&ll UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

“La aplicacion de la herramienta del mantenimiento preventivo para la mejora

de la productividad en el area de produccion de la Empresa de Calzado Jowin

Shoes S.A.C.-Los Olivos, 2019

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTORES:
Br. Roque Valeriano, Jiang Robin Francisco (ORCID: 0000-0001-6202-0363)
Br. Bornaz Encarnacion, Wilber Junior (ORCID: 0000-0002-1700-509X)

ASESOR:
Mgtr. Lino Rolando Rodriguez Alegre (ORCID: 0000-0001-6130-257X)

LINEA DE INVESTIGACION:

SISTEMA DE GESTION EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA

LIMA - PERU
2019



DEDICATORIA
Dedicado con mucho carifio y respeto a Dios que me brinda
salud y fortaleza para terminar mi trabajo de investigacion,
a mis padres por darme un inmenso apoyo y demostrarme
que todo se puede conseguir con voluntad y de esa manera
prosperar.
Roque Valeriano Jiang Robin Francisco — Bornas

Encarnacion Junior



AGRADECIMIENTOS

Expreso mi agradecimiento

» A Dios, por permitir acabar con mi tesis.

» A mis padres por el apoyo incondicional recibido durante mi formacion profesional.

» A mi asesor y docentes por su dedicacién y profesionalismo brinddndome las
sugerencias y orientaciones en las revisiones de cada uno de los puntos que desarrollé

hasta culminar mi trabajo.

» De igual manera al Gerente de la EMPRESA JOWIN SHOES S.A.C. donde se realizé la
investigacion y a las personas que me brindaron su apoyo a través de sus experiencias

para el desarrollo de la investigacion.

Finalmente doy gracias a todas mis amigos y amigas que me acompariaron durante estos
ultimos 5 afios, sus consejos y recomendaciones que me ayudaron a crecer, madurar y asi

poder cumplir con una de mis metas.



PAGINA DEL JURADO



DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD

DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD

Yo Rogue Valeriang, lizang Robin Francisco con DMI Mro. 71238208 v Bornaz Encarnacion,
Wilber Junior con DMI Mro. 42422030 a efecto de cumplir con las disposiciones vigentss
consideradas con el Reglamento de Grades y Titulos de la Wniversidad Ceszar Vallgjo,
Facultad De Ingenieria, Escuela de Ingenieria Industrizal, declaro bajo juramento que toda

la documentacion que acompano es veraz v autentica.

i persona com mucha responsabilidad ssumo cualguier falsedad ocultamiento w
omitida tanto de los documentos como de informacion apertada por lo cual me someto
& lo dispuesto de las normas academicas de la Universidad Cesar Vallejo.

Limsa, =bril del 2019

Rogue Valerianao, lizng Robin Francisco

DI 71238208

j
F. i

/
'F H:_,. . ‘-—a
Bnmaz En-.'a acion, Wilber Junior

DNI: 42422030



INDICE

CARATULA. e i
DEDICATORIA e e e ettt e e e e e et e e bbb r e e e e e e e e eeebaans i
AGRADECIMIENTOS ...ttt e e et e e e e et e e e aaa e aaees ii
PAGINA DEL JURADO. ......ccuiitiiteeieeeeee et eee e et et e steeteenaeeasanestesneeeaesasaneareaneas iv
DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD .....cciiiiiieiiei et v
1\N] Lo =S RRSRPR Vi
INDICE DE GRAFICOS ......cviiteieeeeeeeeee ettt ettt ettt eae et naeeaeeaeateaveaneas Vii
INDICE DE TABLAS ...ttt e et te et et e et e ateate e e eaeeaeareeneanes viii
L= INTRODUGCCION........ooitiitieieie ettt ettt ettt ettt e te et e etestesteenaeetenaeareenens 1
1.1. Realidad ProblematiCa ......couieuiiiieieriente ettt s s 2
0 N -1 o T | Lo L o €AV T 1SR 13
1.3. Teorias relacionadas a 1a iNVEStiIACION .....c.ueeeiieiiiii i 21
1.4. Formulacion del problema........eeee i 27
1.5. Justificacion del @STUTIO ...cc.eiiiiiiieieeee et 27
T o VoY 1 [y USSR 29

B ST 0] o<1 1Y 1P 29

TR 1 =5 (0] 010 R 30
2.1.  Disefio de INVESTIZACION ......coiiiiiiee ettt et e e et e e e e bee e e s e bee e e e ebaneaeeaes 31
2.1.1. Tipo d€ INVESTIZACION.....eeiiiiiiieeiiee et ectee et e et e e e e tre e e e e e e e e e abae e e enbeeeeenreas 31
2.1.2. Disefio de INVESTIZACION ..cccuuiiiieiiie ettt e e e e s ree e s ee e e 32

2.2. Variables, operacionalizaCion........c.ceiicciieiiiciiie ettt e e 32
2.3. PODIACION Y MUESTIA .. ..viiiiciiie ettt e et e e e et e e e e ette e e e ebteeeesbteeeeeseneaeaans 35
2.4, Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad...................... 35
2.5. Métodos de analisis de datos........cccceerieriiriieniieeeeee s 36
2.6, ASPECLOS ELICOS .. ..vvvivveeeeecteeetetetct st s s sttt sttt ettt ettt eses et esessssssananasasnaeas 37
2.7.-Desarrollo de 12 PrOpUESTA........ccoccuiiie ittt et e et e e eette e e e e ette e e e e bae e e e eanaaeaeenns 37
.- RESULTADOS ...ttt e et e ettt e e et s e e e et e e e e eaaneaeees 87
I BV o LT ) B LT ol T 4 1o T PSPPSR 88
3.2, ANAIiSiS INTErENCIal c...eeeeiiiiiieee e e 98
3.2.1.- Analisis de la hipOtesis GENEral ........coccueieiciiie e 98
3.2.2.- Andlisis de la primera hipdtesis especifica Eficiencia ........coceeeeeiieeeeciieeeccieeeens 101
3.2.3.- Analisis de la segunda hipétesis especifica Eficacia.......cccceeveeeirciieeiiniiieecccieeeens 104
IV.=DISCUSION ...ttt bt a et a et s e s sanaesans 108
V.- CONCLUSIONES. ...ttt e et eeeea s 111
VI.- RECOMENDACIONES ..ottt e s 113
VIL- REFERENCIAS. ... ettt eeeaa s 115

Vi



VL= ANEXOS ..ottt bbb bbb bbb bbb nenrnes 119

INDICE DE GRAFICOS

Gréfico 1. Diagrama de ISNIKAWAL.........ccecveciirieiericeeec ettt 5
Grafico 2. Diagrama d@ ParelO.......ueeiccuiiiee ettt et ree e e aree e e e abae e e e arae e e nrees 10
Grafico 3. Matriz de estratifiCation........ccovcii i s s 11
Gréfico 4. Porcentaje de Alternativas de SOIUCION ..........veviiiiiiii e e 12
Gréfico 5. Sistema tipico de MantenNiMIiENtO .....ccccuveeiiiiiiei e e 23
Gréfico 6. Organigrama de 18 EMPIESaA........ccuieeerieieerierieeeie et e e sre e re e e resreese e esaeees 39
Gréfico 7. Diagrama de flujo del proceso de produccion calzados..........cccceevvevvrererienieienennnne. 40
Gréfico 8. DAP y DOP del proceso de produccion de calzados ..........cceeueeeereresesienieneeeenene 41
Grafico 9. Grafico De Barras De La Productividad Pre-Implementacién Del Plan De
MantenimMieNto PreVENTIVO ....ccovi ittt e e s e e e e s s sabbeeeeeeeee s 47
Grafico 10. Grafico De Lineas De Productividad Pre-Implementacion Del Plan De
MantenimMieNto PreVENTIVO .....cov ittt s e e e e s s s abbeeeeeeeee s 48
Grafico 11. Orden de MantenimMiENtO ......cvevciiiie i ee e e 58
Grafico 12. Orden de [UBFICACION .....ciiceiiieecee et e e e e s 59
Grafico 13. Reporte de INSPECCION ...ciiceiiiiieiee ettt e e e ree e s aree e e s nres 60
Grafico 14. Orden de COMPIa ..cccccueeeeeiiieeeecteeeeeite e e e stteeeesbreeeestteeeessbaeaeessaeeeensteeesesranesennsens 61
Gréfico 15. Ficha técnica del equipo MB-01 .......ccuuviiiiiiieeecciee et et e e e e 63
Gréfico 16. Ficha técnica del equipo MAS-01 ........oveiiiiiiieeciee et e e e e 63
Gréfico 17. Ficha técnica del equipo IMP-01 .......cccuuiiiiiiiieeciieee e e e 63
Grafico 18. Ficha técnica del equipo IMP-01 .......cccuuiiiiiiiieieciee et e 64
Gréfico 19. Ficha técnica del equipo MC-01 ......cccuuiiiiiiiieeecciee e et e e 64
Grafico 20. Lista de @SiSTENTES. ...uuiieciiiiciie ettt eee et sttt e e e be e e saae e sate e ebee e saneeenees 67
Grafico 21. Ordenes de trabajo .......eccveeieeeeriiiieieeceeee ettt ste et re b aaens 68
Grafico 22. Grafico De Barras De La Productividad Post Implementacion Del Plan De MP ....... 78
Gréfico 23. Gréafico De Lineas De Productividad Post Implementacion Del Plan De MP ......... 78
Grafico 24. Comparacion de Porcentajes Productividad...............cceeeeecveeiiciiieeeiiiieeeeeieee e 89
Grafico 25. Comparacion de Porcentajes EfiCieNnciQ............ccccuueeeecvueeeeeiiieeeeeiiieeeeeieeeeeeeee e 91
Grafico 26. Comparacion de Porcentajes EfiCaciQ............uuuuucuuieieiiueeeiiiiieeeeiiieeeecieeeeeseee e 93
Grafico 27. Comparacion de Porcentajes de Mantenimiento Basado En El Tiempo.................. 95
Grafico 28. Comparacion de Porcentajes Del Mantenimiento Basado En Condiciones.............. 97

vii



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Tabla de INCIAENCIAS .....cccveeeeeeieeee ettt ettt e s esresneeneeas 7
Tabla 2. Matriz de correlacion de las causas prinCipales ..........ccccceoeereereeneereenecreeseeeenes 8
Tabla 3. OrdEN 08 CAUSAS. ... .ecvereeeierieeeeieeteete st et et e et e tesee et estesseetestesseensesseeneesseensessesneensens 9
Tabla 4. Datos para la estratificacion de las causas prinCipales..........c.coeveveeneeneieneienceniene. 11
Tabla 5. Estratos con su frecuencia total y el porcentaje que representan del total .................... 11
Tabla 6. Alternativas de SOIUCION..........cceivirirereeeeeeee ettt 12
Tabla 7. Matriz de operacionalizacidn de variables ........cceeivciiiiiniiiie e 34
Tabla 8. Eficiencia pre implementacion...........coocoeereinieineireeee s 43
Tabla 9. Eficacia pre implementacion...........ccceeieieiiciececeeee e 44
Tabla 10. Productividad pre implementacion ..........ccceeeeeciieeieciiee et eaee e 45
Tabla 11. Tabla de productividad antes de la aplicaciéon del mantenimiento preventivo en los
MESES A€ ENEIO Y TEDIEIO ...uveiiceeee e et e e et e e e et e e e e e eabae e e e e nnaeee s 46
Tabla 12. Resumen de productividad antes de la aplicaciéon del mantenimiento preventivo en

To T g LT T o LR =T g L= o RV =] o (=] o SRS 47
Tabla 13. Cronograma de implementacion en la empresa Jowin Shoes S.A.C. .......ccceeeecveeenns 50
Tabla 14. Cronograma de implementacion del plan de mantenimiento.........cccceeeecvveeeecieeeen, 51
R o] T BT T o Wo [ o] o - [of I = Yol o ] o PRSP 52
Tabla 16. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION........... 54
Tabla 17. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION......ooeeieeeeeeieeeeeeae. 55
Tabla 18. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS DIAGNOSTICADOS ANTES DE
LA IMPLEMENTACION ...ttt ettt ettt ettt e e e e et es et eeees et eaesensessesnenseeseaens 56
Tabla 19. Tareas Programadas .......cccueeeiicieeeieiieeeeeiieeesesteeeestreeesssbeeeesssbteeeessseaeesssseeeeessseneessns 57
Tabla 20. Lista € EOUIPOS ..ueiiiiiieiiiitieee ettt ettt et e sttt e e e sbee e e s sbte e e e sbteeeesbeaeessbteeessnssaeeesnns 62
Tabla 21. Plan de mantenimiento — MARZO Y ABRIL......cccuutiieiiieiiiiiieeceieeeceiieee e e esveee e 66
Tabla 22. Historial de intervenciones y fallos.........occuuiiiicciiiiiccieece e 66
Tabla 23. VERIFICACION DEL TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS
DIAGNOSTICADOS PRE Y POST IMPLEMENTACION .....oouieieiiieieieeeieeeeeeeeeeeee e 69
Tabla 24. RESULTADOS DEL TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS
DIAGNOSTICADOS PRE Y POST IMPLEMENTACION ....uovviiiiieceeeeeeeeeee et 70
Tabla 25. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS POST IMPLEMENTACION...........cceune.... 71
Tabla 26. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS POST IMPLEMENTACION .....cooviveveiieeeeeeeeeeeee e 72
Tabla 27. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS DIAGNOSTICADOS POST
IMPLEMENTACION ...ttt ettt ettt sttt ss st st etess et st esass st st esesssesranens 73
Tabla 28. Eficiencia post implementacion............coeccuiiiiicciiie et 74
Tabla 29. Eficacia post implementacion...........cueiieeciiii ettt e e vree e 75
Tabla 30. Productividad post implementacion ..........cccccecuveeeieiiiee e e 76
Tabla 31. Tabla de productividad después de la aplicacién de mantenimiento preventivo marzo
12K 1 o 15 | PRSP 77
Tabla 32. Resumen de productividad después de la aplicacion de mantenimiento preventivo
00T T 2o TV o T | PR 78
Tabla 33. Costo de ProducCion Pre-TeSt .....ceuuiiiiieiiiiiieieeeiee ettt ettt e siaeesbeesaae s 80
Tabla 34. Costo de ProducCion POSt-TEST.....ccccvirieiriiiiiniieenieeeniee sttt sreessireesteesbeeesabeesaae s 81
Tabla 35. Costo de Produccidn Pre_ Test y POSt-TeSt......cccveieiieiiieiiiee et 82
Tabla 36. Tabla de Utilidad Pre_Test y POSt_TeSt .......cccoeciieiiiciiiecciiiee et e e e e evreee e 82
Tabla 37. Sostenimiento Mensual Del Mantenimiento Preventivo........ccccccvvveeniieennieencieennnnen, 83
B o] E T2 T o TV ol [N of- | - F USRS 84
Tabla 39. Valor ACtUal NETO (WAN) c...uviiieiieeee ettt ettt et eetre e eetee e e e etraeeesbreeeesbaeeeeenns 85



Tabla 40. Evaluacion del VAN Y TIR ...o..uei ettt ste st eetae st eesna e e s nte e e naeeenseeennne s 85
Tabla 41. Costo de Produccidn Pretest y POSt-TeSt......ccoccuiiiiiiiiiiiriiiee et seee e 86
Tabla 42. Comparacion Productividad antes y después de 1a mejora............ccocueeevcuveeencinennnnns 88
Tabla 43. Comparacion de Porcentajes Productividad.............c...ccovcueeiivciiieiiiiieeisiiieesscieeesnns 88
Tabla 44. Comparacion Eficiencia antes y después de 1a mejora.............cccceeveveeeiecveeessiiinnennns 90
Tabla 45. Comparacion de Porcentajes EfiCIENCIQ . ...........cuuuivecueeeiecieeeieiiieeeeiieeesecieeesseeeee e 90
Tabla 46. Comparacion Eficacia antes y después de 1a mejora...........ccoucveeeiecveeeiscveeeescineennns 92
Tabla 47. Comparacion de Porcentajes EfiCOcCiQ...........uuuueuuiiiniueiiiniiiieeeiieeeeeiieeesssieeessseeees s 92
Tabla 48. Comparacion Del Mantenimiento Basado En El Tiempo Antes Y Después De La Mejora
..................................................................................................................................................... 94
Tabla 49. Comparacion de los Porcentajes de Mantenimiento Basado En El Tiempo ................ 94
Tabla 50. Comparacion Del Mantenimiento Basado En Condiciones Antes Y Después De La
1YL= [0 o I 96
Tabla 51. Comparacion de Porcentajes Del Mantenimiento Basado En Condiciones................. 96
Tabla 52. TiPOS A& MUESTIIAS.......uiiiiiiieeeicciieeeceitee e eettre e eecte e e e et e e e e ebteeeesbteeesebtaeeesstaeeesseneessnns 98
Tabla 53. Pruebas de normalidad de la productividad .........cccueeeieiiiiiicciiee e 99
Tabla 54. Criterio de Seleccion del Estadigrafo........cceeiiecuiiieieciieieeceee e 99
Tabla 55. Resultados del analisis de WIlCOXON .......cccciieriiiercieiiiieesiee e 100
Tabla 56. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon ........ccccceeecieeeeiciveeeecnnenn. 101
Tabla 57. Pruebas de normalidad.........ccocciiiiieciiie et 102
Tabla 58. Criterio de Seleccion del Estadigrafo........cccueevvciiiiiiciiieicciee e 102
Tabla 59. Resultados del andlisis de WiIlCOXON ......ccccuiiiiiiiiiiiiciieee et 103
Tabla 60. Andlisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon .........ccccveeeeeeeviicineeeeeeenn. 104
Tabla 61. Pruebas de Nnormalidad.........ccoccuiiiiiiiiieiciie e aae e 105
Tabla 62. Criterio de Seleccion del Estadigrafo........ccuevvvciieiiiciieeiicieecee e 105
Tabla 63. Resultados del andlisis de WiIlCOXON ......ccccuiiiiiiiiiiiiiiie et 106
Tabla 64. Resultados del andlisis de WiIlCOXON ......ccccuiiiiiiiiiiiiciiie et e 107
INDICE ANEXOS

ANexXo 1. Matriz De COrrelation .....c.cooiiiiieeiieeeiee sttt ettt ettt et e s sabe e sbe e e sabeesaes 120
Anexo 2. Matriz De Operacionalizacion De Variables.........cccvciveeiiiiieiicciiee e 121
ANEXO 3. LiSta 0@ @SISTENEES ..eivueiiiriieiiie ettt sttt et e e 122
Anexo 4. Instrumento De Validacion De La Variable Independiente.......cccccceevvveeeeciveeeecnneenn, 123
Anexo 5. Instrumento De Validacion De La Variable Dependiente ........ccccceveeviveeeeiiieeeecnneenn, 124
Anexo 6. Instrumento De Validacion De La Variable Independiente........ccccceevcvveeeeiiveeeeinneenn, 125
ANEXO 7. OrdeN 0B COMPIA coiiiiiiiieiiciiieeeecieee ettt e e ectee e e seatr e e e ssatreeessstaeeeesssseeessssaeeeenssaeessnnsseeens 126
Anexo 8. Orden de ManteNiMIENTO ...ccovcviiei ittt se e e s e e s sbeeeeseaes 127
ANEXO0 9. Orden de TUBFICACION ....c..eeiiiiecieceee ettt et e e s eeenees 128
Anexo 10. Ficha técnica del equipo IMB-01.........cocciiiiiiiiiee ettt e e e e e eaae e e e 129
Anexo 11. Ficha técnica del equipo MAS-01 ........cccuiiiiiiiieeeeieee e ectre e et e e e eaee e e e 130
Anexo 12. Ficha técnica del equipo IMP-01 ..........cccuiiiiiiiieecccieee e et e e et e e e erae e e 131
Anexo 13. Ficha técnica del equipo IMP-01 .........ccccuiiiiiiiie ettt e e e ebae e e e 132
Anexo 14. Ficha técnica del equipo MC-01.........oooiiiiiiieiiiiee et e e e stre e e e erre e e e aaee e 133
Anexo 15. Plan de mantenimiento — MARZO Y ABRIL .....cuutiiiiiiiiiiiiiieeciieecesivee e esveee e 134
Anexo 16. Historial de intervenciones y fallos .........cc.ueeieciieiecciee e 135
Anexo 17. Eficiencia antes de la implementacion........ccccuveeieciieeicciee e 136
Anexo 18. Eficacia antes de [a implementaciOn..........cooviieeieciee e 137
Anexo 19. Productividad antes de la implementacion .........ccccccvveeeiiieiecciee e 138
Anexo 20. Tabla de productividad antes de la aplicacién del mantenimiento preventivo en los
MESES A€ ENEIO Y FEDIEIO ..uviiiiiiee e e e re e e e e abae e e e arees 139



Anexo 21. Cronograma de implementacion en la empresa Jowin Shoes S.A.C........cccceceuneee. 140

Anexo 22. Cronograma de implementacion del plan de mantenimiento ........c.cccceccevvveeeennnn. 141
Anexo 23. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION........ 142
Anexo 24. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION .....oovvveeieeeeeeee 143
ANEXO0 25. Tareas Programadas .....cueeceeeiieeecieeerieesieeerteesteeesseeesseessseeessessssseessseesssesessessnses 144
Anexo 26. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION ... 145
Anexo 27. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION ......ccocovveveuennen. 146
Anexo 28. Eficiencia después de la implementacion .......cccccvvciveeieiiieie e 147
Anexo 29. Eficacia despuésde la  implementacion .........cccovcvveeieiiieiiciiiee e 148
Anexo 30. Productividad después de la implementacion...........cceeeccvveeeeiiieeiccciee e, 149
Anexo 31. Tabla de productividad después de la aplicacion de mantenimiento preventivo

00T T 2o TV o T | PR 150
Anexo 32. Costo de ProducCion Pre-TeSt.....c.ciirieiriiieiieeriee e sieesee st e e seteesreessaveesaes 151
Anexo 33. Costo de ProducCion POSE-TESL .....cceerueiriiiririeeriee et sieesieeesre e ssieeeseeesbeessaveesaes 152
Anexo 34. Sostenimiento Mensual Del Mantenimiento Preventivo ......ccccccvveevcieeiieenncieennne, 153
F N Yo o B T T ol (V] o X [N oF- | - PSS 154
Anexo 36. Check List de maquinas de producCion..........ccueeieeciieeeeciieee e aaeee s 155
Anexo 37. Revisiones bdsicas del mantenimiento de maquinas de produccion para calzado. 156
Anexo 38. Capacitaciones al PErsoNal..........ccccciiiiieciiie e e e e 157
Anexo 39. FOrmato de tUMNItiN ... ..o e sarre e e raaeee s 158



RESUMEN

La presente investigacion “LA APLICACION DE LA HERRAMIENTA DEL
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CALZADO JOWIN
SHOES S.A.C-LOS OLIVOS, 20197, tiene como objetivo general el demostrar de
qué manera la implementacion de un plan de mantenimiento mejora la
productividad de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C, Los Olivos, 2019.
El disefio de la investigacion es cuasi-experimental de tipo aplicada, ya que
busca constatar la parte tedrica con la realidad, la poblacion estuvo conformada
por los meses de enero y febrero del presente afio 2019, de los cuales se obtuvo
informacion en las 4 semanas laborables de los dos meses analizados en el
antes y después de la implementacion del plan de mantenimiento. Los datos se
obtuvieron utilizando la técnica de la observacion de campo y analisis
documental. En los analisis de datos se utiliz6 programas como el Microsoft
Excel y el SPSS V. 22, de manera descriptiva e inferencial.

Segun los datos ingresados al SPSS V. 22, se obtuvo como resultado que la
significancia es igual a 0.01 en los analisis realizados a los indicadores de
productividad, eficiencia y eficacia antes y después de la implementacion, por lo
tanto, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipoétesis del investigador al ser
menor a 0.05.

Palabras claves: Implementacion, plan de mantenimiento, productividad.
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ABSTRACT

The present investigation "THE APPLICATION OF THE TOOL OF PREVENTIVE
MAINTENANCE FOR THE IMPROVEMENT OF PRODUCTIVITY IN THE
PRODUCTION AREA OF THE JOWIN SHOES SAC-LOS OLIVOS SHOES
COMPANY, 2019, has as its general objective the demonstration of how the
implementation of A maintenance plan improves the productivity of the shoe
company Jowin Shoes SAC, Los Olivos, 2019. The design of the research is
quasi-experimental of applied type, since it seeks to verify the theoretical part
with reality, the population was made up of the months of January and February
of the present year 2019, of which information was obtained in the 4 working
weeks of the two months analyzed in the before and after the implementation of
the maintenance plan. The data was obtained using the technique of field
observation and documentary analysis. In the data analysis, programs such as
Microsoft Excel and SPSS V. 22 were used in a descriptive and inferential
manner.

According to the data entered into the SPSS V. 22, it was obtained that the
significance is equal to 0.01 in the analyzes performed on the indicators of
productivity, efficiency and effectiveness before and after the implementation,
therefore, the null hypothesis is rejected and the hypothesis of the researcher is

accepted to be less than 0.05.

Keywords: Implementation, maintenance plan, productivity.
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|.- INTRODUCCION



1.1. Realidad Problematica

En un mundo en donde la clientela exige una alta gama de calidad, a pequefios
costos y en el menor tiempo posible, se hace necesario actualizar continuamente
las funciones y el pensamiento de la institucion. Bien se sabe que la prioridad no
se basa en elaborar un bien o un servicio, se trata de llegar a producirlo con la
mejor calidad, a menos costos, cumpliendo con lo que los clientes necesitan y

haciendo crecer su mercado para llegar a ser una organizacion rentable.

Hoy en dia, se encuentra un &mbito ideal para poder emplear herramientas de
medicion y control de variables tales como la calidad y la productividad, estas

determinan su permanencia en el mercado y su éxito.

El mantenimiento preventivo nacié en el Japon a principios de los afios 70, su
teoria se basa en buscar herramientas que permitan el desarrollo de un
mantenimiento industrial. Ademas, su objetivo principal es aumentar la
productividad y hacer que el personal se sienta satisfecho, también de hacer que
el colaborador este comprometido con la organizacion y que sepan la

importancia de crear un plan de mantenimiento.

Por medio de ello, tiene varios elementos vinculados diferenciados en cuatro
generaciones. Mediante se avanza de generacion en generacion, el
mantenimiento preventivo se ha enriquecido, sin embargo, no ha tenido ningun
cambio drastico, es decir, que cada fundamento incorporado complementa la
generacion anterior. Actualmente, la filosofia gracias a la contribucién de los
expertos en el tema se puede manejar y tener grandes conceptos del

mantenimiento industrial.

Esta investigacion a través del medio del mantenimiento preventivo, busca que
las maquinas para pymes y microempresas brinden un mejor soporte en la
productividad de estas industrias, por consiguiente, dé un giro y que contribuya
a conservar un control concluido sobre los procesos realizados mediante la
elaboracion del producto acabado. Especificamente se enfoca en realizar un
plan de mantenimiento para maquinaria industrial y el manejo de maquinas

involucrados.



JOWIN SHOES S.A.C, ubicada en la Mza. F1 Lote. 18 Asoc. Los Port. del Norte
(Cruce Av. Universitaria y Rio Marafidn)-Los Olivos es una organizacion que esta
aproximadamente 6 afios direccionada la produccién del calzado para caballeros

y damas.

Las maquinarias tienen paradas repentinas en plena elaboracion del producto, a
esto, se suma el hecho de que el operario no tiene la capacidad suficiente para
usar las maquinas que operan en la empresa y mas aun, que no hay un
cronograma de mantenimiento, procedimientos y requisitos que se deben de

cumplir en la hora de utilizar la maquinaria. Ello dificulta aun mas el proceso.

