con eficiencia el nuevo programa de

mantenimiento, entonces indicaremos las siguientes actividades:

A. Establecer un plan de capacitacidn y definir las funciones del personal
B. Distribucion eficiente de los técnicos

C. Analisis de los cuadros post mantenimiento preventivos.
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A. Establecer un plan de capacitacion y definir funciones del personal. - Las
capacitaciones del personal técnico tuvo que realizarse de acuerdo a un cronograma
establecido de acuerdo a los tiempos de trabajo los cuales podiamos utilizar, ya que los
tiempos son muy estrechos por las actividades paralelas que realizan los técnicos como

son los movimientos de maquinas, apoyo a salas y trabajos llamados de emergencia.

Tabla 8. Cuadro de cronograma de capacitaciones

TEMA CAPACITADOR LUGAR MES 1| MES 2]MES 4| MES 5|MES 6
SEM 4|SEM 8FEM 13HEM 1HEM 23
Nueva metodologia de . Area de
. Jefatura Tecnica .
mantenmiento Produccion
Procedimiento de Coordinador Areade
mantenimiento preventivo tecnico Produccion
Fabricante y modelos de Coordinador Areade
maquina tecnico Produccion
Areade
Indicadores y resultados Jefatura Tecnica .
Produccion

Fuente: Elaboracion propia.

B. Distribucion eficiente de los técnicos. - Con el fin de conseguir una mejor eficiencia,
el personal debe prestar especial atencion a la ejecucion del mantenimiento, por lo tanto,
se debe de organizar los grupos de trabajo de acuerdo a aspectos no solo de similitud
profesional, sino también en el aspecto de las actitudes blandas, por lo tanto, se programo
los grupos de trabajo por cada 2 técnicos los cuales estaran realizando el mantenimiento

en las salas tragamonedas que le corresponda. (Figuras 11; 12; 13).
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s’

Figura 11. Tecnico realizando el mantenimiento preventivo
Fuente: Empresa Newport capital

El personal tecnico realiza el mantenimiento preventivo de acuerdo a un listado de maquinas

ya programadas. Realiza el proceso de acuerdo a las actividades ya especificadas y con el

debido cuidado y seguridad

-

=Lled v \*’ > N A< l';*;
Figura 12. Proceso de mantenimento
Fiente: Empresa Newport Capital

El mantenimiento preventivo se realiza en la misma sala de juego, se delimita el area de
trabajo para no incomodar a los clientes. Es muy importante asegurar el area de trabajo

para evitar accidentes
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Figura 13. Proceso de mantenimento preventivo termnado
Fuente: Empresa Newport Capital

Al término del mantenimiento preventivo las maquinas deben quedar 100% operativas. Es
el personal de sala quien realiza las pruebas finales de operatividad de las maquinas dando

su conformidad.



Tabla 9. Programa de trabajo por técnicos

PLAN DE TRABAJO 2017 - MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINAS
Zona A Norte - La Marina - 4 salas
Responsable Coord. Técnico Zona N orte
Integrantes Tecnico 1

Tecnico 2
Magic City
Hoollywood
Silver Moon
Sahara
Zona B Centro - 3salas
Responsable Coord. Técnico Zona Centro
Integrantes Tecnico 1
Tecnico 2
M andarin
I Copacabana
l Hacienda
Zona C Sur-3salas
Responsable Coord. Técnico Zona Sur
Apoyos Tecnico 1
Tecnico 2

Moche

Tropicana

MMaximus

Fuente: Empresa Newport Capital
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Adicionalmente se ha elaborado las funciones especificas del personal técnico donde se

detalla las funciones principales que les compete y conozcan las labores que deben cumplir

para lograr los objetivos del Area Técnica.

C. Anélisis de los cuadros post mantenimiento preventivos. A continuacion, se detalla

los resultados obtenidos luego de realizar el mantenimiento preventivo con las

recomendaciones hechas para optimizar esta labor, donde concluimos que si ha

disminuido la cantidad de maquinas inoperativas y a la vez disminuir la cantidad de horas

de maquinas deshabilitadas.

Operatividad de maquinas después del programa

Luego de utilizar la nueva metodologia para optimizar el mantenimiento preventivo para las

maquinas tragamonedas poder presentar los resultados obtenidos:

Tabla 10. Comparativo anual de maquinas inoperativas después

SALAS

TOTAL MAQUINAS DESHABILITADAS

N° POSICIONES

%MAQ. DESHABILITADAS AL MES

2010

2011{2012

2013

2014:2015{20162017:2018

2010

2011

2012

2013

2014

2015

2016

2017

2018

2010

2011

2012

2013

2014

2015

2016

2017

2018

TOTALES | 842

970 11380

931

750 | 954 {10641440{1307

2113

2109

2102

2018

2006

2811

2146

2160

2188

332

383

547

3,84

312

2,83

323

4,35

391

Fuente: Elaboracion propia

La presente grafica nos muestra como se ha estado moviendo los porcentajes de maquinas

inoperativas comparados con los afios anteriores. En el presente afio 2018 los indicadores

fueron medidos hasta el mes de noviembre (figura 14)

6,00
5,00
4,00
3,00
2,00
1,00

0,00

Tasa Anual de Ocurrencias de

Deshabilitacion TGM
Promedio Porcentual Comparativo 2010 -
2018

o 00
0,00

l |

5,47

2010

2011 2012

2013

2014

2015

2016

2017

2018

Figura 14. Comparativo anual de operatividad de maquinas después
Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 14, se muestra el indicador comparativo de operatividad con los afios anteriores,
y para este afo se observa que se ha logrado contrarrestar la tendencia de subida luego de la

optimizacion del mantenimiento preventivo.

