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RESUMEN

La presente investigacion se realizd en una planta manufacturera de envases metalicos,
teniendo como objetivo general implementar una propuesta de gestion de mantenimiento
para mejorar la disponibilidad en los montacargas, en la capacidad de mejorar la
mantenibilidad y confiabilidad de los equipos.

Esta investigacion corresponde al tipo aplicado, con disefio del estudio cuasi experimental,
enfoque longitudinal y cuantitativo, porque la informacién es extraida de la empresa y no de
manera aleatoria. Para el andlisis de estudio se realiz6 en un periodo de seis meses antes y
seis meses después. La poblacion fue no probabilista y la muestra estuvo constituida por 34
personas del area de mantenimiento y operarios de los montacargas, a los cuales se aplicaron
entrevista para el jefe de mantenimiento, cuestionarios a los supervisores y a los operarios
se aplicé un cuestionario con aplicacion en Escala de Likert. Se usaron estadisticos
descriptivos y para la prueba de contrastacion de hipotesis, prueba de normalidad y T de
Student.

La implementacion de la gestion del mantenimiento mejord la disponibilidad de los
montacargas en las diversas areas, asi mismo se evidencia que antes fue de 64.00% y después
92.40% teniendo un incremento de 28.40%, tal como se demuestra la diferencia de medias
que refleja la mejora de su mantenibilidad dé 31.50% a 20.40%, logrando una reduccién de
11.1%, y las medias de mejora de la confiabilidad cuya mejora fue de 34.60% a 80.30%,
logrando asi un incremento de 45.70%. En conclusién, esta metodologia de gestion del
mantenimiento mejord la disponibilidad de los equipos en la empresa, porque se usaron
todos los lineamientos de gestion para la elaboracion de pasos en cada tipo de intervencion
mecanica para la conservacion de la vida util de su flota, y asi mismo le lograra una

funcionabilidad 6ptima
Los resultados muestran que la implementacion de una propuesta de gestion de
mantenimiento permite mejorar la disponibilidad de los montacargas en una empresa

manufacturera de envases metélicos, Lima 2017.

Palabras clave: Gestién de Mantenimiento, Disponibilidad de Montacargas
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ABSTRACT

The present investigation was carried out in a metallic packaging manufacturing plant, with
the general objective of implementing a proposal of maintenance management to improve
the availability in the forklifts, in the capacity to improve the maintainability and reliability

of the equipment.

This research corresponds to the type applied, with the design of the quasi-experimental
study, longitudinal and quantitative approach, because the information is extracted from the
company and not randomly. For the study analysis, it was carried out in a period of six
months before and six months later. The population was not probabilistic and the sample
consisted of 34 people from the maintenance area and forklift operators, who were
interviewed for the head of maintenance, questionnaires to supervisors and operators applied
a questionnaire with Scala application from Likert. Descriptive statistics were used and for
the testing of hypothesis test, normality test and Student's T test.

The implementation of maintenance management improved the availability of forklifts in
various areas, likewise it is evident that before was 64.00% and then 92.40% having an
increase of 28.40%, as shown by the difference in means that reflects the improvement of its
maintainability from 31.50% to 20.40%, achieving a reduction of 11.1%, and the means of
improvement of reliability whose improvement was 34.60% to 80.30%, thus achieving an
increase of 45.70%. In conclusion, this maintenance management methodology improved
the availability of the equipment in the company, because all the management guidelines
were used for the elaboration of steps in each type of mechanical intervention for the

conservation of the useful life of its fleet, and it will also achieve optimal functionality.
The results show that the implementation of a maintenance management proposal allows

improving the availability of forklifts in a metal packaging manufacturing company, Lima
2017.

Keywords: Maintenance Management, Forklift Availability
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1.1 REALIDAD PROBLEMATICA

Hoy en dia la mayoria de los paises vienen presentando un crecimiento acelerado en la
industria manufacturera, por la tanto las empresas estan en la busqueda de incrementar
continuamente la disponibilidad de sus equipos y/o magquinarias; sin embargo
frecuentemente no es acompariado por las actividades de apoyo como las que se constituyen
en la gestion de mantenimiento, hecho por el cual se utilizan diversas metodologias, técnicas
y herramientas para tener una adecuada gestion, por lo tanto, todo tipo de maquinaria suele
requerir de mantenimiento con el propdésito de continuar con su desempefio normal dentro
de la empresa. La mayoria de las empresas realizan mantenimientos correctivos a sus
equipos debido a la falta de un mantenimiento continuo, por lo tanto, el mantenimiento es
fundamental en favor de la disponibilidad de los equipos y una gestion de mantenimiento es
la que ayudaria a contribuir dicho propdsito, proponiendo estrategias claras a traves de un
plan altamente estructurado porque nos ayudaria a organizar, controlar, evaluar y elaborar
un programa de mantenimiento adecuado a cada tipo de equipo y/o maquinaria, con la
finalidad de aumentar su disponibilidad y a su vez tener como efecto reducir costos por

mantenimiento y de esta manera cumplir con los objetivos de la empresa

A partir de la primera guerra mundial, y sobre todo de la segunda, aparece el concepto de
fiabilidad, y los departamentos de mantenimiento buscan no solo solucionar las fallas que se
producen en los equipos, sino sobre todo, prevenirlas y actuar para que no se produzcan, esto
supone crear una nueva figura en los departamentos de mantenimiento cuya funcién
principal es estudiar que tareas de mantenimiento que deben realizarse para evitar las fallas,
de tal manera que esto reduzca los costos por mantenimiento, pero con el firme propdsito de
buscar el aumentar y viabilizar la produccion a manera de evitar pérdidas por averias y costos

asociados.

A lo largo del proceso industrial vivido desde los finales del siglo XIX, la funcion
“Mantenimiento” ha pasado diferentes etapas. En los inicios de la revolucion Industrial, los
propios operarios se encargaban de las reparaciones de sus equipos, cuando las maquinas se
fueron haciendo mas complejas y las reparaciones aumentaba, empezaron a crearse los

primeros departamentos de mantenimiento.
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En América del Sur, la productividad estuvo basada en sus equipos y/o maquinarias y esto
se dio de manera lenta a partir de 1970, entonces nuestras industrias, ya no fabricaban sus
propios equipos y/o maquinarias, sino que las adquirian de los paises industrializados como
en (Estados Unidos y Europa) a costos muy elevados, y luego de tener tales equipos y/o

maquinarias desconocian los planes de los mantenimientos.

En el Per( a partir del afio 1980 hacia adelante, el crecimiento productivo se habia dado
desde el ingreso de nuevas tecnologias de punta, asi mismo la gestion de mantenimiento tuvo
como objetivo mantener los nuevos equipos y maquinarias para reducir los costos en la
fabricacion sus productos y asi poder ingresar al mercado nacional e internacional con

precios competitivos.

La necesidad de mantener las maquinarias y/o equipos en favor de la produccion, es muy
necesaria e importante para cada empresa, asi mismo de esta manera se lograra forjar un pais
competitivo a nivel nacional e internacional, para asi obtener productos terminados con una
calidad alta y al menor costo posible, y la manera de mantenerla es a través de la utilizacion
de las diferentes herramientas de gestion de mantenimiento aplicados a sus maquinarias y

equipos como parte de excelencia en su productividad.

La empresa Packaging Products del Perd es una empresa peruana, que se inicia desde el afio
1996 hasta la actualidad, dedicandose a la fabricacion de todo tipo de envases y tapas en
metal. Ademas de ofrecer servicios de corte, barnizado y litografiado de ldminas metélicas.
La empresa cuenta con diversas areas como logistica, contabilidad, ventas, mantenimiento,

produccién, almacén y despacho.

La actual problematica que surge en esta empresa, se suscita en el area de mantenimiento, al
no existir una adecuada gestion de mantenimiento a los diversos equipos 0 maquinarias de
la empresa, se pudo observar que dicha gestion de mantenimiento solo es aplicada de manera
eficiente y eficaz a las maquinas de las diversas lineas de produccion, mas no de manera
eficiente a los montacargas, ya que este ultimo cumple un rol muy importante en la cadena
de produccion. Los desperfectos en los montacargas causan demoras significativas en el
avance de la produccion, afectando directamente con su cronograma establecido por dicha

area, ademas existen otras areas que se ven perjudicadas como son el area de almacén
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(materia prima - repuestos), el area de barnizado y el area de despacho. La falta de
disponibilidad de dichos equipos es generada por las fallas técnicas (mecénicas, eléctrica,
hidraulica, electronica) ocasionando asi demoras en el traslado de materia prima, demoras
en el traslado de los fardos de hojalata, demoras en el traslado del producto terminado al
almacén y demoras en el despacho del producto y esto generan horas extras por parte del
personal técnico ya que no se da abasto para realizar los mantenimientos correspondientes
debido a la cantidad de equipos con que cuenta la empresa. Ademas, ante la ausencia de uno
0 méas montacargas se tendria que contratar a empresas terceras del rubro para que realicen
los trabajos de mantenimiento correctivo ya que muchos de estos montacargas cuentan con
muchos afios de antigliedad, entonces ante la necesidad de montacargas en las distintas areas
se tendria que alquilar unidades para suplir la falta de equipos. Por consiguiente, generando

pérdidas econdmicas que afectan con el presupuesto anual del area de mantenimiento.

Por ello, la presente investigacion propone implementar una propuesta de gestion de
mantenimiento en los montacargas con el propdsito de incrementar su disponibilidad de los

montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos.
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1.2 ANTECEDENTES

La presente investigacion relacionado a la Implementacion de una propuesta de Gestion de
mantenimiento para mejorar la Disponibilidad de los montacargas en una empresa
manufacturera de envases metalicos, Lima 2018. Tiene una referencia académica, la que se
compone a bases de referencias respecto a la investigacion presentada. En la presente

investigacion, se mencionan algunos antecedentes nacionales e internacionales.

1.2.1 ANTECEDENTES NACIONALES

ZEVALLOQOS, Wendy (2013) en la tesis Propuesta de mejora en la gestion de la flota de
montacargas en la planta de Huachipa de la empresa AJEPER, presentada para optar el
grado académico de Ingeniero Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas
(Lima). Propone como objetivo principal, la aplicacion de una mejora en el plan de
mantenimiento de su flota de montacargas contribuye en la disponibilidad planeada de los
montacargas reduciendo el costo por mantenimiento dentro los estdndares de calidad,
manuales de los fabricantes de los equipos e instalaciones y normas de seguridad, Se empleo
un tipo de estudio aplicativo, el disefio del estudio es pre - experimental, la poblacion
consiste en el tiempo de disponibilidad de sus equipos en el mes, y la muestra es el 100% de
su poblacion. El instrumento que se emplearon fueron las fichas de recoleccion de datos
(check list) como las hojas de control y supervision donde se incluiran todos los datos del
montacarga y al mismo tiempo su historial de mantenimiento. Para lo cual realizo, un
diagndstico al actual plan de mantenimiento que se ejecuta a los montacargas, aplicando un
indicador que es la confiabilidad la cual es medida por el tiempo medio entre fallas (MTBF)
en un periodo de tiempo establecido. Asi mismo, en dichos formatos se recopilara el tiempo
que el mecanico empleo en realizar la labor de mantenimiento al montacarga, la muestra es
el area de mantenimiento. El investigador concluy6 proponer la adquisicion de nuevos
montacargas bajo el método de compra de leasing, con lo cual el porcentaje de utilizacion
del equipo podria llegar y/o superar al objetivo del 95%, pues dichas maquinas recibiran un
mantenimiento preventivo continuo de acuerdo a las horas de operacion y a su vez el
personal a cargo recibiria una capacitacion para la ejecucion de las mismas, el marco tedrico

empleado en esta investigacion sirvieron de base al desarrollo del presente estudio.

La presente investigacion explica el aporte un plan de gestion de mantenimiento en la flota

de montacargas entendiéndose como una solucion en la disponibilidad de sus equipos para
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aumentar su productividad.

YNGA, Néstor. (2016) en la tesis Aplicacion de un plan de mantenimiento en la flota
automotriz para mejorar la productividad del area de operaciones en la empresa Ulma
Construction Peru, presentada para optar el grado académico de Ingeniero Industrial en la
Universidad de Cesar Vallejo (Lima). Propone como objetivo principal, aumentar la
productividad del area de operaciones con la finalidad de mejorar el nimero de toneladas
trasladas sin percances mediante la aplicacion de un plan de mantenimiento en la flota
automotriz. Se empleo una investigacion con enfoque aplicado cuantitativo, el disefio de esta
investigacion es cuasi experimental porque modificara la variable independiente con la
metoddloga del plan de mantenimiento para determinar su impacto en la flota automotriz y
el estudio de esta investigacion es del tipo longitudinal, porque la informacion fue
recolectada antes de aplicar el plan de mantenimiento y después de aplicar el mantenimiento.
La muestra fue de 6 meses, dado que el tipo de muestra no es probabilistica. Para lo cual
aplico, diversas metodologias de mantenimiento y utilizando herramientas de gestion para
la planificacion para cada tipo de mantenimiento con la finalidad de mejorar la productividad
de la flota automotriz. El investigador llega a la conclusion de que, una buena aplicacion de
plan de mantenimiento, contribuye a mejorar la disponibilidad operativa de la flota vehicular,
evitando paradas imprevistas y tiempo de espera por repuestos para la ejecucion de las
reparaciones mecanicas demostrando asi un aumento en el porcentaje de disponibilidad
dentro de los seis primeros meses lo cual llega al 14.10%, esta investigacion sirvid de base
para el desarrollo del presente estudio.

La gestion del mantenimiento mejora los tiempos de reparaciones y costos, todo esto con un
solo objetivo, optimizar la vida atil de los equipos para aumentar la disponibilidad de los
mismos en las areas operativas de trabajo, y permitir recuperar el capital invertido propuesto

en esta mejora en el menor tiempo.

VASQUEZ, Aurelia (2016) en la tesis Gestion de mantenimiento para incrementar la
productividad del staff técnico del area de ingenieria MICSAC, 2016, presentada para optar
el grado académico de Ingeniero Industrial en la Universidad Cesar Vallejo (Lima). Propone
como objetivo principal, determinar como la Gestion de mantenimiento mejorara la

productividad del staff técnico del area de ingenieria, se empled una investigacion de tipo
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cuantitativo, disefio causi experimental, la poblacion y la muestra fueron 6 meses, dado que
el tipo de muestra no es probabilistica. La técnica que se utilizo fue la recoleccion de datos,
el instrumento empleado estuvo representado por registros con datos numéricos que fueron
procesados Yy analizados empleando el software SPAA version 20. El investigador
finalmente concluye que a través de la prueba estadistica de Shapiro-Wilk se probd la
existencia de los niveles de significancia en un 26.68%, 5.71% y 6.23% para la eficiencia,
eficacia y efectividad respectivamente, con lo cual ratifica que la implementacion de la

Gestion de mantenimiento en los procesos de MICSAC fue productiva.

Muchos problemas presentados en los equipos y maquinarias que se dan en una organizacion
afectan los resultados éptimos que podrian alcanzar, por ende, la satisfaccion del cliente; es
por ello necesario que exista dentro de los procesos actividades necesarias para asegurar de
la mejor manera la continuidad de los activos, a través de una buena gestion del

mantenimiento.

1.2.2 ANTECEDENTES INTERNACIONALES

PADILLA, César (2012) en la tesis Plan de gestion del mantenimiento para la flota
vehicular del gobierno auténomo descentralizado intercultural de la ciudad de cafiar. Tesis
(Ingeniero Mecanico Automotriz). Cuenca, presentada para optar el grado académico de
ingeniero industrial en la Universidad Politécnica Salesiana Sede, (Cuenca — Ecuador). Tuvo
como objetivo general, mejorar la gestion del mantenimiento y asi contribuir con la
mantenibilidad de sus vehiculos y maquinarias e incrementar la eficiencia a través de la
disponibilidad de sus equipos, para lo cual realizo un analisis de la situacion actual de los
recursos disponibles con la finalidad de conocer en qué estado se encuentra el departamento
de mantenimiento e identificar los puntos de mejora y determinar las acciones necesarias
para alcanzar los resultados, La metodologia es de tipo aplicado, fundamental para el disefio
en estudio que es pre- experimental, el instrumento son fichas de recoleccion de datos. El
investigador finalmente concluye establecer pardmetros para elaborar un plan de
mantenimiento, ajustado a la flota vehicular “GADI” de cafiar, a través de los cuales, se
busca implantar una politica favorable de mantenimiento preventivo, con la finalidad de ir

resolviendo progresivamente con la aplicacion del plan.
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ROJAS, Carlos (2014), en la tesis Mejoras en la Gestion de la Planificacion y Pautas de
Mantenimiento en los Camiones de CARGUIO Diesel Komatsu 830E y 930E en la compafiia
Minera Dofia Inés de Collahuasi, presentada para optar el grado académico de Ingeniero
Civil Eléctrico en la Universidad de Chile (Santiago - Chile), la cual busc6 como objetivo
principal, implementar una mejora a la gestion en la planificacion y pautas del
mantenimiento de la flota de carguio de los camiones de una empresa de transportes, para lo
cual realizo, un diagndstico en toda la flota de camiones de carguio encontrado deficiencias
en algunos de sus componentes criticos como son las bobinas de los motores de traccion y
el alternador, la metodologia es experimental porque el investigador demostrara la medir la
aislacion de las bobinas mediante la utilizacion de instrumentos de medicién ya existentes
de manera rapida y sin costo para la empresa, esta investigacion sirvio de base para el
desarrollo del presente estudio, el investigador concluye qué se necesita cambiar los procesos
para darle un valor agregado a cada trabajo realizado, ya que su Unica funcion es hacer la
labor de fiscalizar la planificacion realizada por las ESED, ademas el llevar un historial de
los componentes con mayor deficiencia de la flota de camiones de carguio nos ayudaria
predecir algunos componentes defectuosos, logrando asi que un componente imprevisto por

falla se convierta en un componente planificado.

USCATEGUI, Paola (2014) en la tesis Propuesta de mejoramiento de Gestion de
mantenimiento para el departamento de confiabilidad y proyectos en la empresa
PetroSantander Colombia (INC), presentada para optar el titulo de especialista en alta
gerencia de estudios Industriales y Empresariales en la Universidad Industrial de Santander
(Colombia). Propone como objetivo principal, disefiar una propuesta para el mejoramiento
de la Gestion de Mantenimiento para el departamento de confiabilidad y proyectos en la
empresa PetroSantander Colombia (INC)., Se utilizo la norma ISO 14224 la cual sirvié como
guia para la identificacion de equipos criticos y no criticos para la operacion, el
levantamiento de la informacion y la concentracion de la misma en un solo lugar haciéndola
mas accesible y facil de consulta. La implementacion del software de mantenimiento MP9
fue una herramienta practica y clave para el establecimiento de los planes de mantenimiento
de los equipos y el departamento. Esta herramienta contribuyo para la documentacion de
equipos y localizaciones, planes y rutinas de mantenimiento, organizar y programar los
trabajos de mantenimiento y seguimiento a los indicadores de gestion del departamento. El

investigador finalmente concluye qué la ventaja estd en tener procedimientos de
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mantenimiento para cada equipo y enfocar los esfuerzos en cada una de las actividades, asi
mismo requieran menos tiempo como anélisis de falla y, por lo tanto, su correccion seré en

el menor tiempo posible ya que estos son la clave para evitar su ocurrencia.