Cada vez que la empresa empieza con la elaboracién de productos, el equipo
emite sonidos extrafios y en varias oportunidades se demora en prender el
equipo, esto dificulta en la hora de la fabricacion. Estas caracteristicas nos
permiten puntualizar una forma de trabajo mas eficiente para cada labor, es decir
contamos con un proceso ya establecido, pero las operaciones del proceso no
estan definidas; ademas, el periodo de los procedimientos no esta normalizados
esto nos dice que no cuentan con una cantidad fija de produccion, pues se

considera que no se cuenta con métodos estandarizados de trabajo.

Por otro lado, Jowin Shoes no cuenta con procesos y procedimientos que se
encuentren documentados, es decir las operaciones y los métodos de trabajo
son variados en la produccién del calzado ya que depende de la manera como
lo realice el operario ya que este labora de la forma que mas rapida se acomoda
a su postura en la hora de hacer un funcién; esto dificulta en el momento que se
realiza un inventario, también en el cumplimiento que exigen los pedidos y la
atencion de los mismos ya que no en todos los turnos se esta produciendo la
misma cantidad y con las mismas caracteristicas. A esto se suma el hecho de
gue no se tiene supervisores de calidad en todos los turnos, ya que el supervisor

por general asiste a la empresa en las tardes.

Asi mismo, con las constantes observaciones que se ha estado efectuando se
ha podido identificar que las personas que trabajan en la empresa no cuentan
con capacitaciones y terminan manejando las maquinas de la instituciéon por la

experiencia que van adquiriendo sin el previo cuidado hacia ellos mismos. Por



otro lado, durante todo este tiempo que la empresa viene funcionando no se a
considerado el estado de los equipos, la maquinaria y tampoco se ha realizado
un programa de mantenimiento, esto a pesar de los constantes fallos que

transcurren en el dia a dia y mas aun haber adquirido maquinas usadas.

El local en el cual se trabaja posee un clima altamente elevado, por ello se ve la
necesidad de adquirir equipos de aire acondicionado ya que el ambiente es
sofocante, también se ve que en casi todas las areas de la empresa hay poca

iluminacion.

Finalmente, se ha observado que existe una gran cantidad de mermas y esto es
debido a las tantas calibraciones que se realizan, estas generan que el ambiente
este sucio ya que estas no cuentan con un espacio definido y se acomodan a los

lados de los equipos.

Por consiguiente, presentamos el diagrama de Ishikawa donde se indican los

factores que perjudican la productividad de la empresa JOWIN SHOES S.A.C.

Diagrama de Ishikawa

Ya habiendo quedado definido, el problema, se prosigue a buscar las causas.
Una herramienta muy importante para hallar las causas es el diagrama de causa-
efecto, en el cual se representa y examina la relacion entre un efecto (problema)

y sus posibles causas (Gutiérrez, 2014, pag. 206)



Gréfico 1. Diagrama de Ishikawa

METODO MEDIO AMBIENTE MANODE 0BRA
Generacion de
«—— Mmermas por las
calibracines
Alta rotacion de personal
. Personal no
No tene metodo de Alts tempersturs en calificado
frabajo adecuado. ’ ellugarde
trabajo
BAJAPRODUCTIVIDAD
[nsumos con el
Los equipos 0 se minimode — Los empos e
encuentran regulads estandar mantenimiento se
demoran mds de lo
programado Nosecumplecon
Los equipos presentan —
— fills "
mantenimiento
EQUIPOS MATERIALES MANTENIMIENTO

Fuente: Elaboracion propia



En el grafico 1, se visualiza, que en la elaboracion del calzado para baron y
dama, tenemos como principal problema la baja productividad y sus causas se
dividen en seis categorias. La primera categoria, método esta presenta
diferentes causas entre las que se puede mencionar, las calibraciones que se
realizan generan mermas y no tiene meétodo de trabajo adecuado. En la segunda
categoria, medio ambiente esta presenta diferentes causas entre la que puedo
mencionar, alta temperatura en el lugar de trabajo. En la tercera categoria, esta
es mano de obra, esta presenta las diferentes causas entre las que puedo
mencionar, alta rotacion del personal y no hay personal calificado. En la cuarta
categoria, equipos esta presenta diferentes causas entre las que puedo
mencionar, los equipos no se encuentran regulados y los equipos presentan
fallas. En la quinta categoria, materiales esta presenta diferentes causas entre
las que puedo mencionar, los insumos tienen el minimo estandar; por ultimo, la
sexta categoria mantenimiento presenta diferentes causas entre las que puedo
mencionar, los equipos de mantenimiento se demoran mas de lo programado y

no cumple con el cronograma de mantenimiento.

Desde mi punto de vista, la categoria que posee un alto riesgo son los equipos,
esto sucede porque la empresa trabaja con maquinaria y equipos que fallan
continuamente en la hora que se fabrican los calzados como también la mayoria

de los equipos no estan regulados, esto afecta en la hora de la produccion.



Tabla 1. Tabla de incidencias

CODIGO ACTIVIDADES POR CADA CAUSA

P1 No se cumple con el cronograma de mantenimiento

P> Los tiempos de mantenimiento se demoran mas de lo
programado

P3 Los equipos no se encuentran regulados

P4 Los equipos presentan fallas

PS5 Las calibraciones que se realizan generan mermas

P6 No tienen método de trabajo adecuado

P7 No hay personal calificado

P8 Alta rotacion de tr abajadores

P9 Los insumos tienen el minimo de estandar permitido

P10 Alta temperatura en el lugar de trabajo

Fuente: Elaboracion propia



CODIGO

Tabla 2. Matriz de correlacidn de las causas principales

ACTIVIDADES POR CADA
CAUSA

PL P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10

PUNTAJE

%
PORCENTAJE

No se cumple con el

P1 cronograma de

mantenimiento 111 1 ol 0| 0] 0| 0| O 3 10.71%

Los tiempos de
P2 mantenimiento se demoran

mas de lo programado 1 0| 0 0| ol 0| o|o0ol O 1 3.57%
p3 Los equipos no se

encuentran regulados 1| 0 1 0| 1| 0| 0| 1| O 4 14.29%
Pa Los equipos presentan fallas | 1| 0] 1 11 1(0|1]15 O 6 21.43%
P Las_calibraciones que se

realizan generan mermas 0| 0| 0| 1 0| 0| 0| 0| O 1 3.57%
P6 No tienen método de trabajo

adecuado o 0| 1| 1 0 ol 11| 0O 4 14.29%
P No hay personal calificado 0| 0| 0| 0 0| 0 0| 0| 1 1 3.57%
Ps Alta _rotacién de

trabajadores 0| 0| 0| 1 0| 1|0 1|1 0 3 10.71%

Los insumos tienen el
P9 minimo de estandar

permitido o 0| 1| 1 0| 1| 0] 1 0 4 14.29%
P10 Alta temperatura en el lugar

de trabajo 0| 0|0 0 0| 0| 1| 0| 0O 1 3.57%

TOTAL 28 100%

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se analiza la relacion existente entre las causas a través de la

matriz de correlaciéon tal como se observa en dicha tabla.

En la tabla 2, en la elaboraciéon de la matriz de correlacion se establece las

supuestas razones que interactan con alta influencia en cuanto al problema

primordial, acd se observa las de mas correlacion presentando un peso de

21.43%, 14..29%, 14.29%, 14.29% las siguientes causas los equipos presentan

fallas, los equipos no se encuentran regulados, no tienen método de trabajo

adecuado y los insumo tienen el minimo de estandar permitido; también se

pueden observar a las demas causas, pero tienen una puntuacion no muy

significativa en comparacion con las demas.




Tabla 3. Orden de causas

CODIGO | AcTVIDADES POR cADA cAUSA

Los equjpc:s presentan fallas 21.4% 21.4%
Los equipos no se encuentran
P3
regulados 4 10 14.3% 35.7%
P6 No tienen método de trabajo adecuado 4 14 14.3% 50.0%
Los insumos tienen el minimo de
P9 - o
estindar permitido 4 18 14.3% 64.3%
P1 No se cumple con el cronograma de
mantenimiento 3 21 10.7% 75.0%
P8 Alta rotacion de trabajadores 3 24 10.7% 85.7%
P2 Los tiempos de mantenimiento se
- demoran mas de lo programado 1 25 3.6% 89.3%
ps Las calibraciones que se realizan
CENETAN MEermas 1 26 3.6% 92.9%
P7 No hay personal calificado 1 27 3.6% 96.4%
P10 Alta temperatura en el lugar de trabajo 1 28 3.6% 100.0%
Total 28 100.0%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 2 que nos muestra que en la matriz se ha otorgado puntaje a las
causas, segun la relacion que tienen entre si, luego se determina la importancia

que tienen mediante la ponderacién del puntaje

Diagrama de Pareto

Es complicado darle solucion a todas las dificultades que ocurren o darles una
solucion a las causas. Referido a ello, dicho diagrama es un gréafico de barras
donde su campo de analisis, tiene como propésito dar facilidad para encontrar
las dificultades mas relevantes, también las causas de mayor importancia.
(Gutiérrez, H. 2014, p.193).

En tanto este grafico determina los problemas mas relevantes y a cuales de estos
se le va a otorgar una solucién. Este grafico es reconocido o llamado como la ley
80-20, si se abordan las causas vitales estaremos solucionando muchos

problemas que dafian la empresa.



Gréfico 2. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
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Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla de orden de causas vy el grafico de Pareto se visualiza el mayor
porcentaje de problemas que presenta la institucion, es debido a que los equipos
presentan fallas (21.4 %), los equipos no se encuentran regulados (14.3 %), no tienen
método de trabajo adecuado (14.3 %), los insumos tienen el minimo de estandar
permitido (14,3 %) y no se cumple con el cronograma de mantenimiento ( 10.7 %) los
cuales pesan mas en la baja productividad de JOWIN SHOES S.A.C.

Por consiguiente, se hace una estratificacion separandolas por areas de esta manera
poder saber con mas rapidez en donde las causas afectan con mas intensidad. Para
ello se tendrd en cuenta cada aérea: area de mantenimiento, gestion, calidad y

procesos.
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Tabla 4. Datos para la estratificacion de las causas principales

CODIGO CAUSAS PRINCIPALES
P1 Mo se cumple con el cronograma de mantenimiento
P2 Los tiempos de mantenimiento se demoran mas de
lo programado
P3 Los equipos no se encuenfran regulados
P4 Los equipos presentan fallas
Ps Las calibraciones que se realizan generan mermas
P& No tienen método de trabajo adecuado
P7 Mo hay personal calificado
P8 Alta rotacion de trabajadores
PO Los insumos tienen el minimo de estandar permitido

P10 Alta temperatura en el lugar de trabajo

ESTRATO
MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO
PROCESOS
MANTENIMIENTO
GESTION
CALIDAD
CALIDAD
GESTION

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 5. Estratos con su frecuencia total y el porcentaje que representan del total

ESTRATO FRECUENCIA TOTAL % TOTAL % ACUM.

MANTENIMIENTO 18
CALIDAD
GESTION

PROCESOS 1

TOTAL 28

64% 64%
25% 89%
7% 96%
4% 100%
100%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 3. Matriz de estratificacion

7% 23

5% ESTRATIFICACION
18
13
3
-2 MAMTEMIN IENTD CALIDAD

GESTION PROCESOS

Fuente: Elaboracion propia
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En el grafico 3, vemos la estratificacion de todas las causas las cuales fueron
separadas por areas, se observa que en la &rea que tiene mayor cantidad causas es
la de mantenimiento con una cifra de 18 de frecuencia; ademas se observa el area de
calidad con una suma de 7; posteriormente se observa la area de gestion con una
suma de 2 y se observa que la Ultima es el area de procesos con una suma de 1; con
estas observaciones se concluye que més de la mitad de causas ocurren en el area
de mantenimiento donde se tiene que poner mas atencion para asi poder eliminar o

reducir causas que dafien la produccion de la empresa JOWIN SHOES S.A.C.

Tabla 6. Alternativas de solucién

CRITERIOS
ALTERNATIVA FACILIDAD ACCESIBILIDAD APLICABILIDAD
Manterimiento prevertivo 5} 5} 5 5
Manterimiento correctivo 3 2 3 3
Adguisicién de unidades 2 2 3 3

Fuente: Elaboracion propia

Grafico 4. Porcentaje de Alternativas de solucién

Porcentaje de Alternativas de solucion

5
 Imm Ba= Hum Bm=

FACILIDAD ACCESIBILIDAD AFLICABILIDAD UTILIDAD
CRITERIOS TOTAL

B Mantenmiento prevertive  BMantenimiento corrective W Adquisicion de unidades

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 6, nos muestran diversas alternativas de solucién, son 3 las posibles
respuestas para la solucion del problema, la calificacion con mas puntaje pretende
demostrar la alternativa correcta. Para la demostracion se realizé un analisis de cada
una de las posibles alternativas; para el caso de adquisicion de unidades que es una
forma de conseguir activos de tradicionales competidores, entrar en nichos de negocio
distintos de lo que se hacia eventualmente o incluso acelerar de forma impresionante
su plan de negocio obtuvo un puntaje de 10, ya que la empresa no lo considero
importante por su alto costo y su tiempo que tardaria en su aplicacion ya que
demorara 6 meses aproximadamente; el mantenimiento correctivo tubo un puntaje de
11y se convierte en uno de los métodos mas recomendados por su esencia en la hora
de solucionar un problema sin embargo el mantenimiento preventivo obtuvo un puntaje
mas elevado con un total de 20, la empresa Jowin Shoes la considera accesible,
factible, aplicable, conveniente y manejable esto debido a que es una alternativa mas
exacta para solucionas el problema.

1.2. Trabajos Previos

1.2.1. Tesis internacionales

(Granados, 2016, pag. 133) Implementacion de un programa de mantenimiento
preventivo a unidades manejadoras de aire. Tesis (Grado de Ingeniero Mecéanico)

México: Instituto Politécnico Nacional.

La finalidad de este estudio se enfocd en mejorar en principio la eficiencia de las
magquinas manejadoras de aire implementando el MP para iniciar la revision de piezas
de las maquinas de aire esta implementacion tiene como meta elevar la capacidad de
las maquinas a un 25%. Por medio de estos capitulos se detalla ciertos campos de la
organizacién, presentando la situacién actual, se desarrolla una apreciacion de
observacion de las contrariedades para el progreso de planteamientos basados en

meétodos de ingenieria industrial.
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En el desarrollo se muestra el planteamiento de un programa de MP; el contratar un
supervisor del area de Mantenimiento; la capacitacion de trabajadores; y la utilizacion
de un sistema para evitar las paradas. Con la utilizacion del MP, se aumentara la
confianza y productividad de equipos de aire comprimido y también se reducira el
costo de mantenimiento.

En conclusion, los inconvenientes existentes tienen un valor negativo por razones

gue se pueden solucionar con un correcto seguimiento de la idea que se aplicara.

En la tesis desarrollada se muestra como el MP, eleva la capacidad en los equipos de
la empresa con la realizacion los trabajos de ajustes, revision y cambios de piezas de

esta manera se logra un aumento de la productividad de la organizacion.

(Tenicota, 2015, pag. 229). Sistema de gestion para mantenimiento preventivo en
equipos criticos que intervienen el personal propio del hospital provincial general
docente Riobamba. Tesis (ingenieria Industrial). Riobamba. Escuela Superior

Politécnica de Chimborazo, Facultad de Ingenieria Industrial.

El propésito es extender un método de direccion para mantenimiento preventivo
Planificado (MPP) en equipamientos en la que participan los trabajadores del Hospital
Provincial General Docente Riobamba (HPGDR). Se encontraron inconvenientes en
los interiores del hospital como la falta de un plan de gestién, y el que no cumpla con
los periodos de MP. Por medio de métodos de busqueda de andlisis documental, se
dispuso un principio teérico y metodolégico, con normas, documentacién técnica
especializada, técnicas de mantenimiento y un buen plan de recursos. El plan de
gestibn se encontrd constituido por el resultado de su situaciébn actual, plan,
insertacion, y observacion del desenlace del método de MPP. Se destaco como
recorrido de mando al plan de mantenimiento, de induccion y mejora. El menor indice
de la prueba fueron los exdmenes internos de mantenimiento con 49,94% de
efectividad, que determino la implementacion de este plan justificado en la
observacion de defectos. Se apreciaron indicadores considerables para la gestion
hospitalaria segun la Organizacién Mundial de la Salud como el 92% de eficacia del

trabajador, y el 7,4% de rendimiento del (MP) en Neonatologia del HPGDR. Se inserto
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el sistema de gestion que mejora los recursos y reduce el ciclo de participacion en las

labores de prevencion.

La reciente averiguacion muestra lo importante de las tacticas de mantenimiento y
planificacion del equipamiento, con lo que se consigue la mejora del material, el

periodo del MP y se destaca el plan de mantenimiento, inducciéon y mejora.

(Oyala, 2014, pag. 133). Disefio de un plan de mantenimiento preventivo para la
empresa Agroangel. Tesis (Grado de Ingeniero Mecanico). Colombia: Universidad

Tecnologia de Pereira.

Sefiala que el propésito de esto es la de reconocer las tareas no productivas mejorar
el rendimiento de las maquinas en la produccion de la empresa Agroangel..
Encontramos defectos en la planificacion de equipos y herramientas, ademas no
cuentan con una buena definicion en lineas de produccion, o que causa paradas entre las

actividades.

Se puede identificar en el proceso de esta investigacion uno de los elementos que
ocasionan fallas dentro de las actividades de fabricacion, es contundente la falta de
induccion de trabajadores, operarios o capataces para el manejo adecuado de

magquinarias para esto se implementé el mantenimiento preventivo.

Este proyecto nos muestra la desaparicion del 60% de las microempresas, debido al mal
trabajo técnico, ocasionalmente por falta de inducciones o actualizaciones. Se
recomienda actualizar o innovar herramientas periédicamente, el actualizar o innovar
la maquinaria las veces necesarias, la formacion o capacitacion continua de todos los
miembros del taller la revision periddica de los manuales de procedimientos y que

siempre se presentan nuevas formas de realizar o producir algo

La presente tesis nos describe el valor de implementar en mantenimiento preventivo
ya que nos facilita realizar de una manera éptima las actividades dentro de la empresa

y de esa forma mejorar la productividad.
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(Vasquez, 2015, pag. 164). Actualizacion e implementacion del mantenimiento
preventivo de la planta de liquidos y polvos de la empresa Natural Soaps Cosmenticos
Internacional, NSCI S.A. Tesis (Grado de Ingeniero Mecanico). Guatemala:

Universidad De San Carlos De Guatemala

La meta de insertar el sistema de Mantenimiento preventivo es elevar las actividades
de la productividad de la entidad, para ello Se hizo un diagndstico de la linea
productiva que se encarga de la fabricacion, El ensayo es de tipo aplicada, y
longitudinal pues se realiz6 un seguimiento de pausas en la linea de produccion y
saber los indices de eficiencia en la actualidad. Con razon a esto se implemento el
MP, mediante la induccion previa de trabajadores y la aplicacion de la mejora continua.
En el area de produccién son muy seguidas las paradas la que causa tiempo muerto
y por ende baje la produccién, la que causa pérdidas de tiempo y al mismo tiempo

produccion muy baja.

Para finalizar, el mantenimiento preventivo como una de las tacticas insertadas del
TPM, nos dejo realizar una busqueda a la inspeccion periddica y a la restauracion del

plan asi de esta manera lograr un mejor incremento de produccion en un 30%.

Es primordial esta tesis a la presente investigacion, pues nos permite ver las mejoras
por medio de la aplicacién del mantenimiento preventivo, siendo importante para darle
direccién el estudio y adquirir mejorias en el area de produccion de la empresa de

calzado.

(Vaela, 2014, pag. 77). En la tesis Implementacién de un plan de mantenimiento
preventivo. Tesis (Grado de Ingeniero en Mantenimiento Industrial). México:
Universidad Tecnoldgica de Querétaro.

El propésito primordial de esta metodologia el lograr mejorar la producciéon usando la
aplicacion del mantenimiento preventivo en el proceso productivo en la entidad.

Se pudo comprobar pérdidas para la organizacion, por lo que se insert6 el plan y
programaciéon del mantenimiento para realizar su buen desempefio, y se realiza la
documentacion del mismo con la finalidad de determinar cuanto de mantenimiento se

ejecuta. EI MP se reconoce como un proceso el cual ayuda evitar fallas para el logro
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de alta productividad, cuya meta es aumentar la productividad y dar confianza a los
trabajadores sobre su labor en dicha organizacién. Se utilizan como herramientas la
delegacion de funciones y responsabilidades en los trabajadores que suben de nivel,
el contraste competitivo y documentar los procedimientos para su mejora. En el
aspecto econémico, se presenta la factibilidad y la viabilidad de la mejora. Se observa
en este estudio alcances que permitirdn el mejor rendimiento en las organizaciones
por medio de la aplicacion de la técnica de MP, incrementando la productividad en la

practica, mediante un cumplimiento programado.

Esta tesis es importante ya que nos permite ver aumento de la eficiencia de la
productividad. Por este motivo es necesaria su aplicacion en la empresa, pues se
concentra en la mejora de la organizacion, garantizando que se cumplan con los

objetivos propuestos.

1.2.2. Tesis nacionales

(Matos, 2016, pag. 134). Gestion del Mantenimiento Preventivo para aumentar la
Confianza de la maquinaria de bombed de nombre Putzmeister de la industria
Concretera, Villa El Salvador, 2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Pert: UCV.

Facultad de Ingenieria, Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial.

Su objetivo es ver de qué forma dicho mantenimiento aumenta la Confianza de la
maquinaria de bombed, esta teoria nos dice que “es un grupo programado de
actividades relacionado a equipos en operacién y que continlden con sus actividades”
(Garcia, 2012, p.55), también nos dice que “son el total de operaciones indispensables
que aseguran que los equipos operen correctamente mientras estén funcionamiento”
(Cuatrecasas y Torrel, 2010, p.193). Se mostro un tipo de estudio preexperimental
aplicada. Para recolectar informacion se utilizé la técnica de observacién cuantitativa,
pues, se utilizé informes del accionar de los activos emitida por el area de plan y
control, esto se grafico en cuadros de estadistica para poder validarlo en los juicios de
expertos Se concluyo diciendo que este mantenimiento aumento su confianza de la

maquinaria de 0.70 a 0.81.
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Este trabajo es muy importante para el estudio por el motivo que determina la
confianza de la maquinaria ya que busca una operacion continua de los equipos como

se planea.

(Flores, 2015). Adaptacion del MP para aumentar la productividad de la industria Firth
Industries Peru S.A. Cantera Flor de Nieve, Lurin. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima,

Pera: UCV, Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial. 2015, 92 pp.

Su finalidad es analizar que el mantenimiento preventivo influyera en mejorar la
productividad de los agregados de la cantera Flor de Nieve de la industria Firth
Industries Perl. Se efectué una especificacion metodologica (Tipo: Aplicada, Disefio:
Pre Experimental). Al terminar el estudio se concluyé que se aumento la productividad
de 101,3782 hasta 129,2134. Este aumento es debido a que hay mas disposiciéon de
equipos para seguir fabricando bienes.

Esta tesis es muy relevante, debido a que la productividad aumenta, ya que esta

investigacion nos dice que el contratiempo se encuentra en el &rea de mantenimiento.

(Castillo, 2016, pag. 103). Aplicacion del TPM en el &rea de Montaje y Conexiones
para mejorar de la Productividad en la industria Menautt Electric S.A.C. — Los Olivos,
2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Pera: UCV. Facultad de Ingenieria, Escuela
Académico Profesional de Ingenieria Industrial.

Este trabajo tiene como objetivo indicar la forma de implementacién del TPM en el
espacio de montaje, esto aumenta la productividad en la elaboracion de convertidores
eléctricos en la industria Menautt Electric S.A.C. — Los Olivos, 2016. El presente
estudio es de disefio experimental y de tipo aplicativo, la muestra estaba formada por
los bienes finalizados del area de instalacion y ensamblaje en el plazo de 12 semanas
bajo el instrumento de una ficha de deteccion. Al terminar, la informacién adquirida fue
analizada y procesada por el software SPSS, donde se confirmd la hipétesis atreves
de la prueba de Wilcoxon y T de Student, se vio el aumento de medias de 7,64 hasta
9,38, esto indico que la implementacion de TPM aumento la productividad en la
industria Menautt Electric S.A.C., esto también obtuvo un reflejo en el aumento en la

eficacia y eficiencia.
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Esta tesis es importante, por el motivo que se relacion con el actual plan por la
utilizacion de la variable TPM para el aumento de la productividad, que es el actual

inconveniente en la zona de mantenimiento de la industria.

(Gbmez, 2016, pag. 134). Implementacion de mantenimiento autbnomo para aumento
de la productividad en el &rea de empaque de una industria manufacturera, Ate, 2016.
Tesis (Ingeniero Industrial), Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perd: UCV. Facultad de
Ingenieria, Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial.

Tiene como finalidad precisar como él (M.A.) aumenta la productividad en la zona de
empaque de la industria manufacturera, Ate, 2016. La V.l. fue el mantenimiento
autonomo en la cual Cuatrecasas tiene como dimensiones; zonas inaccesibles, el
orden al iniciar, expulsién de suciedad, constitucion de estandares, revision total,
gestiébn autonoma completa; la variable dependiente es la productividad en la que
Garcia cuentas con las dimensiones eficiencia y eficacia. Para esto se uso la
investigacion cuantitativa y por su fin aplicada, siendo su disefio de investigacion cuasi
experimental. Su poblacion fue 16 semanas de produccion desde los meses de agosto
del afio 2015 y abril del afio 2016. Tubo como muestra 16 semanas de una linea de
produccion. Estos datos se recolectaron en hojas de registro y posteriormente se
procesaron y luego se analizé por el software SPSS 21. Se obtuvo como resultado
gue la insertacion del mantenimiento autbnomo mejora la productividad en la zona de
empaque, Ate, 2016. La media de la productividad antes del mantenimiento autbnomo
es de 46,321.875 Un / Hora, y la media del puntaje de la productividad luego del
mantenimiento autbnomo es de 48,649.5 Un / Hora. La diferencia es de 2,327.625 Un
/ Hora.

La tesis es fundamental para el estudio, pues nos da mayor influencia en la
productividad de la industria y nos brinda aumentar el servicio maximizando la eficacia

y la eficiencia.

(Castillo D. y., 2013, pag. 114). Disefio e aplicacion de un sistema de mantenimiento
preventivo basado en la lubricacidon que permita aumentar la confiabilidad de los
equipos en la planta Merrill Crowe de minera Coiimolache S.A. Tesis (Ingenieria

Industrial) Cajamarca. UPN.
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Su principal objetivo es mostrarnos como un procedimiento de MP probado en la
lubricacion mejora la funcionabilidad de los equipos, tipo de investigacion aplicada,
Con esta fuente sobre el mantenimiento, se hizo una valoracién de la gestion de la
actualidad del sistema de lubricacion encontrandose diversos inconvenientes: fugas
de lubricante, temperaturas de operacion elevadas, inapropiado lubricante y demora
en hacer la lubricacion. Las principales causas son: Método, Entrenamiento, tarea de
lubricacion y la Infraestructura. Para esto se plantea lo siguiente: estandarizacion y
consolidacion de los lubricantes, almacenar y manipular los lubricantes, controlar la
contaminacion, educacion y entrenamiento de los operadores. Con la aplicacion de
este nuevo sistema aumentara la funcionabilidad de las maquinas de la empresa.
Posteriormente se hizo el estudio de costo-beneficio, de las posibles soluciones y dar
a conocer el posible resultado y asi poder ver si se utiliza.