Tabla 11. Comparativo anual de horas deshabilitadas después

30/16,18125,47| 24,96

Fuente: Elaboracion propia

La presente grafica nos muestra como se ha estado moviendo los porcentajes horas de
maquinas deshabilitadas comparados con los afios anteriores. En el presente afio 2018 los
indicadores fueron medidos hasta el mes de noviembre (figura 15).

Figura 15. Comparativo anual de horas deshabilitadas después
Fuente: Elaboracion Propia

Si hemos logrado disminuir la cantidad de maquinas deshabilitadas, por consiguiente, el total
de horas de maquinas paradas para fin del afio 2018, también se ha reducido, como se

muestra en la figura 15.
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Cantidad de maquinas inoperativas después del programa:

Con referencia a las maquinas inoperativas después de realizado la optimizacién en los seis
meses, mostraremos los siguientes indicadores, donde nos muestra la disminucion de

maquinas en comparacion con los meses anteriores.

Tabla 12. Cuadro de maquinas inoperativas después

TR MO MA SA OoP LH ROMEDI(TOTALES

AAAAAAAAAAAAA -.-Ji 4!
........ JUN : 4 ;12 i 8 . 8 i 18 | 8 { 2 4 3 | .7 1.6
JuL 6 10 7 07T
i AGO ;o 4 i 12 i S.b.9 12 409 13 13 1.5 1.5
DSET | 7 0 e TS T
ocr G 6 i1 i3 17 (16 | 8
NOV 5 9 6 0 | 18

i TOTALES | 32 | 64 | 35 | 49 93
‘POSICIONES: 282 | 336 | 278 | 310 | 349

S o, S SN, S S

i RATIO | 11% | 19% | 13% | 16% | 27%
Fuente: Elaboracion propia

Se muestra los indicadores de gestion para las maquinas inoperativas de los meses de junio
a noviembre, después de realizar la optimizacion (figura 16) y el ratio de maquinas

inoperativas por sala (figura 17).

Ocurrencia de Deshabilitacion - Historico
por Mes 422
Jun - Nov 2018

20

18

16

14

12

10

8

6

a

2

(0]
CcO 4 6 q 7 6 5
MC 12 10 12 10 11 =]
HH 8 7 5 [+ 3 &
SM 8 10 =) 5 . 10
TR 18 15 12 14 16 18
—_— MO 8 7 9 10 8 9
MA 2 1 3 3 1 1
SA 3 2 2} 4a 5 1
OA 7 4 5 3 4 5
LH (53 7 5 8 9 (53

Promedio 2018 8 7 7 7 7 7 0

Figura 16. Maquinas inoperativas por mes después
Fuente: Elaboracién propia
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La figura 16 nos muestra el comportamiento de maquinas deshabilitadas por cada sala de
juego en los seis meses posteriores a la optimizacion del mantenimiento preventivo.

Acumulado de Maquinas Deshabilitadas por Sala Relativo
Jun - Nov 2018
450
400
350
300
250
200
150
100
50
0
cO MC HH SM TR MO MA SA OA LH
= Ratio 1%  19%  13%  16%  27%  28% 6%  11%  10%  11%
 Posiciones 282 336 278 310 349 184 197 163 284 381
" Totales 32 64 35 49 93 51 11 18 28 41

Figura 17. Ratio de maquinas inoperativas por sala después
Fuente: Elaboracién propia

En la figura 17 se observa la cantidad de maquinas deshabilitadas de acuerdo al total de

maquias que hay operando en cada sala.
Total de horas inoperativas de las maquinas después del programa:

Con referencia a las horas acumuladas de las maquinas luego de la optimizacion del plan de
mantenimiento podemos observar que se ha reducido en comparacion con los meses

anteriores.

Tabla 13. Cuadro de horas de maquinas deshabilitadas después

357 | 234 | 173 1726

M8 | 631 7 | 265
{ NOV 30 i 10 i 76 | 35 567 | 48 | 2 M6 | M3 | 23 | 209
| TOTALES : 1549 | 691 | 740 { 1514 (B w167 |

EPOSICIONESE 220 i 336 | 278 | 310 | 349 | 184 | 197 | 163 | 284 | 381
Fuente: Elaboracion propia
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Se muestran los indicadores de gestion para el total de horas de maquinas inoperativas de

los meses de junio a noviembre después de realizar la optimizacion (figura 18) y la ratio

mensual de horas deshabilitadas por dia (figura 19).

Reporte Mensual de Horas Deshabilitadas Por

800,00
700,00
600,00
500,00
400,00
300,00
200,00
100,00
0,00
JUN
Co 170,00
MC 220,00
——HH 218,00
——SM 348,00
TR 683,00
—MO 76,00
MA 46,00
SA 65,00
OA 432,00
LH 367,00

Promedio 2018 263

Figura 18. Horas deshabilitadas por mes después

Fuente: Elaboracion propia

Sala

Jun - Nov 2018

JUL
289,00
97,00
176,00
263,00
734,00
63,00
25,00
34,00
243,00
456,00
238

AGO
120,00
78,00
93,00
312,00
423,00
51,00
12,00
46,00
357,00
234,00
173

SET
425,00
86,00
132,00
189,00
324,00
47,00
26,00
57,00
248,00
631,00
217

12814

La figura 18 nos muestra el comportamiento de las horas de maquinas deshabilitadas por

cada sala de juego en los seis meses posteriores a la optimizacion del mantenimiento

preventivo.
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Promedio Mensual de Horas Deshabilitadas por
Dia 2018

100 38
90 79
20 72
70 cg 63
60
50
10
30
20
10
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JUN JUuL AGO SET OCT NOV

Figura 19. Promedio mensual de horas deshabilitadas por dia después
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 19 se muestra el promedio diario de horas de maquinas paradas, mes a mes, de

la suma total de horas de maquinas paradas de las diez salas de juego
Fase 3: Control