1.3 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA (BASES TEORICAS)
La presente investigacion propuso utilizar metodologias que permitid mejorar la
problematica de la baja disponibilidad de los montacargas que presentaba una empresa

manufacturera de envases metalicos, Lima 2018

1.3.1 Gestion de mantenimiento
“[...] La gestion de mantenimiento se define como todas aquellas actividades de disefio,
planificacion y control designadas a minimizar todos los costes asociados al mal

funcionamiento de los equipos” (Rodriguez, 2008, p.2).

La gestién de Mantenimiento busca garantizar a los clientes internos o externos, que el area
industrial esté apta, cuando lo requieran con Disponibilidad, Confiabilidad y Seguridad Total,
durante el periodo necesario para ejecutar, con los requisitos técnicos y tecnoldgicos requeridos,

para elaborar bienes o servicios. (Garcia, 2012, p. 51).

“El buen funcionamiento de la gestion de mantenimiento debe en aplicarse sobre todo en los

aspectos de mayor relevancia para el buen desempefio de la empresa” (Torres, 2010, p. 223).

Segun (Viveros y Otros, 2012, p.126) define que la gestion del mantenimiento son las actividades
dedicadas a determinar metas y prioridades del mantenimiento, ya que las estrategias y las
obligaciones facilita a la planificacion, programacién y control de la ejecucion del
mantenimiento, viéndose siempre como una mejora continua y teniendo en cuenta los costos

globales del mantenimiento que son importantes para una organizacion.

Paso al subcapitulo:
Dimensiones de la VVariable Independiente

Dimensién 1: Planificacién de Mantenimiento

Al abordar el mantenimiento de una empresa se deben establecer una serie de pasos o etapas para

realizar una planificacion ordenada ya que no se pueden abarcar todas las instancias en forma
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simultanea [...] porque las necesidades de la fabricacion exigen una respuesta efectiva del

mantenimiento. (Gallara, Pontelli, 2014, p.37).

“La planificacion del mantenimiento indica el proceso mediante el cual se preparan todos
los elementos solicitados para la ejecucion del mantenimiento antes iniciar el trabajo”
(Duffuaa, 2009, p.193).

Esta dimensidn hace referencia a una serie de pasos o etapas para realizar una planificacion

ordenada. Para evaluar la planificacion del mantenimiento se utilizara el siguiente indicador.

Efectividad de Mantenimiento
“[...] La efectividad del sistema de mantenimiento jugara un papel muy importante para el
grado de mantenibilidad” (Pistarelli, 2010, p.47).

“La efectividad en la ejecucion de trabajos de mantenimiento depende, en mayor o menor
grado, de los siguientes factores, los cuales usualmente son elementos propios del sistema”
(Garcia, 2012, p.45).

Dimension 2: Control de Mantenimiento
Esta dimensién hace referencia a la medicion y control de mantenimiento mediante el
seguimiento periddico de los indicadores, asi como ajuste y optimizacion que permite

facilitar el logro de resultados confiables y consistente. (Pistarelli, 2010, p.629).

Hace referencia de como los indicadores facilitan el logro de los resultados. Para evaluar el

control de mantenimiento se utilizara el siguiente indicador.

Indicadores de Mantenimiento

Los indicadores de mantenimiento se cuantifican en la eficacia y eficiencia de cada actividad
para dichos trabajos. Entonces se podra evaluar los objetivos que se pretendian con la
ejecucion de dicha actividad. (Rodriguez, 2008, p. 5).
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Dimensién 3: Programa de Mantenimiento

Esta dimension hace referencia a el desarrollo de los recursos y el personal para la ejecucion
de los trabajos de mantenimiento que tienen que realizarse en el tiempo oportuno. Con lo
cual es necesario garantizar a los trabajadores que las piezas y los materiales solicitados
estén disponibles antes de realizar alguna programacién o alguna tarea de mantenimiento,
(Duffuaa, 2009, p. 36).

“La programacion es la determinacion anticipada del lugar y el momento en que deben
iniciarse y terminarse las operaciones necesarias, con los recursos necesarios, para la

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

Hace referencia de como la programacion garantiza que los trabajadores tengan sus
materiales e insumos antes aplicar un mantenimiento. Para evaluar la programacion de
mantenimiento se utilizara el siguiente indicador.

Mantenimiento
Mantenimiento son todas las actividades que deben ser desarrolladas en orden légico, con el
proposito de conservar en condiciones de operacion segura, efectiva y econémica, los equipos
de produccion, herramientas y demas activos fisicos, de las diferentes instalaciones de una

empresa. (Garcia, 2012, p.23).

Proceso que tiene como mision lograr los niveles establecidos de disponibilidad para funciones
de instalacion en su contexto operativo, valiéndose de talentos humanos, recursos, activos,
controles y mecanismos de gestion, y satisfaciendo los niveles de produccion/servicios
comprometidos por la organizacion durante un determinado horizonte de tiempo con los
estandares de seguridad vigentes y sin incurrir en gastos que no contribuyen con el sostenimiento

de las condiciones anteriores. (Pistarelli, 2010, p.19).

“Se define como la combinacion de una serie de actividades mediante las cuales un equipo
0 un sistema se mantiene o se restablece a un estado en el cual pueda seguir realizando sus

funciones designadas” (Duffuaa, 2009, p.29).

Costo de Mantenimiento
“[...] El gasto total de mantenimiento de una planta es la suma de los gastos necesarios para
que cada activo cumpla las funciones previstas en el contexto operativo optimo para el

negocio en ese momento” (Pistarelli, 2010, p.607).
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1.3.2 Disponibilidad
[...] La disponibilidad operacional, conocida como Avaible Production Time, se mantiene con
dos pilares fundamentales, la Confiabilidad y la Mantenibilidad. El mantenimiento tiene que ser
capaz de asegurar con firmeza estas columnas. La altura del techo esta en la relacién a los valores

necesarios y suficientes para no interrumpir los procesos productivos. (Pistarelli, 2010, p.21)

“Se define como la probabilidad de que una maquina o sistema est¢ preparada para
produccion en un periodo de tiempo determinado, 0 sea que no esté parada por averias o

ajustes” (Rodriguez, 2008, p. 6).

Como disponibilidad se define la probabilidad de que el equipo funcione satisfactoriamente en
el momento en que sea requerido después del comienzo de su operacién, cuando se usa bajo
condiciones estables, donde el tiempo considerado incluye el tiempo de operacion, el tiempo
activo de reparacion, el tiempo inactivo, el tiempo de mantenimiento preventivo (en algunos

casos), el tiempo administrativo, el tiempo sin producir y el tiempo logistico. (Mora, 2009, p.67)
Montacargas
Citado por (Zevallos, 2003, p.14) un montacarga es un vehiculo de uso industrial, el cual es
utilizado para transportar mercancias y acomodarlas en racks. Esta herramienta soporta
cargas pesadas, por lo tanto, ahorra horas de trabajo, pues traslada un peso considerable de

una sola vez en lugar de ir dividendo el contenido por partes o secciones.

Citado por (Siguas, 2003, p.13) Es todo dispositivo mecanico empleado para el movimiento
de suministros, materiales o productos terminados, accionados por un motor eléctrico o de

combustién interna.

Segun (Tamborero del pino, 2010) La carretilla elevadora es un aparato autbnomo apto para
Ilevar cargas en voladizo. Se asienta sobre dos ejes: motriz, el delantero y directriz, el trasero.

Pueden ser eléctricas o con motor de combustion interna

Disponibilidad de Montacargas

La disponibilidad de los montacargas se define como el periodo de tiempo accesible o que
no esté parada por averias 0 ajustes para que dichos equipos cumplan con sus actividades
asociadas al manejo y traslado del producto, acondicionamiento de area y trabajos en las
areas productivas con la finalidad de contribuir con las operaciones de la organizacion.
(Pistarelli, 2010, p.21)
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Paso al subcapitulo:

Dimensiones de la variable Dependiente

Dimension 1: Mantenibilidad

“La mantenibilidad es la probabilidad de que un equipo en estado de fallo sea restablecido a
una condicion especificada, dentro de un periodo de tiempo dado, y usando unos recursos
determinados” (Rodriguez, 2008, p.7).

La mantenibilidad, es la probabilidad de que una maquina, equipo o un sistema pueda ser
reparado a una condicién especifica en un periodo de tiempo dado, en tanto su mantenimiento
sea realizado de acuerdo con ciertas metodologias y recursos determinados con anterioridad.
(Torres, 2010, p.20).

Esta dimension hace referencia a la probabilidad de que una maquina, equipo o un sistema
pueda ser reparado o no en un periodo de tiempo, su mantenimiento puede realizarse de
acuerdo a ciertos criterios metodoldgicos y recursos adquiridos con anterioridad. Para

evaluar la mantenibilidad se utilizara el siguiente indicador.

Probabilidad
Se define como el resultado de dividir el nimero de veces de los casos estudiados, entre el
namero total de posibles casos en la medida en que la cantidad de intentos o casos posibles

sea mayor, la probabilidad se vuelve més exacta y cercana al valor real. (Mora, 2009, p.96).

Dimension 2: Confiabilidad
“[...] La confiablidad de un sistema o equipo, es la probabilidad de que dicha entidad pueda

operar durante un periodo de tiempo sin pérdida de su funcién” (Garcia, 2012, p.89).

Esta dimension hace referencia a la también conocida fiabilidad, que resulta ser una medida
que garantiza el funcionamiento esperado de un componente en un tiempo determinado. Para

evaluar la confiabilidad se utilizara el siguiente indicador. (Pistarelli, 2010, p.30).

En ese sentido la confiabilidad garantiza el buen funcionamiento de un componente o equipo.

Para evaluar la confiabilidad se utilizara el siguiente indicador.
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Fiabilidad
“La fiabilidad es la probabilidad de que un determinado equipo o instalacion desarrolle su
funcion, bajo unas condiciones especificas, y durante un tiempo determinado” (Rodriguez,

2008, p.6).

Los datos que se requiere para calcular la disponibilidad de forma préactica seran a través de

los tiempos medios entre fallas y tiempos medios de reparacion.

Férmula:
B MTTR
MTTR + MTBF
Donde:
MTTR : Tiempo Medio Entre Fallas
MTBF: Tiempo Medio de Reparacion

ElI MTTR y el MTBF, muestra que tan efectivo puede ser el area de mantenimiento y que
tan confiable puedan ser sus reparaciones para el desempefio de su funcionamiento (Véase

esquema 1).

Esquema 1. Mantenibilidad y confiabilidad de montacargas

TBF Tiempo (til de funcionamiento sin fallas

TTR Tiempo para reparaciones (mantenimientos)

TBF2

TBFe

TBF4 TBFs

TBF3
PN

TBF1

Tiempo

0 mensual en
TTRL TTR2 TTR3 TTR4 TTRs horas
MTTR: Es el promedio de los TTR individuales m
MTBF: Es el promedio de los TBF individuales > TBF

Fuente: Mora, 2009. Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control, p.110.

MTTR: Tiempo medio para reparaciones (Mean Time To Repair)
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“Esta es una medida del tiempo que dura la reparacion, definido como tiempo muerto por

reparacion/ nimero de fallas. (Duffuaa, 2009, p.285)

Los datos para calcular el MTTR, serdn tomados de todas las intervenciones de

mantenimiento preventivo y predictivo.

Férmula:
MTTR=  dm
p
Dénde:
MTTR : Tiempo medio para reparaciones
dm Demora del tiempo muerto por mantenimiento
p : NUmero de paradas

MTBF: Tiempo medio entre fallas (Mean Time Between Failure).
“Esta es una medida de la frecuencia en una falla, definida como tiempo de operacion y

numero de fallas, ocurridas en un mes’’ (Duffuaa, 2009, p.285)

Los datos para calcular el MTBF, seran tomados de todas las intervenciones de

mantenimiento preventivo y predictivo.

Férmula
MTBF= S-d
f
Donde:
MTBF: Tiempo medio entre fallas
S : Tiempo de produccién programado
d X Tiempo muerto en horas

f : Numero de fallas
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1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

141

Problema Principal

v' ¢En qué medida la implementacién de una propuesta de Gestion de mantenimiento

1.4.2

permite mejorar la disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera

de envases metalicos, Lima 20177

Problemas Especificos

¢De qué manera la implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento
permite mejorar la mantenibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera

de envases metalicos, Lima 2017?

¢De qué manera la implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento
permite mejorar la confiabilidad de los montacargas en una empresa manufacturera

de envases metalicos, Lima 2017?
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1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

1.5.1 Justificacion préactica

“Se considera que una investigacion tiene justificacion practica cuando su desarrollo ayuda
a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse contribuiran a
resolverlo” (Bernal, 2010, p.106)

El presente estudio de esta investigacion se justifica porque busca solucionar la
disponibilidad de los montacargas y que a su vez reduce los costos por mantenimiento de los

montacargas.

1.5.2  Justificacion tedrica

“En investigacion hay una justificacion tedrica cuando el propdsito del estudio es generar
reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente, confrontar una teoria,
contrastar resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente” (Bernal, 2010,
p.106)

El presente estudio de investigacion se justifica tedricamente porque permitira poner en
practica las bases tedricas y cientificas de la gestion del mantenimiento aprendidas en el
autor (Viveros y Otros, 2012), con el propoésito de solucionar la realidad problematica de

baja disponibilidad de los montacargas.

1.5.3 Justificacion metodoldgica
“En investigacion cientifica, la justificacion metodologica del estudio se da cuando el
proyecto que se va a realizar propone un nuevo método o0 una estrategia para generar

conocimiento valido y confiable” (Bernal, 2010, p.107)

La investigacion realizada, se justifica metodologicamente porque propone instrumentos
para medir la disponibilidad de los montacargas y asi mismo para la gestion de
mantenimiento, estos instrumentos serviran como referencia a empresarios y profesionales
en el empleo de las fichas de recoleccion de datos y su analisis estadistico durante la

planificacion, programacion, ejecucion, control y evaluacion del mantenimiento.
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HIPOTESIS

Hipotesis General

Hi

La implementacion de una propuesta de gestion de mantenimiento permite mejorar
la disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases

metalicos, Lima 2017.

Ho
La implementacion de una propuesta de gestion de mantenimiento no permite

mejorar la disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de

envases metalicos, Lima 2017.

Hipotesis Especificos

La implementacion de una propuesta de gestion de mantenimiento permite mejorar
la mantenibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases

metalicos, Lima 2017.

La implementacion de una propuesta de gestion de mantenimiento permite mejorar
la confiabilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases

metalicos, Lima 2017.
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1.7 OBJETIVOS

1.7.1 Objetivos Principal

v Determinar en qué medida la implementacion de una propuesta de Gestién de
mantenimiento para mejorar la disponibilidad en los montacargas en una empresa

manufacturera de envases metalicos, Lima 2017.

1.7.2 Objetivos Especificos

v Determinar como la implementacion de una propuesta de gestién de mantenimiento
para mejorar la mantenibilidad en los montacargas en una empresa manufacturera de

envases metalicos, Lima 2017.

v’ Establecer como la implementacion de una propuesta de gestion de mantenimiento
para mejorar la confiabilidad en los montacargas en una empresa manufacturera de

envases metalicos, Lima 2017.
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2.1 DISENO DE INVESTIGACION

La presente investigacion es de tipo de aplicada. (Bernal, 2010) sostiene que este tipo de
investigacion va a realizarse y por la hipdtesis que va a probarse durante el desarrollo de la
investigacion. Se habla de disefios cuando esta haciéndose referencia a la investigacion
experimental, que consiste en demostrar que la modificacion de una variable (independiente)

ocasiona un cambio predecible en otra (variable dependiente).

A diferencia de la investigacion seccional que obtiene datos de un objeto en una sola
oportunidad, en la investigacion longitudinal se obtienen datos de la misma poblacion en
distintos momentos durante un periodo determinado, con la finalidad de examinar sus

variaciones en el tiempo (Bernal, 2010, p.119).

Con respecto a la evolucion del fenémeno estudiado, es longitudinal, porque la informacion

fue recolectada antes y después de aplicar la propuesta de gestién de mantenimiento.

El disefio de investigacién siendo un instrumento de direccion y restriccion para el
investigador se convierte en un conjunto de pautas bajo las cuales se va a realizar un

experimento o estudio. Hernandez et al. (2015).

El disefio de la presente investigacion es cuasi experimental de series cronologicas, pues el
investigador ejerce un control minimo sobre la variable independiente, no hay asignacion
aleatoria de los sujetos participantes de la investigacion ni hay grupo de control. En ese
sentido, la investigacion cuasi experimental implica que un Gnico grupo se le administran
varios pres pruebas, después se le aplica el tratamiento experimental y finalmente varias post

pruebas.

G 010203 X 040506

Donde:

G: grupo o muestra Pre - Test.

X: Variable independiente (Gestion de Mantenimiento)

01, 02, 03: mediciones previas (antes de la implementacién de la propuesta de Gestion de
Mantenimiento) de la variable dependiente: Disponibilidad de los Montacargas

04, 05, 06: mediciones posteriores (después de la implementacion de la Propuesta de Gestion

de Mantenimiento) de la variable dependiente: Disponibilidad de los Montacargas
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2.2 VARIABLES, OPERACIONALIZACION

2.2.1 Variable Independiente: Gestion de Mantenimiento

Definicion Conceptual

Segun (Viveros y Otros, 2012, p.126) define que la gestion del mantenimiento son las actividades
dedicadas a determinar metas y prioridades del mantenimiento, ya que las estrategias y las
obligaciones facilita a la planificacion, programacién y control de la ejecucion del
mantenimiento, viéndose siempre como una mejora continua y teniendo en cuenta los costos

globales del mantenimiento que son importantes para una organizacion.

Definicion Operacional

La gestion de mantenimiento son aquellas actividades como la planificacion, programacion,
control de mantenimiento y cotos globales de mantenimiento, que sirven para determinar las
estrategias y objetivos del mantenimiento para lo cual se requiere de caracteristicas
observables tales como. Plan para establecer los objetivos, misién, visién, politicas,
capacitacion, procedimientos (check list de tareas), cumplimiento y seguimiento de
resultados y acciones correctivas. Luego los resultados se procederan a discutir, concluir y

recomendar.

2.2.2 Variable Dependiente: Disponibilidad de Montacarga

Definicion Conceptual

La disponibilidad de los montacargas se define como el periodo de tiempo accesible o que
no esté parada por averias 0 ajustes para que dichos equipos cumplan con sus actividades
asociadas al manejo y traslado del producto, acondicionamiento de éarea y trabajos en las
areas productivas con la finalidad de contribuir con las operaciones de la organizacion.
(Pistarelli, 2010, p.21)

Definicion Operacional

La disponibilidad de los montacargas esta basada en el lapso de tiempo accesible al uso del
equipo y todo ello gracias a la ejecucion de actividades de mantenimiento, asimismo para
medir la disponibilidad, se necesitara utilizar los indicadores de la mantenibilidad y la
confiabilidad para contrastar los resultados mediante cuadros comparativos y asi mismo,

medir el optimo desempefio de la disponibilidad.



Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacion de la variable independiente
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Variables Definicién Conceptual Definicién Operacional Dimensiones Indicadores Formula Escala de medicién
Segln (Viverosy Otros, 2012, | La gestion de mantenimiento son | Planificacién de mantenimiento
p.126) define que la gestion | aquellas actividades como la El mantenimiento de una empresa se deben establecer una serie de pasos Efectividad de EPlan= Cant. OT de MP
d o e i 0 etapas para realizar una planificacion ordenada ya que no se pueden Razé
el mantenimiento son las | planificacion, programacion, Mantenimiento Cant. Total de OT azon
- . . i i i 5 i ant. | otal ae
actividades  dedicadas  a | control de mantenimiento y cotos abarcar todas las instancias en forma simultanea porque las necesidades de
. - la fabricacion exigen una respuesta efectiva del mantenimiento” (Gallara,
determinar metas y | globales de mantenimiento, que
prioridades del | sirven para determinar las Pontelli, 2014, p.37).
mantenimiento, ya que las | estrategias y objetivos  del Control (.je. mantenimiento -
' “La mediciéon y control de mantenimiento deben ser permanentes; un
estrategias y las obligaciones | mantenimiento para lo cual se o - - . . Lo Indicadores de
o seguimiento periddico de los indicadores, asi como ajuste y optimizacion, i Razon
E facilita a la planificacion, | requiere  de  caracteristicas . . . . Mantenimiento Hrs periodo - Hrs Mtto
2 facilita el logro de resultados confiables y consistente” (Pistarelli, 2010, .
g programacion y control de la | observables tales como. Plan para 0.629) Hrs perlodo
§ ejecucion del mantenimiento, | establecer los objetivos, misién,
S —
o - I o N Programa de mantenimiento
§ viéndose siempre como una | vision,  politicas, - capacitacion, (Duffuaa, 2009, p.36) sostienen que el programa del mantenimiento es el
S mejora continuay teniendoen | procedimientos - (check list de | o016 de recursos y personal para la ejecucion de los trabajos que EHH=YHH Reales Razoén
2 cuenta los costos globales del | tareas), cumplimiento Y | tienen que hacerse en el tiempo oportuno. Con lo cual es necesario | Mantenimiento HH P d
© mantenimiento  que  son | seguimiento de resultados 'y . . . - .. . Z rogramados
garantizar que los trabajadores, las piezas y los materiales solicitados estén
importantes para una | acciones correctivas. Luego los disponibles antes de realizar alguna programacion o alguna tarea de
organizacion. resultados se procederan a mantenimiento
iscutir, concluir y recomendar. —
discutir, concluir y recomenda Costos globales de mantenimiento Gasto de
“[...] El gasto total de mantenimiento de una planta es la suma de los gastos mantenimiento CTT = Costo Total de Mantenimiento
necesarios para que cada activo cumpla las funciones previstas en el Razén

contexto operativo optimo para el negocio en ese momento” (Pistarelli,
2010, p.607).

CTT =CFJ +CV +CFN +CFA




Tabla 2. Operacionalizacion de la variable Dependiente
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Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Formula Escala de medicién
La disponibilidad de los | La disponibilidad de los | Mantenibilidad
montacargas se define como | montacargas estd basada en el La mantenibilidad, es la probabilidad de que una maquina, equipo
el periodo de tiempo accesible | lapso de tiempo accesible al uso | O un sistema pueda ser reparado a una condicion especifica en un
0 que no est¢ parada por | del equipoy todo ello gracias ala | periodo de tiempo dado, en tanto su mantenimiento sea realizado
averias 0 ajustes para que | ejecucion de actividades de | de acuerdo con ciertas metodologias y recursos determinados con Probabilidad MTTR=  dm Razén
§ dichos equipos cumplan con | mantenimiento, asimismo para anterioridad (Torres, 2010, p.20). p
§ sus actividades asociadas al | medir la disponibilidad, se
g manejo y traslado del | necesitara utilizar los indicadores
% producto, acondicionamiento | de la mantenibilidad y la
% de area y trabajos en las areas | confiabilidad para contrastar los
©
§ productivas con la finalidad | resultados mediante  cuadros Confiabilidad
= de contribuir con las | comparativos y asi mismo, medir . ., . .
2 ] . “La confiabilidad [...] También conocida como fiabilidad, resulta
S operaciones de la | el oOptimo desempefio de la ) ) )
oy - - . S ser una medida de la garantia de funcionamiento que podemos
a organizacion. (Pistarelli, | disponibilidad. MTBF= S-d
2010, p.21) esperar de un componente al cabo de un tiempo de utilizacién Fiabilidad .
partiendo de un estado satisfactorio” (Pistarelli, 2010, p.30). f Razén
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2.3 POBLACIONY MUESTRA

2.3.1 Poblacion

De acuerdo a Fracica (1998), poblacion es “el conjunto de todos los elementos a los cuales
se refiere la investigacion. Se puede definir también como el conjunto de todas las
unidades de muestreo” (p.36). (Bernal, 2010, p.160).

En ese sentido, la poblacion de estudio es todos los involucrados en el area de mantenimiento
de la empresa Packaging Products del Perd. Dicha empresa cuenta con un total de usuarios
34 personas relacionadas a toda la jefatura de mantenimiento (jefe de mantenimiento, planer
de mantenimiento y supervisores de mantenimiento) y supervisores de seguridad, técnicos
de mantenimiento y los operadores de los montacargas con la finalidad de obtener la muestra

de esta empresa en estudio. (Véase Figura 01 y Figura 02).

DISTRIBUCION POBLACIONAL
Personas Relacionadas Cantidad
Gerente General 1
Gerente de Mantenimiento 1
Supervisor de Seguridad 6
Supervisor de Mantenimiento 4
Planificador de Mantenimiento 2
Técnicos de Mantenimiento 1
Operadores de Montacargas 19

Total 34

Figura 1. Distribucion Poblacional

Fuente: Elaboracion Propia
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DISTRIBUCION POBLACIONAL PROPORCIONAL
Poblacion Ni Proporcion Poblacional
Gerente General 1 1/34 = 0.02941
Gerente de Mantenimiento 1 1/34 = 0.02941
Supervisor de Mantenimiento 4 4/34 =0.1176
Planificador de Mantenimiento 2 2/34 = 0.05882
Técnicos de Mantenimiento 1 1/34 = 0.02941
Operadores de Montacargas 19 19/34 = 0.55882
Supervisor de Seguridad 6 6/34 = 0.17647

N 34 34/34 =1

Figura 2. Distribucién Poblacional Proporcional

Fuente: Elaboracion Propia

2.3.2 Muestra

La muestra constituye un subconjunto de la poblacion, en la que todos los elementos tienen
las mismas caracteristicas, por lo tanto, tienen la misma posibilidad de ser elegidos o
seleccionados. (Herndndez, Fernandez y Baptista, 2010, p. 177). Para la presenta

investigacion la muestra sera igual que la poblacion.

En relacién con el muestreo, realizé6 un muestreo no probabilistico intencional. En ese

sentido, la muestra sera la misma que la poblacion.

2.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

2.4.1 Técnica
En la actualidad la investigacion cientifica hay una variedad de técnicas o instrumentos para la
recoleccion de informacién en el trabajo de campo de una terminada investigacion. De acuerdo
con el método y el tipo de investigacion que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas.
(Bernal, 2010, p. 192).

En el presente estudio se utilizara la técnica de la encuesta.
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2.4.2 Instrumento
“Un instrumento de medicion adecuado es aquel que registra datos observables que

representan verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en mente”

(Hernéndez, Fernandez y Baptista 2014, p. 199).
En el presente estudio se utilizo para el instrumento de medicion el formato de cuestionario.

Tabla 3. Operacionalizacion de las variables

Variable Técnica Instrumentos

Ficha de observacion

Variable independiente: Observacion | Entrevista

Variable dependiente: Anélisis

. e Archivos documentales
Disponibilidad de Montacargas documental

Fuente: Elaboracion propia

VALIDEZ Y CONFIABILIDAD

2.4.3 Validez
“Un instrumento de medicién es valido cuando mide aquello para lo cual esta destinado”
(Bernal, 2010, p.248)

2.4.4 Confiabilidad

“La confiabilidad de un cuestionario se refiere a la consistencia de las puntuaciones
obtenidas por las mismas personas, cuando se las examinan en distintas ocasiones con los

mismos cuestionarios” (Bernal, 2010, p.247).

La validez y la confiablidad va a estar supeditada, por los docentes asignados por la

universidad Cesar Vallejo los cuales son:

e Dr. Valdivia Sanchez Luis Alberto
e Dr. Garcia Talledo Enrique Gustavo

e Dr. Rubifios Jiménez Santiago Linder
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25 METODOS DE ANALISIS DE DATOS
“El procesamiento de datos debe realizarse mediante el uso de herramientas estadisticas con
el apoyo del computador, utilizando alguno de los programas estadisticos que hoy facilmente

se encuentra en el mercado” (Bernal, 2010, p.198).

En la presente investigacion se usaran paquetes informaticos como el Excel, SPSS, para
poder determinar como la implementacion de una propuesta de gestion de mantenimiento
contribuye en la mejora de la disponibilidad de los montacargas en la empresa manufacturera

de envases metalicos, Lima 2018.

2.6 ASPECTOSETICOS
“La ética es la ciencia de la moral, que estudia su origen, desarrollo, naturaleza, su esencia,

estructura y funciones” (Naupas, Mejia, Novoa y Villagomez, 2014, p.458).

“La moral es el conjunto de preceptos, principios, normas o reglas referidas a la
practica de valores, cuyo objetivo es regular la conducta humana y sus relaciones
reciprocas, dentro de la familia, las instituciones sociales — politicas -
econdmicas y culturales, el estado y toda la sociedad y cuyo fin es lograr la
felicidad humana como fin supremo del hombre” (Naupas, Mejia, Novoa y

Villagbmez, 2014, p.458)

Esta investigacion esta realizada bajo la ética profesional y moral que me define como

investigador para el desarrollo del presente estudio.

2.7 Diagnostico del modelo actual de la gestion de mantenimiento

2.7.1 Descripcién de la Empresa

La empresa Packaging Products S.A. (P.P.P.). Es una empresa peruana dedicada a la
fabricacion de tapas metalicas y envases metalicos para el mercado nacional y americano, el
éxito de esta empresa se basa en el alto nivel de organizacién que posee, como son los
colaboradores que trabajan unidas como un equipo sélido en favor de la organizacion. En
ese sentido, la empresa (P.P.P.) esta creciendo gracias a la gran capacidad que tiene su

personal administrativo y de produccion.
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2.7.2. Descripcion de la Manufactura

Los productos de Packaging Products del Pert S.A., son el resultado del mas estricto control
de calidad. En la medida que el proceso de elaboracion de tapas y envases es complejo y
altamente tecnificado. Actualmente, la compafiia (P.P.P.) fabrica la tapa corona mas delgada
del mundo. “Chapita” que mide de 0,17 milimetros de espesor, es tan delgada que estad
patentada en 86 paises de mundo. Del mismo modo, en la produccion se utiliza siempre
materia prima rigurosamente seleccionada para atender las especificaciones de cada
producto, ademas cuenta con el servicio de asesoramiento técnico al cliente, como es parte
integral de nuestros productos. Este servicio va dirigido tanto a embotelladoras como a
envasadoras, promoviendo asi un programa de adiestramiento destinado a obtener el
maximo rendimiento de sus lineas de envasado. La calidad, tecnologia y asesoramiento nos
han hecho merecedores de la confianza de la Industria de bebidas y alimentos, no s6lo en

Perd, sino también en los mercados fuera de nuestro pais.

2.7.2.1 Nuevo Enfoque

Mision y Vision de la Empresa:

En relacién a la mision, (P.P.P.) busca contribuir con el desarrollo de la industria peruana
manteniendo presencia en el mercado internacional a través de la manufactura y la
comercializacion de productos del empaque metalico, generando empleo en el pais y
promoviendo el desarrollo personal y profesional de nuestros trabajadores. Asimismo, su
vision se expresa en el lema “Ser el mejor proveedor de nuestros clientes”, que implica

vender productos de alta calidad al menor costo posible.

Objetivos Organizacionales

En relacion a los objetivos organizacionales, (P.P.P.) pretende: incrementar de manera
sostenida de la participacion en el mercado nacional e internacional; mejorar la percepcion
y satisfaccion de los clientes respecto a nuestros productos y servicios; aumentar el valor de
la empresa, mediante la mejora continua de la aptitud en el trabajo y la rentabilidad; controlar
los costos y gastos permanente, reducir las mermas; implementar un sistema de
administracion de desarrollo de personal; reforzar la gestion integral mediante la mejora
continua de procesos e indicadores, y fortalecer los sistemas de prevencion y seguridad que

permitan eliminar riesgos.



44

Metas
P.P.P., tiene como meta en satisfacer las necesidades inmediatas de nuestros clientes,
ofreciendo asesoramiento, integral y una amplia gama de productos. Con costos adecuados

gue nos permitan ser competitivos a nivel nacional e internacional.

Valores Institucionales

En relacion a los valores institucionales, la empresa Packaging Products del Peru, considera
que su mayor valor esta constituido por el personal, razon la por la cual impulsa el trabajo
responsable, la realizacion de trabajos en equipo y el fortalecimiento de la unién entre las
personas, asi como de orientar la innovacion y mejora continua, respetando y atendiendo a
nuestros clientes. Un tema de vital importancia es la prevencién y la seguridad de nuestras
actividades, la cual promueve tener procesos que aseguren una reduccién permanente del

impacto sobre el medio ambiente.

Ubicacién y Sede

La empresa Packaging Products del Per S.A., tiene una sola sede en todo el &mbito nacional
y se encuentra ubicada en la av. minerales N° 310 Z.1. Cercado de Lima del departamento
de Lima, Provincia Metropolitana de Lima.

Historia

El origen de P.P.P., se remonta a finales del afio 2000, cuando la gigante americana Crown
Cork & Seal Company decide vender su planta de operaciones en el Peru a los gerentes como:
Merino Caballero Alfredo Abel, Martinez Castillo Roberto Carlos, Gonzales Guzman Carlos
Enrique. Es asi que nace Packaging Products del Perl S.A., la empresa mas grande de
manufactura de tapas corona del Per(. Esta empresa peruana continuadora de las mejores
tradiciones de (CC&SC), dedicada por mas de 40 afios, a la fabricacion de tapas metalicas y
envases metalicos para el mercado nacional y americano se ha convertido en una de las méas
importantes de su rubro, para ello contar con modernas instalaciones, equipos y maquinarias
de avanzada tecnologia y un personal profesional y técnico altamente calificado, el cual

opera bajo el concepto de mejoramiento continuo.
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2.7.2.2 Productos y Servicios

La empresa Packaging Products del Perd S.A., cuenta con una variedad de productos los
cuales se muestran a continuacion: envase de acero de tres piezas lenticular (Lenti Can),
envase de acero de cuatro piezas lito-lenticular B (Lenti Can), envase de acero de tres piezas
moldeado (Blown Can A), envase de acero de tres piezas moldeado (Blown Can B Helicoidal
Texturizado), envase de acero de tres piezas moldeado (Blown Can C Bee Hive), barril de
acero de tres piezas (Blown Can con Accesorios), envase de %2 libra embutido de dos piezas
(Blown Can), envase de ¥ libra embutido de dos piezas (Blown Can Corrugado), tapa corona
de 21 dientes (Pry Off Acufiada), tapa corona de 21 dientes (Pry Off Fosforescente), tapa
corona de 27 dientes (Twist Off Soft Crown), envase de % de galon tres piezas (Blown Can

Ergonomico B), envase de 1 galon tres piezas (Blown Can), y Posavasos Fosforescente.

Asi mismo, en relacion a los servicios que brinda la empresa se identifican lo siguiente: corte
de laminas virgen, corte de laminas litografiada, barnizado de hojalata, litografiado de

laminas, y reparacion de prensas automaticas para embutidos.

2.7.2.3 Sistema de Gestion de Integrado

En la empresa Packaging Products del Peri S.A. se dedica a la fabricacion y
comercializacion de envases y tapas metalicas; brindamos servicios de corte, barnizado y
litografiado de laminas metéalicas, cumpliendo los requisitos de calidad e inocuidad para

abastecer a la industria conservera de alimentos e industria en general.

En ese sentido, presenta un modelo de sistema integrado de gestion que se caracteriza por:
a) Estar orientado a satisfacer las necesidades de sus clientes y a mejorar continuamente

los procesos.

b) Proveer a sus clientes productos inocuos y aptos para su utilizacion en la industria
conservera de alimentos e industria en general, mediante un control estricto en las
condiciones higiénicas de los equipos e infraestructura a través del cumplimiento de

las buenas préacticas de manipulacion por parte de nuestros colaboradores.

c) Brindar proteccién, seguridad y salud a sus colaboradores, a fin de evitar lesiones,

enfermedades ocupacionales, incidentes y accidentes en toda la organizacion, es decir
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generando el compromiso, fomentando la participacién activa y consulta de todos
nuestros colaboradores.

d) Estimular el trabajo en equipo y el desarrollo del talento humano, previniendo riesgos
en la cadena de suministro, procesos productivos y de gestion poniendo énfasis en el
cumplimiento con los requisitos legales pertinentes asociados a las actividades que

realizamos y a los productos.

e) Promover la prevencion contra actividades ilicitas y la integridad fisica de nuestras
instalaciones, asi mismo asumir la responsabilidad social de mantener y mejorar las
condiciones laborales dignas para nuestros colaboradores, también mantener las
condiciones ambientales sin impactos significativos que degraden el medio amiente de

nuestros alrededores.

2.7.2.4 Clientes

La empresa Packaging Products del Perd S.A tiene proyectado ser una de las empresas mas
importantes del rubro, razén por la cual busca consolidarse en méas paises de Latinoamérica,
en las cuales promueve una alianza estratégica con sus clientes potenciales. A continuacion,

se identifica a sus principales clientes:

Backus., Actualmente es la empresa lider de la industria cervecera en el Per(. Tienen 5
plantas de produccién de cerveza descentralizadas ubicadas en Lima (Ate), Arequipa, Cusco,
Motupe y Pucallpa; ademés de una Malteria y una planta de agua mineral. Cuentan con un
portafolio de marcas nacionales e internacionales muy bien segmentadas, que buscan
satisfacer a los consumidores en los méas de 180,000 puntos de venta a lo largo de todo el
pais. En relacion a cual de los productos la empresa (P.P.P.) provee a unos de sus clientes
potenciales como lo es la empresa Backus, es el producto de la tapa corona de 21 dientes
(Pry Off Acuiada), tapa corona de 21 dientes (Pry Off Fosforescente), tapa corona de 27
dientes (Twist Off Soft Crown).