En la actual tesis se llega a tener la confiabilidad de la maquinaria con solo aplicar el
mantenimiento preventivo, con esto se prolonga el tiempo de vida de las maquinas y
se mejora los pasos en la zona de lubricacién, de esa manera poder mejorar la

confianza en los equipos.

(Guevara, 2015, pag. 237). Elaboracion de un plan de mejora para el mantenimiento
preventivo en los sistemas de aire acondicionado de la red de telefénica del Peru zona
norte, Basado en la metodologia Ishikawa — Pareto. Tesis (Grado de Ingeniero
Electronico)

Su finalidad es preparar una idea de aplicacion y verificacion de la gestion de
mantenimiento, con el fin de que nos permita asegurar una operacion eficiente y
conservar los equipos de aire acondicionado de una forma 6ptima, de esa manera
conservar los valores de calidad del bien, como también conservar los plazos de
atencién que se le ofrecen a sus clientes, estos se apoyan en planes de gestién
logistica, de calidad y procesos. Su tipo de investigacion es aplicada, se disminuye las
paradas excesivas es por las fallas electromecanicas para esto se le afade
indicadores como elementos reguladores. Se concluye que reduce las paradas ya que
afecta directamente la capacidad producir esto genera un aumento para la capacidad
de producir por la funcionabilidad de la linea de produccion.
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La tesis es muy importante en este estudio, por el motivo que identifica los efectos que
afectan al mantenimiento dentro del método de trabajo ya que tiene un buen impacto

en esta zona, de esa forma poder resolver los problemas de presente tesis.

1.3. Teorias relacionadas a la investigacion

1.3.1. Variable independiente: Mantenimiento preventivo

1.3.1.1 Definicion

Se determina aproximadamente a la unidon de acciones por medio de la cual una
maqguina se encuentra en operacion, o se reinicia un estado para realizar las
operaciones que se le asignaron. Es un elemento muy valioso para la calidad de los
bienes y esta se emplea como tactica para un desafio exitoso. (Duffua, 2009, pag. 29).
“‘Estas acciones, distinguen e inspeccionan la totalidad de los componentes
elementales de los equipos, como también las situaciones actuales, para adelantarse
a fallos que causen averias y esto conlleve a la baja de la produccién de la empresa”
(Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 192).

“El mantenimiento preventivo es un procedimiento constituido por actividades que
genera un buen funcionamiento de los equipos en la industria maximizando la

eficiencia con un bajo costo” (Bravo y Barrantes, 1989, p. 60).

“El mantenimiento preventivo se precisa como la secuencia de acciones programadas
anticipadamente, que se realizan para eliminar o reducir problemas que puedan
afectar la produccion. Puede planificarse o se puede programar basandose en el
tiempo, su capacidad o estado de las maquinas.es el método mas eficiente frente al

mantenimiento correctivo” (Dixon, 2000, p. 77).

“El mantenimiento preventivo se considera un avance de suma importancia para este
objetivo, que es reducir de cierta forma el reparar las maquinas por medio de

seguimiento constante y el cambio de partes obsoletas.” (Gomez, 1998, p.27).
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“En este procedimiento se puede organizar y planificar adelantandose a las fallas que
puedan ocurrir. Se realiza sacando de servicio la maquina para realizar las revisiones
necesarias y cambiar o reparar las partes en basa a un programa planificado u
organizado con tiempo.

Para la realizacibn de este método es de suma importancia tener informacion
fundamental que nos dan los que fabrican en sus catalogos basicamente en relacién

a la capacidad o tiempo de vida de las partes criticas. (Calloni, 2007, p.199)

“Es una lista de labores preparadas con anticipacién que se utilizan para neutralizar
las causas de las fallas primordiales de dichas actividades por las que fue inventado
un activo” (Duffua, Raouf y Dixon 2009, p. 77).

“El mantenimiento preventivo es el encargado de mantener maquinas u equipos en
estado 6ptimo mediante la serie de actividades que aseguren el funcionamiento y
confiabilidad.

La finalidad del mantenimiento preventivo es reducir o eliminar fallas en los equipos,

asi de esta manera evitar problemas antes que ocurran. (Padero, 2014, p.82)
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Fuente: Sistemas de Mantenimiento Planeacion y Control — Duffua, Raouf y Dixon.

“Es la Diagnosis de inspecciones periédicas planificadas que aran los expertos en
trabajos sobre mantenimiento” (Rey, 2001, pag. 72).

1.3.1.2. Importancia del Mantenimiento Preventivo

El avance de la compafiia se ubicara en la calidad de mantenimiento que se les da a
sus componentes por unidad, es de sumo interés tener una proyeccion a futuro,
planear y programar para poder encubrir la zona en el tiempo, sea a cualquiera de los
plazos y asimismo bajar el presupuesto de repuestos y componentes, para dar un
mayor cumplimiento. “se sabe que su objetivo esencial e planificar funciones de

mantenimiento que eludan problemas que puedan suceder

(Cuatrecasas, 2010, pag. 191).

mas adelante”

23



1.3.1.3. Dimensiones del Mantenimiento Preventivo
Esto cuenta con 3 dimensiones y estas son:

Mantenimiento Peridédico o Basado en Tiempo.
Son funciones comunes que posibilitan una operacién permanente y constante de la
maquinaria que son: inspeccionar, limpiar y renovar partes del equipo para asi poder

prevenir posibles fallas.

Mantenimiento Basado en Condiciones.

Se trata en el uso de diagndstico y actuales técnicas que verifican los requisitos de
maquinas en pleno trabajo y diagnostica en qué momento se requiere mantenimiento.
Este mantenimiento es confiable guiada por la accion real de las maquinas y no en

lapsos de tiempo. (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 192, 193).

1.3.1.4. Tipos de mantenimiento

Mantenimiento Correctivo

Este mantenimiento entiende de mejores formas de uso en las maquinas a fin de
efectuar de una manera mas adecuada el MP. En este mantenimiento se encuentran
las mejores formas de solucionar los puntos mas débiles de las maquinas.
(Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 193).

Mantenimiento preventivo

“Este mantenimiento se encarga de identificar y supervisar todos los elementos de la
maquina para asi poder anticipar cualquier fallo que podria ocurrirle a esta en la hora
de su funcionamiento durante la produccion de esta” (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p.
192).

Mantenimiento Predictivo.

Este mantenimiento se basa em detectar y diagnosticar las fallas antes que se

originen. De esta manera se podra hacer algunos espacios libres para las
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reparaciones. Su filosofia se basa que los fallos no aparecen de la hada ya que tienen
una evolucion. (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 216).

Mantenimiento de Averias

Este mantenimiento se basa en reparar las maquinas una vez que se alla averiado y
todo lo que se pierde se tiene que limitar en lo que cuesta en repararlo; para que esas
pérdidas no afecten su produccion, también se tiene que capacitar al personal para de
esta forma puedan reparar algunas cosas simples durante las observaciones que se

hace a diario. (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 194).

1.3.1.5. Programacion de Mantenimiento

En un procedimiento de asignar recursos y operarios para las labores que deben de
realizar. Se es necesario la disponibilidad del personal, piezas y materiales que se van
a usar durante las ordenes de mantenimiento. (Duffuaa, Raouf y Dixon, 2009, p 36)

1.3.2. Variable dependiente: Productividad

1.3.2.1. Definicion

Esta variable necesita la interaccion del lugar de trabajo. Mientras la produccion o
resultados es la relaciébn de insumos o recursos, en relacion de productividad, un
ejemplo, (produccién x hora trabajada), (produccién x unidad de material) o
(produccion x unidad de capital), cada una de estas relaciones esta afectada por varios
factores importantes (Bain, 1982, pag. 275).

Esto se basa en mejorar la secuencia de produccién. Esto tiene una comparaciéon a
favor de los medios usados y el nimero de productos creados. Se entiende que es
una relacion entre lo fabricado por un sistema y los medios usados para lograrlo.
(Roberto Carro Paz, 2008, p. 04).

La productividad es la relacion entre los resultados de un proceso, por ende, se
entiende que el incrementar la productividad, es tener un buen resultado considerando
los recursos que se usan para su logro. En general, la productividad es (cociente

formado x resultados conseguidos y recursos destinados). Lo logrado se mide en
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produccion de unidades, en partes vendidas, por otro lado, los recursos destinados se
ven por numero de operadores, tiempo total que se emplea, etc. En pocas palabras,
la medicién de la productividad muestra ser la valoracion de recursos destinados para

lograr resultados. (Gutiérrez Pulido Humberto 2010, p.359).

También se le conoce como un conjunto de operaciones de bienes o servicios que
tiene relacion con los resultados que se obtienen como con los recursos que se usan
en su logro de ellos, esto es muy beneficioso ya que si es favorable se tendra la
suficiente condicion de permanecer en el mercado donde se tiene que ser competitivo.

(Alvarez Bernal, Garcia Muela y Ramirez Cardenas. 2012, p.252).

1.3.2.3. Dimensiones

Eficiencia:

Segun Bain David (1985):

(...) Esto depende de los operadores que hacen la labor, para elaborar un producto
de alta calidad es importante ver desde todos los aspectos para asi brindar un bien
gue pueda satisfacer tosas las necesidades del cliente que lo adquiere; es decir es
talento de disponer de algo con el fin de conseguir su objetivo valiéndose de la menor
cantidad de recursos, por ende es la referencia de los medios que se utilizan para la

obtencion de resultados. (p. 3).

Eficacia:

Segun Bain David (1985):

(...) Es una frase muy utilizada por los grandes personajes que durante todo este
tiempo han aportado muchos conceptos sobre eficacia, en donde muchos tienen la
opinién de que la eficacia es adquirir metas trazadas; por otro lado, algunos expresan
que es solo la ejecucion de las cosas de manera correcta, con la consecucion de los

objetivos. (p. 3).

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA X EFICACIA

Existen 3 maneras en la que se puede trazar, estas son:
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Productividad total. - Es la respuesta de todos los componentes que se usan y la
produccion total.

Productividad multifactorial. - Es la relacion de la produccién final con diversos
factores, generalmente capital y trabajo.

Productividad parcial. - Es la respuesta que se obtiene entre la produccion final y un

solo factor.

Proceso de aplicacion de las teorias

Es necesario reconocer la importancia de factores principales que constituyen el
crecimiento de la productividad y tiene una relacion con la calidad de insumos
utilizados y del proceso propio y se debe de tener una examinacion desde el punto de

vista social y econémico.

1.4. Formulacién del problema

1.4.1. Problema General
¢ Como la aplicacién del mantenimiento preventivo mejora la productividad en el area

de produccion de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C - Los Olivos, 2019?

1.4.2. Problema Especificos
¢, Como la aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en el area de

produccion de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C - Los Olivos, 2019?

¢, Como la aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la eficacia en el area de

produccion de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C - Los Olivos, 2019?

1.5. Justificacion del estudio

Todo esto se orienta a la respuesta de cualquier problema; por consiguiente, se
necesita dar una justificacion, de los motivos por la cual se hace la investigacion.

De la misma manera debemos determinar su capacidad para asi comprender su
viabilidad. Muestra la necesidad de la investigacion dando a conocer sus motivos. A
partir de esta justificacibn mostramos la importancia del estudio (Bernal, 2010, péag.

307).
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1.5.1. Justificacién Tedrica

Se tiene como objetivo crear atencion y debatir académicamente en cuanto al
conocimiento que existe, confronta una hipotesis, estudiar el conocimiento existente
se dice que hay justificacién tedrica. (Bernal, C. 2010, p. 106).

Esta teoria se basa en el apoyo de las siguientes bases de estudio mediante las
teorias sobre la productividad y el mantenimiento preventivo; con el fin de buscar
mejorar la eficacia y eficiencia en la zona de produccién de la empresa Jowin Shoes
S.A.C.

1.5.2. Justificacion Practica

Cuando su desarrollo facilita solucionar problemas o proponer ideas que ayuden se
dice que la justificacion es practica. (Bernal, C 2010, p. 106).

Mediante el presente estudio se desea dar solucion al problema de la empresa como
son la baja eficiencia y eficacia en la zona de produccion de la empresa Jowin Shoes

S.A.C., ejecutando el mantenimiento preventivo.

1.5.3. Justificacion Metodoldgica

En investigacion cientifica, la justificacibn metodolégica del estudio se consigue
mediante proposiciones de nuevos métodos o estrategias que causan conocimiento
acertado y confiable en el proyecto. (Bernal, C. 2010, p.107). Siendo en este estudio
la aplicacion de un método cientifico, la metodologia de Ciclo Deming.

En esta investigacion, la justificacion metodologica se brinda cuando el trabajo por
comenzar manifiesta una moderna estrategia que pueda crear conocimiento confiable

para la mejora del mantenimiento preventivo.

1.5.4. Justificacién EconO6mica

Es importante que el titular o los gerentes de las empresas de estas definan sus
objetivos y metas que deberian de alcanzar, esto se refiere a la mejoria del nivel de
beneficios, posicion competitiva de la entidad en el mercado de valores (Alfaro,
Gonzales y Pina. 2013, p.121).

El estudio Econdmico va demostrar que este proyecto permitird mejorar productividad

gue repercute en la rentabilidad que actualmente tiene la entidad.
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1.5. Hipotesis
1.5.1. Hipotesis General
La aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C. - Los Olivos, 2019.

1.5.2- Hipotesis Especificos

La aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en el area de
produccion de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C. - Los Olivos, 2019.

La aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la eficacia en el area de produccion

de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C. - Los Olivos, 2019.

1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo General

Determinar cémo la aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la productividad
en el area produccion de la, empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C. - Los Olivos,
20109.

1.6.2- Objetivo Especificos
Determinar cémo la aplicacién del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en el

area de produccién de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C. - Los Olivos, 2019.

Determinar como la aplicacién n del mantenimiento preventivo mejora la eficacia en el

area de produccion de la empresa de calzado Jowin Shoes S.A.C. - Los Olivos, 2019.
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Il. METODO



2.1. Disefio de Investigacion
Es el planeamiento que se despliega para lograr los datos que son necesarios en una

investigacion que sea requerida (Hernandez, 2010, pag. 128).

2.1.1. Tipo de investigacion

Aplicada. Es conocida como Activa, donde la finalidad es adquirir métodos
tecnoldgicos y practicos de los datos tedricos logrados, continuamente con un principio
siempre con un principio practico y pragmatista, queriendo reducir esfuerzos y precios,
elevar la eficacia y lograr mayores beneficios para la comunidad. (Gutiérrez, 2009, p.
25-26).

Es aplicada, debido a que usa teorias existentes a procesos industriales las cuales se

centran en solucionar el problema real.

Explicativa: “los analisis explicativos se dirigen mas que a la explicacion de ideas o
fendbmenos del asentamiento de relacién entre ideas; estdn conducidos a replicar a
los motivos de las circunstancias y fendmenos fisicos o sociales” (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p.126).

Esta investigacion es explicativa, ya que busca dar respuesta a las razones de los

eventos sociales y fisicos.

Cuantitativa: “en la mayoria de los andlisis cuantitativos, el desarrollo se emplea
ordenada: se inicia con una percepcién que va delimitindose de esa manera se
construyen metas y interrogantes de investigacion. Luego se revisan los propésitos
e interrogantes cuyas respuestas se interpretan mediante hipétesis y se decide una
muestra. Para finalizar, se obtiene informacién dando uso de uno o mas instrumentos
de medicion, estos se analizan (mayormente mediante un analisis estadistico), y
después se dan los resultados” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.17).

Esta investigacion es cuantitativa, ya que busca cuantificar valores y resultados y de

esta manera buscar una posible solucién del problema.
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2.1.2. Disefio de Investigacion
El concepto de investigacion esté definido por el modelo de busqueda que se realizara
y por la hipotesis con la cual se va probar en el proceso de la investigacion”

(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.122).

Disefio cuasi experimental
“Los disefios Cuasi Experimentales se difieren de los experimentales reales, pues en
esos el investigador actda en lo minimo o sin ningun control sobre las variables.”
(Bernal C.2010, p 146).
El disefio de esta investigacion es Cuasi experimental pues el investigador actla
minimamente sobre la variable independiente, puntualmente se emplea el disefio de
pre prueba y post prueba con un solo grupo de series cronoldgicas.

G: 01 X02

Es un método de un solo grupo con medicion antes y después de la variable

dependiente.

Donde: X: Variable independiente MP
01: Se efecttan mediciones previas (antes de la aplicacién del MP)

02: Se efecttan mediciones posteriores (después de la aplicacion del MP)

2.2. Variables, operacionalizacion

2.2.1. Variable independiente: Mantenimiento preventivo

Esta variable se determina como la mezcla de ejercicios por medio de las que un
equipo o sistema se sostiene o se restaura, , una forma en la que se puedan realizar
las tareas designadas. Es un valor de suma importancia para la calidad del producto
y puede ser empleado exitosamente como una estrategia frente a otras industrias.
(Duffua, Raouf y Dixon, 2009, p. 29).
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2.2.2. Variable dependiente: Productividad

La productividad compromete la relacion entre los factores del sector laboral. Mientras
que la produccion o el resultado logrado pueda estar vinculado con varios insumos o
recursos distintos, en forma de diferentes conexiones de productividad, por ejemplo,
produccion por hora trabajada, produccion por unidad de material o produccién por
unidad de capital, todas estas relaciones o indices de productividad se ve alterada por

una mezcla de varios factores. (Bain, David 1985, p.275).
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Tabla 7. Matriz de operacionalizacion de variables

VARLABLE DEFIMICION COMCEPTUAL DEFIMICION OPERACIOMAL DEMENSIONES | INDICADORES FORMULAS E|:m= ADG BEH ="
TME=TME=s =100
TME p
S Tempo de
M:'::::::m mantenimiienta| TMEs: Tiempo de mantenimients de equipss —
da equipos  |ejecutado
| El mantenimients se dafine como la combinacién da barmpo (TME}
actividades madiante las cuales un equipo o un sistama TMEp: Tisrmpo de mantsnimiento de equipos
Vi: S8 mantienen &n, & S& restablace, un estado en &l que |desde el punto de vista operacional asta  [a———
Manunll.'nlunm =0 pusda realzar las funciones designadas. Es un considerada y dia para ol
———— factor importante en fa calidad de los productos v disefic de unindicador | cumplimiente del
F puede utlizarse como una estratagia pare wna programa de mantenimiants
compelencia exitesa. (Duffus. Raouf y Dixon, 2008, p.
28).
ED = TEd x 100
Mantenimisnto Equgzes TE
basade en | disgnosticade Razdmn
eondicionss S(ED)  |TED: Totl de equipos diagnosticados
TE: Total de equipos
Horas de
|La productividad implica la interaccion antre los EFICIENCIA | mantenimiento HM= TReal x 100 Razén
distimos facbores del lugar de irabajo. Meentras que la (HM) ™
produccidn o resultados logrados pueden estar -
relacionados con muchos NSLMOS O NECUS0S La productividad tiene sus dimensionss :s’::;:a F" r“nudu
VD: diferentes, en forma de distintas relaciones de eficiencia y eficacia cuyos indicedores nos po
Pmmnn'muu productividad, por ejemplo, produeccién por hora parmiten cbtaner los valores cuantitatives y
trabajada, producciin por unidad de material o s obbena la informacién mediante las fichas,
produccidn por unidad de capital cada una de las da recoleceidn de datos. Me= Real X100
distintas relacicnes o indices de productivided se ve Matas a P_rua_a:_mg
afectada por una sede combinada de muchos factores EFICACIA E“":'IP::"-“ Razdm
(W)

imponantes. (Bain, David 1985, p.2T5)

ProgReallog=Programacion Real Legrada
MEF= Melas Establecidas de produccidn

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblaciéon y muestra

2.3.1. Poblacion

“Una poblacién se define como un conjunto limitado o ilimitado de personas u objetos
que muestran particularidades en comdn. Es una conglomeracion de todos los
principios que estudiamos, acerca de los que tratamos de sacar conclusiones. Es un
grupo de elementos con caracteristicas en comun” (Levin & Rubin, 1996, p. 303).

La poblacion indica para la presente investigacion que esta constituida por los datos
numeéricos referentes a las variables de estudio del 2019, por ende, utilizara la
produccion obtenida de 23 dias.

2.3.2. Muestra

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista, (2014),

“La muestra es una parte de la poblacién. Podemos decir que es un subconjunto de
principios que corresponden a ese grupo concreto en sus particularidades al que
nombramos poblacion. Dificilmente se puede calcular el total de la poblacion, por ello
adquirimos 0 escogemos una muestra y, con esto, se intenta que este subgrupo sea
un reflejo verdadero del grupo de la poblacién” (p. 175).

La muestra viene a ser no probabilistico debido a que segun el principio de la
investigacion en curso se valdra de la produccion resultante de 23 dias, en el cual se

examinara la medicion del pre y el post.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas

“Actualmente la investigacion cientifica tiene diversidad de técnicas o instrumentos
para recolectar reportes en el ejercicio de campo de una finalizada investigacion.
Dependiendo el método y el tipo de investigacion que se realizara, se usan unas u
otras técnicas” (Bernal, 2010, p. 192).

En esta investigacién las técnicas que utilizan son: Observacion de Campo y Analisis

documental.
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2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

‘Un instrumento de medicion apropiado es el que reconoce referencias que
simbolizan en verdad los conceptos o las variables que el investigador tiene en mente”
(Hernandez, Fernandez y Baptista 2014, p. 199).

En este estudio para la medicion utilizaremos las fichas de recoleccion de datos y

archivos.

2.4.3. Validez
Asimismo, Hernandez, et al. 2014 “La autenticidad del contenido se cuenta al grado
en que un instrumento muestra un manejo determinado de contenido de lo que se
mide” (p. 201).

2.4.4 Confiabilidad del Instrumento
Por otro lado, Hernandez, et. al. (2010) dice “La confiabilidad de un instrumento de
medicidn se basa en que al ser utilizada seguidamente en el mismo equipo o individuo

tenga el mismo resultado.” (p. 200).

2.5. Métodos de analisis de datos

Estadistica descriptiva, es el grupo de métodos estadisticos que se vinculan con la
sintesis y descripcion de los datos, como tablas, gréficos y el andlisis mediante
algunos calculos (Cérdoba, 2003, pag. 1).

Se utilizara la estadistica descriptiva, cuya tarea es juntar, procesar, presentar y
estudiar una combinacion de datos adquiridos segun las pruebas. Las medidas
estadisticas a considerar son: la media aritmética, la mediana, desviacion estandar, la
varianza, sobre cuyas propiedades existe gran conocimiento, experiencia y consenso,

por lo que no es indispensable hacer un andlisis de confiabilidad.

Estadistica inferencial, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), nos dice que la
“estadistica inferencial es para probar las hipétesis y estimar parametros” (p.299). Se
utilizara para la contratacion de la hipotesis el T- student o la prueba de Wilcoxon, para
establecer la prueba de hipaotesis.
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2.6. Aspectos Eticos

A través de la investigacion, respetamos la autenticidad de autoria de tesis, libros y
fuentes de informacioén electrdnicas por lo que cada autor citado ha sido exactamente
documentado bajo la norma ISO 690.

2.7.-Desarrollo de la Propuesta

Para el presente proyecto, se empezara con la implementacion de un plan de

mantenimiento preventivo de la Empresa Jowin Shoes S.A.C.

2.7.1. Situacion actual de la empresa

Empresa Jowin Shoes S.A.C., es una empresa dedicada a la fabricacion de calzado
para cabaleros y damas, durante 9 afios consecutivos. Esta conformada por 35
maquinas y cuenta con mas de 40 trabajadores entre personal administrativo y
operativo.

« Razon Social: JOWIN SHOES S.A.C

« RUC: 20543515265

o Tipo Empresa: Sociedad Andénima Cerrada

e Condicion: Activo

e Fecha Inicio Actividades: 20/ Junio / 2011

e Actividad Comercial: Fab. de Calzado.

o CIIU: 19208

e Direccion Legal: Mza. F1 Lote. 18 Asoc.los Port. del Norte (Cruce Av.
Universitaria y Rio Marafion)
o Distrito / Ciudad: Los Olivos

o Departamento: Lima, Peru
o Teléfonos:

o 5221986

e Gerente General: Nolasco Cérdova Wilmer Jerson
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MISION

Fabricar el mejor calzado JOWIN SHOES S.A.C para mujeres por medio de una
mejora constante de nuestros disefios, la calidad del producto, el uso de recursos y
personal calificado dando satisfaccion siempre a nuestros compradores y del
mercado, revalorizando la Empresa por medio del crecimiento integral de nuestra
gente en afinacion con la sociedad y el medio ambiente, para asegurar un crecimiento

continuo y rentable.

VISION
Para el 2020 ser la Industria de calzado para mujeres y caballeros mas importante del
Peru y lograr colocarnos en la mente de los clientes como la primera en calidad y

disefios, crear un nuevo mercado y de esta forma conseguir una mayor participacion.

VALORES

Respeto: hacia los clientes y compafieros.

Trabajo en equipo: Lograr resultados positivos en las labores unificadas entre

trabajadores, de esta manera también conseguiran beneficios los trabajadores.

Responsabilidad: Es un valor corporativo de nuestra empresa primordial por que

ayuda a lograr las metas propuestas.

Sentido de pertenencia: agradecimiento a la empresa nos brinda la estabilidad y la

seguridad de los logros propuestos.
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Grafico 6. Organigrama de la empresa

Nolasco Cordova Wilmer Jerson
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OPERARIOS

Organigrama de la Empresa Jowin Shoes S.A.C.

Segun la realidad problematica descrita en el capitulo anterior de la Empresa Jowin
Shoes S.A.C., nos dice que las maquinarias tienen paradas repentinas en plena
elaboraciéon del producto, a esto, se suma el hecho de que el personal no esta
capacitado para usar las maquinas que operan en la empresa y mas aun, que no hay
un cronograma de mantenimiento, procedimientos y requisitos que se deben de
cumplir en la hora de utilizar la maquinaria ya que cada vez que la empresa empieza
con la elaboracién de productos, la maquina emite sonidos extrafios y en varias
oportunidades el equipo demora en prender, esto dificulta en la hora de la fabricacion.
Estas caracteristicas nos permiten definir una forma de trabajo mas eficiente para
cada labor, es decir contamos con un proceso ya establecido, pero las operaciones
del proceso no estan definidas; ademas, los ciclos de las tareas no estan
estandarizados esto nos dice que no cuentan con una cantidad fija de produccion,
pues se considera que no se cuenta con métodos estandarizados de trabajo, esto se
debe a que no dispone de procesos y procedimientos que se encuentren

documentados, es decir las operaciones y los métodos de trabajo son variados en la
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produccion del calzado ya que depende de la manera como lo realice el operario ya
que este labora de la forma que mas rapida se acomoda a su postura en la hora de
hacer un funcién; esto dificulta en el momento que se realiza un inventario, también
en el cumplimiento que exigen los pedidos y la atencién de los mismos ya que no en
todos los turnos se estd produciendo la misma cantidad y con las mismas
caracteristicas. A esto se suma el hecho de que no se tiene supervisores de calidad

en todos los turnos, ya que el supervisor por general asiste a la empresa en las tardes.