En esta fase debemos responder a la siguiente pregunta: ;Como se ha realizado?, por lo tanto,
luego de realizar el mantenimiento, se debera de supervisar, hacer seguimiento y llevar un
control del trabajo realizado. Podemos evaluar lo planeado con lo ejecutado y definir
correcciones, mejoras y nuevas propuestas que lleven a la calidad total. Lo definiremos con

las siguientes actividades:

A. Supervisar el cumplimiento del plan de mantenimiento anual
B. Analizar los indicadores de resultados

C. Establecer medidas correctivas y propuestas de mejoras.

A. Supervisar el cumplimiento del plan de mantenimiento anual. — Para que funcione
el modelo de optimizacidn que se ha planteado nos debemos asegurar que los procesos
se cumplan para no tener datos inexactos debido a una falla de procedimientos, por lo
tanto, la supervision debe ser constante y en los puntos estratégicos:
> Realizar las anotaciones que se crea conveniente cuando se esté realizando el

mantenimiento, y si es necesario, dar recomendaciones dentro del proceso.
» Evaluar los puestos de trabajo, capacidad del técnico y su compromiso.

» Supervisar el cumplimiento del llenado de los formatos adicionados para el trabajo.
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B. Analizar los indicadores de resultados. - Como ya hemos visto, los indicadores nos
dan como resultado mejoras en el mantenimiento preventivo de maquinas, pero también
nos proporciona informacion relevante como a identificar las causas que originan que
las maquinas estén inoperativas o también que problema es lo que origina el mayor
nimero de horas de maquinas deshabilitadas. Por lo tanto, a la hora de analizar los
indicadores, debemos tener mucho interés para aprovechar toda la informacion

proporcionada y que nos ayudara a tomar decisiones.

C. Establecer medidas correctivas y propuestas de mejoras. - Ya hemos indicado que
las nuevas metodologias que se aplique esta en capacidad de mejorar, siempre se
encuentra en evaluacién, por lo tanto, las acciones correctivas y mejoras que se puedan
presentar, habra que aplicarlas en beneficio para la obtencion del objetivo, tener mayor

capacidad operativa de las maquinas.

3.2.3 Analisis Descriptivo

Mediante el analisis descriptivo podemos analizar la variable dependiente, asi como a sus
dimensiones, para determinar si hubo o no mejoras en el proceso aplicando los indicadores

respectivos.
3.2.3.1 Variable dependiente: Operatividad

Tabla 14: Operatividad comparativa
OPERATIVIDAD

Antes |Despues | Mejora
Maquinas| 4.9 2.3 53%

Horas 20.5 4.6 78%
Fuente: Elaboracion propia
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COMPARATIVO OPERATIVIDAD: MAQUINA/HORA
6.0 25

5.0 20

4.0
15
3.0

10
2.0

1.0

0.0

I Magquinas

— HOoras

e Maquinas = Horas

Figura 20: Comparativo operatividad antes y después
Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la figura 20, las maquinas con falla disminuyo en un 25% en
comparacion con las fallas de maquinas antes de la optimizacion del mantenimiento
preventivo (mantenimiento preventivo realizado de junio a noviembre). Ademas, se puede
observar que las horas de maquinas deshabilitadas fueron menor que las horas antes de la
optimizacion, mejorando un 39%. Podemos concluir que luego de la optimizacion del
mantenimiento preventivo hubo un incremento de maquinas operativas, asi cComo una mayor

cantidad de horas operando las maquinas en salas.

3.2.3.2 Dimension 1: Incrementar el nimero de maquinas operativas

Tabla 15: Comparativo maquinas deshabilitadas

COMPARATIVO NUMERO DE MAQUINAS DESHABILITADAS
SALA ANTES DESPUES REDUCE MAQ. SALA
CC 67 32 48% 282
MC 109 64 59% 336
HH 78 35 45% 278
SM 79 49 62% 310
TR 239 93 39% 349
MO 140 51 36% 184
MA 24 11 46% 197
SA 33 18 55% 163
OoP 45 28 62% 284
LH 71 41 58% 381
885 422 48%

Fuente: Elaboracion propia
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COMPARATIVO NUMERO DE MAQUINAS DESHABILITADAS

450

McC HH
64 35
109 78
336 278

SM
49
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310

TR MO
93 51
239 140
349 184

Figura 21: Comparativo maquinas deshabilitadas (antes-después)

Fuente: Elaboracion propia

REDUCE 48%
MA SA OoP LH
11 18 28 41
24 33 45 71

197 163 284 381

En la figura 21 se puede comparar la disminucion de nimero de maquinas deshabilitadas, en

cada sala en las cuales se ha optimizado el mantenimiento preventivo. En general se ha

podido reducir en un 48% el nimero de maquinas deshabilitadas.

3.2.3.3 Dimension 2: Optimizar los tiempos de operacion de las maquinas

Tabla 16: Comparativo horas deshabilitadas

Fuente: Elaboracion propia

COMPARATIVO TOTAL HORAS DESHABILITADAS
SALA ANTES DESPUES | REDUCE % |T. MAQUINAS
CC 4841 1549 32% 282
MC 3157 691 22% 336
HH 5362 740 14% 278
SM 4605 1514 33% 310
TR 19105 3379 18% 349
MO 842 322 38% 184
MA 1522 167 11% 197
SA 2031 274 13% 163
OoP 8525 1653 19% 284
LH 6778 2525 37% 381
56768 12814 23%
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Figura 22: Comparativo total de horas deshabilitadas
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 22 se puede comparar como ha disminuido las horas de maquinas inoperativas

y se especifica la disminucion por cada sala de juego. En general se ha podido reducir en un

23% las horas de maquinas deshabilitadas.