Anypsa Corporation S.A., es una empresa peruana con mas de 25 afios de creacion en el mercado
peruano de pinturas; producimos pinturas en liquido y pinturas en polvo para la linea: Decorativa,

Automotriz, Industrial, Maderero, Minero, Marino, Doméstico, Arquitectdnico, etc. Nuestra


http://www.anypsa.com.pe/linea-decorativa
http://www.anypsa.com.pe/linea-automotriz
http://www.anypsa.com.pe/linea-industrial
http://www.anypsa.com.pe/linea-madera
http://www.anypsa.com.pe/linea-marina
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filosofia es servir a sus clientes con productos de calidad, el cual estan respaldados con una
certificacion I1SO 9001, nuestra gestion esta orientada en asumir un compromiso real con
cada uno de nuestros clientes, garantizando soluciones efectivas con asistencia personalizada
en todo el pais. En relacién a cual de los productos la empresa (P.P.P.) provee a unos de sus
clientes potenciales como lo es la empresa Anypsa Corporation, es el producto del envase
litografiado de 01 Galdn de tres piezas (Blown Can).

Corporacion Lindley S.A., es La Corporacion José R. Lindley S.A., conocida como
Corporacion Lindley, es una empresa peruana fundada en 1910, dedicada a la fabricacion y
distribucion de bebidas no alcohdlicas. Principalmente conocida por la creacion de la
gaseosa Inca Kola es también distribuidora en el Per de Coca-Cola. En relacion a cuél de
los productos la empresa (P.P.P.) provee a unos de sus clientes potenciales como lo es la
empresa Corporacion Lindley S.A., es el producto de la tapa corona de 21 dientes (Pry Off
Fosforescente), tapa corona de 27 dientes (Twist Off Soft Crown).

Aceite DeSol S.A., es una empresa profesional chilena, dedicada a la elaboracion de aceites
vegetales naturales y que, desde el afio 2008, entrega soluciones eficientes a quienes buscan
un estilo de vida saludable y conectado a la Naturaleza. A través del tradicional proceso de
prensado a baja temperatura, en nuestra moderna Planta de produccidon es obtenido un aceite
100% natural que conserva todos los principios activos del producto y de frescura
inigualable. Nuestros aceites no son extraidos por destilacién ni rectificados quimicamente
(refinado) para arreglar su calidad. En Aceites DeSol buscamos la completa satisfaccion de
nuestros Clientes y trabajadores, por lo que operamos con un alto grado de control sobre
todas las etapas del proceso productivo y administrativo, a través de diferentes Sistemas de
Gestidn de Calidad y seguridad laboral. En relacion a cual de los productos la empresa (PPP)
provee a unos de sus clientes potenciales como lo es la empresa Aceite DeSol S.A., es el
producto del barril de acero de tres piezas (Blown Can con Accesorios).


https://es.wikipedia.org/wiki/1910
https://es.wikipedia.org/wiki/Gaseosa
https://es.wikipedia.org/wiki/Inca_Kola
https://es.wikipedia.org/wiki/Per%C3%BA
https://es.wikipedia.org/wiki/Coca-Cola
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2.7.2.5 Organigrama de la Empresa
La empresa cuenta con una asamblea de socios, una gerencia general, seis departamentos con sus respectivos jefes y asistentes, coordinadores

y supervisores dentro de la estructura de la organizacion (Véase Figura 3).

' Pf?ﬁcg ggé?g ASAMBLEA DE SOCIOS
GERENCIA GENERAL
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
ADMINISTRATIVO COMERCIAL PRODUCCION CALIDAD MANTENIMIENTO LOGISTICA
MARKETING ‘ ‘ COMPRAS NACIONALES ‘ | PLANER DE PRODUCCION ‘ ‘COORD'NADOR DE COMTROL‘ | PLANER DE | ‘ OPERACIONES
DE CALIDAD MANTENIMIENTO

TESORERIA COMPRAS SUPERVISOR DE AISTENTE DE CONTROL DE SUPERVISOR DE ALMACEN DE PRODUCTOS
INTERNACIONALES PRODUCCION CALIDAD MANTENIMIENTO TERMINADOS

RECURSOS HUMANOS ‘ ‘ VENTAS ‘ | SUPERVISOR DE CORTE Y ‘ ‘ INSPECTORES DE CONTROL ‘ | DIBUIANTE TECNICO | ‘ ALMACEN DE REPUESTOS Y

BARNIZADO DE CALIDAD MATERIA PRMA
CONTABILIDAD | | SUPERVISOR DE | | OPERARIO DE l | TECNICOS DE PLANTA | | DESPACHOS
LITOGRAFIADO RECUPERACION

Figura 3. Organigrama de la empresa.

Fuente: Packaging Products del Perd S.A.
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2.7.2.6 Mapa de Procesos

Por razones de seguridad se describe el proceso de unos de los productos bandera de la empresa Packaging Products del Pert S.A., este mapa

de proceso representa una de las tantas lineas automatizadas sobre la fabricacion de los envases de tipo de 01 Galon (Véase Figura 4, Figura 5,
Figura 6).

UBICACION: LINEA AUTOMATICA DE CONFECCION DE ENVASES DE 1 GALON
MAQUINAS
Rodonera

Soldador Tralisp(:f‘(tlado Elevador de Transportador Carril
a SMAG r 1 salida Cuerpos de Cadena Volteador
) C d
Probador de Transportador Sold:f\dora_de Transportado erracora Cerradora Pestafiador
Vacio Corima 4 es mellizos Orejas Shin r Camello de Anillo de Fondo a MGR
Sung MGR MGR
J

Colocadora
de Asas

Cortadora de
alambre

Figura 4. Linea automatica de confeccion de envases de 1 galon.
Fuente: Packaging Products del Perl S.A.
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UBICACION: LINEA SEMI AUTOMATICA DE CONFECCION DE ENVASES DE 1 GALON

MAQUINAS

Roladora de Soldadora Pestafiadora Cerradora de Cerradora de
7 Tarjetas Seudronic Vertical Fondo Anillo Schuller
Schuller

Figura 5. Linea semi automatica de confeccién de envases de 1 galon.

Fuente: Packaging Products del Per( S.A.

MAQUINAS SEMI AUTOMATICAS

Cerradora Soldadora Manual Soldadora Manual

(MBS) (Welding)
Linda

Figura 6. Maquinas semi automaticas.
Fuente: Packaging Products del Perd S.A.



2.7.3 Descripcion de la Problematica del area de Mantenimiento

2.7.3.1 Organigrama del Area de Mantenimiento
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En el area de mantenimiento cuenta con un jefe de mantenimiento, Planer, supervisores (maestranza, mantenimiento y matriceria), asistentes,

dibujante técnico encargados de taller (cerradoras y eléctrico), técnicos mecénicos (cerradoras, matricero y de montacargas), técnico metrélogo,

electricista, ayudantes de electricista, soldadores, operarios de maquinas y herramientas. Que estan dentro de la estructura de la organizacion

de mantenimiento (Véase Figura 7).

Organigrama de Mantenimiento

{

Jefe de
Mantenimiento

)

Planer de
Mantenimiento

Maestranza

Supervisor de

Operador de
maquinas y
herramientas
convencional

-

Operador de
maqguinas y
herramientas

Supervisor de

Asistente de
Mantenimiento

Encargado de
Taller Electrico

-

CNC

.
[ Metrélogo

J

[ Electricista ]
|

Ayudante de
Electricista

Supervisor de

Mantenimiento Matriceria
_ _ -
Dibujante Encargado de Taller
Teécnico de Cerradoras
Encargado de
Taller de Soldadura
4' Soldador ] Mecanico de Técnico Mecanico de
Mantenimiento Matricero Cerradoras

Mecanico de
Montacargas

Figura 7. Organigrama de mantenimiento de la empresa.

Fuente: Packaging Products del Perd S.A.
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2.7.3.2 Descripcion del Proceso de Mantenimiento
El proceso describe la secuencia de las actividades técnicas y de gestion necesarias para el
mantenimiento de los equipos, montacargas, infraestructuras e instalaciones de la empresa

Packaging Products del Peru.

El proceso de Gestion del Mantenimiento se desarrolla e implanta de forma general para
todas las estructuras de la organizacion con responsabilidades de forma funcional en equipos,
montacargas, infraestructuras e instalaciones. Describiendo una serie de actividades cuyo
objetivo bésico es la ejecucion de las acciones de mantenimiento para favorecer en cada
ambito, dependencias, instalaciones y bienes de equipamiento para conservar su
funcionabilidad. Dependiendo de la naturaleza del tipo de mantenimiento se desagrega en

actividades que destacan a continuacion:

1. Enrelacién al proceso de Gestion del mantenimiento preventivo, cuyo objetivo basico
es aplicacion de las actividades programadas para minimizar las incidencias que
afecten a la disponibilidad de los equipos, maquinarias, infraestructura e instalaciones
de la organizacion.

2. En relacion al segundo proceso, Gestion del mantenimiento correctivo, cuyo objetivo
es la solucion de las actividades que se identificacidn en el proceso de la ejecucion del
mantenimiento preventivo ya que dichas incidencias requeriran de una solicitud para
las reparaciones correspondientes.

3. En relacion al tercer proceso, es la ejecucion del mantenimiento, que tiene como
finalidad determinar los recursos técnicos y humanos que permitan la subsanacién de
la incidencia y proceder con la ejecucion del mantenimiento, por lo que se
interrelaciona con el proceso Gestion de inventario de los repuestos en el almacén y
de facilitar la adquisicion de recursos externos para la ejecucion de los mantenimientos
tanto preventivos como correctivos.

4. En relacion al cuarto proceso son los costos globales de mantenimiento cuyo objetico
basico es incentivar la optimizacién de uso de mano de obra, cantidad de materiales,
contratos y minimizar los tiempos de paro con la finalidad de evaluar los resultados
internos de una organizacion de mantenimiento y comparar la inversion con resultados

operativos de la empresa.
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2.7.3.3 Descripcion de la Gestion de Mantenimiento
Para el diagnostico de la gestion de mantenimiento en el area de mantenimiento de la
empresa Packaging products del Peru; se utiliz6 una ficha de observacion, la cual se describe

a continuacion:

En relacion al personal del departamento de mantenimiento se identifico que: el organigrama
no garantiza que habrd personal disponible para realizar el mantenimiento programado,
incluso en el caso de un aumento del mantenimiento correctivo; el personal de
mantenimiento mecéanico no puede realizar todo tipo de tareas (mecénicas, eléctricas o de
instrumentacion) sencillas; el personal de mantenimiento mecanico no puede realizar todo
tipo de tareas especializadas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacién); el personal de
mantenimiento no estd capacitado para trabajar en otras &reas (operaciones, seguridad,
control quimico, etc.); los tiempos de intervencion no se ajustan a la duracion teorica
estimable en que podrian realizarse los trabajos; el personal de mantenimiento no se siente
reconocido en su trabajo; asimismo, el personal de mantenimiento siente que la empresa no

se preocupa de sus necesidades para poder realizar un buen trabajo.

En relacion al analisis de los medios técnicos empleados por mantenimiento se identifico

que las mismas: no estan limpio y ni ordenados el interior del taller.

En relacién a la organizacion del mantenimiento correctivo se identifico que: La proporcion
entre horas/hombre dedicadas a mantenimiento programado y mantenimiento correctivo no
programado no es la adecuada; ademas el numero de averias pendientes de reparacidn no es

bajo.

En relacion al analisis de sistema de informacion se idéntico que: No existe una lista de
repuestos minimos que debe permanecer en el stock para los mantenimientos sean
preventivos y/o correctivos.

En relacion al analisis de stock de repuesto se identifico que: Periddicamente se dispone de
ese stock en el almacén de repuestos, pero dicha lista no se actualiza ni se mejora
periddicamente; ademas no coincide lo que se cree que se tiene (segun los inventarios y el

sistema informatico) con lo que se tiene realmente.



54

En relacion al andlisis de los resultados de mantenimiento de identificé que: La evolucion
del tiempo medio entre fallos (MTBF) en equipos significativos no es positiva, asi mismo,
el nimero de Ordenes de Trabajo de emergencia no esta descendiendo, mientras que el
numero de horas/hombre invertidas en mantenimiento no es el adecuado, ademas, el gasto

en repuestos para los mantenimientos no es el adecuado.

A modo de conclusién los resultados de la gestién de mantenimiento arrojan que la misma
presenta 4 puntos analizados con graves deficiencias; 6 puntos analizados con deficiencias
importantes; 8 puntos analizados con susceptibles de mejora y 86 puntos analizados con

resultados excelentes. (Véase tabla 4).

Tabla 4. Resumen de resultados de mantenimiento
RESUMEN DE RESULTADOS DE MANTENIMIENTO

Puntos analizados con graves deficiencias

Puntos analizados con deficiencias importantes

Puntos analizados con susceptibles de mejora

Puntos analizados con resultados excelentes 86
INDICE OBTENIDO EN MATENIMIENTO | 104

Fuente: Elaboracién Propia

En relacién al resultado del cuestionario de entrevista al jefe de mantenimiento, arrojo lo

siguiente:

En relacién a la planificacion de mantenimiento sé identifica que: La gestion presenta
debilidades como que a pesar de que existe un plan de mantenimiento no se respeta las
instrucciones de los fabricantes la cual conlleva a realizar un tipo de mantenimiento

dependiendo de las horas laboradas y el sobre esfuerzo que podria tener la maquina.

En relacion a la programacion de mantenimiento la gestion se identifico que: la
programacion de las tareas y actividades de mantenimiento no se cumplen de manera fiable
porque siempre se debe concientizar y reprogramar el mantenimiento de acuerdo al

cronograma de produccion.

En relacion al control de la ejecucion del mantenimiento la gestion presenta debilidades; ya

que los materiales que se empleen en mantenimiento no cumplen con los requisitos



55

necesarios para su ejecucion ya siempre existes algunas oportunidades para habilitar otros

tipos de materiales como mejora.

En relacion a los resultados del cuestionario sobre la gestion de mantenimiento a los

supervisores de mantenimiento, la cual arrojo:

En entorno a la planificacion de mantenimiento se identificé la existencia de consecuencia
de las acciones que afectan la seguridad y la calidad de las actividades que realizan en los
trabajos de mantenimiento; como la confianza de creer que nada les va a pasar porque ya
realizaron el trabajo, el desconocimiento del llenado correcto del check list, el

desconocimiento de alguna actividad y la falta de capacitacion de los técnicos.

En relacion al control de la ejecucion del mantenimiento se identificé que: La incidencia de
la fiabilidad en la disponibilidad de los montacargas ya que no siempre puede ser fiable si la
persona o el operador es quien lo usa o que sin la gestion de mantenimiento no se logra una
buena confiabilidad porque los técnicos no son respaldados con los repuestos indicados a
tiempo.

En relacion a los resultados del cuestionario sobre la percepcion de la Gestion de

Mantenimiento para los operarios de los montacargas, la cual arrojé lo siguiente:

A partir del diagndstico realizado al area de mantenimiento, se realizé un andlisis mediante
la utilizacion de cuestionarios de entrevistas (jefe y supervisores) y cuestionarios con escala
de Likert para los operarios de los montacargas, con la finalidad de observar en detalle las
deficiencias que existe en la gestion y determinar las mejoras en la disponibilidad de los
montacargas, se logré identificar algunos aspectos criticos que afectan la buena gestion del
departamento. Por lo tanto, se describe los siguientes aspectos criticos que se lograron

identificar: la planeacion y control de actividades, sistemas de informacion, personal técnico.

Planificacion de mantenimiento
e Falta una adecuada programacion, planeacion y control de las actividades de
mantenimiento que originan la baja disponibilidad en los montacargas y equipos de

planta por fallas técnicas.
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e La gestion de mantenimiento basicamente realiza acciones correctivas en los

montacargas al no haber una buena planificacion.

Control y ejecucion de mantenimiento
e Los operadores no cuentan con un check list adecuado y creen que deberian de
agregarse otras actividades con el proposito de mejorar las inspecciones y asi el
departamento tener un mejor control de los montacargas.
e No se puede llevar un control adecuado ya existe un manejo de indicadores con cual

puedan medir la gestion del departamento.

Costos de mantenimiento
e Se presentan costos elevados en la compra de repuestos ya que en ocasiones tienen
que ser de importacion.
e Los altos costos por mantenimientos correctivos es otro factor que se tendria que

minimizar ya que afecta drasticamente al presupuesto de mantenimiento.

Sistema de informacion
e No existe una documentacion correspondiente a fichas técnicas, hojas de vida y
ordenes de trabajo de los montacargas.
e Falta manuales de los fabricantes informacion requerida para poder establecer un

plan de mantenimiento adecuado a los montacargas.

Personal técnico
e EI personal contratado es insuficiente para dar cumplimiento oportuno a las
actividades solicitadas por los operadores de los montacargas, lo cual retrasa los
trabajos de la produccion.
e No se realiza un analisis de las fallas mas comunes, ya que esto podria ser un buen
aporte para el plan de mantenimiento y asi mismo reducir las incidencias o fallas

técnicas en los montacargas.

2.7.3.4 Descripcién del Proceso de Mantenimiento de los Montacargas

En el proceso de mantenimiento para los montacargas existe una secuencia de acciones
mediante el cual se describe los elementos necesarios para realizar una intervencion, antes
de que se ejecute el mantenimiento correspondiente la programacion es parte fundamental

por ello se rige en base de las horas de operacion de trabajo de los montacargas y su ejecucion
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estd basada en una serie de actividades de trabajos planeados, las 6rdenes de trabajo es el
medio para efectuar un seguimiento, control, monitoreo y reportar los avances ante la

jefatura y alguna auditoria en el area de mantenimiento.

Este proceso se incluye toda la gama de tipos de mantenimiento y es aplicada a sus
estrategias mecénicas (Preventivo, predictivo o correctivo). Entonces para la ejecucion de
este plan de mantenimiento, existen tipos de mantenimiento diferenciada una de otra, la cual

es seleccionada estratégicamente.

Estrategias del mantenimiento:

La estructura es enfocada hacia el disefio de los modos de falla, su prevencién o la correccién
de sus desperfectos. Una de actualizacion y la otra de conservacion, donde: esperar que
aparezca el desperfecto para corregirla inmediatamente; o prevenirla desde que ocurra; o
redisefiar el sistema para asi eliminar dicha falla (\VVéase Esquema 2) Asi tenemos la siguiente

estrategia:

De Actualizacion

De Conservacion:

Mantenimiento preventivo: Programado y de oportunidad
Mantenimiento predictivo: PAM 2017

vV Vv m >

Mantenimiento correctivo: Inmediato y diferido.