Grafico 7. Diagrama de flujo del proceso de produccién calzados

MAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERATIVO

Resumen Operacion Transporte Almacén Demora | Inspeccidon
1 2 2 2
Diistancia
total 14 metros
Tiempo 16
total 151 minutos opsraconss  SIMBOLOS RAL DiST
Colecar la materia
prima Cuen que e va %D 1 2
1 3 uIar
Ccolecar |os S00es0Tios
2 3 usarse O i}w D 1
Ligvar registro de o
gue = ha vtilizado |:‘>
[cantidad ==, scossornio, O ? et
3 etc)
2 Ir hacia &l drea de corte O ? D l:l 1 amt
5 Redlizar d repunte ::> ?D [ 2
Cortarel cesra Estirar bien =l cwero
dependi endo del |:'|> 3 para un buen corte
& modelo de calzado ?D I:I
= Ir &l 3rea de ensambls C}pv D I:I 1 .
a Iniciar el z3jado ::>? D I:I 1
Enzamblado en la
9 maguina ?D‘ I:I =
Parala adaptacon de
10 cweno 3= dejs reposar OI::> v I:I &0
Desplaramiento hadia
el drea de pegzdoy [ :.::/-\ 2
11 pulido ? I:I 4mt
Una ver codido == puls
1z gl zapsto ::>?D I:I =
Fegado de suslz
13 =500 3
Fara secado de
peg=Ente se dej3 una O::> |:| &0
14 hora
Desplazarse haoa
area de acabado y O:D’ D l:l 1
15 EMpag e 3mt
1g Fijado d& tacdn @T::} ?D O 2
Empague v =3lids de
producto hadia e E> |:| 3
16 zlmacsn O v D

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 8. DAP y DOP del proceso de produccion de calzados
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Fuente: Elaboracion propia

En este grafico, se ve detalladamente cada etapa que conforman el proceso de

produccién de calzado.

Asi mismo, con las constantes observaciones que se ha estado efectuando se ha
podido identificar que las personas que trabajan en la empresa no cuentan con
capacitaciones y terminan manejando las maquinas de la institucién por la experiencia
gue van adquiriendo sin el previo cuidado hacia ellos mismos. Por otro lado, durante

todo este tiempo que la empresa viene funcionando no se a considerado el estado de
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los equipos, la maquinaria y tampoco se ha realizado un programa de mantenimiento,
esto a pesar de los constantes fallos que transcurren en el dia a dia y mas aun haber
adquirido maquinas usadas, a esto se suma que el local posee un clima altamente

sofocante, mas aun hay poca iluminacion en casi todas las zonas de la entidad.

Por ello, mediante un plan de mantenimiento preventivo se pretende aumentar la

disponibilidad y garantizar la operatividad de la maquinaria.

El siguiente plan de mantenimiento preventivo para la empresa Jowin Shoes S.A.C.,
esta disefiado en base a las recomendaciones del fabricante y conocimiento de los
operarios de mantenimiento. Los operarios son la parte fundamental para un buen
manejo del plan, pues, si el manejo de la maquina es apropiada y responsable, el

desgaste y costos en exceso de mantenimiento de piezas serd mucho menor.

La empresa Jowin Shoes S.A.C., cuenta con la informacion de cémo era la

productividad antes que se aplicara el mantenimiento.
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Tabla 8. Eficiencia pre implementacion

EFICIENCIA ANTES

TIEMPO
TIEMPO |PROGRAMADO

FECHA REAL HORAS EFICIENCIA
10/01/2019 7 3 87.5
11/01/2019 3 8 75
12/01/2019 6 8 75
13/01/2019 7 8 87.5
14/01/2019 6.5 8 81.25
15/01/2019 6.5 3 81.25
17/01/2019 6.5 8 81.25
18/01/2019 6.5 3 81.25
19/01/2019 6.5 8 81.25
20/01/2019 6.5 8 81.25
21/01/2019 6.5 8 81.25
22/01/2019 7 8 87.5

E 24/01/2019 6.5 3 81.25
N 25/01/2019 6.5 3 81.25
E 26/01/2019 6.5 8 81.25
R 27/01/2019 6.5 8 81.25
o 28/01/2019 7 8 87.5
F 1/02/2019 7.5 8 93.75
E 2/02/2019 6.5 8 81.25
R 3/02/2019 7 3 87.5
E 4/02/2019 6.5 8 81.25
R 5/02/2019 6.5 8 81.25
0 6/02/2019 7 8 87.5
TOTAL 152.5 184 1906.25
82.88

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, se evaltan diariamente las horas ejecutadas por los operarios con las

horas programadas por la entidad de los meses de En6ero y Febrero.
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Tabla 9. Eficacia pre implementacion

EFICACIA ANTES

PROGRAMACION METAS
REAL ESTABLECIDAS
FECHA PROGRAMADA |DE PRODUCCION | EFICACIA
10/01/2019 110 120 91.67
11/01/2019 115 120 95.83
12/01/2019 120 120 100.00
13/01/2019 110 120 91.67
14/01/2019 111 120 92.50
15/01/2019 120 120 100.00
17/01/2019 120 120 100.00
18/01/2019 105 120 87.50
19/01/2019 110 120 91.67
20/01/2019 118 120 98.33
21/01/2019 120 120 100.00
22/01/2019 120 120 100.00
E 24/01/2019 119 120 99,17
N 25/01/2019 110 120 91.67
E 26/01/2019 120 120 100.00
R 27/01/2019 120 120 100.00
o 28/01/2019 120 120 100.00
F 1/02/2019 114 120 95.00
E 2/02/2019 118 120 98.33
o 3/02/2019 120 120 100.00
£ 4/02/2019 117 120 97.50
R 5/02/2019 112 120 93.33
0 6/02/2019 120 120 100.00
TOTAL 2669 2760|  2,224.17
96.70

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 9, se evallan diariamente la cifra de lo que se produce junto a la
cantidad de lo que se deberia de producir de acuerdo a la programacion

correspondiente a los meses de enero y febrero.



Tabla 10. Productividad pre implementacion

PRODUCTIVIDAD ANTES

FECHA | EFICIENCIA | EFICACIA |PRODUCTIVIDAD
10/01/2019 87.50 91.67 8,020.83
11/01/2019 75.00 95.83 7,187.50
12/01/2019 75.00 100.00 7,500.00
13/01/2019 87.50 91.67 8,020.83
14/01/2019 81.25 92.50 7,515.63
15/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
17/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
18/01/2019 81.25 87.50 7,109.38
19/01/2019 81.25 91.67 7,447.92
20/01/2019 81.25 98.33 7,989.58
21/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
22/01/2019 87.50 100.00 8,750.00

E 24/01/2019 81.25 99.17 8,057.29
N 25/01/2019 81.25 91.67 7,447.92
E 26/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
R 27/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
o 28/01/2019 87.50 100.00 8,750.00
F 1/02/2019 93.75 95.00 3,906.25
s 2/02/2019 81.25 98.33 7,989.58
: 3/02/2019 87.50 100.00 8,750.00
E 4/02/2019 81.25 97.50 7,921.88
R 5/02/2019 81.25 93.33 7,583.33
o 6/02/2019 87.50 100.00 8,750.00
TOTAL 1,906.25 2,224.17 184,322.92
82.38 96.70 80.15

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 10, se evalla la productividad obtenida en los meses de enero y febrero
respectivamente, datos que se tomaron antes de la implementacion del plan de MP,
el tiempo de evaluacién fueron 4 semanas, tiempo en el cual la maquinaria

programadas no estuvieron disponibles en su totalidad.

Generando inestabilidad en la frecuencia del servicio y que las horas programadas

no se cumplan.

Por lo cual el resultado de la productividad de la empresa Jowin Shoes S.A.C., es de

un 0.80 debido a que se genera tiempos muertos y también horas perdidas.
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Tabla 11. Tabla de productividad antes de la aplicacién del mantenimiento preventivo en los meses de enero y

febrero

TIEMPO PROGRAMACION METAS

TIEMPO |PROGRAMADO REAL ESTABLECIDAS
FECHA REAL HORAS | EFICIENCIA| PROGRAMADA |DEPRODUCCION | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
10/01/2019 7 8 87.5 110 120 91.67 8021
11/01/2019 6 8 75 115 120 95.83 7188
12/01/2019 6 8 75 120 120 100.00 7500
13/01/2019 7 8 87.5 110 120 91.67 8021
14/01/2019 6.5 8 81.25 11 120 92.50 7516
15/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
17/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
18/01/2019 6.5 8 81.25 105 120 87.50 7109
19/01/2019 6.5 8 81.25 110 120 91.67 7448
20/01/2019 6.5 8 81.25 118 120 92.33 7990
21/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
22/01/2019 7 8 87.5 120 120 100.00 8750
E 24/01/2019 6.5 8 81.25 119 120 99.17 8057
N 25/01/2019 6.5 8 81.25 110 120 91.67 7448
E 26/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
R 27/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
0 28/01/2019 b 8 87.5 120 120 100.00 8750,
F 1/02/2019 1.3 8 93.75 114 120 95.00 8906
; 2/02/2019 6.5 8 81.25 118 120 98.33 7990,
R 3/02/2019 b 8 87.5 120 120 100.00 8750,
E 4f02/2019 6.5 8 81.25 117 120 97.50 7922
R 5/02/2019 6.5 8 81.25 112 120 93.33 7583
0 6/02/2019 b 8 87.5 120 120 100.00 8750,
TOTAL 152.5 184 1906.25 2669 2760 2,224.17 184323
82.88 96.70 8015

Fuente: Elaboracion propia

Es muy importante medir la productividad en la entidad porque nos facilita conocer

en qué estado nos encontramos antes de implementar el mantenimiento preventivo,

de esta manera podremos saber en un futuro cuantos emos mejorado al medir la

eficacia, la eficiencia y la productividad al terminar con implementacion del

mantenimiento preventivo.
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Gréfico 9. Grafico De Barras De La Productividad Pre-Implementacion Del Plan De Mantenimiento Preventivo
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Resumen de productividad antes de la aplicacion del mantenimiento preventivo en los meses de enero

y febrero

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 10. Grafico De Lineas De Productividad Pre-Implementacion Del Plan De Mantenimiento Preventivo
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Fuente: Elaboracion propia
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2.7.2. Propuesta de mejora

Después que se identifico la condicion actual junto a aquellos problemas que
aguejan directamente a la productividad en la entidad, y haber analizado
exhaustivamente lo que afecta el proceso productivo de los calzados se requiere
mejorar, aumentar la productividad en la empresa Jowin Shoes S.A.C. y para ello se
propuso aplicar el MP en el &rea de produccidn, el cual utilizo como informacién los
datos de intervenciones del mantenimiento y las recomendaciones del fabricante, se
implement6 cronogramas de mantenimiento diarios, 6rdenes de trabajo, de compra
de repuestos, tiempo de los equipos, observaciones a diario, Check List, y las
inducciones para los operarios de la empresa.

Bien se sabe que en la mayoria de empresas existe fallas de la maquinaria y esto se
debe a varios motivos, por esto se generen fallos en las maquinas y para esto es
necesario buscar soluciones que disminuyan esos fallos sin que pueda dafar la
produccién.

Lo que se busca al usar el MP es mejorar la funcionabilidad de produccién de los
equipos de la misma forma poder sostener el minimo de costos en los materiales de
produccion, mano de obra, gastos administrativos, etc., en la produccion.

Para el uso del mantenimiento preventivo es necesario tener informacién precisa de
los equipos en la que se va a implementar el mantenimiento.

De este modo se podra planear el tiempo para reparar y se lograra analizar el tiempo
de demanda de los equipos en el area de produccion, con también poder dar
capacitacion al personal de mantenimiento de la institucion de modo que ellos
mismos tengan la facilidad de detectar las posibles fallas que puedan ocurrir y de
este modo poder reducir los tiempos muertos de las maquinas al igual que los
costos.

Las funciones que realizara el mantenimiento preventivo son: reparaciones, limpieza,
pinturas, inspecciones y ajustes.

Para tener una buena administracion se hara un registro de las rutinas con su

respectivo detalle.
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Se va a aplicar las 6rdenes de trabajo por el motivo que son pedidos escritos por la
cual se va realizar actividades que el departamento cumplira.
Ya con las 6rdenes de trabajo se pasara a la elaboracion del cronograma de

actividades.

Tabla 13. Cronograma de implementacion en la empresa Jowin Shoes S.A.C.

ACCIONES FECHA DEINICIO DURACION | FECHAFINAL
Reunion de coordinacion con los duefios de |2 empresa &-Mar 1 &-Mar
Conocer la realidad de |2 empresa &-Mar 2 9-Mar
Saber cual es [a productividad anies de [a implementacion &-Mar 2 9-Mar
Clasificacion del programa de mantenimiento de los equipos 10-Mar 1 10-Mar
Generacidn de procedimientos para efectuar [a implementacian 10-Mar 1 10-Mar
Elaboracion de cronogramas especficos de mantenimiento 10-Mar 1 10-Mar
Lista maestra del equipo y repuestos disponibles 10-Mar 1 10-Mar
Ficha técnica de los equipos 10-Mar 1 10-Mar
Historial de vida del equipo 10-Mar 1 10-Mar
Presentacion y explicacion detallada del plan de trabajo 11-Mar 2 12-Mar
Delegacion de funciones y tareas. 11-Mar 5 15-Mar
Efectuar los cronogramas de mantenimiento y analizar posibles mejoras 10-Mar B T-Abr
Analizar ordenes de trabajo, lubricacion, compra, check list stock de repuestos 18-Mar 6 5-Abr
Verificar [ disponiblidad del equipo e historial de intervenciones 10-Mar 15 5-Abr
Asaqurarla gjecucion y continuidad def plan 10-Mar 15 T-Abr
Verficar los indicadores de productividad para obtener resultados 2-Mar 2 T-Abr
Analizar resuttados con la implementacin 4-Abr 4 T-Abr

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se observa todas las acciones que se llevaran a cabo con su fecha de

inicio los dias que durara la accion y su fecha de conclusion.

50



OIBUaUIR|CLUI B) L0 SOpEyNSa. JeZIeUiy| NOIY ININaTdINI
sopeynsal JaUajqo esed pepinanpold 3p Sa1opeaipul 0 JeauaA| 1504 104LNDD
Ueyd jap pepinuuod A uoiandala ey JeinBasy| OLNIININALNYIA
SaUDIUANIRIUI 3D [BLIOISIY 2 odinba [ap pepiiquodsi g JeauaA[ 30 NTYd T30
sojsandal ap %2015 ‘151 %282 ‘eJduod ‘Uoidzaugn| ‘0legen 3p SaUapI0 JeZIRUY|  TOLNOD
selofalu sajqisod Jezjeus f ojuaiuiuew 3p seweiBouos so)emazi3|  NOONaNI
‘seale) A sauoiaun) 3p uoefep( £l
oleqen ap Ued [ap epejleiep uoiedijdéa A uoineesald[ 053004
odnba op EpIA 3p UOISH|  S04InD3
sodinba sojap BRI BYD| 50730
sajguodsip sojsanda. £ odinba j3p ensaew eS| - OMYLNANI
OJUAILILBUBW 3D S02da053 seweifouns ap uoeioge3|  OnvavL
UoIE]UaULajduL g Jem23ja eled Sojuailupad0ld ap UpiesaUag) T
50dnba 50 3p lUBILLIUA)UeW 3p BLURIGoId [ap UIBIIYSE)| NOIYDIAID3ds3
UologjuaLLajdul g ap Salue pepiAnanpald 2] 53 BnD Jages|  oLI3A0Md
esalduwa g ap pepieal g Ja20uo) T
esaudiua ) ap 50UaNp 50| U0J UDIJBUIDI00D 3p UOLN3Y|  OIDINI
LIO|C|b|E|T|T|0E|RL|BT)LL jat7q A | SINOIDDY S3avaInLY

Tabla 14. Cronograma de implementacién del plan de mantenimiento

T148Y A OZHYW NOIYLNINZTdINI ¥ YdYd S3¥QINILIY 30 NY1d 130 §3M1YL30
YY'S SI0HS NIMOr'a Vea4dia 02SIINYY NIGOY ONYI ONVIEIYA InDOY ONWIMY
OINJIWINIINYI iy

TVIELSNANI YI3INZONI 30 ¥13n253

VI¥3INIONI 30 QvL1ndv

NOIDVIN3NF1dINl 30 YWYYOONOY)

ola[e Jes3) QYQISYIAINN

51

i6n propia

Elaborac

Fuente




2.7.3. Ejecucién de la propuesta

Inicio del proyecto

Reunion de coordinacién con los duefios de la empresa:

Se realizo una junta el martes 8 de marzo con toda la planta de la entidad estos estan
divididos por operarios, los encargados para la labor del mantenimiento y el gerente
de Jowin Shoes S.A.C. en la se implementa el MP. En reuniéon se habla de los
beneficios que obtiene con la mejora del mantenimiento de esta forma se dio una fecha
en la cual se programara una capacitacion sobre mantenimiento preventivo.

La reunién de capacitacion se realizara con la participacion del jefe de mantenimiento,

técnicos y operarios.

Plan de capacitacion

Capacitador: es la persona que se encargara de brindar las capacitaciones

Lugar de la capacitacion: planta

Duracion: la duracion sera de 2 dias comenzando el dia 11 hasta el 12 de marzo en
este corto tiempo se dispuso brevemente un curso basico de mecanica, luego s
detallo la implementacion del MP en la empresa Jowin Shoes S.A.C., en la cual se
detalla la responsabilidad de cada uno y al finalizar responder las dudas de los
participantes.

Tabla 15. Plan de capacitacion

TEMA DIlA RESPOMSABLE
Curso basico Jlefe de
de mecanica 11-Mar mantenimiento
Explicacion de lefe de
las mejoras 11-12 marzo mantenimiento
Aclaracion de Jlefe de
dudas 12-Mar mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Conocer la realidad de la empresa:

La realidad de la Empresa Jowin Shoes S.A.C., nos hace ver que los equipos sufren
muchas paradas repentinas en plena elaboracion del producto, a esto, se suma el
hecho de que los operarios no tienen la capacitacion para el uso adecuado de los
equipos de la empresa y mas aun, que no hay un cronograma de mantenimiento,
procedimientos y requisitos que se deben de cumplir en la hora de utilizar la
maquinaria ya que cada vez que la empresa empieza con la elaboracion de productos,
la maquina emite sonidos extrafios y en varias oportunidades el equipo demora en
prender, esto dificulta en la hora de la fabricacion. Estas caracteristicas nos permiten
definir una forma de trabajo mas eficiente para cada labor, es decir contamos con un
proceso ya establecido, pero las operaciones del proceso no estan definidas; ademas,
los ciclos de las tareas no estan estandarizados esto nos dice que no cuentan con una
cantidad fija de produccion, pues se considera que no se cuenta con metodos
estandarizados de trabajo, esto se debe a que no dispone de procesos y
procedimientos que se encuentren documentados, es decir las operaciones y los
métodos de trabajo son variados en la produccion del calzado ya que depende de la
manera como lo realice el operario ya que este labora de la forma que mas rapida se
acomoda a su postura en la hora de hacer un funcién; esto dificulta en el momento
gue se realiza un inventario, también en el cumplimiento que exigen los pedidos y la
atencion de los mismos ya que no en todos los turnos se esta produciendo la misma
cantidad y con las mismas caracteristicas. A esto se suma el hecho de que no se
tiene supervisores de calidad en todos los turnos, ya que el supervisor por general

asiste a la empresa en las tardes.

Saber cudl es la productividad antes de la implementacién:

Antes de implementar esta propuesta debemos tener el tiempo en cuenta que la
empresa Jowin Shoes S.A.C. no contaba con un mantenimiento preventivo lo cual
genero tiempos muertos de produccién por ello es importante que al implementar el

siguiente plan tomemos como referencia la base de datos pre-implementacion.
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Tabla 16. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION

TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE

MANTENIMIENTO DE MANTENIMIENTO DE MANTENIMIENTO

FECHA | EQUIPOSEJECUTADO | EQUIPOS PROGRAMADO DE EQUIPOS

10/01/2019 1 a8 2.08
11/01/2019 1 a8 2.08
12/01/2019 1 a8 2.08
13/01/2019 2 a8 217
14/01/2019 1 a8 2.08
15/01/2019 1 a8 2.08
17/01/2019 2 a8 217
18/01/2019 1 a8 2.08
19/01/2019 1 a8 2.08
20/01/2019 1 a8 2.08
21/01/2019 1 a8 2.08
22/01/2019 1 a8 2.08
E 24/01/2019 2 a8 217
N 25/01/2019 1 a8 2.08
E 26/01/2019 1 a8 2.08
R 27/01/2019 1 a8 2.08
o 28/01/2019 1 a8 2.08
F 1/02/2019 1 as 2.08
: 2/02/2019 2 a8 4.17
o 3/02/2019 1 a8 2.08
£ 4/02/2019 1 a8 2.08
R 5/02/2019 1 a8 2.08
) 6/02/2019 2 a8 217
TOTAL 28 1104 58.33
. 2.54

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 14,la variable del MP, medimos el tiempo de mantenimiento de equipos
durante las 4 semanas de evaluacién correspondientes a los meses de Enero y

Febrero.



Tabla 17. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION

TOTAL TOTAL
DE EQUIPOS DE EQUIPOS

FECHA DIAGNOSTICADOS EQUIPOS DIAGNOSTICADOS
10/01,/2019 1 35 2.86
11/01/2019 1 35 2.86
12/01/2019 2 35 5.71
13/01/2019 1 35 2.86
14/01/2019 1 35 2.86
15/01/2019 2 35 5.71
17/01/2019 1 35 2.86
18/01/2019 1 35 2.86
19/01/2019 2 35 5.71
20/01/2019 1 35 2.86
21/01/2019 1 35 2.86
22/01/2019 2 35 5.71
E 24/01/2019 1 35 2.86
N 25/01/2019 2 35 5.71
E 26/01/2019 1 35 2.86
R 27/01/2019 2 35 5.71
o 28/01/2019 1 35 2.86
F 1/02/2019 1 35 2.86
E 2/02/2019 1 35 2.86
" 3/02/2019 2 35 5.71
E 4/02/2019 1 35 2.86
R 5/02/2019 1 35 2.86
o] 6/02/2019 2 35 5.71
TOTAL 31 205 88.57
3.85

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15, en la variable del MP, medimos los equipos diagnosticados durante

las 4 semanas de evaluacion correspondientes a enero y febrero.



Tabla 18. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS DIAGNOSTICADOS ANTES DE LA
IMPLEMENTACION

Promedio de tiempo de mantenimiento de equipos pre
implementacién 2.54

Promedio de equipos diagnosticados pre

implementacién 3.85

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 16, en la variable del MP, se visualiza el tiempo de mantenimiento de
equipos y los equipos diagnosticados durante las 4 semanas de evaluacion

correspondientes a enero y febrero.

Para poder garantizar el éxito de la aplicacion se conversé con la gerencia de la
empresa para comunicar el proposito del plan y lo importante que es el compromiso
de ellos con el &rea de mantenimiento. Obteniendo la autorizacion y el compromiso
de la empresa se empez0 con la ejecucion.

Por ello es importante que al generarse las 6rdenes de mantenimiento preventivo

estas sean aprobadas y su posterior ejecucion sea inmediata.

Especificacion del trabajo
Clasificacion del programa de mantenimiento de los equipos:

En el capitulo anterior se detall6 una lista de ejercicios de mantenimiento y la
frecuencia con que se tiene que realizar, diariamente, semanalmente, mensual y
anualmente. Tomando como observacion esas actividades, se elabor6 una tabla de
tareas programadas tomando en cuenta la experiencia del area de mantenimiento

segun la produccion.
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Tabla 19. Tareas programadas

TAREAS PROGRAMADAS A=AIUSTAR A -inspeccionar

CADA 30 DIAS
ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO| 1 3 6 9 12 | 15 | 18 | 21 | 24 | 27 | 30

ACEITE C

NIVEL Y FUGAS DE ACEITE I

LUBRICACION DE RODAMIENTOS I

ENGRASE Y LUBRICACION I

CONEXIONES ELECTRICAS I

REVISION DE VOLTAGE Y AMPERAIE I

TARJETA ELECTRONICA I

MOTOR I

CABLES I

BANDAS Y CORREAS I

LIMPIEZA R

ESTADO DE HERRAMIENTAS I

TUBOS DE CONTACTO I

CAMBIO DE RODAMIENTOS I

TENSION DE CADENA I

MANTENIMIENTO GENERAL R
ESCOBILLAS I I

I

C

I

R

R

R

I

I

A

DISPOSITIVO DE ROSCADO
CUCHILLAS

DISCO

ASEO

LAVADO GENERAL
LIMPIEZA GENERAL
CALIBRACION

PINTURA

SUSPENSION

Fuente: Elaboracion Propia

Generacion de procedimientos para efectuar la implementacion:

Para poder realizar las actividades de mantenimiento, deben estar generadas por
ordenes de procedimientos especificos para cada actividad, segun el jefe de
mantenimiento y aprobadas luego por gerencia. Debemos tener un orden de

procedimiento para poder asi luego medir el desempeiio del plan.
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Grafico 11. Orden de mantenimiento

EMPRESA DE
CALZADO JOWIN

ORDEN DE MANTENIMIENTO

Orden de trabajo N”: 0020 co Insps Julio Cortez
Fecha: 29/03/2019

Hora de inicio: Hora de termino:

Ubicacion: Area produccion

N°interno:

Nombre de maquina: cortadora de tira

N°placa: FO128000302

Tipo de trabajo: PREVENTIVO MECANICO ELECTRIC LUBRICACION
Prioridad: EMERGENCIA URGENTE NORMAL PROGRAMADA
El trabajo debe completarse sin interrupcion: sl NO

OBSERVACION: Se detectaron fallas en el funcionamiento mal cortado y paradas
constantes por recalentamiento de motor por falta de cambio de lubricacion y
rodamientos desgastados.

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico 12. Orden de lubricacion

EMPRESA DE
CALZADO JOWIN

ORDEN DE LUBRICACION

Orden de lubricacion N*: 0018
Fecha: 01/04/2019
Hora de inicio: 8:00 am |Hora de termino: 2:00 pm
Ubicacion: area produccion
N®interno:
Nombre de maquina: Cortadora de tira
N°placa: FO128000302
Tipo de trabajo: PREVENTIVO MECANICO ELECTRIC( LUBRICACION
Prioridad: EMERGENCIA URGENTE NORMAL PROGRAMADA
TRABAJO DE LUBRICACION A REALIZAR
Partes a lubricar Lubricantes
Grasa Aceite Marca Cantidad
Rodajes 5i pviovil SHQ
cabezal si PMovil SH(
Motor si =0 400M 1litro
El trabajo debe completarse sin interrupcion: sl NO

Descripcion general del trabajo: se engraso los cabezales y rodajes de la maquina
cortadora de tiras ,tambien se cambio el aceite de la maquina.

Fuente: Elaboracion Propia




Grafico 13. Reporte de Inspeccion

EMPRESA DE
CALZADO JOWIN

REPORTE DE INSPECCION

Reporte de inspeccion Nf

0022

Inspeccionado por: Jig|

Hora de inicio: 10:00 am

Hora de termino: 10:40 am

Ubicacion:

produccion

N°interno:

Nombre de maquina:  [ortadoras de tirg Modelo: TG B-01
N°placa: FO128000302
Tipo de trabajo: PREVENTIVO MECANICO  FLECTRICQ  LUBRICACION

OBSERVACIONES: Escases de lubricante en la maquina ocaciona mal

funcionamiento / desgaste de cuchillas.

Fuente: Elaboracion Propia
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Grafico 14. Orden de Compra

EMPRESA DE
CALZADO JOWIN

ORDEN DE COMPRA

Orden de compra N°: o031
Fecha: 02/04/2019
Hora de inicio: Hora de termino:
Ubicacion: Area logistica
N®interno:

TIPO DE REPUESTO Y/O MATERIAL Cantidad Valor
Rodajes 7 5/19.00
Cabezal 9 5/65.00
Cuchillas 15 5/40.00
Fajas de 1.50 G 5/40.00
Aceite 3 S/300.00
Grasa industrial 4 5/200.00

Valor tota 5/ 464.00
Especificacion: Compra de respuestos para maquina
cortadora de tiras,maquina biceladora.