3.2.4 Anadlisis Inferencial

En la presente investigacion se evaluara la variable dependiente y sus dimensiones, para

realizar la contrastacion de la hipotesis general. Primero se evalUa el comportamiento de la

serie a contrastar, si proviene de una distribucién normal o no, para tal efecto trabajaremos

con el namero de datos que son recogidos de nuestro instrumento de medicion.

SHAPIRO WILL: Se utiliza en datos < 30.

KORMOGOROQV SMIRNOV: Se utiliza en datos > 30.

En el siguiente trabajo de investigacion se utilizara los 10 reporte mensuales de cada sala de

maquinas y que se les hizo el mantenimiento preventivo y que han sido reportadas como

maquinas deshabilitadas, por lo tanto, utilizare el estadigrafo Shapiro Will.
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Prueba de normalidad de la VVariable Dependiente: Operatividad

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos dela serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 17. Prueba de normalidad, Variable Dependiente: Operatividad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
[+l Forcentaje M Forcentaje M Forcentaje
Diferencia 10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%
Descriptivos
Estadistico  Desv. Error
Diferencia Media 70820 4783881
95% de intervalo de Limite inferiar 062480
2 UL 1) L 2] Limite superior 279151
Media recortada al 5% 549600
Mediana 110400
arianza 023
Desy. Desyiacidan 514356
Minimo 05499
Maximo 4837
Fango 4238
Rango intercuartil 4480
Asimetria 1,657 JGET
Curtosis 1,368 1,334

Fuente: Elaboracion propia




76

Tabla 18. Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk, Operatividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sin. Estadistico al Sia.
Diferencia 442 10 ooz 705 10 00

a. Correccidn de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al resultado mostrado podemos definir que el presente trabajo tiene una
significancia de la operatividad de 0.001, por lo tanto, los datos de la muestra son NO
PARAMETRICOS.

Contrastacion de la Hipotesis General:

Ho: La optimizacion del mantenimiento preventivo no incrementa la operatividad de las

maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima, 2018.

Ha: La optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa la operatividad de las

maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima, 2018.

Se procede con el analisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la

aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la operatividad antes y después.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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= Pruebas NPar

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
Operatividad despues - Rangos negativos 0?® ,00 ,00
Operatividad antes " b
Rangos positivos 10 5,50 55,00
Empates 0°
Total 10

a. Operatividad despues < Operatividad antes
b. Operatividad despues > Operatividad antes
c. Operatividad despues = Operatividad antes

Estadisticos de pruebaa

Operatividad
despues -
Operatividad
antes
z -2,803°
Sig. asintética(bilateral) ,005

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se bhasa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la prueba estadistica de Wilcoxon realizada, se confirma que p es menor a 0.05

(0.005), por lo tanto, existe diferencias estadisticamente significativas entre el nimero de

maquinas operativas antes y despues de la aplicacion del mantenimiento preventivo, por lo

tanto, concluyo que se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna de

investigacion.

Analisis de la primera Hipotesis Especifica

Prueba de normalidad de la Dimension 1: Incrementar el nimero de maquinas

operativas

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos dela serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 20. Maquinas inoperativas

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Tatal
[+l Forcentaje [+l Forcentaje [+l Forcentaje
Diferencia 10 100,0% 1] 0,0% 10 100,0%

Descriptivos

Estadistica  Desv. Error

Diferencia  Media -46,3000 1307334
95% de intervalo de Lirnite inferior -ThH 740
Al (L e a1 Lirnite superior -16,7260
Media recortada al 5% -42 6111
Mediana -32,5000
Yarianza 1708,122
Desyv. Desviacidn 41,34153
Minima -146,00
Maxirmno -13,00
Rango 133,00
Fango intercuartil 39,50
Asimetria -1,899 687
Curtosis 3622 1,334

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 21. Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk, maquinas inoperativas

Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sin. Estadistico gl Sig.
Diferencia 313 10 006 765 10 005

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al resultado mostrado podemos definir que el presente trabajo tiene una
significancia de total de maquinas inoperativas de 0.005, por lo tanto, los datos de la muestra
son NO PARAMETRICOS.
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Contrastacion de la primera Hipotesis Especifica:

Ho: La optimizacion del mantenimiento preventivo no incrementa el nimero de maquinas

tragamonedas operativas en la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018.

Ha: La optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa el nimero de maquinas

tragamonedas operativas en la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018.
Regla de decision:

Si pvalor <0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 22. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon-maquinas inoperativas

= Pruebas NPar

[ConjuntoDato=s0] F:“Dimensio 1 Mag. inoperativas.savw
Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Rangos

Rango Suma de
[ promedio rangos

Despues - Antes Rangos negativos 10 5,50 55,00
Rangos positivos o 00 a0
Empates ae
Total 10
a. Despues < Antes

b. Despues = Antes

c. Despuers = Antes

Estadisticos de pruebaa

Despues -
Antes

Fd -2,805"0
Sig. asintdtica(bilateral) 005

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basaenrangos positivos.

Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo a la prueba estadistica de Wilcoxon realizada, se confirma que p es menor a 0.05
(0.005), por lo tanto, existe diferencias estadisticamente significativas entre el nimero de
maquinas deshabilitadas antes y después de la aplicacién del mantenimiento preventivo, por
lo tanto, concluyo que se acepta la hipétesis alterna de investigacion.