Esquema 2. Estrategias de mantenimiento

ESTRATEGIAS DEL MANTENIMIENTO
A B
DE ACTUALIZACION DE CONSERVACION
PREDICTIVO PREVENTIVO CORRECTIVO
PAM 2016 Programado De Oportunidad Inmediato Diferido

Fuente: Mora, 2009. Mantenimiento. Planeacion, ejecucion y control, p.193.
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A.- DE ACTUALIZACION
Tiene el objetivo de compensar el buen funcionamiento de la maquinaria ya sea obsoleta o
nuevas con tecnologia de punta, ya que en el momento de su fabricacion no existian o no

fueron tomadas en cuenta, pero que en la actualidad deberian de serlo.

Referido a los equipos 0 maquinas que utilizan algun tipo de control electrénico PLC o
computadoras, donde se necesite algun tipo de software de actualizacion cada determinado
tiempo. En el presente estudio, no se determina este tipo de mantenimiento debido a que los

montacargas no requieren de actualizaciones de software.

B.- DE CONSERVACION
Presenta 3 tipos de mantenimiento basico diferenciados por las horas de operacién de trabajo
gue un montacarga realiza. A continuacion, se describe los 3 tipos de mantenimiento, asi

como:

a. Mantenimiento preventivo
b. Mantenimiento predictivo

c. Mantenimiento correctivo

a.- Mantenimiento preventivo
Es la ejecucion de actividades en intervalos secuenciales de tiempo, con la condicién de

minimizar la probabilidad de desperfecto mecanico o el mal funcionamiento del equipo.

El mantenimiento preventivo es una técnica cientifica aplicada en el trabajo industrial,
dirigida al soporte de las actividades de produccion. En el diagrama de flujo (Véase Esquema
3), se observa los pasos a ejecutar para este tipo de intervencién, de manera clara y

consistente.
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Esquema 3. Diagrama de flujo Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIENTO PREVENTIVO (MP)

Jefe de hMantenitmiento Operadar Téchico Supervisar

i

Realiza el plan de
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- x equipo para su
Designa carga rmantenitmiento
operativa al indicado vy
personal indicado entreda equipo
- L retén
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del area de
operaciones " Ty
- B
T Fealiza
- rmantenimiento
Comprueba stock segln
de repuestios e especificaciohes
insumos e
1 !
" ~
wearifica infarme v Seeqﬁirgrneagf
notifica al e operador
supervisor del
Area de

Operaciones el
estado del equipo

. -
¥

- .
Registra el mantto.
e indicadaores al
cierre del mes

L -

l Fin ] Equipo disponible ]

i5e
programars
otro mantto ¥

Fuente: Duffuaa, 2005. Sistemas de mantenimiento, planeacién y control, p.341

Mantenimiento programado

En la programacion del mantenimiento existe 4 tipos de intervenciones, lo cual tiene una
serie de actividades a realizar para cada tipo de intervencion, y esto es en funcion de las
horas de operacion de los montacargas, a continuaciéon, se describe lo siguiente:

Mantenimiento de 250 horas

>

» Mantenimiento de 1250 horas
> Mantenimiento de 2500 horas
>

Mantenimiento de 5000 horas
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Cada una de estas intervenciones, se diferencia de acuerdo a las horas de operacién del

equipo a intervenir y en los repuestos e insumos necesarios para su recambio.

Mantenimiento de oportunidad
El mantenimiento de oportunidad es donde se aprovecha para ejecutar toda accion de
mantenimiento cuando no se esté utilizando los equipos, como los dias de feriados largos, o

la baja produccion, y es alli donde también se ejecutan los diferentes tipos de intervenciones.

Este tipo de mantenimiento también es conocido como Mantenimiento con paro de la planta,
y refiere lo siguiente: Es un mantenimiento periddico en que las empresas paran sus
operaciones, y se aprovecha las reparaciones generales y reemplazos que puedan efectuarse
cuando los activos se detengan.

Esta accion es ideal para que las empresas puedan realizar sus reparaciones o modificaciones
permitiendo mejorar la productividad de sus equipos 0 maquinarias sin detener sus

operaciones.

b.- Mantenimiento predictivo o proactivo

Son las intervenciones en la que se predice el instante en que un equipo quedara fuera de
servicio a través del monitoreo constante de su funcionabilidad, determinando su evolucion,
y, por lo tanto, el tiempo a intervenir.

Es una técnica para pronosticar el desperfecto en algiin componente mecénico, de tal forma
que pueda repararse basado en un plan de mantenimiento, justo antes de que tal equipos y/o
maquinaria sufra algin desperfecto. Asi, el tiempo muerto de reparacién del equipo es

minimizado y el tiempo de vida util se incremente.

Este tipo de intervencion presenta un plan anual de mantenimiento basado al recambio de
repuestos y componentes anticipadamente antes de que ocurra alguna falla técnica, basado
en los datos del fabricante e inspecciones referenciado en el uso y condiciones de trabajo del

equipo y/o maquinaria.

C.- Mantenimiento correctivo:
Esta técnica se lleva a cabo justo después de que ocurra algin desperfecto mecanico y que

se anhele restablecer a la condicién donde pueda realizar otra vez la funcion para la cual fue


http://www.monografias.com/trabajos7/plane/plane.shtml
http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml
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disefiada. Entonces se describe toda accién ejecutada para arreglar cualquier desperfecto en
la maquinaria y ocasione una parada forzosa. A través de un diagrama de flujo observamos

la secuencia de acciones que se deben tomar ante un mantenimiento correctivo.

En el diagrama siguiente (\VVéase Esquema 4), se indica el tiempo de inicio hasta la decision
de la accion correctiva de 5 a 15 minutos. EI mantenimiento correctivo dependera del grado
de la falla, decidida por el técnico mecanico (dependiendo también de los repuestos
existentes 0 no en el almacén de repuestos). Ya terminada la reparacion, el operador retoma
sus operaciones con su montacarga en un tiempo de 15 minutos (tiempo que toma en probar

y asegurar su conformidad para el manejo).

Inmediato
El mantenimiento correctivo inmediato, se define como la intervencién rapida y oportuna al

ocurrir una falla técnica.

Diferido
Esta intervencion dependerd del informe del técnico, considerando el grado de la falla
técnica. Esto puede ser algin desperfecto para reparacion ya sea a un corto o mediano plazo.

Esta funcion no debera afectar la condicion del equipo y menos al area de produccion.



Esquema 4. Diagrama de flujo del mantenimiento correctivo
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Fuente: Duffuaa, 2005. Sistemas de mantenimiento, planeacion y control, p.308
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2.7.3.5 Instructivo de Mantenimiento de los Montacargas

El 4rea de mantenimiento incorpora una serie de actividades basicas a realizar por parte del
operador como son la inspeccion y revision de los montacargas antes ponerlos en marcha.
Cada operador debera inspeccionar una serie de actividades en cada inicio de turno de sus
labores, con la finalidad de tener un mejor control en los montacargas, el area de
mantenimiento debera designar un responsable (técnico) para el recojo de dicha informacion
y a su vez atender a la prontitud las observaciones descritas por los operadores, se debera
mantener un control sobre los hordmetros de cada montacarga para realizar una
programacion en la compra de insumos y repuestos, asi como la planificacion de personal
técnico y la coordinacion con el area de produccion para la ejecucién del mantenimiento del
montacarga, es de vital importancia reportar constantemente este Check List, con el objetivo
de reducir las fallas técnicas que puede generase diariamente. Asi mismo, el jefe de
mantenimiento podra realizar cuadros sobre la disponibilidad, Pareto e incidencias para
tomar las medidas correctivas en los montacargas. A continuacion, se describe el Check List

en la siguiente llustracion (Veéase Anexo 17).

2.7.35.1 Alcance de Trabajo

Dado la experiencia y el poco conocimiento que tiene el técnico de mantenimiento se
identifica que solo puede abastecerse para un maximo de 5 montacargas, por lo tanto, la
empresa cuenta con una flota de 10 montacargas, entonces se debera contar con un técnico
mas para realizar las laborares de mantenimiento preventivo y correctivo, ademas también
se tendra que ver la seguridad del técnico ante eventualidades de fallas técnicas de los
montacargas, ya que los montacargas trabajan en tres turnos en los 7 dias de la semana, la
programacion de los mantenimientos preventivos se tendré que realizar en coordinacién con
el area de produccion y asi evitar contratiempos en el cronograma establecido de la

produccion.

2.7.35.2 Referencias

Para obtener el buen desempefio del area de mantenimiento es necesario realizar una
adecuada supervision y evaluacion, entonces es importante llevar un adecuado control sobre
el mantenimiento realizado a los montacargas. Por lo tanto, para realizar los diferentes tipos
de trabajos preventivos y correctivos sera necesario solicitar una orden de trabajo al area de

mantenimiento, la cual dara la autorizacion al técnico para que se realice cualquier trabajo
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ya que sera responsable de la ejecucion de los mantenimientos de los montacargas. Las
ordenes de trabajo, formatos de plan de mantenimiento y las hojas de inspeccion de control
diario, seran archivadas con el fin de establecer un archivo y al mismo tiempo se generara
un historial para cada montacarga. Asi mismo, en dichos formatos se incluiran datos y se
recopilara el tiempo de ejecucion del mantenimiento. Todos los documentos que se reciban
por trabajos de mantenimiento preventivo, correctivo y reparaciones se mantendran

escaneadas y seran almacenadas por el jefe de mantenimiento. (Véase Anexo 17)

2.7.3.5.3 Tareas

Los montacargas tienen la tarea de transportar la materia prima para la fabricacion de los
envases como se describe a continuacion: paquetes de laminas de hojalata virgen, paquetes
de ldminas barnizadas, paquetes de laminas litografiadas, cilindros de barnices, cilindros de
aceites, cilindros de disolventes e insumos requeridos en la planta, y estos son distribuidos
por los supervisores de cada area.

2.7.3.54 Recursos

Cada tipo de mantenimiento se realiza de acuerdo a las horas de operacion de los
montacargas, por lo tanto, en cada tipo de intervencion se requieren de insumos y repuestos
para su ejecucion, la referencia de los tipos de aceites y la de los filtros que se requieren para

ejecutar un mantenimiento se ve en la siguiente tabla.

Tabla 5. Mantenimiento preventivo de 250 Hrs de operacion

Mantenimiento de 250 Hrs

DESCRIPCION CANTIDAD UM REPUESTO MARCA
FILTRO DE ACEITE 1 Und. LF- 260 LYS
ACEITE DE MOTOR 1 GIn. 20W-50 SHELL
LUBRICANTE DE CADENAS 1 und. LOCTITE LOCTITE
GRASA 1 Und. RETINAX HDX2 SHELL

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 6. Mantenimiento preventivo de 1250 Hrs de operacién
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Mantenimiento de 1250 Hrs

DESCRIPCION CANTIDAD UM REPUESTO MARCA
FILTRO DE ACEITE 1 Und. LF- 260 LYS
ACEITE DE MOTOR 1 GIn. 20W-50 SHELL
LUBRICANTE DE CADENAS 1 Und. LOCTITE LOCTITE
GRASA 1 Und. RETINAX HDX2 SHELL
FILTRO DE AIRE PRIMARIO 1 Und. AIR P18630 SAKURA
FILTRO DE TRANSMISION AUTOMATICA 1 Und.
ACEITE DE TRANSMISION AUTOMATICA 2.5 Glin. ATF MD3 SHELL
ACEITE DIFERENCIAL 2 Gln. 80W-90 SHELL
REFRIGERANTE 2 Gn. 33% PRESTONE
BUJIAS 1 Jgo. WI16EUX/BKR5GP DENSO / NGK
FILTRO DE COMBUSTIBLE GLP 1 Und.
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 7. Mantenimiento preventivo de 2500 Hrs de operacion
Mantenimiento de 2500 Hrs

DESCRIPCION CANTIDAD u.M REPUESTO MARCA
FILTRO DE ACEITE 1 Und. LF- 260 LYS
ACEITE DE MOTOR 1 Gin. 20W-50 SHELL
LUBRICANTE DE CADENAS 1 und. LOCTITE LOCTITE
GRASA 1 und. RETINAX HDX2 SHELL
FILTRO DE AIRE PRIMARIO 1 Und. AIR P18630 SAKURA
FILTRO DE TRANSMISION AUTOMATICA 1 Und.
ACEITE DE TRANSMISION AUTOMATICA 2.5 Gln. ATF MD3 SHELL
ACEITE DIFERENCIAL 2 Gln. 80W-90 SHELL
REFRIGERANTE 1 Gln. 33% PRESTONE
BUJIAS 1 Jgo. W16EUX/BKR5GP DENSO / NGK
FILTRO DE COMBUSTIBLE GLP 1 Und.

12 ONZ. DOT 3 FRENOSA

LIQUIDO DE FRENO
FILTRO SUCCION SIST. POWERSHITF und.
FILTRO RETORNO SIST. POWERSHITF 1 und.
ACEITE POWERSHITF 14 GIn. TELLUS 68 SHELL
KIT DE CONVERTIDOR DE GAS 1 und.

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 8. Mantenimiento preventivo de 5000 Hrs de operacion
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Mantenimiento de 5000 Hrs

DESCRIPCION CANTIDAD U.M REPUESTO MARCA

FILTRO DE ACEITE 1 Und. LF- 260 LYS
ACEITE DE MOTOR 1 GIn. 20W-50 SHELL
LUBRICANTE DE CADENAS 1 Und. LOCTITE LOCTITE
GRASA 1 Und. RETINAX HDX2 SHELL
FILTRO DE AIRE PRIMARIO 1 Und. AIR P18630 SAKURA
FILTRO DE TRANSMISION AUTOMATICA 1 Und.
ACEITE DE TRANSMISION AUTOMATICA 2.5 Gln. ATF MD3 SHELL
ACEITE DIFERENCIAL 2 Gin. 80W-90 SHELL
REFRIGERANTE 1 Gin. 33% PRESTONE
BUJIAS 1 Jgo. W16EUX/BKR5GP DENSO / NGK
FILTRO DE COMBUSTIBLE GLP 1 Und.
LIQUIDO DE FRENO 12 ONZ. DOT 3 FRENOSA
FILTRO SUCCION SIST. POWERSHITF Und.
FILTRO RETORNO SIST. POWERSHITF Und.
ACEITE POWERSHITF 14 GIn. TELLUS 68 SHELL
KIT DE CONVERTIDOR DE GAS 1 Und.

1 Und.
TAPA DE RADIADOR n

1 Und.
FAJA DE ALTERNADOR n
KIT DE CONVERTIDOR Y MIXER DE GAS 1 Und.

Fuente: Elaboracion Propia
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-

Figura 8. Area de almacén de hojalata
Fuente: Packaging Products del Per( S.A.
2.7.4 ldentificacion de los principales problemas del Modelo Actual de Gestion de

Mantenimiento de los Montacargas
En el presente diagrama de Ishikawa se observa las diversas deficiencias en la Gestion de
mantenimiento para los montacargas las cuales se idéntica lo siguiente:
Enrelacion a los materiales tenemos a continuacién ausencia en la actualizacion de repuestos
en el almacén, falta de un inventario de los repuestos de manera periodica, no existe una lista

de stocks de repuestos minimos en el almacén.

En relacién a la mano de obra tenemos a continuacion: la falta de destreza para la ejecucion
de los mantenimientos, conocimientos insuficientes de parte del técnico y algunos equipos

de medicidn, y por ultimo el exceso de personal de

En relacion al método tenemos a continuacion lo siguiente: deficiencia en control de los
inventarios de equipos y herramientas, ademas solo aplican mantenimiento correctivo una

vez presentada la falla.

En relacion al control tenemos los siguiente: no existe un plan de mantenimiento adecuado,

inspecciones ineficientes, ausencia de formatos de inspeccion y control de mantenimiento.
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En relacion a los equipos se describe lo siguiente: poca iniciativa para establecer un historial
de paradas de los montacargas, inexistencia de sistema de diagnostico de indicadores de

mantenimientos.

En relacidn al registro se describe lo siguiente: no tienen ficha técnica, no tiene manuales

de fabricante y no llevan registros de los mantenimientos. (Véase Esquema 5)



Esquema 5. Diagrama de Ishikawa sobre la Deficiencia en la Gestion de Mantenimiento para los montacargas
METODO

MANO DE OBRA

MATERIALES

Falta de destreza para la Deficiencia en control de los
inventarios de equipos y herramientas

Ausencia de actualizacion de . L T
ejecucion de los mantenimientos

repuestos en el almacén

/’ Conocimientos insuficientes / /
Ausencia de historial de

Falta de Inventario de los de parte de los técnicos y usenc _
repuestos de manera periédica algunos equipos de medicion / vida util de los equipos
Exceso de personal Solo apllcan mantenimiento

correctivo una vez presentada la falla

No existe una lista de stocks de externo (tercero)

repuestos minimos en el almacén
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Inspecciones Poca iniciativa para establecer un ) _ o
historial de paradas de los montacargas No tienen ficha tecnica

ineficientes
No existe un plan de / No tienen manual /
de fabricante

mantenimiento

adecuado Inexistencia de sistema de No llevan registros de los
Ausencia de formatos dlagggs;;%%i;%?écna;gores mantenimientos
de inspeccién y control

Deficiencia en la
Gestion de
Mantenimiento
para los
montacargas

de mantenimiento

REGISTRO

CONTROL EQUIPOS

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.5 ldentificacidn de los principales problemas de la baja disponibilidad de los
Montacargas
En el presente diagrama de Ishikawa se observa las diversas causas que ocasiona la baja

disponibilidad de los montacargas las cuales se idéntica lo siguiente:

En relacion a los materiales tenemos a continuacion demoras significativas en la adquisicion
de repuestos uno de ellos, demoras en los traslados de materia prima entre el area de almacén

y el area de produccion, no existe repuestos de reposicién automatica.

En relacion a la mano de obra tenemos a continuacion: los retrasos en la entrega de los
reportes de control por parte del personal técnico y operadores de los montacargas, la
capacitacion a los operadores es otra parte fundamental para la conservacién de los
montacargas Yy otras de las causas importantes que tenemos es el insuficiente personal técnico

ya que no se da abasto para toda la flota de montacargas.

En relacion al método tenemos a continuacién lo siguiente: no se aplican las metodologias
de control en los mantenimientos y no existe aplicacion de los indicadores de mantenimiento

en los montacargas.

En relacion a la infraestructura y medio ambiente tenemos los siguiente: la ubicacion del
taller mecanico es el inadecuado al estar muy cerca residuos peligrosos, el poco espacio
dentro del taller es insuficiente para la recoleccion de aceites usados, el almacenamiento de

los repuestos en algunas ocasiones en de manera improvisada.

En relacion a la maquinaria se describe lo siguiente: la antigliedad de los equipos
(montacargas) produce serios congestionamientos en la zona de produccion afectando

directamente al cronograma de produccion.

En relacion a la inspeccion se describe los siguiente: la falta de formatos de control diario
hace que los operadores no describan lo sucedido en su turno de operacion, por lo tanto, el
area de mantenimiento no tiene como captar la informacion de lo sucedido en el turno y
realizar las correcciones correspondientes al equipos, ademas, no existe un informe real del

estado de las unidades y con esto lleva a las constantes fallas técnicas en los montacargas,
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también existe formatos de mantenimiento inadecuados para los preventivos, todo esto

ocasiona el mal desempefio de los montacargas y, por lo tanto, ocasionando su baja

disponibilidad dentro de la empresa. (Véase Esquema 6). Pero antes se describira un cuadro

de la medicién cuantitativa del impacto del problema y més adelante un cuadro sobre la

disponibilidad de los montacargas.