Ejecutado por: Carlos Velasquez

Recibido por: Jose Carbajal

Fuente: Elaboracion Propia



Inventario de los equipos

Lista maestra del equipo v repuestos disponibles:

Es muy importante codificar cada equipo para de esa manera poder facilitar las
operaciones, se toma en cuenta la numeracion interna de cada equipo como cédigo

agregandole una “M” haciendo referencia a la MAQUINA.

Tabla 20. Lista de equipos

TIPO DE
N" MAQUINARIA ANO | CODIGO
MAQUINA CORTADORA | 2011 MB-01
MAQUINA ACALANAR | 2011 MAS-01
MAQUINA PEGADORA | 2011 MP-01
MAQUINA DOBLADORA | 2011 MA-02
MAQUINA BISELADORA | 2011 MC-01

Fuente: Elaboracion Propia

DN | & Jw i -

Ficha técnica de los equipos:

Este plan debe de contar con una ficha técnica de cada equipo de la empresa Jowin
Shoes S.A.C. a la cual se le dara el MP. Estas fichas ayudaran a chequear y
almacenar todos los datos con la informacién importante como son; marca, modelo,

afio y caracteristicas y la condicion en la que se encuentran.

Historial de vida del equipo:

Debemos conocer el nimero y caracteristicas del equipo. La cantidad de datos que
se podria consignar es practicamente ilimitada, es por eso que es necesario hacer

un registro de historial de intervenciones y fallos.
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Grafico 15. Ficha técnica del equipo MB-01

PESO NETO : 1450 KGS.

NET WEIGHT : 31.93 POUNDS " ——
AREA DE SUELO : 19X 24 CMS MODELO: TG B-01 CODIGO:

FLOOR SPACE : 7.48 X 9.44 INCH

:ggm:?;ssg%cz MAQUINA CORTADORA DE TIRAS MANUAL
MANUAL MACHINE TO CUT STRIPS

TALLERES GALLARDO

MAQUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINERIA

JOCOTENCATL # 18 INT.2 SR,
COL GENERAL REAL CP 44400
GUADALAJARA, JAL. MEXICO.
TELUFAX: [ 33) 3617.5963

VISTA PRINCIPAL:

Fuente: Elaboracion Propia

Graéfico 16. Ficha técnica del equipo MAS-01

PESONETO: 370 KGS MODELO: TG AS-01
NET WEIGHT : 8.15 POUNDS »

CODIGO: MAS - 01
AREA DE SUELO - 19X 25 CMS.

FLOOR SPACE : 7.48 X 9.84 INCH
MAQUINA PARA ACANALAR SUELAS MANUAL

ALTURA : 35 CMS CANNELING MANUAL MACHINE FOR SOLE LEATHER
HEIGHT : 13.78 INCH

TALLERES GALLARDO

MAGUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINE RIA.

XICOTENCATL# SENT.2 SR
COL GENERAL REAL CP 44400
GUADALAJARA. JAL MLICO
TEUFAX: { 33) 34175063

VISTA PRINCIPAL:

Fuente: Elaboracion Propia



PESO NETO : 107 5 KGS
NET WEIGHT : 2365 POUNDS

AREA DE SUELO : 44 X 62 CMS

FLOOR SPACE : 17.3 X 24 4 INCH

ALTURA : 156 CMS.
HEIGHT : 61.4 INCH

TALLERES GALLARDO

MAQUINARIA ¥ REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINE RIA.

JOCOTENCATL# 18 INT.2 SR
COL OENERAL REAL CP. 44400
CUADALAJARA JAL MEXCO
TELFAX: ( 33) 36175963

VISTA PRINCIPAL:

PESO NETO : 75 KGS.
NET WEIGHT: 16.52 POUNDS

AREA DE SUELO: 17 X 17 CMS.
FLOOR SPACE: 6.69 X 6.69 INCH.

ALTURA: 23 CMS.
HEIGHT: 9 INCH

TALLERES GALLARDO

MACUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINERIA.

XICOTENCATL# 18 INT. 2 SR
COL GENERAL REAL CP. &4400
GUADALAJARA. JAL. MEXXCO.
TELFAX: ( 33) 3617.5963

VISTA PRINCIPAL:

Grafico 17. Ficha técnica del equipo MP-01

MODELO: TG P-01

CODIGO: MP-01

MAQUINA PEGADORA DE SUELAS NEUMATICA
PNEUMATIC MACHINE TO GLUE SOLE LEATHER

L

Fuente: Elaboracion Propia

Gréfico 18. Ficha técnica del equipo MP-01

MODELO: TG A-02

CODIGO: MA - 02

MAQUINA DOBLADORA DE TIRAS MANUAL

MANUAL MACHINE TO BEND STRIPS

Fuente: Elaboracién Propia
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Grafico 19. Ficha técnica del equipo MC-01

PESO NETO : 13.50 KGS
NET WEIGHT : 29.73 POUNDS

AREADE SUELO : 16 X 25 CMS

ALTURA: 27 CMS
HEIGHT ; 10.63 INCH

TALLERES GALLARDO

MAQUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINERIA.

XICOTENCATL # 13 INT.2 SR
COL GENERAL REAL CP. 44400
GUADALAJARA JAL MEXICO
TELUFAX: ( 33) 36175963

VISTA PRINCIPAL:

FLOOR SPACE : 6.29 X 9.84 INCH.

MODELO: TG C-01
CODIGO: MC-01

MAQUINA BISELADORA DE SUELAS MANUAL
MANUAL MACHINE TO BEVEL SOLE LEATHER

Lo

Fuente: Elaboracién Propia

Elaboracion de cronogramas especificos de mantenimiento:

La empresa Jowin Shoes S.A.C. labora 26 dias por mes. Por ello, se elabor6 un

cronograma especifico para el cambio de aceite y el engrase general del equipo.

En tabla 19, indica la fecha de cada mes en la que se deben realizar el

mantenimiento preventivo para cada equipo. Posterior a ello, en la tabla 20 se

especifican la serie de actividades que se desarrollaran, con qué frecuencia y el

tiempo que se demoran cada una de estas actividades. Asi como también que la

hora y el dia.
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Tabla 21. Plan de mantenimiento - MARZO Y ABRIL

PLAN DE MANTENIMIENTO DEL MES DE MARZO Y ABRIL
AR AN U rr—
CODIGO |1011|12(13(14|15|16| 17|18|19|20|21(22|23|24|25(26/27|28(29/30(31| 1| 2|3|4| 5 |6| OBSERVACIONES
MB-01 miercoles a las 7:00 am
MAS-01 jueves alas 7:00 am
MP-01 domingo a las 6:00am
MA-02 miercoles 3 las 7:00 am
MC-01 jueves alas 7:00 am
ITEM ACTIVIDAD TIEMPO
A INSPECCION ¥ CAMBIO DE ACEITE 60 minutos
B INSPECCION ¥ LUBRICAMIENTO 50 minutos
C MANTENIMIENTO GENERALY KIMPIEZA 120 minutos
D INSPECCION Y CAMBIO DE ACEITE 60 minutos
E INSPECCION ¥ LUBRICAMIENTO 45 minutos

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 22. Historial de intervenciones y fallos

HISTORIAL DE INTERVENCIONES Y FALLOS

CODIGO  OPERARIO FECHA HORA TIEMPO ACTIVIDAD MECANICO  REPUESTOS SERVICIOS ($)  REPUESTOS TOTAL (%)
13/03/2019(8:00a. m.|30m.  |INSPECCION Y CAMBIO DE ACEITE MARCO TORNILLOS 15
13/03/2019(8:30a. m.|30 m.  |ENGRASE MARCO JUAN 10
13/03/2019(9:00a. m.[30 m.  |FUGA DE ACEITE TORIBIO MATEQ 30
MB-01
14/03/2019(8:00a. m.|30m.  |INSPECCION Y LUBRICAMIENTO JULIO RODAIE 30
14/03/2019(8:30a. m.[45m.  |REPARACION DE PATADA JuLio METALES 20
MAS-01
17/03/2019(8:00 2. m.|30m.  |MANTENIMIENTO GENERAL Y KIMPIEZA|SALAZAR PIEZAS 34
17/03/2019(8:30a. m.[30m.  |REPARACION DE SUELAR SALAZAR CAUCHO 21]
17/03/2019(9:00a. m.|30m.  |ENGRASE GENERAL JULIO GRASA 15
17/03/2019(9:30a. m.|25m.  |ALINEACION DE PARTES JULIO CALIBRADOR 20|
MP-01
13/03/2019(8:00a. m.[30m.  |INSPECCION Y CAMBIO DE ACEITE JuLio CABLES 39
13/03/2019(8:30a. m.|30 m.  |[ENGRASE JULIO GRASA 24
MA-02
14/03/2019(8:00a. m.[30m.  |INSPECCION Y LUBRICAMIENTO AMADOR CALIBRADOR 23
14/03/2019(8:30 2. m.|30m.  |ENGRASE TOTA AMADOR GRASA 31
14/03/2019(9:00a. m.|30m.  |LIMPIEZA GENERAL JuLio UTENSILIOS 12
14/03/2019(9:30a. m.|55m.  |REPARACION DE EQUIPO JULIO PIEZAS 35
MC-01

Fuente: Elaboracion Propia
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Proceso de inducciodn
Presentacion y explicacion detallada del plan de trabajo:

Siempre es conveniente conversar con cada uno de los miembros que componen el
area de mantenimiento para informarnos de lo ocurrido habitualmente y asi tener
una forma de evitarlos. Esta consulta ayudard ademas de que el personal de
mantenimiento se implique cuando se esté llevando a cabo el plan. Es conveniente
tener en cuenta que la falta de implicacién del operario de mantenimiento en la

elaboracion y posterior ejecucion sera una dificultad.

Grafico 20. Lista de asistentes

JOWIN SHOES S.N.C.
LISTA OiE ASISTENTES FESHA:11-03-2013

NP NOMORE DEL PROFESORIA) ENTRADA FIRMA vy FIMA OBSERVACIONES

NZALEZ JIMENEZ ALEJANDRA LLE #0490
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Fuente: Elaboracién Propia

Delegacion de funciones y tareas:
A cada mecanico se le asignara una tarea y al que tuviera una mayor experiencia se

le dara el cargo de supervisor del area de mantenimiento. Este sera responsable en
generar las érdenes para poder proceder.

Efectuar los cronogramas de mantenimiento y analizar posibles mejoras:

Se comienza a ejecutar los cronogramas establecidos para cada uno de los

mantenimientos.

Control del plan de mantenimiento
Analizar 6érdenes de trabajo, lubricacién, compra, check list, stock de repuestos:

El plan de mantenimiento se debe de ejecutar segun lo planeado. Es importante
observar cualquier desviacion con respecto al programa. Si se viera alguna

desviacién es necesario tomar alguna accién de control.
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Grafico 21. Ordenes de trabajo

EMPRESA DE CALZADO
JOWIN SHOES S.A.C

Orden de trabajo N*: 42
Fecha:

ORDEN DE MANTENIMIENTO

Ubicacion:

N°interno:

Nombre de maquina:

N°placa:

Tipo de trabajo: PREVENTIVO MECANICO ELECTRICO LUBRICACION
Prioridad: EMERGENCIA URGENTE NORMAL PROGRAMADA
El trabajo debe completarse sin interrupcion: sl NO

Descripcion general del trabajo:

Fuente: Elaboracién Propia

Verificar la disponibilidad del equipo e historial de intervenciones:

Es importante que mediante la implementacion se verifique que todos los equipos
estén disponibles y que también el historial de intervenciones y fallos sea rellenado
correctamente.

Aseqgurar la ejecucion y continuidad del plan:

Una vez ejecutado el plan es importante la continuidad de este, el compromiso de la
gerencia y los trabajadores haran que el plan no termine fracasando. Por ello es
importante involucrar a todos con el plan asi todos se sentirAn comprometidos.
Control post implementacién

Verificar los indicadores de productividad para obtener resultados:

Lo que no se controla no se mide y posteriormente asi no se evalla. Por ello es
importante verificar los indicadores mensualmente para poder posteriormente hacer

un analisis respectivo.
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Tabla 23. VERIFICACION DEL TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS
DIAGNOSTICADOS PRE Y POST IMPLEMENTACION

IANTENIMIENTO BASADO EN EL TIEMPO ANTES MANTENIMIENTO BASADO EN EL TIEMPO DESPUES

TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE
) DE ) DE ] ) DE ) DE ]

FECHA | EQUIPOSEIECUTADO | EQUIPOSPRO 0 DE EQUIPOS FECHA | EQUIPOS EJECUTADO | EQUIPOS PRO 0 | DEEQUIPOS
10/01/2019 1 8, 2.08 10/03/2019 3 48| 6.25
11/01/2019 1] 4| 2.08 11/03/2019 2 43| 417
12/01/2019 l 48 2.08 12/03/2019 3 48] 6.25
13/01/2019 2 48 417 13/03/2019 2 48] 417
14/01/2019 1 43| 2.08 14/03/2019 3 43| 6.25
15/01/2019 1) 48| 2.08 15/03/2019 2 43| 417
17/01/2019 2 48| 417 17/03/2019 3 48] 6.25
18/01/2019 il 48 2.08 18/03/2019 2 48] 417
19/01/2019 1 8| 2.08 19/03/2019 2 48| 417
20/01/2019 1) 48| 2.08 20/03/2019 3 43| 6.25
21/01/2019 1 48| 2.08 21/03/2019 3 43 6.25
22/01/2019 l 48 2.08 M 22/03/2019 3 48] 6.25
£ 24/01/2019 2 8| 417 A 24/03/2019 2 48] 417
L 25/01/2019 1 a8 2.08 R 25/03/2019 3 43| 6.25
E 26/01/2019 1 48| 2.08 z 26/03/2019 3 43 6.25
R 27/01/2019 l 48 2.08 27/03/2019 3 48] 6.25
o 28/01/2019 il 48 2.08 ) 28/03/2019 2) 48] 417
F 1/02/2019 1 8, 2.08 1/04/2019 2 48| 417
z 2/02/2019 2 48| 4.17 A 2/04/2019 2| 4g| 417
i 3/02/2019 l 48 2.08 B 3/04/2019 3 48] 6.25
E 4/02/2019 il 48 2.08 i 4/04/2019 2 48] 417
R 5/02/2019 1 43| 2.08 ! 5/04/2019 3 43| 6.25
[] 6/02/2019 2| 48| 417 L 6/04/2019 3 43| 6.25
TOTAL 28] 1104 58.33 TOTAL 59) 1104} 122.92
2.54 5.34

PRE ) "7
MANTENIMIENTO BASADO EN CONDICIONES ANTES MANTENIMIENTO BASADO EN CONDICIONES DESPUES

TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL
DE EQUIPOS DE EQUIPOS DE EQUIPOS DE EQUIPOS
FECHA DIAGNOSTICADOS EQUIPOS DIAGNOSTICADOS FECHA DIAGNOSTICADOS EQUIPOS DIAGNOSTICADOS
10/01/2019 1) 35 2.86 10/03/2019 3 35 8.57
11/01/2019 1 35 2.86 11/03/2019 2| 35 5.71
12/01/2019 2 a5 571 12/03/2019 2 35 5.71
13/01/2019 1 35 2.86 13/03/2019 4 35 11.43
14/01/2019 1 35 2.86 14/03/2019 2 35 5.71
15/01/2019 2 35 5.71 15/03/2019 5 35 14.29
17/01/2019 l a5 2.86 17/03/2019 2 35 5.71
18/01/2019 il 35 2.86 18/03/2019 3 35 8.57
19/01/2019 2 35 5.71 19/03/2019 5 35 14.29
20/01/2019 1 35 2.86 20/03/2019 3 35 8.57
21/01/2019 l a5 2.86 21/03/2019 2 35 5.71
22/01/2019 2 25 571 M 22/03/2019 4 35 1143
£ 24/01/2019 1 35 2.86 A 24/03/2019 4 35 11.43
L 25/01/2019 2| 35 5.71 R 25/03/2019 2 35 5.71
E 26/01/2019 l a5 2.86 z 26/03/2019 4 35 1143
R 27/01/2019 2 25 571 27/03/2019 3 35 8.57
o 28/01/2019 1 35 2.86 o 28/03/2019 4 35 11.43
F 1/02/2019 1) 35 2.86 1/04/2019 3 35 8.57
z 2/02/2019 1 35 2.86 A 2/04/2019 4 35 11.43
z 3/02/2019 2 a5 571 B 3/04/2019 4 35 11.43
E 4/02/2019 1 35 2.86 i 4/04/2019 3 35 8.57
R 5/02/2019 1 35 2.86 ! 5/04/2019 3 35 8.57
o 6/02/2019 2 35 5.71 L 6/04/2019 5 35 14.29
TOTAL 31 805 88.57 TOTAL 76 805 217.14
3.85 9.44

Fuente: Elaboracion propia

Analizar resultados con la implementacion:

Debemos evaluar que tanto aporté en plan a la empresa y si fue viable su

implementacion.



Tabla 24. RESULTADOS DEL TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS
DIAGNOSTICADOS PRE Y POST IMPLEMENTACION

Promedio de tiempo de mantenimiento de equipos pre Promedio de tiempo de mantenimiento de equipos post

implementacign 154 ‘ q implementacidn 5.34 ‘
Promedio de equipos diagnosticados pre - Promedio de equipos diagnosticados post
implementacion 3.8 implementacion 9.44

Fuente: Elaboracion Propia
En esta tabla, en la variable del MP, se analiza los resultados del tiempo de
mantenimiento de equipos y los equipos diagnosticados; observamos que su

implementacion es viable para la empresa Jowin Shoes S.A.C.

2.7.4. Resultados

Luego de la implementacién del plan de MP nos arrojé resultados que nos hace ver
que la productividad se incrementd, ya que nos permitié poder disponer de nuestros
equipos y maquinaria en mejor estado de operatividad y prevenir posibles averias y
fallos mecénicos, generando asi una mejor fluidez y continuidad de los equipos y

maquinaria, para posteriormente lograr el tiempo establecido segun la programacién

programada.
El analisis de la post implementacion se efectué luego de 4 semanas que fue lo que

perdurd la aplicaciéon del plan de MP para de esta forma maximizar la productividad

en la empresa.
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Tabla 25. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS POST IMPLEMENTACION

TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE
MANTENIMIENTO DE | MANTENIMIENTO DE | MANTENIMIENTO

FECHA | EQUIPOS EJECUTADO | EQUIPOS PROGRAMADO DE EQUIPOS
10/03/2019 3 48 6.25
11/03/2019 2 a8 4.17
12/03/2019 3 a3 6.25
13/03/2019 2 a3 4.17
14/03/2019 3 48 6.25
15/03/2019 2 a8 4.17
17/03/2019 3 a8 6.25
18/03/2019 2 a3 4.17
19/03/2019 2 48 4.17
20/03/2019 3 48 6.25
21/03/2019 3 a8 6.25
M 22/03/2019 3 a3 6.25
A 24/03/2019 2 a3 4.17
R 25/03/2019 3 48 6.25
2 26/03/2019 3 48 6.25
27/03/2019 3 a8 6.25
O 23/03/2019 2 a3 4.17
1/04/2019 2 48 4.17
A 2/04/2019 2 a8 417
B 3/04/2019 3 a8 6.25
R 4/04/2019 2 43 417
I 5/04/2019 3 48 6.25
L 6/04/2019 3 48 6.25
TOTAL 59 1104 122.92
5.34

Fuente: Elaboracion Propia

En esta tabla 23, en la variable del MP, medimos el tiempo de mantenimiento de

equipos durante las 4 semanas correspondientes a marzo y abiril.
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Tabla 26. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS POST IMPLEMENTACION

TOTAL TOTAL

DE EQUIPOS DE EQUIPOS
FECHA DIAGNOSTICADOS EQUIPOS DIAGNOSTICADOS
10/03/2019 3 35 8.57
11/03/2019 2 35 5.71
12/03/2019 2 35 5.71
13/03/2019 4 35 11.43
14/03/2019 2 35 5.71
15/03/2019 5 35 14.29
17/03/2019 2 35 5.71
18/03/2019 3 35 8.57
19/03/2019 5 35 14.29
20,/03/2019 3 35 8.57
21/03/2019 2 35 5.71
M 22/03/2019 a 35 11.43
A 24/03/2019 4 35 11.43
R 25/03/2019 2 35 5.71
. 26/03/2019 4 35 11.43
27/03/2019 3 35 8.57
O 28/03/2019 A 35 11.43
1/04/2019 3 35 8.57
= 2/04/2019 4 35 11.43
B 3/04/2019 4 35 11.43
R 4/04/2019 3 35 8.57
I 5/04/2019 3 35 8.57
L 6/04/2019 5 35 14.29
TOTAL 76 205 217.14
9.44

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 24, en la variable del MP, medimos los equipos diagnosticados durante

las 4 semanas correspondientes a marzo y abril.



Tabla 27. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS y EQUIPOS DIAGNOSTICADOS POST

IMPLEMENTACION

TIEMPO DE TIEMIPO DE TIEMPO DE TOTAL TOTAL
MANTENIMIENTODE | MANTENIMIENTODE | MANTENIMIENTD DEEQUIPDS D EQUIPOS
FECHA | EQUIPOSEIECUTADO | EQUIPOS PROGRAMADO |  DEEQUIPOS FECHA | DIAGNOSTICADOS EQUIPDS DIAGNOSTICADOS
10/03/a0t3 3 4 525 10/03/a0tg 3 5 837
11/03/2013 ) 1 T} 11/03/a018 2 5 5
12/03fants 3 1 535 1/03/ang 2 5 5
13/03fants 2 4 4 13/03/antg 4 5 114
14/03fa0m3 3 4 6.5 14/08/amg 2 5 5
15/08/a0t3 2 1 47 15/08/antg 5 5 s
17/03fa0ts 3 4 55 17/08/antg 2 5 5
18/03/2013 2 4 Y] 18/08/2013 3 5 857
18/03/2013 2 1 47 18/08/a01g 5 5 s
20/03fa0t3 3 4 55 20/03/antg 3 5 857
21/03fa0ms 3 4 525 21/03/ang 2 5 57
M| s 3 1 535 M| s ! 5 114
A | e 2 4 4 A | s 4 5 14
R |l 3 4 525 R | Ll 2 5 57
1 25/03/2013 3 i 535 7 15/08/2013 1 5 143
27/03fants 3 4 525 27[0afantg 3 5 837
0 | g 2 4 4 0 | g 4 5 14
1o/ 018 ) i Y] 14/ 208 3 5 837
AL o 2 4 4 A /018 4 5 114
B |y 3 4 525 B | 3jm 4 5 114
R | ofomns ) i Y] R ooy 3 5 837
| 3oy ] 3 65 ) sfog/ms ] B 57
L] sl 3 [ 625 L ol § 5 1429
TOTAL 5 1M ) TOTAL L 85 au
5 9.4

Fuente: Elaboracion Propia
En esta tabla 25, en la variable del MP, visualizamos el tiempo de mantenimiento de
equipos y los equipos diagnosticados durante las 4 semanas correspondientes a

marzo y abril.

Mediante el procesamiento de datos se obtienen los siguientes resultados:
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Tabla 28. Eficiencia post implementacién

EFICIENCIA DESPUES

TIEMPO
TIEMPO | PROGRAMADO
FECHA REAL HORAS EFICIENCIA
10/03/2019 7.5 8 93.75
11/03/2019 g 8 100
12/03/2019 8 8 100
13/03/2019 g 8 100
14/03/2019 7.5 8 93.75
15/03/2019 7.5 8 93.75
17/03/2019 7.5 8 93.75
18/03/2019 7.5 8 93.75
19/03/2019 7.5 8 93.75
20/03/2019 7 8 87.5
21/03/2019 8 8 100
M 22/03/2019 8 8 100
A 24/03/2019 8 8 100
R 25/03/2019 7.5 8 93.75
26/03/2019 7.5 8 93.75
Z 27/03/2019 7.5 8 93.75
0 28/03/2019 7.5 8 93.75
1/04/2019 7.5 ) 93.75
A 2/04/2019 7.5 8 93.75
B 3/04/2019 7 3 37.5
R 4/04/2019 7.5 8 93.75
' 5/04/2019 7.5 8 93.75
L 6/04/2019 3 g 100
TOTAL 175 184 2187.5
95.11

Fuente: Elaboracion Propia
En esta tabla 26, se indica el tiempo que los trabajadores realizan en su jornada
laboral, estas horas fueron tomadas después de implementar el plan de MP, la
evaluacion fue de 4 semanas correspondientes a los meses marzo y abril. La

eficiencia aumentd6 a 95.11.
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Tabla 29. Eficacia post implementacion

EFICACIA DESPUES

PROGRAMACION METAS
REAL ESTABLECIDAS

FECHA PROGRAMADA |DE PRODUCCION | EFICACIA
10/03/2019 117 120 97.50
11/03/2019 120 120 100.00
12/03/2019 118 120 98.33
13/03/2019 120 120 100.00
14/03/2019 120 120 100.00
15/03/2019 116 120 96.67
17/03/2019 116 120 96.67
18/03/2019 120 120 100.00
19/03/2019 120 120 100.00
20/03/2019 115 120 95.83
21/03/2019 120 120 100.00
M 22/03/2019 120 120 100.00
A 24/03/2019 118 120 98.33
R 25/03/2019 120 120 100.00
2 26/03/2019 128 120 106.67
27/03/2019 119 120 99,17

o 28/03/2019 115 120 95.83
1/04/2019 116 120 96.67
- 2/04/2019 116 120 96.67
B 3/04/2019 115 120 95.83
R 4/04/2019 115 120 95.83
I 5/04/2019 115 120 95.83
L 6/04/2019 120 120 100.00
TOTAL 2719 2760  2,265.83
98,51

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 27, el tiempo de evaluacion fue de 4 semanas correspondiente al mes de
marzo y abril. La eficacia aumentd a un 98.51, lo cual indica que al generar
efectivamente los mantenimientos preventivos garantiza que la maquinaria pueda

cumplir con la programacién y se encuentre disponible para la produccion.

En relacion con la eficacia también se vio beneficiada considerablemente ya que, al
tener mas maquinarias disponibles y operativas, las horas ejecutadas de trabajo
también aumentaron y cumplieron con lo programado. Generando satisfaccion para

la empresa y para la produccion.
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Tabla 30. Productividad post implementacion

PRODUCTIVIDAD DESPUES

FECHA | EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
10/03/2019 93.75 97.50 9140.63
11/03/2019 100.00 100.00 10000.00
12/03/2019 100.00 98.33 9833.33
13/03/2019 100.00 100.00 10000.00
14/03/2019 93.75 100.00 9375.00
15/03/2019 93.75 96.67 9062.50
17/03/2019 93.75 96.67 9062.50
18/03/2019 93.75 100.00 9375.00
19/03/2019 93.75 100.00 9375.00
20/03/2019 87.50 95.83 8385.42
21/03/2019 100.00 100.00 10000.00

M 22/03/2019 100.00 100.00 10000.00

A 24/03/2019 100.00 98.33 9833.33

R 25/03/2019 93.75 100.00 9375.00

7 26/03/2019 93.75 106.67 10000.00
27/03/2019 93.75 99,17 9296.88

o 28/03/2019 93.75 95.83 8984.38

1/04/2019 93.75 96.67 9062.50

A 2fo04/2019 93.75 96.67 9062.50

B 3/04/2019 87.50 95.83 8385.42
R 4/04/2019 93.75 95.83 8984.38
I 5/04/2019 93.75 95.83 8984.38
L 6/04/2019 100.00 100.00 10000.00
TOTAL 2187.5| 2265.83333 215578.13
95.11 98.51 93.70|

Fuente: Elaboracion Propia

En esta tabla 28 se evalla la productividad conseguida de la informacién tomada
luego de realizarse la implementacion del plan, el tiempo de evaluacion fue de 4
semanas, tiempo en el que las maquinas se hallan operativos y disponibles, y
cumplen con las horas programadas segun la entidad.