Anélisis de la segunda Hipotesis Especifica

Prueba de normalidad de la Dimensién 2: Optimizar los tiempos de operacion de las

maquinas.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos dela serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 23. Horas de maquinas inoperativas

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
[+ Forcentaje I FPaorcentaje [+ Forcentaje
Diferencia 10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%

Descriptivos

Estadistico Desv. Errar

Diferencia  Media -4355 4000 1384 24916
95% de intervalo de Limite inferior -7H26,7842
confianza paralamedia e ciperior . -1264,0108
Media recortada al 5% -3981,2222
Mediana -3191,5000
Varianza 189161457,38
Desy. Desviacidn 4377,38020
Minirmo -15726,00
Maxirmo -520,00
Rango 15206,00
Rango intercuartil 3528,00

Asimetria -2,243 BBT

Curtosis a,7048 1,334

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla 24. Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk, horas de méquinas inoperativas

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia 278 10 026 751 10 004

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al resultado mostrado podemos definir que el presente trabajo tiene una
significancia de total de horas de maquinas inoperativas de 0.004, por lo tanto, los datos de
la muestra son NO PARAMETRICOS.

Contrastacion de la segunda Hipotesis Especifica

Ho: La optimizacion del mantenimiento preventivo no incrementa los tiempos de operacion
de las maquinas tragamonedas de la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018.
Ha: La optimizacion del mantenimiento preventivo incrementa los tiempos de operacion de

las maquinas tragamonedas de la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018.

Regla de decision:
Si pvalor <0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 25. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon-horas de maquinas inoperativas

= Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Rangos
Ranago Suma de
I promedio rangos
Hdespues - Hantes Rangos negativos 109 5,50 55,00
Rangos positivos o® .00 00
Empates 0
Total 10
3. Hdespues = Hantes
b. Hdespues = Hantes
c. Hdespues = Hantes
Estadisticos de pruebaa
Hdespues -
Hantes
z -2,8030
Sig. asintdticalbilateral) 00a
3. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon
b. Se hasa enrangos positivos.

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la prueba estadistica de Wilcoxon realizada, se confirma que p es menor a 0.05
(0.005), por lo tanto, existe diferencias estadisticamente significativas entre el nimero de
horas de maquinas deshabilitadas antes y después de la aplicacion del mantenimiento

preventivo, por lo tanto, concluyo que se acepta la hipdtesis alterna de investigacion.
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DISCUSION

El avance tecnologico ya se ha apoderado de los negocios que estan dentro del rubro de
entretenimiento, especificamente el de las maquinas tragamonedas. Entonces las empresas
estan tomando conciencia que para tener las maquinas 100% operativas deben tener un buen
programa de mantenimiento preventivo dentro de su empresa, con el cual garantice que la
mayor cantidad de maquinas estén operando y reduciendo los costos de reparacién por

mantenimiento correctivo, que, para este rubro, es muy elevado.

1. Con referencia a nuestra HipOtesis General, podemos indicar que los resultados
obtenidos en la investigacion sobre la optimizacion del mantenimiento preventivo y la
operatividad de las maquinas tragamonedas nos indican que la cantidad de maquinas
inoperativas se ha reducido, por consiguiente, las horas de maquinas deshabilitadas
también se han reducido, brindando al cliente mayor opciones de seleccion de maquinas.
En la tesis de Gomero Ingrid (2017) en su tesis para obtener el grado de Ingeniero
Industrial titulado: Aplicacion de gestion de mantenimiento preventivo para mejorar la
productividad laboral en el area de mantenimiento-Lima, en la empresa Compafia
Peruana de Ascensores SA, Comas 2017. Concluye que, aplicando la gestion de
mantenimiento preventivo, mediante un correcto analisis, organizacion y planificacion,
logra reducir las quejas por averias y emergencias en un 40%, por lo tanto, su margen de

maquinas operativas es mayor.

2. Asi también de nuestra primera Hipotesis Especifica, incrementar el ndmero de
maquinas operativas, podemos concluir que luego de la optimizacién del mantenimiento
preventivo, las maquinas operativas se ven incrementadas en un 17% en los 6 meses
posteriores. Como se puede apreciar en la tesis de Diestra Hagler (2017), para obtener el
grado de Ingeniero Mecéanico titulado: Incremento de la Operatividad de las maquinas
de laempresa Metal Work Industrias SAC mediante un plan de gestion de mantenimiento
preventivo. Concluye que en su aplicacién del plan de mantenimiento preventivo logro
disminuir el namero de fallas y el tiempo total de reparacion de las maquinas llamadas

criticas, aumentando la operatividad de las maquinas en un 4%.
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3. Finalmente, con la segunda hipétesis Especifica, tiempo de operacion de las maquinas,
podemos concluir que luego de la optimizacion del mantenimiento preventivo, el tiempo
de maquinas operativas se incrementd en un 22% en los 6 meses posteriores. En la tesis
de Flores Angel (2017), para obtener el grado de Ingeniero Industrial titulado:
Optimizacion del mantenimiento preventivo para mejorar la productividad de los
equipos biomédicos del Hospital Nacional Edgardo Rebagliati, Lima 2017. Demostrd
mediante la metodologia O.M.S. que se utiliza para evaluar los equipos biomédicos, que
luego de la optimizacion del programa de mantenimiento implementado, se logré
incrementar la eficacia de 0.66 a 0.98, lo que significd un incremento de 0.32 horas al

mes de equipos operativos.
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CONCLUSIONES

Cuando llegamos a conocer las condiciones en las cuales se realiza el trabajo de
mantenimiento a las maquinas entonces podemos evaluar las razones del porque no se
cumple con los estandares de un buen mantenimiento, para lograrlo tenemos que levantar
informacidn. Inventariar todas las maquinas que se encuentran en operacion y tenerlas en
una base de datos con los siguientes registros: fabricante, modelo, marca, serie, tipo, y que
serén de utilidad para tomar decisiones al momento de evaluar los gastos por mantenimiento

lo cual puede generar altos costos.

1. Se determin6 que la optimizacion del mantenimiento preventivo mejoro, en general, la
operatividad de las maquinas, hubo mayor cantidad de maguinas operando, y los defectos
de maquinas por fallas recurrentes disminuyeron, debido a que la metodologia del
mantenimiento se mejoro y siempre con la constante supervision, brindando al personal
técnico mejores herramientas para que lo pueda utilizar en su trabajo.