Tabla 9. Medicidn cuantitativa del impacto del problema

FRECUENCIA | FRECUENCIA
item CAUSAS OBI'DI"E-II\—I(I)DSOS I'ZEECI\:AUUEII\ED'Q RELATIVA RELATIVA
UNITARIA | ACUMULADA
1 Falta dg una gestion de 10 10 2504 2506
mantenimiento
5 Falta d_e capacitacion en el personal 5 16 14% 39%
operativo
3 |Falta Personal Técnico 7 23 17% 56%
4 Demora en la compra de los 8 31 19% 76%
repuestos
5 | Antigliedad de Maquinaria 10 41 25% 100%
TOTAL 41 121 100%
Fuente: Elaboracion propia
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Esquema 6. Diagrama de Ishikawa: Baja disponibilidad de los montacargas

MATERIALES MANO DE OBRA

Retraso en la entrega de

Demora en la adquisicién
los reportes de control

de repuestos

Capacitacion al

Demora en los traslados
operador

de materia prima

Personal técnico

No hay repuestos de
insuficiente

reposicion automatica

METODO

No se aplica metodologias
de control en los de
mantenimientos

/

No existe aplicacion de
indicadores de mantenimiento
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Congestionamiento en

la zona de produccion

Ubicacioén inadecuada
del taller mecéanico

Espacio improvisado f

para la recoleccién

de aceites usados -
Antigliedad de

Almacenamiento de los los montacargas

repuestos improvisado

INFRAESTRUCTURA Y

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA

Fuente: Elaboracion Propia
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Disponibilidad
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montacargas
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2.7.6 Herramientas de gestion utilizadas en el analisis de problemas y para la
determinacion de mejora

La productividad y la competencia son caracteristicas que buscan las industrias., las cuales

se ven obligadas a maximizar sus capacidades productivas y minimizar sus costos

operativos. El estado y la disponibilidad de sus sistemas productivos juegan un papel

decisivo en el éxito de sus negocios.

Por eso el area de mantenimiento esta en la constante busqueda de nuevas y novedosas
formar de incrementar la confiabilidad, disponibilidad y vida Gtil de sus equipos industriales.
Asi mismo, utilizan diversas herramientas de gestion como son los indicadores de
mantenimiento que permiten evaluar el comportamiento operacional de las instalaciones,
sistemas y equipos, por lo tanto, de esta manera permite implementar un plan de

mantenimiento orientado a perfeccionar la labor de mantenimiento.

Estos indicadores de mantenimiento son:
e Disponibilidad
e Confiabilidad
e Tiempo medio entre falla (TMEF)

e Tiempo medio para reparacion (TMPR)

DISPONIBILIDAD
Es una funcion que permite estimar en forma global el porcentaje de tiempo total en que se
puede esperar que un equipo esté disponible para cumplir la funcion para la cual fue

destinado.

CONFIABILIDAD

Es la probabilidad de que un equipo cumpla una mision especifica bajo condiciones de uso
determinadas para un periodo de tiempo determinado. El estudio de la confiabilidad es el
estudio de fallos de un equipo o componente. Si se tienen un equipo sin fallo, se dice que el
esquipo es cien por ciento confiable. El analisis de fallos es el paso mas importante en la
determinacion de un programa de mantenimiento optimo y este depende del conocimiento
de indice de fallos de un equipo en cualquier momento de su vida util.

El estudio de la confiabilidad se utiliza con el fin de:
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e Prever y optimizar el uso de los recursos humanos y materiales necesarios para el
mantenimiento.

e Disefiar y/o modificar las politicas de mantenimiento a ser utilizadas.

e Calcular instantes dptimos de sustitucion econémica de equipos.

e Establecer frecuencias optimas de ejecucion de mantenimiento preventivo.

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLA (MTBF)

Indica el intervalo de tiempo probable entre un arranque y la aparicion de un fallo; es decir,
el tiempo medio transcurrido hasta la llegada de un evento de falla. Mientras mayor sea su
valor, mayor es la confiabilidad del equipo. Unos de los parametros mas utilizados en el
estudio de la confiabilidad es el MTBF, por esta razén es el indicador que mas representa el

comportamiento de un equipo.

TIEMPO MEDIO PARA REPARACION (MTTR)

Es la medida de la distribucion del tiempo de reparacion de un equipo o sistema. Este
indicador mide la efectividad de restituir la unidad a condiciones 6ptimas de operacion una
vez que la unidad se encuentra fuera de servicio por una falla, dentro de un periodo de tiempo

determinado

Las caracteristicas fundamentales que deben de cumplir los indicadores de mantenimiento
en lo que se desea alcanzar en el mantenimiento industrial requiere son las siguientes:

e Permitir el establecimiento de estrategias para alcanzar un alto desempefio.

e Facilitar la toma de decisiones

e Permitir la realizacion del benchmarking.

e Hacer publicos los resultados.

La ficha técnica de los indicadores de gestion del departamento de mantenimiento se muestra
en la presente tabla donde se muestra el indicador, definicion, forma de calculo, frecuencia

de medicién, responsables y valores meta.
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OBJETIVO DE LOS INDICADORES
Evaluar el comportamiento operacional de las instalaciones, sistemas y equipos, por lo tanto, de esta manera permite implementar un plan de
mantenimiento orientado a perfeccionar la labor de mantenimiento. (Véase la tabla 10)

Tabla 10. Indicadores de mantenimiento

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

NOMBRE SIGLA | DEFINICION FORMULA FRECUENCIA META RESPONSABLE
Disponibilidad | D [EXPresa el tiempo que el equipo esté Hrs periodo - Hrs Mito || Mensual oo | Planerde
P parap Hrs periodo
Expresa alguna manera a la confianza de Planer de
Confiabilidad C nuestro equipo para trabajar un determinado ||Hrs periodo - > Hrs Mtto Mensual 95% o
. . £ mantenimiento
periodo sin fallas Hrs periodo
. . . . 0
Tiempo medio MTBE !Expresa e_I tiempo medio entre Total horas periodo Mensual > 5% _ Plan(_er (_je
entre fallas intervenciones (horas) periodo anterior | mantenimiento
> Hrs periodo
. . Expresa el tiempo medio que se demora en o
Tiempo meq[o MTTR |reparar el equipo cada vez que es intervenido || > Tiempo Correctivos Mensual _<5% Plangr (.je
para reparacion : - periodo anterior | mantenimiento
(horas) > Trabajos Correctivos

Fuente: Elaboracion Propia
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2.8. Propuesta de Mejora al modelo actual de Gestién de mantenimiento de los
montacargas

Esta investigacion busca realizar un seguimiento y analisis de las operaciones de
mantenimiento, aplicando los recursos necesarios para alcanzar los resultados esperados
garantizando su funcionabilidad en las diversas areas de la empresa y, asimismo, estos
alcancen su maxima disponibilidad operativa. Por lo tanto, como parte de una mejora a la
gestion de mantenimiento, se implementard un plan de mantenimiento para alcanzar la
mayor disponibilidad de los montacargas con lo cual contribuiriamos a los objetivos

esperados de la empresa.

Objetivo del plan de mantenimiento
Los objetivos de la planificacion del mantenimiento es minimizar la mantenibilidad y
maximizar la confiabilidad de sus equipos a mediano y/o largo plazo utilizando el minimo

coste, asi mismo se describe lo siguiente:

Erradicar las demoras entre mantenimientos.
Incrementar la funcionabilidad de sus equipos.
Disminuir las fallas técnicas.

Evitar incidentes y preservar la seguridad del personal.
Preservar los activos de la empresa en operacion.
Reducir los costos por mantenimiento.

Planificar de manera anticipada la adquisicién de repuestos.

O N o g B~ W Dd e

Planificar la parada de los equipos para sus diversos tipos de mantenimientos, sin

perjudicar las labores de las areas pertinentes.

Este objetivo serd medido cada fin de mes con la finalidad de conocer si nuestros objetivos
de mejora dieron o no los resultados. Estos objetivos también lo podemos definir como un
conjunto de pasos Yy técnicas a ejecutar para la conservacion de las maquinarias y de esta

manera mejorar la operatividad en una planta industrial.
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2.8.1. Plan de mantenimiento

El plan en el contexto del mantenimiento hace referencia al proceso mediante el cual se
determinan y preparan todos los elementos requeridos para efectuar una tarea antes de iniciar
un trabajo. Este proceso del plan puede dividirse en tres niveles o etapas dependiendo del

horizonte de planeacion, a continuacion, se describe lo siguiente:

1. Planeacion a largo plazo (5 afios a mas)
2. Planeacion a mediano plazo (planes a 1 mes y hasta 1 afo)

3. Planeacion a corto plazo (planes diarios y semanales).

En la presente investigacion, se ejecuté la planeacion a mediano plazo, por poseer una flota
de montacargas pequefia (10 montacargas), ya que comprende planes mensuales para

mantenimientos preventivos y una elaboracion de mantenimiento predictivo por afio.

Aplicacion del Plan de Mantenimiento

Para la aplicacion de un nuevo plan de mantenimiento se necesitara convocar a una reunion
de caracter extraordinario con el personal del departamento de ingenieria (jefe de
mantenimiento, planer de mantenimiento, supervisores de mantenimiento y el técnico de los
montacargas), con la finalidad de tratar temas que nos ayuden a mejorar la disponibilidad de
los montacargas minimizando su mantenibilidad y incrementando la confiabilidad de los
equipos y asimismo reducir los costos por mantenimiento, por ello en dicha reunion se

trataran los temas siguientes:



Tabla 11. Cronograma de implementacion de la propuesta

79

Actividades

Semanas

Diciembre

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

2

3

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Planificar el tiempo para la implementacion de
la mejora

Plantear un plan de mejora a la gestion de los
montacargas

Disefiar un plan de mantenimiento adecuado a
los montacargas

Aplicar un plan de mantenimiento secuencial
estableciendo tiempos

Disefiar una hoja de control para los
mantenimientos correctivos

Capacitacién al personal técnico

Proponer un taller adecuado para la ejecucion
de los mantenimientos

Contar con el apoyo de las areas para los paros
planificados

Registro de avance de cada mes

Fuente: elaboracion propia
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Planificar el tiempo para la implementacion de la mejora.

Se requerira una reunién con todos los encargados de la jefatura de mantenimiento con la
finalidad de establecer los tiempos para la implementacion de dicha propuesta, asi mismo,
se llegé a un acuerdo con los encargados del area y se acordd que el tiempo para la
implementacién durara al menos un afio (mediano plazo), para ver si la propuesta es viable
0 no, se revisaran los indicadores de mantenimiento mes a mes con el propdsito de ver como

se incrementa y asi continuar con la implementacion.

Plan de mejora a la Gestion de mantenimiento de los montacargas
El proceso del plan consiste en cuantificar la cantidad de maquinarias o equipos a disposicion,
saber su estado, identificarlos, Por lo tanto, un procedimiento de planeacion debera incluir
lo siguiente:

1. Establecer reuniones semanales para determinar las estrategias de trabajo a realizar
para cada tipo de intervencion.
Determinar el contenido del tipo de mantenimiento a realizar.
Planificar y solicitar los repuestos o materiales con anterioridad.
Verificar si requieren equipos o herramientas especiales para la ejecucion.

Revisar los procedimientos de seguridad en el taller.

o a0k~ w N

Completar el trabajo con la ficha técnica para su historial de cada equipo.

Asi mismo, todo plan de mantenimiento debera estar seguido de una programacion y los
requerimientos y su procedimiento de su ejecucién, sélo el mantenimiento correctivo de

emergencia se efectla sin un plan previo.

Programacién del Plan de Mantenimiento
La programacion de un plan de mantenimiento hace referencia a el proceso mediante el cual
se enlazan las actividades de trabajo con los recursos necesarios y se le asigna a una serie de

secuencias para ser ejecutados en cada punto del tiempo.

Requerimientos necesarios para una programacion
1. Ordenes de trabajo o fichas de mantenimiento segin sea el tipo de mantenimiento a
ejecutar

2. Estandarizar el tiempo para cada tipo de intervencién del mantenimiento
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3. Existencia de repuestos, insumos e informacion de reabastecimiento en el almacén.
4. Acceder a los equipos para intervenirlos, sin afectar la produccion

5. Dar prioridad a los trabajos pendientes en los montacargas.

Procedimiento de la programacion
1. Clasificar las ordenes de mantenimiento que estan pendiente y ejecutar su
intervencion a la prontitud
2. Archivar cada ficha completada al historial (segun identificacion de cada
montacargas)
3. Considerar los tiempos de ejecucion de mantenimiento, segin su tipo de intervencion

4. Emitir un programa control de inspeccion diario a los operadores (Check List)

Disefio de un plan de mantenimiento adecuado de los montacargas

Para el disefio de un plan de mantenimiento se tendrd que revisar los manuales de los
fabricantes de las diferentes marcas porque ahi se detalla los protocolos de mantenimiento
para cada equipo y optimizar la mantenibilidad y confiabilidad del equipo a través del
adecuado tipo de mantenimiento. Ademas de una serie de actividades a realizar por cada tipo
de intervencion y, asimismo, también consultar con los técnicos porque en base a su
experiencia se podria detallar la vida atil de los componentes y eso no se detalla el manual
del fabricante, por consiguiente, esos dos tipos de conocimientos (manual de fabricante —
técnico de montacargas) nos permitira elaborar un buen plan de mantenimiento con una serie

de actividades adecuados a cada tipo de montacarga.

Aplicar un plan de mantenimiento secuencial estableciendo tiempos

Un buen plan de mantenimiento es aquel que ha sido disefiado para evitar todos los posibles
fallos. Entonces para elaborar un buen plan de mantenimiento es absolutamente necesario
realizar un analisis de fallos en cada sistema que componen a los montacargas. Para ello se
requerira la identificacion de los tipos de mantenimiento que se ejecutaran (Segun manual
del fabricante y la experiencia del técnico), tales como el mantenimiento predictivo,
preventivo y correctivo. Por consiguiente, no existia un programa de mantenimiento
secuencial en horas, so6lo en meses, no existia un limite de tiempo establecido a cada tipo de
mantenimiento, por lo tanto, no habia conocimiento de cuanto demoraba la reparacién. Solo

se realizaba mantenimientos en caso fallase un equipo, la cual generaba paros imprevistos
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en el area de produccion, barnizado, despacho y almacén de repuestos. Para la aplicacién de
un plan de mantenimiento secuencial establecido por tiempos, se tendra que monitorear
constantemente cada equipo en cada area correspondiente con la finalidad de establecer los
tiempos de operacion diario por cada montacarga y posteriormente establecer una frecuencia
de horas de operacion por cada unidad, por lo tanto, mediante el monitoreo constante nos
permitird programar los mantenimientos de manera mensual y asimismo elaborar un plan de
mantenimiento anual por cada equipo.

Mejora

Se realizo las mejoras en los distintos tipos de intervencion de los mantenimientos, y se
acordd que solo el 15% del tiempo total de disponibilidad operacional de los montacargas

sera usado para las intervenciones (Tiempo de intervencion por cada montacargas).

Tabla 12. Horas de intervencién para cada tipo de mantenimiento (por mes)

Distribucion de horas para cada tipo intervencion

Trabajo mensual de 01 Montacarga Tiempo méximo para mant_enimientos X
mes (70 horas = 15% del tiempo total)

Diario
26 horas 18 horas

10 horas 20 horas 40 horas
468 horas

Fuente: Elaboracion propia

Procedimiento para intervenciones de mantenimiento

Para ejecutar cualquier tipo de mantenimiento (Preventivo, predictivo o correctivo), es
necesario seguir un procedimiento de accidn para tales intervenciones, con conocimiento del
operador de montacargas, el mecanico y supervisor de mantenimiento. Ademas, se podran
establecer algunas pautas de intervencion especificas para que los tiempos de paro sean los
menos posibles, y ademas estos deberan ser siempre entendidos como paros estratégicos para

los diferentes tipos de intervenciones.



Tabla 13. Procedimiento para realizar mantenimientos
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Procedimiento para la ejecucion de los mantenimiento

N° Accion Documento Procedimiento Encargado
1 |Ingreso Orden de Trabajo cuadros de mantenimiento Planer

2 [Supervicion  |Horas de trabajo del equipo  [Revision de tipo de mantenimiento Supervisor
3 |Verificacion  |Orden de mantenimiento revision de insumos y repuestos existentes [Almacenero
4 |Validacion Conformidad para su ejecucion|Mantenimiento aprobado por jefatura Planer

5 |Traslado Orden de Trabajo Montacarga Ingresa al taller Operador
6 |Traslado Lista de repuestos e insumos  |Repuestos e insumos para el mantenimiento] Mecanico
7 |Mantenimiento|Orden de mantenimiento ejecucion de manteniiento Mecanico
8 |Mantenimiento|Observaciones Lista de desperfectos de componentes Mecanico
9 |Inspeccion final|Formato de mantenimiento  [revision de funcionamiento Supervisor
10 [Validacion Conformidad de trabajo Mantenimiento Planer

Fuente: Elaboracion propia

Disefiar una hoja de control para los mantenimientos correctivos

Para el disefio de una hoja de control de mantenimientos correctivos se tendré que disefiar

en base a los sistemas con lo que cuenta el equipo (sistema de Glp, sistema hidraulico,

sistema de transmision, sistema motriz, sistema de direccion y sistema eléctrico o

electronico), ya que la buena funcionabilidad de cada sistema garantizara la mayor

disponibilidad de los mismos, entonces aplicando un programade mantenimiento

contribuird a la conservacion de equipos 0 maquinarias, ya que estos representan

una inversion que a mediano y largo plazo generando un buen control del mantenimiento y

asimismo mejorando la calidad de los equipos. Asimismo, para el disefio de una hoja de

control para los mantenimientos se contemplara los siguientes temas que los siguientes:

Analisis de la flota de los montacargas

Para la aplicacion de un plan mantenimiento en la flota, fue necesario realizar una

revision técnica de operatividad de cada montacarga a cada sistema que tiene el

montacarga para determinar su estado de funcionamiento y saber si es rentable poder

repararlo o no. Se identifica a la flota de los montacargas en referencia a los 10

montacargas que dispone la empresa, al servicio del area de produccion, despacho,

barnizado y almacén de repuestos.


http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos12/cntbtres/cntbtres.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
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e Historial de montacargas
Es todo documento que permita archivar de manera ordenada la informacion sobre
las actividades realizadas a cada uno de los montacargas, asi mismo, permite actuar
de manera oportuna las futuras acciones de mantenimiento, también ofrece fijar las

observaciones y la operatividad de cada equipo.