Por ello es que la productividad de la empresa Jowin Shoes S.A.C. aumenta un
13.55.
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Tabla 31. Tabla de productividad después de la aplicacién de mantenimiento preventivo marzo y abril

TIEMPO PROGRAMACION METAS
TIEMPO |PROGRAMADO REAL ESTABLECIDAS

FECHA REAL HORAS | EFICIENCIA| PROGRAMADA |DEPRODUCCION | EFICACIA |PRODUCTIVIDAD
10/03/2019 1.5 g 93.75 117 120 97.50 9,140.63
11/03/2019 8 g 100 120 1200 10000 10,000.00
12/03/2019 8 g 100 118 120 93.33 9,833.33
13/03/2019 8 g 100 120 1200 10000 10,000.00
14/03/2019 1.5 g 93.75 120 1200 10000 9,375.00
15/03/2019 1.5 g 93.75 116 120 96.67 9,062.50
17/03/2019 1.5 g 93.75 116 120 96.67 9,062.50
18/03/2019 1.5 g 93.75 120 1200 10000 9,375.00
19/03/2019 1.5 g 93.75 120 1200 10000 9,375.00
20/03/2019 1 g 875 115 120 95.83 §,385.42
21/03/2019 8 8 100 120 1200 10000 10,000.00

M 22/03/2019 8 8 100 120 1200 10000 10,000.00
A 24/03/2019 8 8 100 118 120 93.33 9,833.33
R 25/03/2019 1.5 8 93.75 120 1200 10000 9,375.00
7 26/03/2019 1.5 8 93.75 128 1200 106.67 10,000.00
27/03/2019 1.5 8 93.75 119 120 99.17 9,296.88

0 28/03/2019 1.5 8 93.75 115 120 95.83 §,984.38
1/04/2019 1.5 8 93.75 116 120 96.67 9,062.50

- 2/04/2019 1.5 8 93.75 116 120 96.67 9,062.50
B 3/04/2013 7 8 875 115 120 95.83 §,385.42
R 4/04/2019 1.5 8 93.75 115 120 95.83 §,984.38
| 5/04/2019 1.5 8 93.75 115 120 95.83 §,984.38
L 6/04/2019 8 8 100 120 1200 10000 10,000.00
TOTAL 175 134 2875 2719 2760 2,265.83 215,578.13
95.11 93.51 9,369.58

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 20, observaremos el comportamiento de la eficacia, eficiencia y la

productividad a lo largo de las 4 semanas de seguimiento que corresponden a marzo

y abril.
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Grafico 22. Gréafico De Barras De La Productividad Post Implementacion Del Plan De MP

Grafico de barras de la productividad post
implementacion del plan de mantenimiento

preventivo
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Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 32. Resumen de productividad después de la aplicacion de mantenimiento preventivo marzo y abril

EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD ‘
95.11 98.51 93.70

Fuente: Elaboracion Propia

Gréfico 23. Gréfico De Lineas De Productividad Post Implementacion Del Plan De MP

Grafico de lineas de productividad post
implementacion del plan de mantenimiento
preventivo
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Fuente: Elaboracion propia
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2.7.5. Andlisis econdmico y financiero

Para realizar mi estudio econdmico financiero procedo a explicar el incremento que

la productividad obtuvo por medio de la implementaciéon del MP.

Ya habiéndose identificado el mantenimiento a realizar segun el plan propuesto, es
necesario estimar los costos de ejecucion de los mantenimientos que incluyen los
gastos de mano de obra para el mantenimiento y el costo de los repuestos o

materiales a necesitar.
Por consiguiente, se observan los gastos de mantenimiento, los cuales muestran el

monto pagado en servicios, compra de repuestos y otro servicio adicional generado

por el &rea de mantenimiento.
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Tabla 33. Costo de Produccién Pre-Test

UMEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
Cuero Mt 534 5/28.00 5/14.946 40
Pegamenta Unidad 177.50 5/4.00 5/7T11.60
Nailon Mt 222 40 5/8.00 5177920
Plantilla Unidad 2229.00 5/1.00 5/2.229.00
Pasadores Umidad 2669.00 S/1.00 S/2.669.00
Forro badana Mt 222 40 51200 5/2.668 80
Caucho Unidad 2669.00 5/10.00 5/26.6%0.00
_ Mamodeobradweta ]
Maquinista salario 15 5/60.00 5/900.00
Avudante salario 5 5/40.00 5/200.00
Agujas para la maquina Docenas 4 5/2.60 51040
Lienzo Unuidades 20 S/5.00 §/100.00
Descamer Unuidades 22 S/4.50 $/99.00
Bolsa para empaquetado Millar 1 5/5.00 5/5.00
Cajas Unuidades 2669.00 8/1.00 5/2,669.00
Aceite de maquina Litros 2 5/30.00 S/60.00

supervisor sueldo 1 §/1.500.00 S/1.500.00
asistente de produccion sueldo 1 5/930.00 5/930.00
jefe de area sueldo 1 $/1.200.00 S/1.200.00
operario de almacen sueldo 1 $/1.100.00 S/1.100.00
limpieza sueldo 1 S/1.000.00 S/1,000.00
vigilancia sueldo 1 $/1.100.00 S/1.100.00
_  Costosindirectosdefabricacion |
Tuz(low) servicio 1284 4 S/0.96 8/1.233.02
agua (m3) servicio 492.43 5/4.56 §/2.245 48
Alquiler Local Servicio 1 §/2.000.00 8/2.000.00

gerente general sueldo 1 5/3,500.00 5/3,500.00
secretaria de gerencia sueldo 1 $/1.100.00 S/1.100.00
Supervisor de area sueldo 1 $/1.200.00 S/1.200.00
contador sueldo 1 §/1.300.00 S/1.300.00
asistentes sueldo 2 $/1.100.00 S/2.200.00
jefes de oficina sueldo 1 §/1.500.00 S/1.500.00
mantenimiento sueldo 1 $/1.100.00 S/1.100.00
tributos servicios 2 S/60.00 5/120.00
produccion por unidad 2669
costo unitario 5/30.00

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 33, se presenta los costos de produccion, estos basados en la produccion
de 2669 zapatos producidos durante un tiempo de 23 dias, donde el costo de

produccion por cada unidad de calzados producidos es de S/.30.00 y el precio de

venta de cada uno es de S/.80.00.

Acé presentamos los costos de produccién de cada zapato

Tabla 34. Costo de Produccién Post-Test

U.MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
Cuero Mt 552 5/28.00 5/15.456.00

Pegamento Unidad 184.00 S/4.00 5/736.00
Nailon Mt 230,00 S/8.00 5/1.840.00
Plantilla Unidad 2760.00 S/1.00 8/2.760.00
Pasadores Unidad 2760.00 S/1.00 8/2.760.00
Forro badana Mt 230.00 $/12.00 8/2.760.00
Caucho Umnidad 2760.00 S/10.00 5/27.600.00

Maquinista salario 15 S/60.00 S/900.00

Avudante salario 5 S/40.00 5/200.00
Agujas para la maquina Docenas 6 S/2.60 8/15.60
Lienzo Unuidades 22 S/5.00 §/110.00
Descamer Unidades 26 5/4.50 S/117.00
Bolsa para empaquetado Millar 2 S/5.00 S/10.00
Cajas Unwdades 2760.00 S/1.00 $/2.760.00
Aceite de maquina Litros 2 S/30.00 S/60.00

supervisor sueldo 1 §/1,500.00 £/1.500.00
asistente de produccion sueldo 1 $/930.00 §/930.00
jefe de area sueldo 1 $/1.200.00 £/1.200.00
operario de almacen sueldo 1 $/1,100.00 $/1.100.00
limpieza sueldo 1 $/1.000.00 $/1.000.00
vigilancia sueldo 1 $/1.100.00 $/1.100.00

Tuz(kow) servicio 1284 4 5/0.96 §/1,233.02
agua (m3) servicio 49243 S/4.56 5/2.245.48
Alquiler Local Servicio 1 $/2.000.00 £/2.000.00

gerente general sueldo 1 $/3,500.00 8/3.500.00
secretaria de gerencia sueldo 1 $/1.100.00 $/1.100.00
Supervisor de area sueldo 1 $/1.200.00 $/1.200.00
contador sueldo 1 $/1.300.00 $/1.300.00
asistentes sueldo 1 $/1,100.00 $/1.100.00
jefes de oficina sueldo 1 $/1.500.00 5/1.500.00
mantenimiento sueldo 1 $/1,100.00 £/1.100.00
tributos servicios 2 S/60.00 §/120.00

produccion por unidad

5/81,313.10
2760

costo unitario

S/29 46

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 34, se presenta los costos de produccién, estos estan basados en la
produccion de 2760 zapatos producidos durante un tiempo de 23 dias, donde el costo
de produccion por cada unidad de zapatos producidos es de S/.29.46 por cada zapato

producido. Eso debido a la implementacion del MP.

La aplicacion del MP, ayuda reducir los tiempos muertos en la produccion, la cual nos
ayuda a poder llegar a la meta de produccion; por ello hubo una disminucién en los
costos de produccion unitaria, donde antes era de S/.30.00 y después es de S/.29.46
logrando reducir S/.0.54. en el costo de produccion por cada zapato, como se visualiza

en la tabla 35.

Tabla 35. Costo de Produccion Pre_ Test y Post-Test

reter [N
Reduccion
Costo de Produccion Costo de Produccion Monetaria
Por und 5/30.00 5/29 46 S/0.54

Fuente: Elaboracion propia

Se represento una reduccién de S/0.54 en el costo de produccion de zapatos.

Tabla 36. Tabla de Utilidad Pre_Test y Post_Test

Diferencias de

Produccion de calzados en 60 dias

montos
C.UP PV.U Cantidad C.T.P PV.T UTILIDAD

PreTest 30.00 80 2669 80065.9048 213520 133454 6033

29.46 80 2760 81313.1048 220800 139487

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 36, se muestra un incremento de las utilidades, donde el Pre-Test se
obtiene una utilidad de S/.133454 y en Post Test S/.139487 después de la aplicacion

del mantenimiento preventivo.
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Tabla 37. Sostenimiento Mensual Del Mantenimiento Preventivo

Descripcion de las actividades Participantes Nilieiode Costo por Total
Personas hora
Reunion de csordinacion con los duefios de la Gerencia v jefe
empresa de produecién 2 7 §/14.00
Supervisor v jefe de

Conecer la realidad de la empresa produccion. 2 7 §/14.00

Saber cual es la productividad antes de |a Supervisar v jefe de

implementacion produccion. 2 6 §/12.00

Clasificacion del programa de mantenimiente de los

equipes Comité de Estudio del Trabajo 2 5 5/20.00

Generacion de procedimientes para efectuar la

implementacién Comité de Estudio del Trabajo 2 5 512000

mantenimiento Comité de Estudio del Trabajo 2 b §/12.00

Lista maestra del equipo y repuestos disponibles Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §/12.00

Ficha téenica de los equipes Comité de Estudio del Trabajo 2 b §/24.00

Historial de vida del equipo Comité de Estudio del Trabajo 2 i §/12.00

trabajo Comité de Estudio del Trabajo 35 5 $/175.00

Delegacion de funciones y fareas, Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §12.00

Efectuar les cronogramas de mantenimiento y

analizar pesibles mejoras Comit¢ de Estudio del Trabajo 2 6 §12.00

Analizar ordenes de trabajo, lubricacion, compra,

cheek list, stock de repuestes Comité de Estudio del Trabajo 2 b §/24.00

Yerificar la dispenibilidad del equipe e historial de

intervenciones Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §/12.00

Asegurar la ejecucion y continuidad del plan Comit¢ de Estudio del Trabajo 2 6 §/12.00

Yerificar los indicadores de productividad para Gerencia v jefe

ebtener resultades de produecién 2 7 §/28.00

Analizar resultades con la implementacién Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §/24.00
Total 5/439.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Flujo de caja
Luego de obtener los costos de la implementacion del estudio trabajo y el ingreso dado
por el incremento de la produccion de pantalones de vestir, se podra entregar los lotes

solicitados.
Tabla 38. Flujo de caja

INCREMENTO EN LAS VENTAS SA800  SMB00 M0 SMB00  SMA00 G480 SM80  SHB00  SAB0D G4SN SHS0  S4R0D
INCREMENTO DE COSTO VARIABLE SILT6T60  S76760  SI76760 S76760 SILT6T60  SILT6T60  SIT6T60  SAT6T60  SILT6TD  SITET60  S176760  S/176740
INCREMENTO DE MARGEN DE
CONTRIBUCION SBO340  SB03240  SB03240  SB040  SBM3240  SB03240 SB03040 SA03240  SA3240  SAM240 SR04 SBNLA
C0STO DE MANTENIMIENTO SH43000  -SM3900  -S43900 543900  -SM3900  -SM3000  -SH3000  -SH3900  -SM000  -SM3900  -SM3O00 543900
INVERSION SE00000 SBATLA0 SAATLAD SAATIAD  SBATIAD  SBATLAD  SBATIA0  SBATIA0 SBATLAD SBATIAD  SB4TI40  SAATLAD  SAATIAD

Fuente: Elaboracion Propia

El flujo de caja esta evalu6 en un periodo de 12 meses, donde en el mes cero se
aflade el costo de inversion para la implementacion del estudio de trabajo, el cual
asciende a S/.5,000 soles, el cual fue financiado por la empresa Jowin Shoes S.A.C.
El aumento de ventas desde el mes 1 hasta el mes 12 es igual a S/.4,800soles estos
ingresos son mensuales, estos son dados por el area de ventas pera su respectivo
analisis VNA.

El incremento de los costos variables asciende a S/1,767.60.
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Calculo del VNA Y TIR

Para visualizar la viabilidad de la investigacion se determind atreves de tres

herramientas financieras, esto nos permite saber si conviene este proyecto para la

empresa. Para saber si esta inversion nos beneficiaria a largo plazo se compar6 con

una tasa de rendimiento anual de 10%. EI VAN y el TIR fueron herramientas utilizadas

para ver detalladamente lo invertido por la empresa en el proyecto no tenga problemas

gue causen pérdidas economicas.

Tabla 39. Valor Actual Neto (VAN)

Nimero de periodos 12
Tipo de periodo Anual
Tasa de descuento 10%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 40. Evaluacion del VAN Y TIR

Fuente: Elaboracion Propia

Ya que el VAN es mas de 0 y TIR es 69% y sobrepasa la tasa del 10% al afio

5340709
69%

VAN es mayor a 0 y el TIR que es 69% supera a la tasa del 10 % anual (dado que

tiene una tasa del 10% anual y el flujo estd en meses) por lo cual lo invertido en la

implementacion esta bien.
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COSTO BENEFICIO DE LA MEJORA

Tabla 41. Costo de Produccion Pretest y Post-Test

Cantidad UTILIDAD
2669 133454
2760 139487
Beneficios 6033

Fuente: Elaboracion propia

Después de realizado los costos de produccién Pre y Post-Test en el proyecto, se
tomo en cuenta el presupuesto de la de la implementacién de la metodologia es de
S/25,582 (ver tabla 25)

Ya hallados los factores importantes para el analisis Beneficio — Costo, se procede el

analisis.

Regla de decision:

Si B/C = 1, se valora aceptable lo invertido en este proyecto

Si B/C < 1, se valora no provechoso, pues lo invertido en este proyecto no se podra
recuperar.

Tenemos la siguiente informacion para el analisis beneficio -costo:

Relacién Beneficio-Costo B/C = 38911/
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[ll.- RESULTADOS



3.1. Andlisis Descriptivo

3.1.1. Andlisis descriptivo variable dependiente — Productividad

Para realizar la medicién de la variable se tomé como informacion los indicadores de

eficiencia y eficacia con el objetivo de obtener como consecuencia la productividad de

la empresa

A continuacién, se indican la informacion obtenidos en un antes y después de

implementar la mejora.

Tabla 42. Comparacion Productividad antes y después de la mejora

Descriptivos
Estadistico Error tip.

AMNTES Media 8014 .oogosg

Intervalo de Limite inferior 8102

confianza

parala Limite 8474

media al superior

Media recortada al 5% B276

Mediana 8125

Varianza ooz

Deswv. tip. 04304

Minimo 75

Maximo .94

Rango 19

Amplitud intercuartil .06

Asimetria 522 481

Curtosis 807 .835
DESPUES Media 0.9373 80. 73444

Intervalo de Limite inferior T.2572

confianza

parala Limite 3421232

media al superior

Media recortada al 5% 138.4961

Mediana 9375

Varianza 149915 154

Deswv. tip. 387.18878

Minimo a8

Maximao 100000

Rango 99913

Amplitud intercuartil 06

Asimetria 1.843 481

Curtosis 1.522 .835

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 43. Comparacion de Porcentajes Productividad

PRODUCTIVIDAD
ANTES 80.15
DESPUES 93.70

Fuente: Elaboracion Propia
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En el grafico 24 se observa el diagrama de barras de la productividad donde, azul
indica el antes y la naranja el después. Se consiguié como resultado del antes 80.15

y del después 93.70, con un crecimiento de 13.55

Grafico 24. Comparacion de Porcentajes Productividad

PRODUCTIVIDAD

85.00

AMNTES DESPUES

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.1.1. Analisis descriptivo Indicador — Eficiencia

Para la medicion de este indicador se calcula las horas de maquinas trabajadas entre
horas maquina disponible asi se consiguio la eficiencia en un antes y después de la
mejora, en la tabla 44 se visualiza la informacion obtenida en un antes y después de

aplicar la mejora.
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Tabla 44. Comparacion Eficiencia antes y después de la mejora

Descriptivos
Estadistico Error tip.

ANTES Media 8288 .00g9sg

Intervalo de Limite inferior 8102

confianza

para la Limite 8474

media al superior

Media recortada al 5% B2TE

Mediana B125

Warianza 002

Desv. tip. 04304

Minirmo 75

Maximo .94

Rango 18

Amplitud intercuartil .06

Asimetria 522 481

Curtosis 807 935
DESFUES Media 0.9511 80 73444

Intervalo de  Limite inferior 72572

confianza

parala Limite 342 1232

media al superiar

Media recortada al 5% 138.4961

Mediana 9375

Varianza 149915.154

Desv. tip. 387.18878

Minirmo 88

Maximo 1000.00

Rango 99913

Amplitud intercuartil .06

Asimetria 1.843 481

Curtosis 1.522 835

Fuente: Elaboracion Propia

EFICIENCIA

Tabla 45. Comparacion de Porcentajes Eficiencia

ANTES

B82.88

DESPUES

95.11

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 45 visualizamos que el indicador de eficiencia a
mejorado luego de la implementacion del MP.

En el grafico 25 Se consiguié como promedio del antes 82.88 y del después 95.11,
con un crecimiento de 12.23.



Graéfico 25. Comparacion de Porcentajes Eficiencia

EFICIENCIA

uuuuu

uuuuu

uuuuu

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

3.1.1.2. Analisis descriptivo Indicador — Eficacia

Para la medicién del indicador de eficacia se analizé en funcién de la programacion
real y metas establecidas de produccién del calzado de esta manera obtuvimos la
eficacia en un antes y después de la mejora

implementada, en la tabla 46 visualizamos la informacion obtenida en un antes y
después de aplicar la mejora.
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Tabla 46. Comparacion Eficacia antes y después de la mejora

Descriptivos
Estadistico Error tip.

AMTES Media J9670 .0089s

Intervalo de  Limite inferior] 8102

confianza

parala Limite B4AT4

media al superior

Media recortada al 5% B276

Mediana 8125

Varianza 002

Desv. tip. 04304

Minimo 75

Maximo .84

Rango .19

Amplitud intercuartil 06

Asimetria 522 481

Curtosis 807 J935
DESPUES Media 0.9851 80.73444

Intervalo de  Limite inferior 7.2572

confianza

parala Limite 3421232

media al superiar

Media recortada al 5% 138.4961

Mediana .9375

Yarianza 149915 154

Desv. tip. 387.18878

Minimo g1z

Maximo 1000.00

Rango 99913

Amplitud intercuartil 06

Asimetria 1.843 481

Curtosis 1.522 .935

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 47. Comparacion de Porcentajes Eficacia

EFICACIA

ANTES

96.70

DESPUES

98.51

Fuente: Elaboracion Propia
Segun la tabla 47 observamos que la eficacia se incrementd luego de la
implementacion del MP, de esta manera en el grafico 26 se presenta un diagrama de
la informacién conseguida en un antes y después.

Se consiguié como resultado el antes 96.70 y del después 98.51, con un incremento
de 1.81.
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Grafico 26. Comparacioén de Porcentajes Eficacia

EFICACIA
99 .00
98 50
98 00
97 50
97.00

96.50

96.00

95.50
AMNTES DESPUES

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.2. Andlisis descriptivo variable independiente — Mantenimiento
Preventivo

3.1.2.1. Analisis descriptivo Indicador — Mantenimiento basado en el tiempo

Para la medicién de dicho indicador se conllevo a tomar los datos de tiempo de
mantenimiento de equipos ejecutados entre tiempo de mantenimiento de equipos
programados, en la tabla 46 se muestra los datos recogidos del antes y después de

la aplicacion de la mejora.
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Tabla 48. Comparacion Del Mantenimiento Basado En El Tiempo Antes Y Después De La Mejora

Descriptivos
Estadistico Error tip.

AMTES Media 0254 00298

Intervalo de  Limite inferior 8102

confianza Limite 8474

parala superior

Media recortada al 5% B2T6

Mediana 8125

“arianza 002

Desv. tip. 04304

Minirmo 75

Maximo a4

Rango 14

Amplitud intercuartil 06

Asimetria 522 A81

Curtosis .aov 835
DESPUES Media 0.0534 80.723444

Intervalo de  Limite inferior T.2572

confianza

para la Limite 3421232

media al superior

Media recortada al 5% 138 4961

Mediana 89375

“arianza 149915.154

Deswv. tip. 387.18878

Minirmo .88

Maximo 1000.00

Rango 99913

Amplitud intercuartil 06

Asimetria 1.843 481

Curtosis 1.522 835

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 49. Comparacion de los Porcentajes de Mantenimiento Basado En El Tiempo

MANTENIMIENTO BASADO
EM EL TIEM PO

ANTES 2.54
DESPUES 5.34

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla 49 se observa que dicho indicador aumenta después de la implementacién
del mantenimiento preventivo. Se obtuvo como promedio del antes 2.54% vy del
después 5.34%, con un incremento de 2.8%.
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Gréfico 27. Comparacion de Porcentajes de Mantenimiento Basado En El Tiempo

MANTENIMIENTO BASADO EN EL TIEMPO
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Fuente: Elaboracion Propia

3.1.2.2. Anélisis descriptivo Indicador — Mantenimiento basado en condiciones

Para la medicién de dicho indicador se conllevo a tomar los datos de total de equipos
diagnosticados entre el total de equipos, en la tabla 48 se observa los datos recogidos

del antes y después de la aplicacion de la mejora.
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Tabla 50. Comparacion Del Mantenimiento Basado En Condiciones Antes Y Después De La Mejora

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 51. Comparacion de Porcentajes Del Mantenimiento Basado En Condiciones

MANTENIMIENTO BASADO
EN CONDICIONES

ANTES 3.85

DESPUES 9.44

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla 51 se observa que dicho indicador aumenta después de la implementacion
del mantenimiento preventivo. Se obtuvo como promedio del antes 3.58% y del

después 9.44%, con un incremento de 5.59%.
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Grafico 28. Comparacion de Porcentajes Del Mantenimiento Basado En Condiciones

MANTENIMIENTO BASADO EN CONDICIONES
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Fuente: Elaboracion propia



3.2. Andlisis Inferencial

Para este analisis es importante realizar un contraste de las hipotesis por medio
estadigrafos que comparan las medidas, para mostrar como se mejor6 con la
implementacion del mantenimiento preventivo. Para ello, es importante realizar un

andalisis a la muestra:

Tabla 52. Tipos de muestras

TIPO DE MUESTRA DESCRIPCION QUE PRUEBA USAH?I
MUESTRA PEQUENA CANTIDAD MENOR G IGUALA 30 Shapiro Wilk
MUESTRA GRANDE CANTIDAD MAYOR A 30 Kolmogorov Smimov

Fuente: Elaboracion propia

3.2.1.- Andlisis de la hipotesis general

Ha: La implementacion del mantenimiento preventivo, logra mejorar la productividad,

del area de produccion de la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos, 20197,

Para contrastar la hipotesis general, se debe confirmar que la informacion sea la
correcta en cuanto a la productividad del antes y después con un comportamiento
paramétrico. Dado que los datos son menores o iguales a 30, a continuacion, se
procede al andlisis de normalidad por medio del estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

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

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 53. Pruebas de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
AMNTES 808 23 001
DESPUES 463 23 000

a. Correccion de la significacidn de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 53, se puede verificar que la significancia de la productividad Antes tiene
un valor menor a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por
ende, se puede demostrar que tiene comportamientos no paramétricos
respectivamente.

Ya que se quiere confirmar si mejoro la productividad, se procede al analisis de

normalidad por medio del estadigrafo wilcoxon.

Tabla 54. Criterio de Seleccion del Estadigrafo

Antes Despues Estadigrafo
Parameétrico Paramétrico T Student
Paramétrico Mo Paramétrico Wilcoxon

Mo Paramétrico Wilcoxon

Mo Paramétrico

Fuente: Elaboracion Propia
Ya que se quiere determinar si la productividad mejoro, se iniciara al analisis con el

estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La implementacibn del mantenimiento preventivo, no logra mejorar
significativamente la productividad, del &rea de produccién de la empresa Jowin Shoes
S.A.C. Los Olivos, 20197,

Ha: La implementacion del MP, logra mejorar significativamente la productividad, del

area de produccion de la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos, 20197,
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Regla de decision:
Ho: MpPa 2 Hrd
Ha: Mpra < Hpd

Tabla 55. Resultados del analisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
M Media tipica Minimo Maximao
AMTES 23 .8288 04304 75 .94
DESPUES 23 174.6902 387.18878 .88 1000.00

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 55,muestra que la media de la productividad Antes (0.94) es menor que la
media de la productividad Después (10000.00), por ello de acuerdo a la la regla de
decision no se cumple Ho: pra = Pprd; €S asi que, se rechazara la hipotesis nula que
nos indica, la implementacion del MP, no logra mejorar significativamente la
productividad, y se acepta la hipo6tesis de investigacion o alterna, dado esto se
demuestra que la implementacion del MP, logra mejorar significativamente, la
productividad, del area de produccion de la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos,
20197,

Ya que se quiere saber si el andlisis es exacto se realiza se inicia el analisis
mediante el pvaor 0 significancia de los resultados y se aplica la prueba Wilcoxon a

ambas productividades.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 56. Andlisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de contraste®

AMTES - DESPUES
Z -4 131"
Sig. asintdt. (bilateral) 000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia
De la tabla 56, se muestra la veracidad de la prueba se Wilcoxon, utilizada en la
productividad Antes y Después es de 0.000, por ello y basados a la regla de decision
no se acepta la hipétesis nula y se acepta que la implementacion del MP, logra mejorar
significativamente la productividad, del area de produccion de la entidad Jowin Shoes
S.A.C. Los Olivos, 20197,

3.2.2.- Andlisis de la primera hipotesis especifica Eficiencia

Ha: La implementacion del mantenimiento preventivo, logra mejorar significativamente
la eficiencia, del area de produccién de la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos,
20197,

Para poder contrastar la hip6tesis general, es importante que la informacion
corresponda a las series de la eficiencia Antes y Después tienen un comportamiento
paramétrico. Ya que en ambas series los datos son menores o iguales a 30, se iniciara
el andlisis de normalidad por medio el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

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

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 57. Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
AMNTES 808 23 001
DESPUES 463 23 000

a. Correccion de la significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 57, se observa que la significancia de la eficiencia Antes tiene un valor
menor a 0.05 y la eficiencia Después tiene un valor menor a 0.05, por ello y siguiendo

la regla de decision, se demuestra que tienen comportamientos no paramétricos.