2. Se definieron los formatos que son importantes para el correcto funcionamiento del
programa de mantenimiento preventivo, asi como los reportes y el formato de informe
técnico virtual, el procedimiento de mantenimiento y plan de mantenimiento anual, con
lo cual se puede realizar el control de los trabajos realizados.

3. La estandarizacion del proceso de mantenimiento preventivo, las capacitaciones al
personal técnico, ayudaron a que todos realicen el trabajo de forma ordenada y
concientizados en entregar un trabajo de calidad, siendo ellos los primeros en dar la alerta
para realizar los cambios de repuestos que ya estan por fallar con anticipacion, generando
con ello, controlar los fallos de maquinas, por lo tanto mantendremos mayor cantidad de
maquinas operando y una mayor cantidad de horas de maquinas operativas, en servicio

del cliente.
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RECOMENDACIONES

Debido a la gran cantidad de maquinas las cuales operan en las 10 salas que administra la
empresa, se requiere de un programa de mantenimiento especializado y que sea ejecutado

de manera correcta con la supervision adecuada, por lo tanto, se recomienda lo siguiente:

> Los indicadores de gestion son muy importantes dentro de lo propuesto, con el objetivo
de evaluar mensualmente el comportamiento de las maquinas y analizar las causas que
ocasionan las fallas y evaluar nuevas propuestas en bien de la operatividad de las
maquinas tragamonedas.

» Implementar progresivamente el plan de mantenimiento preventivo, llevar un control
permanente y expandirlo en los proximos mantenimientos, no solo a las maquinas que
estan operando sino también las maquinas que se encuentran almacenadas y que estan
en condicidn para venta. Tener en cuenta que las mejoras se pueden dar de acuerdo a
como se va ejecutando el plan y proponer mejoras para adicional al programa de
mantenimiento preventivo.

» Las capacitaciones del personal deben ser constante, mas ain cuando sabemos que las
nuevas maquinas vienen con tecnologia de punta, y que nos obliga a investigar, estudiar
y conocer el funcionamiento y operacion de estas maquinas para realizar un
mantenimiento de calidad con los cuidados que se requiere.

» Llevar un registro de las actividades relacionadas por cada maquina con el objetivo de
tener la informacion en tiempo real, generar su hoja de vida con lo cual podremos

determinar las fallas que ha presentado las maquinas y tomar accion.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA: Optimizar el mantenimiento preventivo para mejorar la operatividad de las maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018

Problema

Hipotesis

Objetivo

Variables

Variable Independiente: Mantenimiento preventivo

Metodologia

Poblacion y Muestra

¢De que forma la optimizacion
del mantenimiento preventivo
mejora la operatividad de las
maquinas tragamonedas en la
empresa Newport Capital
SAC, Lima, 2018?.

La optimizacion del
mantenimiento preventivo
incrementa la operatividad

de las maquinas
tragamonedas en la
empresa Newport Capital
SAC, Lima 2018.

Demostrar que la optimizacion
del mantenimiento preventivo
incrementa la operatividad de
las maquinas tragamonedas en
la empresa Newport Capital
SAC, Lima 2018.

% Magquinas con
mantenimiento
preventivo.

# de equipos programados x100
# total de equipos

% Disponibilidad

Equipos programados - Equipos con paro x 100

Equipos programados

Especificas

Variable Dependiente: Operatividad

¢ De que forma la optimizacion
del mantenimiento preventivo
incrementa el numero de
magquinas tragamonedas
operativas en la empresa
Newport Capital SAC, Lima,
20182.

La optimizacion del
mantenimiento preventivo
incrementa el numero de
magquinas tragamonedas
opeativas en la empresa

Newport Capital SAC,
Lima, 2018.

Demostar que la optimizacion
del mantenimiento preventivo
incrementa el numero de
maquinas tragamonedas
operativas en la empresa
Newport Capital SAC, Lima,
2018.

Incrementar el numero
de maquinas
operativas.

TMD: Total de maquinas deshabilitadas

TMD/mes x100
Total de maquinas

¢ De que forma la optimizacion
del mantenimiento preventivo
incrementa los tiempos de
operacion de las maquinas
tragamonedas en la empresa
Newport Capital SAC, Lima,
20182.

La optimizacion del
mantenimiento preventivo
incrementa los tiempos de
operacion de las maquinas

tragamonedas en la
empresa Newport Capital

SAC, Lima, 2018.

Demostrar que la optimizacion
del mantenimiento preventivo
incrementa los tiempos de
operacion de las maquinas
tragamonedas en la empresa
Newport Capital SAC, Lima,
2018.

Optimizar los tiempos
de operacion de las
maquinas

THMD: Total de horas deshabilitadas por
maquina

THMD/mes x 12
Total de maquinas x mes

Tipo de Estudio:
Aplicada

Disefio de
Investigacion:
Cuasi experimental
Escala:

Razon

Tecnicas de
Investigacion:
Observacion y Toma de
datos.
Instrumentos:

- Informes Tecnicos

- Formato de Mantenimiento
- Registros

Poblacion:

La poblacion en estudio esta
conformado por los 10
Informes de Gestion de
maquinas tragamonedas que
envian cada una de las diez
salas que estan en
operacion.

N =10 Informe de Gestion

Muestra:
La muestra se ha
considerado la misma

cantidad que la poblacion.

n = 10 informes de Gestion

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 2: Reporte diario de mantenimiento preventivo de maquinas TGM
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MANTENIMIENTO GENERAL TGM DE LA SALA

ITEM

FECHA

CODIGO

SERIE

MARCA

Chasis

Conj.
Ingreso

Conj.
Salida

Fuente

Monitor

Sist.
Online

Printer

Billetero

Caja
Log.