¢ Identificacion de los equipos
Es necesario desarrollar un sistema mediante el cual se identifique cada pieza o
componente de las maquinarias o equipos, por lo tanto, se le identificara segun el afio
de fabricacion, marca, modelo, nimero de serie y capacidad de carga ya que a los
montacargas se le reconoce como la fuerza mecanica productiva de las diversas areas
de la empresa. Asimismo, se le asigna un nimero de identificacion el equipo, se
obtiene la marca, el modelo, serie y afio de fabricacion de cada equipo (Para la
identificacion de sus repuestos en las tiendas de autopartes), asi como las capacidades

de carga que pudieran tener. (Véase tabla 14)

Figura 10. Area de Recuperacion de Productos Terminados

Fuente: Packaging Products del Perd S.A.



Tabla 14. Flota de montacargas (especificaciones técnicas)
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Montacargas

_ Afio de
CHETRER| AL Fabricacion
Marca Modelo Serie Carga Motor Mastil sin izar | Maéstil izado

Caterpillar # 1 4EMO7523 15tn 2.00m 4.80 m 2001
GC25 MITSUBISHI 4G63

Caterpillar # 2 AT17B13424 2.01n 2.00 m 4.80 m 1999
GP25K MITSUBISHI 4G63

Caterpillar # 3 AT17B13425 2.0tn 2.00 m 4.80 m 2000
GP25K MITSUBISHI 4G63

Caterpillar # 4 AT17B13426 2.01n 2.00 m 4.80 m 1998
GP25K MITSUBISHI 4G63

Caterpillar #5 AT17B13477 2.01n 2.00 m 4.80 m 2002
GP25K MITSUBISHI 4G63

Caterpillar # 6 AT3500269 2.0tn 241m 5.53m 1996
P5000 NISSAN K25

Caterpillar # 7 AT3504197 2.01tn 2.41m 5.53m 2002
P5000 NISSAN K25

Caterpillar # 8 AT3506581 2.0tn 2.41m 5.53 m 2000
P5000 NISSAN K25

Nissan # 9 SF - 475 2.0tn 241m 553 m 1997
PLO2A NISSAN K21

Hyster # 10 AO19P02327Y 13.0 tn 6.00 m 9.00 m 1980
H300A PERKINS 6.3

Fuente: Elaboracion propia
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Capacitacion del personal técnico

Para la capacitacion del personal técnico, se coordiné con la jefatura de mantenimiento y la
gerencia general que el técnico lleve un curso de mantenimiento de equipo pesado que lo
realizo en las instalaciones de TECSUP LIMA, lo cual tuvo un costo de S/. 6650.00, y una

duracién de 240 horas en el siguiente horario de solo los sabados de 8:30 — 16:00 horas.

Tabla 15. Costo por Capacitacién de Personal Técnico.

TECSUP Monto S/.

Capacitacién de Personal S/6,650.00
Gasto Total S/6,650.00

Fuente: Elaboracion propia

Proponer un taller adecuado para la ejecucion de los mantenimientos

Unas de las mejoras en la gestién de mantenimiento es tener un taller adecuado para la
ejecucion de los mantenimientos preventivos y/o correctivos, entonces se tiene la necesidad
de reubicar el taller de mantenimiento porque el lugar donde se encuentra ubicado no se
cuenta con las instalaciones correctas para la ejecucion de los mantenimientos. Asi mismo,
tener un taller con buena infraestructura nos permitira realizar una buena ejecuciéon de
mantenimiento y trabajar de manera segura, por lo tanto, brindar un servicio de calidad al

montacarga.

Layout del area para mantenimientos de los montacargas (Antes)

Los servicios de mantenimiento que se realizaban en un area cerca de un bafio, el area de
parqueo de la flota de montacargas constaba de 30 metros cuadrados, la infraestructura era
deficiente ya que no se contaba con aire comprimido ni con alguna instalacion eléctrica,
ademas en dicho taller su infraestructura no era segura para la ejecucion de los

mantenimientos. (Véase esquema 7)

Redisefio del Layout del area de mantenimiento de los montacargas (después)
El departamento de mantenimiento proporcion6 un area de 200 metros cuadrados para la
construccion de un nuevo taller y asi poder realizar los diversos servicios de mantenimiento,

ademas, a este taller se le implemento aire comprimido, conexiones eléctricas y un sistema
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de alumbrado para realizar méas eficientemente los trabajos requeridos ya sea en el dia o0 en
la noche. (VVéase esquema 8). Esta nueva area disponible no afecta a ninguna otra.

Tabla 16. Inversion para la infraestructura del nuevo taller de mantenimiento

Taller de mantenimiento Inversion (S/.)
Infraestructura S/. 4,000.00
Instalacion de Aire Comprimido S/.5,00.00
Instalaciones Eléctricas y Alumbrado S/.1,000.00
Total | S/. 5,500.00

Fuente: elaboracion propia

-

Figura 11. Paletizado de Productos Terminados

Fuente: Packaging Products del Perd S.A.



Esquema 7. Layout del taller de reparaciones de los montacargas (Antes)
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o Recepcion de . , , .y Area de
Almacen de laminas Virgen , Corte de bobinas Almacen de Bobinas | Taller Mecanico Almacen de Materia prima Parqueo de
Laminas chatarra
Montacargas almacen de
eaamemssss—————) ") Bobinas
mee———) emmmmm————)
Balanza Electronica
Prensas , Prensa de Area de Producto Tanque de Glp
, Prensas Tapa Corona Paletizadora , Areade )
automaticas Embutidos i Terminado Areade
Recuperacion o
de 1Galon Carpinteria
Salade Compresores
ammm—) | ) Areade
P R Producto )
fefsas fape rnacen. € Bafio de Oficina de Terminado
Corona Laminas Virgen Comedor o
. Hombres Mantenimiento
mmmm——) Oficinas de Area de Despacho o
' Maestranza Area de Producto Oficinade
, o Produccion ,
Linea de Bamnizado N° 1 » _ Terminado Despacho
Area de RR.HH|Oficina de Gerencia Alamcen de Repuestos
("
Almacen de
Laminas Linea de Barnizado N° 2  ————————]
Litografiada
: [— ) o . — N Tallerde | Areade , Balanza o
Oficinas de Logisticay Vigilancia Paqueo de | Bafio de . Almacen de Bobinas , Vigilancia
) : , . ) _ Montacargas |Desperdicios Electronica ,
Linea de Bamnizado N° 3 Oficinas de Ventas Minerales autos | Mujeres Materiales

Fuente: Elaboracion propia



Esquema 8. Layout del taller de reparaciones de los montacargas (Después)
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o Recepcion de ; , , o Areade
Almacen de laminas Virgen Laminas Corte de bobinas Almacen de Bobinas | Taller Mecanico Almacen de Materia prima po Taller de Montacargas
Parqueo de Montacargas | almacen de
) ) Bobinas
emsss——) emes——))
Balanza Electronica
Prensas , Prensa de Area de Producto Tanque de Glp
, Prensas Tapa Corona Paletizadora , Areade i
automaticas Embutidos , Terminado Areade
Recuperacion o
de 1Galon Carpinteria
Sala de Compresores
) | eeee——) Area de
T Producto )
renses apa Tnacen‘ ¢ Bafio de Oficina de Terminado
Corona Laminas Virgen Comedor o
. Hombres Mantenimiento
) | | Oficinas de Area de Despacho -
, Maestranza Area de Producto Oficinade
) : , Produccion )
Linea de Barizado N° 1 . , Terminado Despacho
Area de RR.HH|Oficina de Gerencia Alamcen de Repuestos
"
Almacen de
Laminas Linea de Barnizado N° 2 emeesssss———) )
Litografiada
" B - o ] - , Balanza o
Oficinas de Logisticay Vigilancia Paqueode | Bafiode |  Areade Desperdicios Almacen de Bobinas Flectroica Vigilancia
Linea de Barnizado N°3 Oficinas de Ventas Minerales autos | Mujeres Materiales

Fuente: Elaboracion propia
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Contar con el apoyo de las areas para los paros planificados

La comunicacion entre el area de mantenimiento y las diferentes areas donde se encuentra
un montacarga es de vital importancia para la planificacién, la programacion y la ejecucion
de los mantenimientos, porque la coordinacion entre area de mantenimiento y otras areas
evitara que se vea afectado por la ausencia del equipo y de esta manera contribuir con la
continuidad de sus labores cotidianas. Por consiguiente, ante la previa coordinacion entre
areas contribuira a la ejecucion del mantenimiento del montacarga y asi reducir los paros
imprevistos por falla y por ende evitar que en el area correspondiente se vea afectado por la

parada de dicho equipo.

Adicional a esta mejora, se designé una cantidad de montacargas a cada area, de manera

perenne segun la demanda del trabajo. (\VVéase tabla 17)

Tabla 17. Area de trabajo designado a cada montacarga

Packaging Products del Peru

Area de Trabajo Cantidad de Montacargas Montacargas asignados

Caterpillar  Nro. 5

Produccion 3 Caterpillar ~ Nro. 4
Caterpillar ~ Nro. 8
Nissan Nro. 6
Despacho 3 Caterpillar ~ Nro. 2

Caterpillar ~ Nro. 10

Caterpillar  Nro. 1

Barnizado 3 Caterpillar ~ Nro. 3
Caterpillar ~ Nro. 9
Almacen de .
1 Caterpillar ~ Nro. 7
repuestos

Fuente: Elaboracion propia
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2.8.2. Adquisicion de repuestos nacionales

Para la adquisicion de repuestos nacionales se registré una lista de proveedores que ofrecen
venta de repuestos para el rubro montacargas. De esta manera, ante la necesidad de contar
con algun repuesto o accesorio se contactara de manera inmediata con el proveedor para la
compra de dicho repuesto, ademas, gracias a este aporte se pudo brindar una lista de
proveedores al &rea de logistica para la adquisicion de repuestos de los montacargas, ademas
se contacto con los proveedores y se lograron formas de pago y rapidez para la obtencién de
cualquier repuesto, incluyendo los de importacion. A continuacion, se describe a algunos

proveedores:

Lift Parts & Service S.R.L., es una empresa dedicada a la venta de repuestos y al servicio
de mantenimiento para carretillas elevadoras autopropulsada (montacargas). Tienen mas de
17 afios de experiencia que los respaldan. Por ello, consciente del compromiso que tienen
con sus clientes, disponen de los recursos necesarios para garantizar que todos los servicios
que brindamos cumplan estrictamente con todas las expectativas solicitadas, y necesidades

de los mismo.

Autolift & Service S.R.L., Es una empresa joven dedicada a brindar servicio de
mantenimiento y reparacion, y, venta de repuestos (montacargas y compresores de aire).
Ademas, cuentan con personal altamente calificado en trabajos de reparacién para
montacargas de las diversas marcas. Por la tanto brindan un servicio de calidad y todo ello

gracias a sus clientes empresas muy reconocidas del mercado local.

CUMMINS, En Cummins Per( se encuentra toda la gama de repuestos nuevos,
remanufacturados y componentes originales para las aplicaciones y rangos de potencia para

los equipos Cummins que se necesita, con la garantia de repuesto genuino.
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A la hora de planificar es de vital importancia considerar los costos para mantener los activos

en optimas condiciones y a esto se denomina cotos de mantenimiento”. Por lo tanto, los

costos de mantenimiento hacen referencia al conocimiento sobre las cantidades de pedido

mensual para todos los tipos de mantenimientos, como son los insumos y repuestos de uso

frecuente para registrarlos en el inventario, y asi saber anticiparse ante las acciones de

recambio de repuestos. (Véase tabla 18)

Tabla 18. Cuadro de costos por tipo de mantenimiento

Costo por Tipo de Mantenimiento de Montacargas

Cantidad

. Tipo de Kit de Personal de | Costo total por . Costo
Intervencion .y Insumos . L. de servicio
mantenimiento | repuestos mantenimiento | Mantenimiento al afio Total
250 Hrs. PM1 S/50 S/170 S/60 S/280 12 S/3,360
1250 Hrs. PM2 S/720 S/700 S/120 S/1,540 1 S/1,540
2500 Hrs. PM3 S/1,820 | S/1,450 S/180 S/3,450 2 S/6,900
5000 Hrs. PM4 S/2,800 | S/1,480 S/900 S/5,180 1 S/5,180

Fuente: Elaboracion propia

2.8.4 Analisis econdmico y financiero

Costo de la aplicacion de la propuesta de mejora

La inversion realizada para la implementacion de una propuesta de Gestion de

Mantenimiento para mejorar la disponibilidad de los montacargas en una empresa

manufacturera de envases metalicos, Lima 2018. Se describe en la siguiente tabla

considerando la inversion en la infraestructura del nuevo taller y la capacitacion del técnico

de mantenimiento en montacargas.
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Inversion de la implementacion de la propuesta de mejora
En relacion con la inversion de la implementacion, se mostrara un cuadro, en el cual se
observa la cantidad en soles. (\Véase tabla 19)

Tabla 19. Inversion de la aplicacion de la propuesta de mejora

Implementacién de la Propuesta Inversion (S/.)
Capacitacidn al personal técnico S/. 6,650.00
Infraestructura del taller S/.5,500.00

Total | S/ 12,150.00

Fuente: elaboracion propia

Andlisis Costo — Beneficio

Con la Implementacién de una propuesta de Gestion de Mantenimiento para mejorar la
Disponibilidad de los Montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos,
Lima 2018. Se logro un incremento de la disponibilidad, reduciendo considera lente la
mantenibilidad de los equipos e incrementando la confiabilidad de los mismos durante el
periodo del (Junio — Noviembre del afio 2017 y Diciembre del afio 2017 - Mayo del afio 2018).
(\VVéase tabla 26)

Tabla 20. Andlisis costo - beneficio

Sin la implementacion de la propuesta Con la implementacion de la propuesta

Meses Costos por Mantenimiento (S/. ) Meses Costos por Mantenimiento (S/. )
Jun-17 S/.18,100.00 Dic-17 S/. 8,503.00
Jul-17 S/. 17,250.00 Ene-18 S/.7,043.00
Ago-17 S/. 16,985.00 Feb-18 S/. 6,023.00
Set-17 S/. 15,530.00 Mar-18 S/.5,012.00
Oct-17 S/. 15,000.00 Abr-18 S/. 4,010.00
Nov-17 S/.17,933.00 May-18 S/. 3,810.00
Total S/. 100,798.00 Total S/. 34,401.00

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 26 se observa los costos por mantenimiento de los montacargas antes y después

de la implementacion de la propuesta demostrando asi el ahorro que existe después de haber
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aplicado dicha implementacion, ademas se evidencio que en el periodo de estudio (antes de
la propuesta) tuvo un costo por mantenimiento de S/. 100,798.00 y el periodo de estudio
(despues de la implementacion) tuvo un costo por mantenimiento de S/. 34,401.00, mediante
las diferencias de costos que existe demuestra que el ahorro es significativo teniendo como
un ahorro de S/. 66,397.00 lo cual es beneficiosos para la jefatura de mantenimiento y para la
empresa. En referencia a lo descrito podemos decir que el beneficio para el &rea comparado
con el costo da lo siguiente:

66,397.00

12,150.00

Para que el indice costo - beneficio tenga relevancia tiene que ser mayor que 1, entonces eso
significaria que la empresa obtiene utilidad por el costo de inversion realizado en dicha
implementacién de la propuesta, asi mismo esto significa que la empresa ha logrado un
beneficio monetario que es mas de 5.46 veces lo invertido para dicha la implementacion,

siendo muy beneficioso para la empresa.

$/120.000,00 $/100.798,00
S$/100.000,00
$/80.000,00
S/60 e S/34.401,00
S$/40.000,00
$/20.000,00
S/0,00
Sin la implementacion de la Con la implementacioén de la
propuesta propuesta

Figura 12. Costo por mantenimiento de los Montacargas (Antes y Después)
Fuente: Elaboracién Propia
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3.1.Estadistica descriptiva

3.1.1. Mantenimiento
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La informacidn en el mantenimiento es la mejor herramienta con la que puede contar un gerente o jeje de esta area, ya que la calidad en la

ejecucion de las actividades de mantenimiento nos brindara la confianza para seguir tomando decisiones acertadas. (Véase tabla 21,22 y tabla

23)
Tabla 21. Disponibilidad de los montacargas antes de la mejora
Antes de la Mejora
Jun-17 Jul-17 Ago-17
Tiempo T'e."fm de — S . Tie.nf'po de - N Tiempo de Tie".'?o de Disponibilid| . %. .
EQUIPO  |de Trabajo Plamflcaqo de|Disponibilidad | % Disponibilidad Tletnpo de PIanlflca(?o de| Disponibilidad | % Disponibilidad EQUIPO Trabajo Planificado ad de Disponibilid
Operacion |de Montacarga| de Montacarga |Trabajo (Horas)] Operacion |de Montacarga| de Montacarga de ad de
(Horas) (Horas) (Horas) (Horas) Operacion Montacarga Montacarga
Montacarga # 1 400 468 0.85 85% 400 468 0.85 85% Montacarga # 1 375 468 0.80 80%
Montacarga #2 375 468 0.80 80% 350 468 0.75 75% Montacarga #2 251 468 0.54 54%
Montacarga#3 | 366 468 0.78 78% LY/l 468 0.69 69% Montacarga #3 320 468 0.68 68%
Montacarga#4 | 366 468 0.78 78% 282 468 0.60 60% Montacarga #4 328 468 0.70 70%
Montacarga#5 | 320 468 0.68 68% 328 468 0.70 70% Montacarga #5 280 468 0.60 60%
Montacarga # 6 320 468 0.68 68% 328 468 0.70 70% Montacarga # 6 328 468 0.70 70%
Montacarga #7 367 468 0.78 78% 282 468 0.60 60% Montacarga #7 304 468 0.65 65%
Montacarga #8 282 468 0.60 60% 302 468 0.65 65% Montacarga #8 280 468 0.60 60%
Montacarga#9 | 320 468 0.68 68% Y/l 468 0.69 69% Montacarga #9 280 468 0.60 60%
Montacarga #10| 236 468 0.50 50% 236 468 0.50 50% Montacarga #10] 235 468 0.50 50%

Fuente: Elaboracién Propia




Tabla 22. Disponibilidad de los montacargas antes de la mejora
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Antes de la Mejora
Set-17 Oct-17 Nov-17
Tiempo de % Tiempo de % Tiempo de %
Tiempo de ) p Disponibilid| . °_ . Tiempo de ) p Disponibilid| . o_ o Tiempo de ) p Disponibilid| . °, .
| Planificado Disponibilid | Planificado Disponibilid | Planificado Disponibilid
EQUIPO Trabajo adde EQUIPO Trabajo adde EQUIPO Trabajo adde
de adde de adde de adde
(Horas) . |Montacarga (Horas) . |Montacarga (Horas) . |Montacarga

Operacion Montacarga Operacion Montacarga Operacion Montacarga
Montacarga#1 392 468 0.84 84%  [Montacarga# 1 375 468 0.80 80%  [Montacarga# 1 315 463 0.80 80%
Montacarga #2 340 468 0.73 73%  [Montacarga #2 328 463 0.70 70%  [Montacarga #2 284 468 0.61 61%
Montacarga #3 2% 468 0.63 63% |Montacarga #3 300 468 0.64 64%  |Montacarga#3 300 468 0.64 64%
Montacarga #4 2% 468 0.63 63%  [Montacarga#4 290 468 0.62 62%  [Montacarga#4 290 463 0.62 62%
Montacarga #5 2% 468 0.63 63%  [Montacarga#5 290 468 0.62 62%  [Montacarga#5 290 463 0.62 62%
Montacarga #6 235 468 0.50 50%  [Montacarga#6 275 468 0.59 5%  [Montacarga#6 215 463 0.59 5%%
Montacarga#7 280 468 0.60 60%  [Montacarga#7 258 468 0.55 55%  [Montacarga#7 258 463 0.55 55%
Montacarga #8 280 468 0.60 60%  [Montacarga#8 280 468 0.60 60%  [Montacarga#8 280 463 0.60 60%
Montacarga #9 2% 468 0.63 63%  [Montacarga#9 252 468 0.54 54%  [Montacarga#9 190 468 041 41%
Montacarga#10] 235 468 0.50 50%  |Montacarga#10| 250 468 0.53 53%  |Montacarga#10| 232 468 0.50 50%

Fuente: Elaboracion Propia



98

Tabla 23. Consolidado de Disponibilidad de los montacargas
Packaging Products del Pert S.A.