Tabla 58. Criterio de Seleccion del Estadigrafo

Antes Despues Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T 5tudent
Paramétrico Mo Paramétrico Wilcoxon

Mo Paramétrico Wilcoxon

Mo Paramétrico

Fuente: Elaboracion Propia

Para saber si se mejoro la eficiencia se empezar con el analisis con el estadigrafo de

Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis general
Ho: La del

significativamente la eficiencia, del area de produccién de la empresa Jowin Shoes
S.A.C. Los Olivos, 20197,

implementacion mantenimiento preventivo, no logra mejorar

Ha: La implementacion del mantenimiento preventivo, logra mejorar significativamente
la eficiencia, del area de produccion de la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos,
20197,
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Regla de decision:

Ho: MpPa 2 Hrd
Ha: Mpra < Hpd

Tabla 59. Resultados del analisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
M Media tipica Minimo Maximao
AMTES 23 .8288 04304 75 .94
DESPUES 23 174.6902 387.18878 .88 1000.00

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 59, se mostré que la media de la eficiencia Antes (0.94) es menor que la
media de la eficiencia Después (1000.00), por consiguiente segun la regla de decision
no se cumple Ho: Yra = pPpd; €S asi que, no acepta la hipotesis nula que nos indica, la
implementacion del MP, no logra mejorar significativamente la eficiencia, y se acepta
la hipotesis de investigacion o alterna, por la cual se demuestra que la implementacion
del MP, logra mejorar significativamente la eficiencia, del area de produccion de la
emntidad Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos, 2019”,

Ya que se quiere saber si el andlisis es exacto se realiza se inicia el analisis
mediante el pvaor 0 significancia de los resultados y se aplica la prueba Wilcoxon a

ambas productividades

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 60. Andlisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de contraste®

YARODOOOZ - VAROOOOT
L -4, 1317
Sig. asintdt. (bilateral) 000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxan
b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia
De la tabla 60, para confirmar la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la
eficiencia Antes y Después es de 0.000, por ello y basado a la regla de decisién no se
acepta la hipotesis nula y se acepta que la implementacién del MP, logra mejorar
significativamente la eficiencia, del area de produccion de la empresa Jowin Shoes
S.A.C. Los Olivos, 20197,

3.2.3.- Analisis de la segunda hipotesis especifica Eficacia

Ha: La implementacién del mantenimiento preventivo, logra mejorar significativamente
la eficacia, del area de produccion de la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos,
20197,

Para poder contrastar la hipétesis general, es importante que la informacién
corresponda a las series de la eficiencia Antes y Después tienen un comportamiento
paramétrico. Ya que en ambas series los datos son menores o iguales a 30, se iniciara

el andlisis de normalidad por medio el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

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

Si Pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 61. Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
AMNTES 808 23 001
DESPUES 463 23 000

a. Correccion de la significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia
En esta tabla 61, se confirmara que la significancia de la eficacia Antes tiene un valor
menor a 0.05 y la eficacia Después tiene un valor menor a 0.05, por ello y basado a
la regla de decisibn, se muestra que tienen comportamientos no paramétricos,

respectivamente.

Tabla 62. Criterio de Seleccion del Estadigrafo

Antes Despues Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T 5tudent
Paramétrico Mo Paramétrico Wilcoxon

Wilcoxon

Mo Paramétrico

Mo Paramétrico

Fuente: Elaboracion Propia

Para confirmar que la eficacia a aumentado , se llevara a cabo el andlisis con el

estadigrafo de Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis general
Ho: La del

significativamente la eficacia, del area de producciéon de la empresa Jowin Shoes
S.A.C. Los Olivos, 20197,

implementacion mantenimiento preventivo, no logra mejorar

Ha: La implementacion del mantenimiento preventivo, logra mejorar significativamente
la eficacia, del area de produccion de la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos,
20197,
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Regla de decision:

Ho: MpPa 2 Hrd
Ha: Mpra < Hpd

Tabla 63. Resultados del analisis de Wilcoxon

Desviacion
M Media tipica Minimo Maximao
AMTES 23 8288 04304 75 a4
DESPUES 23 174.6902 38718878 .88 1000.00

Fuente: Elaboracion propia

Es esta tabla 61, se muestra que la media de la eficacia Antes (0.94) es menor que la
media de la eficiencia Después (1000.00), por consiguiente segun la regla de decision
no se cumple Ho: Ypra = Ppd; €S asi que, no se acepta la hipotesis nula que nos indica,
la implementacion del MP, no logra mejorar significativamente la eficacia, y se acepta
la hip6tesis de investigacion o alterna, por lo que nos muestra que la implementacion
del MP, logra aumentar la eficacia, de la zona de produccién de la entidad Jowin Shoes
S.A.C. Los Olivos, 20197,

Para la confirmacion del analisis, se procede a través del Pvaior 0 significancia de los

resultados de la aplicacion de esta prueba a las dos productividades.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 64. Resultados del anélisis de Wilcoxon

Estadisticos de contraste®

YARDOODZ - VARDDOO

il
Sig. asintdt. (bilateral)

-4131°
000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla 62,0bservamos que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada

a la eficacia Antes y Después es de 0.000, por ello y siguiendo la regla de decision

no se acepta la hipdstasis nula y se acepta que la implementacion del MP, logra

aumentar la eficacia, de la zona de produccion de la entidad Jowin Shoes S.A.C. Los

Olivos, 20197,
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IV.-DISCUSION



Para “La investigacion realizada, el aplicar el mantenimiento preventivo para mejorar
la productividad en la empresa Jowin Shoes S.A.C. Los Olivos, 2019”. Se logro cumplir
los objetivos planteados ya que se usoO esta herramienta, gracias a ello alcanzo el
incremento de la eficiencia, eficacia, y productividad. También se obtuvo mejoras en
los procesos involucrados, pero especialmente en el area de productividad de
elaboracion de calzado.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la hipétesis general se consiguio
comprobar que la implementacion del MP maximiza la productividad de la empresa
Jowin Shoes S.A.C., con una significancia de la prueba de 0.000, se consiguio
maximizar la productividad, por ende, que no se acepta la hipétesis nula (Ho),
aceptando la hipétesis alterna (Ha). Este resultado concuerda con el autor Gémez.,
quien, en su tesis de Implementacion de mantenimiento para aumento de la
productividad en el &rea de empaque de una industria manufacturera, Ate, 2016.,
obtuvo aumentar su productividad. Es asi que se finaliza por medio del mantenimiento

preventivo.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la hipétesis especifica de la dimension
eficiencia se logré6 comprobar que la implementacién del mantenimiento preventivo
mejora la eficiencia de la empresa Jowin Shoes S.A.C., con una significancia de la
prueba de 0.000, se obtuvo un incremento en la eficiencia, es por ello que se rechaza
la hipétesis nula (Ho), aceptando la hipétesis alterna (Ha). Este resultado es
compatible con el obtenido por el autor Valderrama. en su tesis Implementacion de un
programa de MP para la mejora de los indices de productividad en Papelesa CIA.
LTDA. Tesis (ingenieria industrial) Guayaquil, Universidad de Guayaquil, facultad de
Ingenieria Industrial en el afio 2006, de tipo aplicada y disefio experimental, en la que
alcanzaron una mejora de la eficiencia. Con la implementacién del mantenimiento
preventivo se logré diagnosticar los equipos y se redujo los tiempos muertos en el

proceso.
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Con los resultados conseguidos en la hipétesis especifica de la dimension eficacia se
confirma que la implementacion del MP incrementa la eficacia de la empresa Jowin
Shoes S.A.C., con una significancia de la prueba de 0.000, se obtuvo un incremento
en la eficacia, es por ello que se rechaza la hipotesis nula (Ho), aceptando la hipétesis
alterna (Ha). Este resultado contrasta el alcanzado por por el autor Valderrama. en su
tesis Implementacién de un programa de mantenimiento preventivo para mejorar los
indices de productividad en Papelesa alcanz6 una mejora. Al implementar el MP se
incrementd la eficacia mediante un adecuado tiempo de mantenimiento en los

equipos.
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V.- CONCLUSIONES



Finalizada y analizada la implementacién del MP para incrementar la productividad en
la empresa Jowin Shoes S.A.C., se llega a las siguientes conclusiones:

Con razén a la finalidad general y con el resultado obtenido, se llego a la conclusion
qgue la implementacion del mantenimiento preventivo incrementa la productividad en
el &rea de produccion de ca calzado para varén y mujer de la empresa Jowin Shoes
S.A.C. La medicion realizada durante un periodo de 30 dias antes y después de la
implementacion de la mejora, muestran que antes se poseia un promedio de 80.15y
después de la implementacion se logré alcanzar un promedio de 93.70, mejorando asi
un 13.55. Con estos resultados se acepta la hipotesis alterna de la investigacién, es
asi que queda demostrado que la implementaciéon del mantenimiento preventivo

mejora la productividad en el area de produccién de calzado para varén y mujer.

En base al primer objetivo especifico que corresponde a la primera dimensién y de
acuerdo a los resultados obtenidos en la presente investigacion, se determin6 que la
implementacion del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en el area de
produccion de calzado de la empresa Jowin Shoes S.A.C. La medicion realizada
durante un periodo de 30 dias antes y después de la implementacion de la mejora,
muestran que antes se poseia un promedio de 82.88 y después de la implementacion
se logro6 alcanzar un promedio de 95.11, mejorando asi un 12.23. Con estos resultados
se acepta la hipotesis alterna de la investigacién, es asi que queda demostrado que
la implementacion del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en el area de

produccién de calzado para varén y mujer.

De acuerdo al segundo objetivo especifico que corresponde a la segunda dimensién
y de acuerdo a los resultados obtenidos en la presente investigacion, se determiné
que la implementacion del mantenimiento preventivo mejora la eficacia en el area de
produccion de calzado de la empresa Jowin Shoes S.A.C. La medicién realizada
durante un periodo de 30 dias antes y después de la implementacion de la mejora,
muestran que antes se poseia un promedio de 96.70 y después de la implementacion
se logro alcanzar un promedio de 98.51, mejorando asi un 1.81. Con estos resultados
se acepta la hipotesis alterna de la investigacion, es asi que queda demostrado que
la implementacion del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en el area de

produccion de calzado para varén y mujer.
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VI.- RECOMENDACIONES
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Para determinar la presente investigacion y haber demostrado que mediante la aplicacion de
mantenimiento preventivo se logra incrementar la productividad. Se recomienda lo siguiente
para la empresa:

Para comenzar se recomienda recordar siempre a los colaboradores ya que su intervencion es
de suma importancia y ayuda para preservar la mejora que se ha dado en la produccion de
calzado para varén y mujer, ya que se logro reducir los tiempos muertos en la elaboracion de
estos y de esa manera seguir mejorando la productividad de la empresa Jowin Shoes S.A.C.

El mantenimiento basado en el tiempo y el mantenimiento basado en condiciones debe ser de
forma detallada para identificar correctamente las oportunidades de mejora, esto es
recomendable en toda empresa que realice la aplicacién del mantenimiento preventivo.

Es recomendable seguir con la mejora de procesos en la empresa para incrementar la
productividad de la empresa, reducir costos y obtener mayores utilidades.

Se debe realizar capacitaciones para controlar la ejecucion de las mejoras propuestas y los
resultados obtenidos, de esta manera involucrara al personal en la mejora de la productividad.

Es un punto favorable brindar al personal algun tipo de incentivo para que de esta forma el

personal se sienta mas comprometido con la empresa beneficidndose ambas partes.
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VIIl.- ANEXOS



Anexo 1. Matriz De Correlacion

ACTIVIDADESPORCADA  p; p» p3s p1 PS5 P6 P7 P§ P9 PIf PUNTAJE

CODIGO CALSA

No se cumple con el
Pl cronograma de

mantenimiento 1 1|1 o oo olol o 3

Los tiempos de
P2 mantenimiento se demoran

mas de lo programado 1 0| 0 0| 0| 0| 0] 0| O 1
P3 Los equipos no se

encuentran regulados 1 0 1 o 1104 01| 0 4
Pe Los equipos presentanfallas 1 0 I 11 1| 0] 1] 1| O 6
P5 Las calibraciones que se

realizan generan memmas 0 0 0] 1 o ol o]ol o 1
P No tienen método de trabajo

adecuado o0 0 1| 1 0 0| 1( 1| 0 4
P7 | No hay personal calificadc 0 0 0| 0 0| 0| | 0| o] 1 1
Ps Alta rotacion de

trabajadores 0 0 0] 1 o 1| 0 1| 0 3

Los insumos tienen el
PO | minimo de estindar

permitido o 0 1| 1 0| 1] 0| 1 0 4
P10 Alta temperatura en el lugar

de trabajo O 0 0| 0 o 0| 1100 1

TOTAL 28

120



Anexo 2. Matriz De Operacionalizacion De Variables

VARIABLE DEFIMICIOHN COMECEPTUAL DEFIMICION OPERACIOMAL DEMENSIONES | INDICADORES FORMULA S ms
TME= TME= x100
TME p
o Tiempo de
Mantenimianta mantgnimignio | TMEe: Tiempo de mantenimisnic de equipes

basado en Jrogra . ; Razdn
| El mantenimiento se define como la combinacion de tiermpo (TME}
actividades mediante las cusles un equipo o un sistema TMEp: Tiarmps de mantsnimisnto de squipes

Vi: & mantienen &n, o s& restablece, un estado en &l que |desde &l punto de vista operacional asta | mads
“anu“l'mlmm s@ pueda reakzar las funciones designadas. Es un variablefue considerada y analizada para el
————— factor importants an la calidad de los productes y disefic de un indicedor | cumplimisnts dal
P pueda uliizarse como una estrategia para una programa de mantanimianto
competencia exitosa. (Duffus, Racuf y Dixon, 2009, p.
280
ED= TEd x 100
Mantenirmiento Equpss TE
basado en diagnosticado Razén
condiciones s (ED) TEd: Total de equipos disgnosticados
TE: Total de equipos
o . . Horas da
|La productividad implica la interaccion antre los EFICIENCIA | mantenimisnts HM= TReal x 100 Razsn
distinios factores del lugar de trabajo. Msentras que la (HM) ™
produccion o resultsdos logrados pueden estar -
ralacionados con muchos insumos o recursos La productividad tiene sus dimensiones :Ef.'i.;:e Pl m’mdu
vD: diferenies, en forma de distintas releciones de eficiencia y eficaci cuyos indicadores nos pe.
Pmu:iu:li. dad productivided, por ejemplo, produccidén por hom permiten cbtener los valores cuantitatives y

trabajada, preduccién por unidad de material o s obiane la informacién mediante las fichas
produccidn por unidad de capital. cada una de las de recoleccidn de datos. MC= Fraal X100
distirtas relaciones o indices de productividad se ve Metas E&E;—mﬂ
afectada por una sene combinada de muchos factones EFICACIA curnplicas Razén
importantes. (Bain, David 1985, p.275) Mc)

ProgRealLog=Programacion Real Lograda
MEP= Mataa Eatablecidas de produceidn
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Anexo 3. Lista de asistentes

JOWIN SHOES S.A.C

USTA D ASISTERTES PEZKA: L1-03-2018
v | womou morsonn Lot " [S00[ e T owmicows |
|| GONZALEZ JVENEZ ALEIANDRA B Nyt was,
2 | JUAREZ ALYANEZ ADRIANA 14208
| MARTINGZ 905 MARA BEATRZ |4:00 ¢ %
4 | OUVARES VANCAL MIEVEL ANGIL
5| SANCHEZ YRS JUARA 1 [4:g9 |
0 | AGUAR VELABCO LLAS DAVID M
7| AGUND ALCANTARA MAGALY MARY CARMEN [5.%0
0 | BADLLO PELTRAN MtiAM i
,..’ BAUTETA SANCHEZ 6505 199
R ——
M| ELZALDE GONZALLZ MARA DL CAAMEN 1%
0 | esmosa JuARE2 s |4'¢0
18 | GALICIA MARTINEZ KARRUA Noo 4
W [oacnmoon s
15 | NEANANDEZ JMENEZ ROCIO teo
>' MERRANGES AMANEZ DIANA FAREAA 14,50 iRy
7 | Leonmorsno apoLoo 149 04 VA .
W | LEYVA NOSAS MARDANITA [4'¢ /9.3t
B | LOEZ NAVA ALFONSO T /33 N
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Anexo 4. Instrumento De Validacion De La Variable Independiente
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Anexo 5. Instrumento De Validacion De La Variable Dependiente




Anexo 6. Instrumento De Validacion De La Variable Independiente
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Anexo 7. Orden de compra

EMPRESA DE
CALZADO JOWIN

ORDEN DE COMPRA

Orden de compra N°:

0031

Fecha:

02/04/2019

Hora de inicio:

Hora de termino:

Ubicacion: Area logistica
N°interno:

TIPO DE REPUESTO Y/O MATERIAL Cantidad Valor
Rodajes 7 5/19.00
Cabezal 9 5/65.00
Cuchillas 15 5/40.00
Fajas de 1.50 6 5/40.00
Aceite 3 5/300.00
Grasa industrial 5/200.00

Valor tota 5/ 464.00

Especificacion:

Compra de respuestos para maquina
cortadora de tiras,maquina biceladora.

Ejecutado por:

Carlos Velasquez

Recibido por: Jose Carbajal
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AnNexo 8. Orden de mantenimiento

EMPRESA DE
CALZADO JOWIN

ORDEN DE MANTENIMIENTO

Orden de trabajo N*°: 0020 co Inspf Julio Cortez
Fecha: 29/03/2019

Hora de inicio: Hora de termino:

Ubicacion: Area produccion

N®interno:

Nombre de maguina: cortadora de tira

N°placa: FO128000302

Tipo de trabajo: PREVENTIVO MECANICO ELECTRIC LUBRICACION
Prioridad: EMERGENCIA URGENTE NORMAL PROGRAMADA
El trabajo debe completarse sin interrupcion: sl NO

OBSERVACION: Se detectaron fallas en el funcionamiento mal cortado y paradas
constantes por recalentamiento de motor por falta de cambio de lubricacion y

rodamientos desgastados.
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Anexo 9. Orden de lubricacién

EMPRESA DE
CALZADO JOWIN

ORDEN DE LUBRICACION

Orden de lubricacion N°:

D018

Fecha:

01/04/2019

Hora de inicio: 8:00 am

Hora de termino: 2:00 pm

Ubicacidn:

area produccion

N°interno:

Nombre de maquina:

Cortadora de tira

N°placa: FO128000302
Tipo de trabajo: PREVENTIVO MECANICO ELECTRIC LUBRICACION
Prioridad: EMERGENCIA URGENTE NORMAL PROGRAMADA
TRABAJO DE LUBRICACION A REALIZAR
Partes a lubricar Lubricantes
Grasa Aceite Marca Cantidad
Rodajes 5i PMovil SH{
cabezal si PVovil SHQ
Motor si B0 400M 1litro
El trabajo debe completarse sin interrupcion: sl NO

Descripcion general del trabajo: se engraso los cabezales y rodajes de la maquina

cortadora de tiras ,tambien se cambio el aceite de la maquina.
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Anexo 10. Ficha técnica del equipo MB-01

PESO NETO : 14.50 KGS
NET WEIGHT : 31.93 POUNDS 1 o
AREA DE SUELO : 19X 24 CMS 0:T68-H CODIGO:

FLOOR SPACE : 7.48 X 9.44 INCH

ALTURA : 34.50 CMS DE
MANUAL MACHINE TO CUT STRIPS

HEIGHT : 13.58 INCH

TALLERES GALLARDO

MAQUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINERIA

JOCOTENCATL # 18 INT.2 SR.
COL GENERAL REAL C P 44400
GUADALAJARA, JAL. MEXCO.
TELUFAX: [ 33) 3617.5963

VISTA PRINCIPAL:
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Anexo 11. Ficha técnica delequipo MAS-01

PESONETO : 3.70 KGS
NET WEIGHT : 8.15 POUNDS

AREA DE SUELO : 19 X 25 CMS.
FLOOR SPACE : 7.48 X 9.84 INCH

ALTURA: 35CMS
HEIGHT : 13.78 INCH

TALLERES GALLARDO

MAGUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROGUINE RIA.

XICOTENCATL# SEINT.2 SR
COL GENERAL REAL CP. 46400
GUADALAJARA JAL MEXCO
TEUFAX: { 33) 3617-9963

VISTA PRINCIPAL:

MODELO: TG AS-01
CODIGO: MAS - 01

MAQUINA PARA ACANALAR SUELAS MANUAL
CANNELING MANUAL MACHINE FOR SOLE LEATHER
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Anexo 12. Ficha técnica del equipo MP-01

PESO NETO : 107.5 KGS.
NET WEIGHT : 236.5 POUNDS MODELO: TG P-01

AREA DE SUELO : 44 X 62 CMS.
FLOOR SPACE : 17.3 X 24.4 INCH.

MAQUINA PEGADORA DE SUELAS NEUMATICA

ALTURA : 156 CMS.
by PNEUMATIC MACHINE TO GLUE SOLE LEATHER

TALLERES GALLARDO

MAQUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINERIA.

XICOTENCATL #18 INT.2 SR.
COL. GENERAL REAL C.P. 44400
GUADALAJARA, JAL. MEXICO.
TEUFAX: ( 33) 3617-5963

VISTA PRINCIPAL:
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PESO NETO : 7.5 KGS.
NET WEIGHT: 16.52 POUNDS

AREA DE SUELO: 17 X 17 CMS.
FLOOR SPACE: 6.69 X 6,69 INCH.

ALTURA: 23 CMS.
HEIGHT: 9 INCH

TALLERES GALLARDO

MACUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINERIA.

XICOTENCATL# 18 INT.2 SR
COL GENERAL REAL CP. 44400
GUADALAJARA, JAL. MEXCO.
TELFAX: ( 33) 3617.5963

VISTA PRINCIPAL:

Anexo 13. Ficha técnica del equipo MP-01

MODELO: TG A-02

CODIGO: MA - 02

MAQUINA DOBLADORA DE TIRAS MANUAL
MANUAL MACHINE TO BEND STRIPS
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Anexo 14. Ficha técnica del equipo MC-01

PESO NETO : 13.50 KGS.
NET WEIGHT : 29.73 POUNDS

AREADE SUELO : 16 X 25 CMS.

FLOOR SPACE : 6.29 X 9.84 INCH.

ALTURA: 27 CMS.
HEIGHT ; 10.63 INCH.

TALLERES GALLARDO

MAQUINARIA Y REFACCIONES PARA
LA INDUSTRIA DEL CALZADO Y
MARROQUINERIA.

XICOTENCATL# 13 INT.2 SR.
COL GENERAL REAL CP. 44400
GUADALAJARA, JAL. MEXICO.
TELUFAX: ( 33) 36175963

VISTA PRINCIPAL:

MODELO: TG C-01
CODIGO: MC-01

MAQUINA BISELADORA DE SUELAS MANUAL
MANUAL MACHINE TO BEVEL SOLE LEATHER
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Anexo 15. Plan de mantenimiento - MARZO Y ABRIL

: PLAN DE MANTENIMIENTO DEL MES DE MARZO Y ABRIL
VRO =
CODIGO |10|111213(14|15|16| 17|18(19|20(21(22(23|24|25(26|27|28/|29|30|31| 1| 2|3|4 |5 |6{OBSERVACIONES
MB-01 miercoles a las 7:00 am
MAS-01 jueves a las 7:00 am
MP-01 domingo a las 6:00am
MA-02 miercoles a las 7:00 am
MC-01 jueves a las 7:00 am
[TEM ACTIVIDAD TIEMPO
A INSPECCION ¥ CAMBIO DE ACEITE 60 minutas
B INSPECCION ¥ LUBRICAMIENTO 50 minutos
C MANTENIMIENTO GENERALY KIMPIEZA 120 minutos
D INSPECCION ¥ CAMBIO DE ACEITE 60 minutas
E INSPECCION ¥ LUBRICAMIENTO 45 minutos
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Anexo 16. Historial de intervenciones y fallos

HISTORIAL DE INTERVENCIONES Y FALLOS

OPERARIO FECHA TIEMPO ACTIVIDAD MECANICO  REPUESTOS SERVICIOS ($5) REPUESTOS TOTAL ($)
13,/03/2019(8:00 a. m.|30 m. INSPECCION ¥ CAMBIO DE ACEITE MARCO TORNILLOS 15
13/03/2019|8:30 a. m.|30 m. ENGRASE MARCO JUAN 10
13/03/2019|9:00 a. m.|30 m. FUGA DE ACEITE TORIBIO MATEQ 30
MB-01
14/03/2019(8:00 a. m. |30 m. INSPECCION ¥ LUBRICAMIENTO JULIO RODAJE 50
14/03/2019(8:30 a. m. 45 m. REPARACION DE PATADA JULIO METALES 20
MAS-01
17/03/2019(8:00 a. m.|30 m. MANTEMIMIENTO GEMNERAL Y KIMPIEZA | SALAZAR PIEZAS 34
17/03/2019|8:30 a. m.|30 m. REPARACION DE SUELAR SALAZAR CAUCHO 21
17/03/2019(9:00 a. m. |30 m. EMGRASE GEMERAL JULIO GRASA 15
17/03/2019(9:30 a. m.|25 m. ALINEACION DE PARTES JULIO CALIBRADOR 20
MP-01
13/03/2019|8:00 a. m.|30 m. INSPECCION Y CAMBIO DE ACEITE JULIO CABLES 39
13/03/2019(8:30 a. m. |30 m. EMGRASE JULIO GRASA 24
MA-02
14,/03/2019(8:00 a. m.|30 m. INSPECCION Y LUBRICAMIENTO AMADOR CALIBRADOR 23
14,/03/2019(8:30 a. m. |30 m. ENGRASE TOTA AMADOR GRASA 31
14,/03/2019(9:00 a. m. |30 m. LIMPIEZA GEMERAL JULIO UTEMSILIOS 12
14/03/2019(9:30 a. m.|55 m. REPARACION DE EQUIPO JULIO PIEZAS 33
MC-01
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EFICIENCIA ANTES

Anexo 17. Eficiencia antes de la implementacion

TIEMPO
TIEMPO |PROGRAMADO

FECHA REAL HORAS EFICIENCIA
10/01/2019 7 8 87.5
11/01/2019 G 8 75
12012019 G 8 75
13/01/2019 7 8 B87.5
14/01,/2019 6.5 2 81.25
15/01,/2019 6.5 2 81.25
17/01/2019 6.5 2 81.25
12/01,/2019 6.5 2 81.25
19/01,/2019 6.5 2 81.25
20/01/2019 6.5 2 81.25
21/01/2019 6.5 2] 81.25
22/01/2019 7 3 87.5

E 24/01/2019 6.5 3 81.25
N 25/01/2019 6.5 8 81.25
E 26/01,/2019 6.5 3 81.25
R 27/01/2019 6.5 3 81.25
o 28/01/2019 7 a 87.5
F 1/02/2019 7.5 3 93.75
: 2/02/2019 6.5 8 81.25
R 3/02/2019 7 3 87.5
E 4/02/2019 6.5 3 81.25
R 5/02/2019 6.5 a 81.25
o 6/02/2019 7 a 87.5
TOTAL 152.5 134 1906.25