Tarjetas

TECNICO

OBSERVACIONES

SENCARGADO DE
SALA

Fuente: Empresa Newport Capital



Anexo 3: Informe Técnico
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N
Newport

Técnico |

DETALLE DE MAQUINA

12/07/2018 11:35

INFORMETECN 1CO

Fechay Hora inicio

N°  001-00006

[ ]

Fechay Hora Termino |:I

EVENTO/ FALLA POR REPARACION

ACCION U OPERACION REALIZADA

DETALLE:

POSICION MAQ. FABRICANTE JUEGO SERIE PROPIETARIO
PLATAFORMA MODELO DENOMINACION
A ESTADO DEL EQUIPO
INICIO TERMINO
De : |Técnicos - Copacabana | | | |

Técnico

Responsable

Fuente: Empresa Newport Capital



Anexo 4: Procedimiento de mantenimiento de maquinas tragamonedas

AREA TECNICA

PROCEDIMIENTO PARA

Py, MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE

MAGQUINAS TGM EN SALAS DE
MEWPORT

CONTENIDO

1. OBJETIVO
2. PLANIFICACION
3. PERICDICIDAD
4. DEFINICIONES
5. PROCEDIMIENTO S
5.1 Actores del proceso
5.2 Coordinaciones previas
5.3 Ejecucion del procesao
6. CONSIDERACIONES GEMERALES
7. REFEREMCIAS

2. AMEXOS

98
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1. OBJETIVG

=] objetivo del presente procedimients es prolongar la vida util y garantizar el correcto
funcionamiento de las maguinas tragamonedas.

Aqui se detsllan las actwidzces = reslzarse en los mantenimentos preventivos de
o s

maguinas TGM en las salas de Mewpeort, asi como lzs recomendaciones gue se
deben tener en cuenta antes, durante y despues del proceso.

7. PLANIFICACION
Se rezlzars en | fecha programada segun Flan de Trabsjo Anual del Departamenta

Tecnico TGM™ emitida v asprobeda por la Gerencia Técnicz y Gerencias de
Jperaciones Mewport

3. PERIZCIDAD

=n fecha segun cronograma vigente del “Plan de Trabajo Anual del Departamento
Tecnico TGEM

4. DEFINICIOMES
4 1 Mantenimiento:

* Conjunte de sccionss gue tienen coma objstivo mantener un equipe o restaurarks
3 un estado de comecto funcionarmienio.

4.2 Mantenimiento Preventivo:

* Es |la accion destnada a la conservacion de equipos o instalaciones mediants s
realizacidn de revisiones y reparacicnes que garanticen su buen funcionarmisnto y
fiablidad, este trsbsjo == realiza en equipos gue estan funcionando en
condiciones normales.

4.3 Mantenimiento Correctiva:

* Es |z sccion destinada = reparar o poner en condiciones de funcionamianto
aquellos equipos que dejaron de funcionar o estan dafados.
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5.3 Ejecucion del Proceso

5.3.4 El Tecnico de Mantenmiento ¥ Produczion ingresara 2l casino segun &l
horano programade, para dar mics 2l manienimients de |a rulets.

5.3.2 El Tecnico de Mamtenimients y Produccitn kolicitara 3 seguridad el
formate ¢z Andliss dz Trabajo Seguro (ATS), 2l cusl sera debidaments
lenado y entrepado al encargaco de Segundad ds Sala.

5.3.3 Los trabajos 3 realzar seran cetermnados en 35 aclividades indicadas:
= Inspeccionar |a operatividad de a5 maguinas
= Apagar a5 maguinas y desmontzje de kos perifericos.
= Limpizza de la pane intema y extena del chasis dz maguinas.
o Limgeza de los perifericos.
= Ordenar & cablezds intemo de la maguina.
= Maontaje y prendido de la magquina.

5.4 El Tecnico de Mantenimientc y Produccion conjuntamente con el
Responsable Tecnice de 23l wo con el Respensable Operatvo de Sala,
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verificaran que ls configuracion de las maguinas no s2 hayan aherado y
que estén conforme 3 nuestros estandares.,

535 El Tecnico de Mantenimiento y Produccion conjuntamente con el
Responzable Tecnico de Sals werficaran que lez maguinas esten
enlzzados al sisternz online.

5.36 El Tecnico de Manienimients y Froduccion entregara lzs maguinas al
Responsable Operativo de Sala para que reslicen todas las pruebas
necesarias y confirmar su busn funcionamiento

537 El Técnico de Mantenimients y Produccion emitira ks Informes Técnicos
respectivos por cada maquina.

5.3.8 El Tecnico de Mantenimianto v Produccion comunicara via e-mail a todos
o5 mvolucrados que el trabsjo ha sido ejecutade, adjuntando los Informes
Teécnicos y solicitando la conformidad del servicio realizado.

539 En caso se presentara durante &l proceso alguna avena en algun
periierico, el Responsable Técnico de Sala coordinarz con el Responsable
Tecnico gl erwid o préstamo de |3 parts averiadaz cesde el Almacen
LEntrs

6. COMIIDERACIINES GEMERALES.

6.1 Antes del mantenimiento de magquinas TGM.

6.1.1 El Responzable Operstive de Sals realizara a5 pestionss necesarnias para
que las maquinas seleccionadas esten istas en la hora indicada y con los
stagksr vacios.

6.1.2 El Responsable Tecnico de Sala gestionara &l aprovisionamiento y

verfficacion de los insurnacs, materiales, herramientas y eguioos necesanos
para |s ejecucion del rabajo programado.