82.88
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EFICACIA ANTES

Anexo 18. Eficacia antes de la implementacion

PROGRAMACION METAS
REAL ESTABLECIDAS
FECHA PROGRAMADA |DE PRODUCCION | EFICACIA
10/01/2019 110 120 91.67
11/01/2019 115 120 95.83
12/01/2019 120 120 100.00
13/01/2019 110 120 91.67
14/01/2019 111 120 92.50
15/01/2019 120 120 100.00
17/01/2019 120 120 100.00
18/01/2019 105 120 87.50
19/01/2019 110 120 91.67
20/01/2019 118 120 98.33
21/01/2019 120 120 100.00
22/01/2019 120 120 100.00
E 24/01/2019 119 120 99.17
N 25/01/2019 110 120 91.67
E 26/01/2019 120 120 100.00
R 27/01/2019 120 120 100.00
0 28/01/2019 120 120 100.00
F 1/02/2019 114 120 95.00
; 2/02/2019 118 120 98.33
o 3/02/2019 120 120 100.00
£ 4/02/2019 117 120 97.50
R 5/02/2019 112 120 93.33
0 6/02/2019 120 120 100.00
TOTAL 2669 2760|  2,224.17
96.70
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Anexo 19. Productividad antes de la implementacion

PRODUCTIVIDAD ANTES

FECHA | EFICIENCIA | EFICACIA |PRODUCTIVIDAD
10/01/2019 87.50 91.67 8,020.83
11/01/2019 75.00 95.83 7,187.50
12/01/2019 75.00 100.00 7,500.00
13/01/2019 87.50 91.67 8,020.83
14/01/2019 81.25 92.50 7,515.63
15/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
17/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
18/01/2019 81.25 87.50 7,109.38
19/01/2019 81.25 91.67 7,447.92
20/01/2019 81.25 98.33 7,989.58
21/01/2019 81.25 100.00 8,125.00
22/01/2019 87.50 100.00 8,750.00

E 24/01/2019 81.25 99.17 8,057.29

N 25/01/2019 81.25 91.67 7,447.92

E 26/01/2019 81.25 100.00 8,125.00

R 27/01/2019 81.25 100.00 8,125.00

o 28/01/2019 87.50 100.00 8,750.00

F 1/02/2019 93.75 95.00 8,906.25

E 2/02/2019 81.25 98.33 7,989.58

" 3/02/2019 87.50 100.00 8,750.00

. 4/02/2019 81.25 97.50 7,921.88

R 5/02/2019 81.25 93.33 7,583.33

0 6/02/2019 87.50 100.00 8,750.00

TOTAL 1,906.25 | 2,224.17 184,322.92
32.38 96.70 80.15
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Anexo 20. Tabla de productividad antes de la aplicacion del mantenimiento preventivo en los meses de enero

y febrero
TIEMPO PROGRAMACION METAS
TIEMPO |PROGRAMADO REAL ESTABLECIDAS
FECHA REAL HORAS EFICIENCIA | PROGRAMADA |DEPRODUCCION | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
10/01/2013 7 8 87.5 110 120 91.67 8021
11/01/2019 i 8 15 115 120 95.83 7138
12/01/2019 il 8 15 120 120 100.00 7500
13/01/2013 7 8 87.5 110 120 91.67 8021
14/01/2019 6.5 8 81.25 111 120 92.50 7516
15/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
17/01/2013 6.3 8 8125 120 120 100.00 8125
18/01/2019 6.5 8 81.25 105 120 87.50 7109
19/01/2019 6.5 8 81.25 110 120 91.67 7448
20/01/2013 6.3 8 8125 118 120 98.33 7990
21/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
22/01/2019 7 8 87.5 120 120 100.00 8730
E 24/01/2013 6.3 8 8125 119 120 99.17 8057
N 25/01/2019 6.5 8 81.25 110 120 91.67 7448
E 26/01/2019 6.5 8 81.25 120 120 100.00 8125
R 27/01/2013 6.3 8 8125 120 120 100.00 8125
0 28/01/2019 7 8 87.5 120 120 100.00 8750
F 1/02/2019 1.5 8 93.75 114 120 95.00 8906
; 2/02/2019 6.3 8 8125 118 120 98.33 7990
R 3/02/2019 7 8 87.5 120 120 100.00 8750
E 4/02/2019 6.5 8 81.25 117 120 97.50 1922
R 5/02/2019 6.5 8 8125 112 120 93.33 7583
0 6/02/2019 7 8 87.5 120 120 100.00 8750
TOTAL 152.5 184 1506.25 2669 2760 2,04.17 184323
82.88 96.70 8013
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Anexo 21. Cronograma de implementacion en la empresa Jowin Shoes S.A.C.

ACCIONES FECHA DEINICIO DURACION [ FECHA FINAL
Reunion de coordinacion con los duefios de |2 empresa &-Mar 1 &-Mar
Conocer la realidad de |2 empresa &-Mar 2 9-Mar
Saber cual es [a productividad antes de a implementacion &-Mar 2 9-Mar
Clasificacion del programa de mantenimiento de los equipos 10-Mar 1 10-Mar
Generacidn de procedimientos para efectuar [a implementacion 10-Mar 1 10-Mar
Elaboracion de cronogramas especficos de mantenimiento 10-Mar 1 10-Mar
Lista maestra del equipo y repuestos disponibles 10-Mar 1 10-Mar
Ficha técnica de los equipos 10-Mar 1 10-Mar
Historial de vida del equipo 10-Mar 1 10-Mar
Presentacion y explicacion detallada del plan de trabajo 11-Mar 2 12-Mar
Delegacion de funciones y tareas. 11-Mar 5 15-Mar
Efectuar los cronogramas de mantenimiento y analizar posibles mejoras 10-Mar 2 T-Abr
Analizar drdenes de trabajo, lubricacion, compra, check list stock de repuestos 18-Mar 6 5-Abr
Verificar [ dispaniblidad del equipo e historial de intervenciones 10-Mar 15 5-Abr
Asequrarla gjecucin y continuidad def plan 10-Mar 15 T-Abr
Verificar los Indicadores de productividad para obtener resultados 2-Mar 2 T-Abr
Analizar resuftados con la implementacion 4-Abr 4 T-Abr
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Anexo 23. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION

TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE

MANTENIMIENTO DE MANTENIMIENTO DE MANTENIMIENTO

FECHA EQUIPOS EIECUTADO | EQUIPOS PROGRAMADO DE EQUIPOS

10/01,/2019 1 as 2.08
11/01/2019 1 a8 2.08
12/01/2019 1 as 2.08
13/01/2019 2 as 417
14/01/2019 1 a8 2.08
15/01/2019 1 as 2.08
17/01/2019 2 as 417
18/01/2019 1 a8 2.08
19/01/2019 1 as 2.08
20/01/2019 1 as 2.08
21/01/2019 1 a8 2.08
22/01/2019 1 as 2.08
E 24/01/2019 2 as 417
N 25/01/2019 1 as 2.08
E 26/01/2019 1 as 2.08
R 27/01/2019 1 as 2.08
o 28/01/2019 1 a8 2.08
F 1/02/2019 1 1] 2.08
E 2/02/2019 2 a3 417
" 3/02/2019 1 a8 2.08
£ 4/02/2019 1 as 2.08
R 5/02/2019 1 as 2.08
o 6/02/2019 7 a8 417
TOTAL 23 1104 58.33
2.54
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Anexo 24. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION

TOTAL TOTAL

DE EQUIPOS DE EQUIPOS
FECHA DIAGNOSTICADOS EQUIPOS DIAGNOSTICADOS
10/01/2019 1 35 2.6
11/01/2019 1 35 2.86
12/01/2019 2 35 5.71
13/01/2019 1 35 2.86
14/01/2019 1 35 2.86
15/01/2019 2 35 5.71
17/01/2019 1 35 2.86
18/01/2019 1 35 2.6
19/01/2019 2 35 5.71
20/01/2019 1 35 2.6
21/01/2019 1 35 2.86
22/01/2019 2 35 5.71
E 24/01/2019 1 35 2.86
N 25/01/2019 2 35 5.71
E 26/01/2019 1 35 2.6
R 27/01/2019 2 35 5.71
0 28/01/2019 1 35 2.6
F 1/02/2019 1 35 2.86
; 2/02/2019 1 35 2.86
. 3/02/2019 2 35 5.71
£ 4/02/2019 1 35 2.6
R 5/02/2019 1 35 2.6
0 6/02/2019 2 35 5.71
TOTAL 31 805 88.57
3.85
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TAREAS PROGRAMADAS

Anexo 25. Tareas programadas

A=AJUSTAR

IR  -nspeccionar

CADA 30 DIAS

ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

12

15

18

21

24

27

30

ACEITE

NIVELY FUGAS DE ACEITE

LUBRICACION DE RODAMIENTOS

ENGRASEY LUBRICACION

CONEXIONES ELECTRICAS

REVISION DE VOLTAGE Y AMPERAJE

TARJETA ELECTRONICA

MOTOR

CABLES

BANDASY CORREAS

LIMPIEZA

ESTADO DE HERRAMIENTAS

TUBOS DE CONTACTO

CAMBIO DE RODAMIENTOS

TENSION DE CADENA

MANTENIMIENTO GENERAL

ESCOBILLAS

DISPOSITIVO DE ROSCADO

CUCHILLAS

DISCO

ASEQ

LAVADO GENERAL

LIMPIEZA GENERAL

CALIBRACION

PINTURA

SUSPENSION

C
I
I
I
I
I
I
I
I
I
R
I
I
I
I
R
I
I
C
I
R
R
R
I
I
A
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Anexo 26. TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE
MANTENIMIENTO DE MANTENIMIENTO DE | MANTENIMIENTO

FECHA | EQUIPOS EJECUTADO | EQUIPOS PROGRAMADO DE EQUIPOS
10/03/2019 3 43 6.25
11/03/2019 2 43 4.17
12/03/2019 3 48 6.25
13/03/2019 2 48 417
14/03/2019 3 48 6.25
15/03/2019 2 48 417
17/03/2019 3 48 6.25
18/03/2019 2 48 4,17
19/03/2019 2 48 417
20/03/2019 3 43 6.25
21/03/2019 3 48 6.25
M 22/03/2019 3 48 6.25
A 24/03/2019 2 48 417
R 25/03/2019 3 48 6.25
7 26/03/2019 3 43 6.25
27/03/2019 3 43 6.25
0 28/03/2019 2 48 4,17
1/04/2019 2 48 417
A 2/04/2019 2 a8 417
B 3/04/2019 3 48 6.25
R 4/04/2019 2 48 4,17
I 5/04/2019 3 48 6.25
L 6/04,/2019 3 48 6.25
TOTAL 59 1104 122.92
5.34
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Anexo 27. EQUIPOS DIAGNOSTICADOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

TOTAL TOTAL

DE EQUIPOS DE EQUIPOS
FECHA DIAGNOSTICADOS EQUIPOS DIAGNOSTICADOS
10/03/2019 3 35 8.57
11/03/2019 2 35 5.71
12/03/2019 2 35 5.71
13/03/2019 4 35 11.43
14/03/2019 2 35 5.71
15/03/2019 5 35 14.29
17/03/2019 2 35 5.71
18/03/2019 3 35 8.57
19/03/2019 5 35 14.29
20/03/2019 3 35 8.57
21/03/2019 2 35 5.71
M 22/03/2019 4 35 11.43
A 24/03/2019 a 35 11.43
R 25/03/2019 2 35 5.71
2 26/03/2019 4 35 11.43
27/03/2019 3 35 8.57
0 28/03/2019 4 35 11.43
1/04/2019 3 35 8.57
A 2/04/2019 4 35 11.43
B 3/04/2019 4 35 11.43
R 4/04/2019 3 35 8.57
I 5/04/2019 3 35 8.57
L 6/04/2019 5 35 14.29
TOTAL 76 805 217.14
9.44
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EFICIENCIA DESFUES

Anexo 28. Eficiencia después de la implementacion

TIEMPO
TIEMPO | PROGRAMADO
FECHA REAL HORAS EFICIENCIA
10/03/2019 7.5 8 93.75
11/03/2019 g g 100
12/03/2019 8 8 100
13/03/2019 g 8 100
14/03/2019 7.5 g 93.75
15/03/2019 7.5 8 93.75
17/03/2019 7.5 g 93.75
18/03/2019 7.5 8 93.75
19/03/2019 7.5 g 93.75
20/03/2019 7 8 87.5
21/03/2019 g g 100
M 22/03/2019 8 8 100
A 24/03/2019 g g 100
R 25/03/2019 7.5 8 93.75
26/03/2019 7.5 g 93.75
Z 27/03/2019 7.5 8 93.75
0 28/03/2019 7.5 8 93.75
1/04/2019 7.5 8 93.75
A 2/04/2019 7.5 8 93.75
B 3/04/2019 7 3 87.5
R 4/04/2019 7.5 8 93.75
' 5/04/2019 7.5 8 93.75
L 6/04/2019 8 8 100
TOTAL 175 184 2187.5
95.11
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EFICACIA DESPUES

Anexo 29. Eficacia después de la implementacion

PROGRAMACION

METAS

REAL ESTABLECIDAS

FECHA PROGRAMADA [(DEPRODUCCION | EFICACIA
10/03/2019 117 120 97.50
11/03/2019 120 120 100.00
12/03/2019 113 120 98.33
13/03/2019 120 120 10:0.00
14/03/2019 120 120 100.00
15/03/2019 116 120 96.67
17/03/2019 116 120 96.67
18/03/2019 120 120 10:0.00
19/03/2019 120 120 10:0.00
20/03/2019 115 120 95.83
21/03/2019 120 120 100.00
M 22/03/2019 120 120 10:0.00
A 24/03/2019 113 120 98.33
R 25/03/2019 120 120 100.00
7 26/03/2019 128 120 106.67
27/03/2019 119 120 99.17

o 28/03/2019 115 120 95.83
1/04/2019 116 120 96.67
= 2/04/2019 116 120 96.67
B 3/04/2019 115 120 95.83
R 4/04/2019 115 120 95.83
I 5/04/2019 115 120 95.83
L 6/04/2019 120 120 100.00
TOTAL 2719 2760 2,265.83
08.51
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Anexo 30. Productividad después de la implementacion

PRODUCTIVIDAD DESPUES

FECHA | EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
10/03/2019 93.75 97.50 9140.63
11/03/2019 100.00 100.00 10000.00
12/03/2019 100.00 98.33 9833.33
13/03/2019 100.00 100.00 10000.00
14/03/2019 93.75 100.00 9375.00
15/03/2019 93.75 96.67 5062.50
17/03/2019 93.75 96.67 9062.50
18/03/2019 93.75 100.00 9375.00
19/03/2019 93.75 100.00 9375.00
20/03/2019 87.50 95.83 8385.42
21/03/2019 100.00 100.00 10000.00

M 22/03/2019 100.00 100.00 10000.00
A 24/03/2019 100.00 98.33 9833.33
R 25/03/2019 93.75 100.00 9375.00
26/03/2019 93.75 106.67 10000.00

z 27/03/2019 93.75 99.17 9296.88
o 28/03/2019 93.75 95.83 8984.38
1f04/2019 93.75 96.67 9062.50

A 2/04/2019 93.75 96.67 9062.50
B 3f04/2019 87.50 95.83 8385.42
R 4/04/2019 93.75 95.83 8984.38
I 5/04/2019 93.75 95.83 8984.38
L 6/04/2019 100.00 100.00 10000.00
TOTAL 2187.5| 2265.83333 215578.13
95.11 98.51 93.70|
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Anexo 31. Tabla de productividad después de la aplicacién de mantenimiento preventivo marzo y abril

TIEMPO PROGRAMACION METAS
TIEMPO |PROGRAMADO REAL ESTABLECIDAS

FECHA REAL HORAS EFICIENCIA | PROGRAMADA |DE PRODUCCION | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
10/03/2019 7.5 8 93.75 117 120 97.50 9,140.63
11/03/2019 8 8 100 120 120 100.00 10,000.00
12/03/2019 8 8 100 118 120 98.33 9,833.33
13/03/2019 8 8 100 120 120 100.00 10,000.00
14/03/2019 7.5 8 93.75 120 120 100.00 9,375.00
15/03/2019 7.5 8 93.75 116 120 96.67 9,062.50
17/03/2019 7.5 8 93.75 116 120 96.67 9,062.50
18/03/2019 7.5 8 93.75 120 120 100.00 9,375.00
19/03/2019 7.5 8 93.75 120 120 100.00 9,375.00
20/03/2019 7 8 87.5 115 120 95.83 8,385.42
21/03/2019 8 8 100 120 120 100.00 10,000.00

M 22/03/2019 8 8 100 120 120 100.00 10,000.00
A 24/03/2019 8 8 100 118 120 98.33 9,833.33
R 25/03/2019 7.5 8 93.75 120 120 100.00 9,375.00
26/03/2019 7.5 8 93.75 128 120 106.67 10,000.00

Z 27/03/2019 7.5 8 93.75 119 120 99,17 9,296.88
o 28/03/2019 7.5 8 93.75 115 120 95.83 8,984.38
1/04/2019 7.5 8 93.75 116 120 96.67 9,062.50

= 2/04/2019 7.5 8 93.75 116 120 96.67 9,062.50
B 3/04/2019 7 8 87.5 115 120 95.83 8,385.42
R 4/04/2019 7.5 8 93.75 115 120 95.83 8,984.38
I 5/04/2019 7.5 8 93.75 115 120 95.83 8,984.38
L 6/04/2019 8 8 100 120 120 100.00 10,000.00
TOTAL 175 184 2187.5 2719 2760  2,265.83 215,578.13
95.11 98.51 9,369.58
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Anexo 32. Costo de Produccion Pre-Test

TU.MEDID.A

CANTIDAT PRECIO UNITARIO

Cuero Mt 534 S/28 00 S/14 946 40
Pegamento TIndidad 17790 S/ 00 S/711 .60
M™ailon Mt 222 40 S/8 .00 SM_TT 20
Plantilla TUnidad 2229 00 5.1 .00 S/2. 229 00
Pasadores Trnidad 26069 00 S71 .00 S/2.009. 00
Forro badana It 222 40 S/12 00 S/2.608_80

Caucho

Trnidad

2669 00

S/10.00

S5/26.690.00

Maquinista | salario | 15 | SA60 00 | SA00 00 |
5

Asudante salario S/200_ 00
A sujas para la maquina S/2.60 S/10.40
Lienzo TUnuidades 20 SS5.00 S100.00
Descamer TUUnuidades 22 S/4.50 SS90 00
Bolsa para empaquetado Mllar 1 SS5.00 S5 00
Cajas Unuidades 2669 00 S51.00 S/2.669 00
Aceite de magquina Litros 2 S/30.00 S/60.00
supervisor sueldo 1 S/ 50000 SS1.500.00
asistente de produccion sueldo 1 S/2930.00 S/930.00
jefe de area sueldo 1 571 20000 S/1_ 20000
operario de ahmacen sueldo 1 57110000 S/1_ 10000
lmpiera sueldo 1 S5/1 00000 S/1_ 000 00
wigilancia sueldo 1 S/1. 10000 S/1. 10000
@@ Costosindirectos de fabricacion |
TazCkow )y servicio 1284 4 5/0.96 S5/1.233.02
agua (m3) servicio 492 43 S/4.56 S/2.245 48
Adguiler Local Servicio 1 SA2_ 00000 S/2.000 00

=zerente general sueldo 1 S/3_ 500 .00 S/3, 500 00
secretaria de gerencia sueldo 1 SA1.100. 00 SO 100 00
Supervisor de area sueldo 1 S 200 00 S 200 00
contador sueldo 1 S/1_ 30000 S/1_ 30000
asistentes sueldo 2 S/1_ 10000 S/2 200 00
jefes de oficina sueldo 1 S/1_ 50000 S/ 50000
mantenimiento sueldo 1 S/1.100.00 SS1.100.00
tributos servicios 2 S/60.00 S/120.00
R S e e M ] s /s0.005.50
produccion por unidad 2669
costo unitario S/30.00
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Anexo 33. Costo de Produccion Post-Test

U.MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
Cuero Mt 552 5/28.00 §/15.456.00
Pegamento Unidad 184.00 S/4.00 5/736.00
Nailon Mt 230.00 S/8.00 S/1.840.00
Plantilla Unidad 2760.00 S/1.00 8/2.760.00
Pasadores Unidad 2760.00 $/1.00 S/2.760.00
Forro badana Mt 230.00 S/12.00 5/2,760.00
Caucho Unidad 2760.00 S/10.00 §/27.600.00
_  vamodeobmdieen 0|
Maquinista salario 15 S/60.00 S/900.00
Avudante salario 5 S/40.00 5/200.00
Agujas para la magquina Docenas [ S/2.60 8/15.60
Lienzo Unuidades 22 S/5.00 S/110.00
Descamer Unuidades 26 S/4.50 S/117.00
Bolsa para empaquetado Millar 2 S/5.00 5/10.00
Cajas Unuidades 2760.00 §/1.00 S/2.760.00
Aceite de maquina Litros 2 S/30.00 5/60.00

supervisor sueldo 1 £/1.500.00 S/1.500.00
asistente de produccion sueldo 1 §/930.00 S/930.00
jefe de area sueldo 1 £/1.200.00 S/1.200.00
operario de almacen sueldo 1 $/1.100.00 $/1,100.00
limpieza sueldo 1 $/1.000.00 S/1,000.00
vigilancia sueldo 1 $/1.100.00 S/1.100.00
_ Costosindirectosdefabricacion |
uz(kw) servicio 1284 .4 5/0.96 5/1,233.02
agua (m3) servicio 492 43 §/4.56 §/2.245 48
Alquiler Local Servicio 1 8/2.000.00 S/2.000.00

gerente general sueldo 1 §/3,500.00 5/3,500.00
secretaria de gerencia sueldo 1 $/1.100.00 $/1,100.00
Supervisor de area sueldo 1 $/1.200.00 S/1.200.00
contador sueldo 1 $/1.300.00 S/1.300.00
asistentes sueldo 1 $/1.100.00 S/1.100.00
jefes de oficina sueldo 1 $/1.500.00 S/1.500.00
mantenimiento sueldo 1 £/1.100.00 S/1.100.00
tributos servicios 2 S/60.00 S/120.00

produccion por unidad

5/81,313.10
2760

costo unitario

5/29 46
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Anexo 34. Sostenimiento Mensual Del Mantenimiento Preventivo

Descripcion de las acfividades

Niimero de
Personas

Nim

ero

e
horas

Costo por

hora

Total

Reunion de coordinacién con los dueries de la Gerencia y jefe
empresa de produccién 2 7 §/14.00
Supervisor y jefe de

Conocer | realidad de la empresa produccién. 2 7 $/14.00
Saber cual es la preductividad antes de la Supervisor ¥ jefz de
implementacién produccion. 2 6 S/12.00
Clasificacion del pregrama de mantenimients de lss
equipes Comite de Estudio del Trabajo pi 5 5/20.00
Generacion de procedimientes para efectuar la
implementacién Comité de Estudio del Trabajo 2 5 §/20.00
mantenimients Comité de Estudio del Trabajo 2 6 $/12.00
Lista maestra del equipo y repuestes dispenibles Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §12.00
Ficha téenica de los equipes Comite de Estudio del Trabajo pi ] §/24.00
Histerial de vida del equipe Comité de Estudio del Trabajo 2 6 $/12.00
trabaje Comité de Estudio del Trabajo 35 5 §/175.00
Delegacion de funciones y tareas, Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §/12.00
Efectuar los cronegramas de mantenimients y

/) |analizar pesibles mejoras Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §12.00
Analizar ordenes de trabaje, lubricacion, compra,
check list, stock de repuestes Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §/24.00
Verificar |a disponibilidad del equipe ¢ historial de
intervenciones Comité de Estudio del Trabajo 2 6 $/12.00
Asegurar |a ejecucién y continuidad del plan Comité de Estudio del Trabajo 2 6 §12.00
Verificar los indicadores de productividad para Gerencia v jefe
obtener resultades de produccién 2 7 §/28.00
Analizar resultades cen la implementacion Comité de Estudio del Trabajo 2 6 S$/24.00

Total 5/439.00
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Anexo 35. Flujo de caja

INCREMENTO EN LAS VENTAS SAR0  SAB00  S4B00  SHB0D  SHBO0  SMS0  SMB00  SAR00  SAB00  SAR0D  SARD S0
INCREMENTO DE COSTO VARIABLE SLI6T60  SILT6T60  S176760 SILTETED  SILI6TE0  SILTGTED SITETE) SLT6TED  SLT6TE0  SLT6TE0  SLT6TA0  SILT6T6D
]NCREMENTQ DEMARGENDE

CONTRIBUCION SAMLA0 SAMAD SAMLAD SBORAAD SA040 S30340 SA03240 303240 SAMI40 30340 SAMLA)  SANMA
C0STO DE MANTENIMIENTO SH3000  -SH3000  -SMB000  -S43000 543000 -S3000  -SM3000  -SMB000  -SM3000  -SM3R00  -SH3000  -SH30.00
INVERSION 500000 S3ATLAD SBATLAD SBATIAD S3ATIAD SBATLAD SAATIAD SAATLAD SAATLAD SAATIAD  SAATAD SBATLAD SBATLAD
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Anexo 36. Check List de maquinas de produccion

EMPRESA DE CALZADO JOWIN SHOES SA.C

OPERALOR: Varelz AREA: PRODLCCION
Mz septiembre femanz ] A28 CHECKLIST Paros
Horade falla en la maguing Tiempo de parads hos
CHECK ST FALLADE MAQUINAS DE RODUCCION i foiep
Q Hora DBSERVACIOMNES
LIMIM]T|VIS LIMIM VS |D
Picadorad cuem
- 113: Ehﬁ ::i:']"l:'lj'.':J::ij'."u'J::'a'J".':'l
Vapuizdirade 0em oar falta de limpiea, problemas de
F m e S
Formadorad e tarjelas depoder en mal mfado
0] I R
Debzstadoradewem
Y] T FTTPRTLINTONE FTPL TRELIT
- il 1hora Recaletamientn do resislenciasy
B0 i fallas o et demando
Apariorade cuen
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Anexo 37. Revisiones basicas del mantenimiento de maquinas de produccion para

calzado

EMPRESA DE CALZADO JOWIN SHOES S.A.C

NOMBRE DE INSPECTOR: ROQUE JIANG |

AREA: PRODUCCION

Fecha: 1al 15de Septiembre del 2018

Revisiones basicas del mantenimiento de maquinas
en produccion para calzado 3
antes de empezar el . segun
. diario semanal Fecha
trabajo fallas
Picadora de cuero/ vaporizadora de cuero/formadora de
cuero/Debastadora de cuero/selladora de
dorad
cuero/aparadora de cuero cmm Tvlso[Lmm[s[v]s[o] ¢ semanas
Aspirar el equipo (a modo de limpiar completamente el X 01-09-18 al 07-09-18
case de polvo) X 08-09-18 al 15-09-18
Lo . ) . 01-09-18 al 07-09-18
Limpiar la tarjeta madre para evitar sobre calentamiento X
08-09-18 al 15-09-18
Abrir el chasis para observar como esta internamente X 01-09-18.a1 07-09-18
08-09-18 al 15-09-18
. _ 1-09-18 al 07-09-1
Limpiar la fuente de poder (se limpia con compresor) X 01-09-18al 07:09-18
08-09-18 al 15-09-18
Limpian el ventilador del chasis( se realiza a evitar el X 01-09-18 al 07-09-18
sobrecalentamiento) 08-09-18 al 15-09-18
. . X 01-09-18 al 07-09-18
Limpieza de componentes de maquinas

X 08-09-18 al 15-09-18
Detectar fallas para poder reaslizar el mantenimiento X 01-09-181 07-09-18
08-09-18 al 15-09-18
Diagnosticar el equipo para evaluar el desempefio de la X 01-09-18 al 07-09-18
maquina 08-09-18 al 15-09-18
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Anexo 38. Capacitaciones al Personal
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