§.1.3 ElT2cnico de Mantenimiznto v Produccion responsable del mantenimiznia,
¥
deters eetar comectaments unformada

o Polo y pantaién entregados por el Departamento Técnico TGM.
o Zzpstos diskcticos
o Equipo de proteccion y segundad {mascarilla, guantes, lentes)




Anexo 5: Validacion de expertos

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS
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Titulo de la investigaciéon: Optimizar el mantenimiento preventivo para mejorar la operatividad de las maquinas tragamonedas de la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018

Apellidos y nombres del invostigador Hemra SQmaque) Jorge Arturo

Apellidos y nombres del experto/éﬂwﬂ ]ézlz/ %I 0&4 é/ Zjﬂl f(&w” éZO

ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DlMENSlONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA S| CUMPLE NO CUMPLE OBSERACIONES / SUGERENCIAS
D11 g eop Indice de cumplimiento RAZON Do
Vi -
- x 100
les
D12 Eq " Reportes mensual RAZON
TMD: Total de maquinas deshabilitadas
____TMD/mes x 100 Informe Tecnico RAZON /
D21 Total de maguinas
V2 THMD: Total de horas deshabilitadas por maquina /
— THMD/mes x12
Total de e Informe Tecnico RAZON

D22
Firma del experto

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.




MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS
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Titulo de la investigacion: Optimizar el mantenimiento preventivo para mejorar la operatividad de las maquinas tragamonedas de la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018

Apellidos y nombres del investigador: Herrera Sernaque, Jorge Arturo

Apellidos y nombres del premy% Gl Sor e/, HNechv

ASPECTO P6ﬁ EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES omsusuoues INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA SICUMPLE | NO CUMPLE OBSERACIONES / SUGERENCIAS
D11 R Indice de cumplimiento RAZON //
Vi /
- x 100
D12 E " Reportes mensuales RAZON
TMD: Total de maquinas deshabilitadas
x 100 Informe Tecnico RAZON /
D21 Total da magquinas
V2 THMD. Total de horas deshabiltadas por maquina /
—THMDmesx12
Total de maquines X mes loaTi:Tacria RAZON
D22

Firma del experto

(3/03/8.

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.
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Titulo de la investigacién: Optimizar el mantenimiento preventivo para mejorar la operatividad de las maquinas tragamonedas de la empresa Newport Capital SAC, Lima 2018

Apellidos y nombres del mvostlgador Homrl Semaqm. Jorge Arturo

Apeliidos y nombres del experto: /{/ (//ﬁya /(5/05 )éS/”

ASPECT@ POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADOES ITEM /PREGUNTA ESCALA S| CUMPLE NO CUMPLE OBSERACIONES / SUGERENCIAS
D11 g indice de cumplimiento RAZON /
Vi
Equipos programados - Equipos con paro x 100
D12 v " Reportes mensuaies RAZON /
TMD: Total de maquinas Jesnhabiltadas
___ TMDimes x 100 Informe Tecnico RAZON /
D21 Total de maguinas
V2 THMD: Total de horas deshabilitadas por maquina
 IHMD/mesx12 .
Total de e — Informe Tecnico RAZON /
022/ 7\

Firma del experto

ELE Y -

Nota: LasDIMENSIONES e | RES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.



Anexo 6: Acta de aprobacion de originalidad de tesis

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD
DE TESIS

Cédigo :
il o}

1 23-03-2018
:1del

Version
Fecha
Pagina

F06-PP-PR-02.02

Yo, OSMART RAUL MORALES CHALCO, docente de la Facultad de Ingenieria y
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo (Callao),
revisor de la tesis titulada “Optimizar el mantenimiento preventivo para mejorar la
operatividad de las maquinas fragamonedas en la empresa Newport Capital SAC,
lima, 2018”, del estudiante HERRERA SERNAQUE, JORGE ARTURO, constato que la
investigaciéon tiene un indice de similitud de 21% verificable en el reporte de
originalidad del programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias
detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con
todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad

César Vallejo.

Callao, 17 de diciembre del 2018

Mg. OSMAR RAUL MORALES CHALCO
DNI: 09900421

Direccién de

B Investigacion

Revisd Responsable del SGC

Aprobd

Vicerrectorado de
investigacion
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Anexo 7: Autorizacion de publicacion de tesis en repositorio institucional UCV

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE
TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL
ucv

Cédigo :
: 09

1 23-03-2018
:ldel

Versién
Fecha
Pagina

FO8-PP-PR-02.02

Yo, HERRERA SERNAQUE, JORGE ARTURO, identificado con DNI
egresado de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César
Vallejo, autorizo ( X ) , No autorizo ( ) la divulgacién y comunicacién piblica de mi
tfrabajo de investigacion titulado “OPTIMIZAR EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA
MEJORAR LA OPERATIVIDAD DE LAS MAQUINAS TRAGAMONEDAS EN LA EMPRESA
NEWPORT CAPITAL SAC, LIMA, 2018"; en el Repositorio Institucional de la UCV
(http://repositorio.ucv.edu.pe/), seguin lo estipulado en el Decreto Legislativo 822,
Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23y Art. 33

Fundamentacién en caso de no autorizacién:

N° 25636176,

H
FECHA: 07 de Marzo del 2019
- Direccién de 5 g Vicerrectorado de
Elab b 5
abord investigacion Revisé Responsable del SGC Aprobd invesfigacién
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Anexo 8: Resultados Turnitin
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Anexo 9: Autorizacion de la version final del trabajo de investigacion

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

La Facultad de Ingenieria

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Jorge Arturo Herrera Sernaque

INFORME TITULADO:

“Optimizar el mantenimiento preventivo para mejorar la operatividad de las
maquinas tragamonedas en la empresa Newport Capital SAC, Lima, 2018”

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniero Industrial

SUSTENTADO EN FECHA: 18/12/2018
NOTA O MENCION: 16 Dieciséis

Mg. Daniel Luiggi Ortega Zavala