Indicadores de Disponibilidad en Montacargas - Reporte Afio 2017 - Afo 2018
Nivel Optimo de Disponibilidad: 85% - 95%

Antes de aplicar la mejora Después de aplicar la mejora
Periodo 6 meses Periodo 6 meses
Ener
EQUIPO Junio | Julio | Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre EQUIPO Diciembre | 0 Febrero |Marzo | Abril | Mayo
Montacarga#1 | 85% | 85% | 80% 84% 80% 80% Montacarga # 1 85% 84% 84% 87% | 94% | 92%
Montacarga#2 | 80% | 75% | 54% 73% 70% 61% Montacarga # 2 86% 88% 90% 93% | 93% | 94%
Montacarga#3 | 78% | 69% | 68% 63% 64% 64% Montacarga # 3 87% 88% 90% 92% | 94% | 94%
Montacarga#4 | 78% | 60% | 70% 63% 62% 62% Montacarga # 4 88% 90% 92% 92% | 96% | 94%
Montacarga#5 | 68% | 70% | 60% 63% 62% 62% Montacarga # 5 89% 89% 90% 93% | 93% | 95%
Montacarga#6 | 68% | 70% | 70% 50% 59% 59% Montacarga # 6 90% 88% 92% 94% | 93% | 96%
Montacarga#7 | 78% | 60% | 65% 60% 55% 55% Montacarga # 7 90% 93% 94% 95% | 92% | 96%
Montacarga#8 | 60% | 65% | 60% 60% 60% 60% Montacarga # 8 92% 90% 94% 94% | 96% | 98%
Montacarga#9 | 68% | 69% | 60% 63% 54% 41% Montacarga # 9 90% 93% 93% 93% | 95% | 97%
Montacarga # 10 | 50% | 50% | 50% 50% 50% 50% Montacarga # 10 94% 97% 97% 98% | 98% | 98%
Total Promedio | 71% | 67% | 64% 63% 62% 59% 649% | Total Promedio 89% 90% 92% 93% | 94% | 95% | 92%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 13. Disponibilidad de los Montacargas por cada mes de Estudio (Antes)

Fuente: Elaboracidon Propia

En la figura 13, se observa la baja disponibilidad de la flota de los 10 montacargas por cada
mes de estudio, obtenidas antes de implementar una propuesta de gestién de mantenimiento
dado que su baja disponibilidad de los equipos incide en el incremento de la mantenibilidad
y la baja confiabilidad de los equipos y, asimismo, estan representadas en porcentajes, para

Su mayor apreciacion.
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s del proceso de Investigacion

Figura 14. Disponibilidad de los Montacargas por cada mes de Estudio (Después)

Fuente: Elaboracién Propia

Asi mismo, en la figura 14 se observa el incremento de la disponibilidad de la flota de los
10 montacargas por cada mes de estudio, obtenidas después de implementar una propuesta
de gestion de mantenimiento, teniendo como resultado que la implementacién de una
propuesta de gestion de mantenimiento es viable para la empresa entonces este grafico estara

representada en porcentajes para su mayor apreciacion.
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Figura 15. Analisis comparativo de la Disponibilidad de los Montacargas por cada Mes

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 16. Anélisis comparativo de la Disponibilidad de los Montacargas

Fuente: Elaboracion Propia

En ese sentido, en la figura 15 y figura 16 se observa que la disponibilidad del montacarga
se ha incrementado después de implementar una propuesta de gestion de mantenimiento, lo
que indica que ha sido favorable para el Area de Mantenimiento y por consiguiente para la

empresa con lo cual se logra alargar la vida Util de los equipos.



Tabla 24. Mantenibilidad y Confiabilidad de los montacargas
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JUNIO 2017
MANTENIBILIDAD CONFIABILIDAD
Demora x . Tiempo Tiempo Numero de Tiempo medio
Montacargas Mantto. Numlero i e VIS0 [PEIE Programado en Muerto por Fallas al mes entre Fallas
En Horas (dm) il s () SRR (TR Horas (S) Fallas (d) (f (MTBF)

Montacarga # 1 40 2 20 468 20 3 149
Montacarga # 2 44 2 22 468 9 2 230
Montacarga # 3 75 3 25 468 20 3 149
Montacarga # 4 36 2 18 468 4 3 155
Montacarga # 5 44 2 22 468 30 3 146
Montacarga # 6 36 2 18 468 2 2 233
Montacarga # 7 25 1 25 468 14 2 227
Montacarga # 8 20 2 10 468 2 2 233
Montacarga # 9 20 2 10 468 10 4 115
Montacarga # 10 20 2 10 468 20 2 224
Total Promedio 360 20 18 4680 131 26 186
Mantenibilidad Resultados
Mantenibilidad (MTTR), maximo permitido: 70 horas / mes (15%) 18 hrs / mes

Demora para mantenimiento preventivo y predictivo (aplicado a toda la flota de montacargas)
maximo permitido: 700 horas / mes

360 hrs / mes (dm)

Confiabilidad

Resultados

Confiabilidad (MTBF), maximo permitido: 421 horas / mes (90%)

167 hrs / mes (36%)

Demora para mantenimiento preventivo y predictivo (aplicado a toda la flota de montacargas)
maximo permitido: 330 horas / mes

437 hrs / mes (d)

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 25. Mantenibilidad y Confiabilidad de los montacargas antes de la mejora
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ANTES DE LA MEJORA

Mantenibilidad (MTTR), maximo permitido: 23 horas / mes (6%)

Jun-17 Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Nov-17
Montacargas
MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF
Montacarga # 1 20 149 23 145 25 143 26 165 26 142 25 101
Montacarga # 2 22 230 25 143 26 142 23 115 15 153 22 230
Montacarga # 3 25 149 25 227 25 143 24 120 12 114 25 227
Montacarga # 4 18 155 31 150 26 226 28 135 28 224 15 111
Montacarga # 5 22 146 28 140 29 139 24 140 24 228 25 227
Montacarga # 6 18 233 17 151 22 146 23 155 15 153 29 223
Montacarga # 7 25 227 27 141 18 150 19 145 19 149 29 223
Montacarga # 8 10 233 25 227 22 146 25 115 25 143 17 151
Montacarga # 9 10 115 25 143 25 143 24 100 24 144 19 149
Montacarga # 10 10 224 5 121 17 151 24 110 24 228 12 114
Total Promedio 18 186 23 159 24 153 24 130 21 168 22 176
Mantenibilidad
Resultado

MTTR logrado en 6 meses (Media)

22 horas (4%)

Confiabilidad

Confiabilidad (MTBF), minimo permitido: 252 horas / mes (50%)

Resultado

MTBF logrado en 6 meses (Media)

162 horas (35%)

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 26. Mantenibilidad y Confiabilidad de los montacargas después de la mejora
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DESPUES DE LA MEJORA

Mantenibilidad (MTTR), maximo permitido: 23 horas / mes (6%)

Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18
Montacargas
MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF
Montacarga # 1 30 229 20 460 20 454 20 448 10 448 10 214
Montacarga # 2 15 230 18 230 10 230 8 230 10 459 9 459
Montacarga # 3 24 229 14 463 18 445 20 229 19 229 16 458
Montacarga # 4 24 232 16 464 9 464 17 464 17 464 15 464
Montacarga # 5 12 229 16 232 8 232 10 458 9 458 10 458
Montacarga # 6 10 466 15 466 11 447 10 428 10 428 16 433
Montacarga # 7 20 454 17 461 9 461 8 224 8 224 9 224
Montacarga # 8 14 466 18 466 19 452 18 452 18 452 17 452
Montacarga #9 20 458 14 460 8 460 10 460 5 460 9 460
Montacarga # 10 30 448 15 229 17 230 10 227 19 227 10 219
Total Promedio 20 344 16 393 13 387 13 362 12 385 12 384
Mantenibilidad
Resultado

MTTR logrado en 6 meses (Media)

14 horas (2%)

Confiabilidad

Confiabilidad (MTBF), minimo permitido: 182 horas / mes (50%)

Resultado

MTBF logrado en 6 meses (Media)

376 horas (80%)

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 17. Andlisis comparativo de la Mantenibilidad de los Montacargas
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Figura 18. Anélisis comparativo de la Disponibilidad de los Montacargas
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Fuente: Elaboracion Propia

En ese sentido, en la figura 17 y figura 18 se observa que la disponibilidad del montacarga
se ha incrementado después de implementar una propuesta de gestién de mantenimiento, lo
que indica que ha sido favorable para el Area de Mantenimiento y por consiguiente para la
empresa con lo cual se logra alargar la vida util de los equipos.
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3.2.Estadistica inferencial
Prueba de normalidad
A continuacion, se realiza la prueba de normalidad para la validez de los datos en el

programa estadistico SPPS.

Hi: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento permite mejorar la
disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metéalicos,
Lima 2017.

A fin de poder contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar si los datos
que corresponden a la serie de la disponibilidad antes y después verificar un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 10, se

procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnova.

Regla de decision:
Si pvalor < 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

Tabla 27. Prueba de normalidad de Disponibilidad con Kolmogorov-Smirnova

Prueba de Kolmogdrov-Smirnov para una muestra

Disponibilidad Antes Disponibilidad Después
N 10 10
Parametros normales® Media 64,0000 92,4000
Desviacion
esténdar 8,23542 2,36643
Méximas diferencias extremas Absoluta ,197 177
Positivo ,197 ,167
Negativo -,148 -, 177
Estadistico de prueba ,197 A77
Sig. asintdtica (bilateral) ,200¢4 ,200¢4

a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
¢. Correccion de significacion de Lilliefors.

d. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
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De latabla 27, se puede verificar que la significancia asintdtica de las disponibilidades, antes
es 0.200%y después 0.200%9, dado que la disponibilidad antes y después es menor que 0.05,
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, se asume para el andlisis de la
contrastacion de la hipotesis el uso de un estadigrafo no paramétrico, para este caso se

utilizara la prueba de T Student

Contrastacion de la hipdtesis general

Ho: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento no permite mejorar
la disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos,
Lima 2017.

Hi: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento permite mejorar la
disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metéalicos,
Lima 2017.

Regla de decision:
Ho: l,lPaE l.«lPd
Hi: pa < Llpd

Tabla 28. Comparacién de medias de Disponibilidad antes y después con T Student

Estadisticas de grupo

Procedencia N Media Desviacion estandar Media de error estandar
Disponibilidad antes 10 64,00 8,235 2,604
después 10 92,40 2,366 748

De la tabla 28 ha quedado demostrado que la media de la disponibilidad antes (64,00) es
menor que la media de la disponibilidad después (92.40), por consiguiente, no se cumple
Ho: pra> pipd, en tal razon se rechaza la hipotesis nula de la implementacion de una propuesta
de Gestion de mantenimiento no permite mejorar la disponibilidad de los montacargas en
una empresa manufacturera de envases metalicos, Lima 2017; y se acepta la hipotesis
alterna, por la cual queda demostrado que la Implementacion de una propuesta de Gestion
de mantenimiento permite mejorar la disponibilidad de los montacargas en una empresa

manufacturera de envases metalicos, Lima 2017.
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A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante
el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de T Student a ambas
disponibilidades.

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

Tabla 29. Estadisticos de prueba de T Student para Disponibilidad

Prueba de muestras independientes

Prueba de Levene de

calidad de varianzas prueba t para la igualdad de medias

95% de intervalo de

confianza de la

Diferencia | Diferencia de diferencia
F Sig. t gl | Sig. (bilateral) | de medias | error estandar| Inferior | Superior
Disponibilidad Se asumen varianzas iguales 4,048 ,059 -9,891 18 ,000 -26,800 2,710 -32,493| -21,107
No se asumen varianzas iguales -9,891] 10,476 ,000 -26,800 2,710] -32,800] -20,800

De la tabla 29, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, aplicada a la
disponibilidad antes y después es de 0.059, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipdtesis nula; y se acepta la hipotesis alterna que la Implementacion
de una propuesta de Gestion de Mantenimiento permite mejorar la disponibilidad de los

montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos, Lima 2017.

3.2.1 Analisis de la primera hipotesis especifica

Hi: La implementacion una propuesta de Gestion de mantenimiento permite mejorar la
mantenibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos,
Lima 2018.

A fin de poder contrastar la primera hipotesis especifica es necesario determinar si los datos
que corresponden a la serie de la mantenibilidad antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 10, se
procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnova.

Regla de decision:




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

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

Tabla 30. Prueba de normalidad de Mantenibilidad con Kolmogorov-Smirnova

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
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Mantenibilidad

Mantenibilidad

Sig. asintotica (bilateral)

Antes Después

N 10 10
Parametros normales?®® Media 31,50 20,40
Desviacion estandar 4,007 4,835

Méaximas diferencias extremas Absoluta ,254 172
Positivo ,131 ,168

Negativo -,254 -172

Estadistico de prueba ,254 172
,067¢ ,200¢¢

a. La distribucién de prueba es normal.

b. Se calcula a partir de datos.

c. Correccion de significacion de Lilliefors.

d. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

De la tabla 30, se puede verificar que la significancia asintotica de la mantenibilidad, antes

es 0.67¢ y después 0.200%¢, dado que la mantenibilidad antes y después es menor que 0.05,

por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, se asume para el analisis de la

contrastacion de la hipdtesis el uso de un estadigrafo no paramétrico, para este caso se

utilizara la prueba de T Student.

Contrastacion de la hipétesis especifico

Ho: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento no permite mejorar

la mantenibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos,

Lima 2017.

Hi: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento permite mejorar la

mantenibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos,

Lima 2017.
Regla de decision:

Ho: Lpa> [lrg

Ha: ra< Llpd
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Tabla 31. Comparacién de medias de mantenibilidad antes y después con T Student

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Méaximo
Mantenibilidad Antes 10 31,50 4,007 22 36
Mantenibilidad Después 10 20,40 4,835 14 26

De la tabla 31, ha quedado demostrado que la media de la mantenibilidad antes (31.50) es
mayor que la media de la mantenibilidad después (20.40), por consiguiente, no se cumple
Ho: pra> prd, en tal razon se rechaza la hipétesis nula, y se acepta la hipétesis alterna, por la
cual queda demostrado que la implementacion de una propuesta de Gestion de
mantenimiento permite mejorar la mantenibilidad de los montacargas en una empresa

manufacturera de envases metéalicos, Lima 2017.

A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor
o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de T Student a ambas

mantenibilidades.

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

Si pvalor > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla 32. Estadisticos de prueba de T Student para Mantenibilidad
Estadisticos de contrastea

Prueba de muestras independientes

Prueba de Levene de
calidad de varianzas prueba t para la igualdad de medias
95% de intervalo de
Sig. | Diferencia | Diferencia de |_confianza de la diferencia
F Sig. t gl (bilateral) | de medias | error estandar Inferior Superior
Mantenibilidad ~ Se asumen varianzas iguales 1,887 ,186| 5,407 18 ,000 7,700 1,424 4,708 10,692
No se asumen varianzas iguales 5,407 | 17,147 ,000 7,700 1,424 4,698 10,702

De la tabla 32, se puede verificar que la significancia de la prueba de T Student, aplicada a
la mantenibilidad antes y después es de 0.186, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipétesis nula, y se acepta la hipdtesis alterna que la implementacion
de una propuesta de Gestion de mantenimiento permite mejorar la mantenibilidad de los

montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos, Lima 2017.
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3.2.2 Analisis de la segunda hipotesis especifica
Hi: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento permite mejorar la
confiabilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos, Lima

2017.

A fin de poder contrastar la segunda hipotesis especifica, es necesario determinar si los datos
que corresponden a la serie de la confiabilidad antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 10, se
procederd al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnova.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parametrico

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

Tabla 33. Prueba de normalidad de confiabilidad con Kolmogorov-Smirnova.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Confiabilidad
Confiabilidad Antes Después
N 10 10
Parametros normales?P Media 34,60 80,30
Desviacién estandar 3,169 14,637
Maximas diferencias extremas Absoluta 271 ,168
Positivo ,142 , 167
Negativo -,271 -,168
Estadistico de prueba 271 ,168
Sig. asintética (bilateral) ,036°¢ ,200%4

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

d. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

De la tabla 33, se puede verificar que la significancia asintotica de la confiabilidad, antes es
0.36°y después 0.200%Y, dado que la confiabilidad antes y después es menor que 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, se asume para el analisis de la contrastacién
de la hipotesis el uso de un estadigrafo no paramétrico, para este caso se utilizara la prueba

de T Student.
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Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento no permite mejorar
la confiabilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos,
Lima 2017.

Hi: La implementacion de una propuesta de Gestion de mantenimiento permite mejorar la
confiabilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos, Lima
2017.

Regla de decision:
Ho: l,lPaE l.«lPd
Ha: Llpa< Llpd

Tabla 34. Comparacién de medias de Confiabilidad antes y después con T Student

Estadisticos descriptivos

Desviacion
Media estandar Minimo Méximo
Confiabilidad Antes 10 34,6000 3,16930 28,00 38,00
Confiabilidad Después 10 80,3000 14,63671 56,00 98,00

De la tabla 34, ha quedado demostrado que la media de la confiabilidad antes (34.60) es
menor que la media de la confiabilidad después (80.30), por consiguiente, no se cumple Ho:
pra> pd, en tal razén se rechaza la hipétesis nula, que la implementacion de una propuesta
de Gestion de mantenimiento no permite mejorar la confiabilidad de los montacargas en una
empresa manufacturera de envases metalicos, Lima 2017; y se acepta la hipétesis alterna,
por la cual queda demostrado que la implementacion de una propuesta de Gestion de
mantenimiento permite mejorar la confiabilidad de los montacargas en una empresa

manufacturera de envases metalicos, Lima 2017.

A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor
o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de T Student a ambas

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

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 35. Estadisticos de prueba de T Student para Confiabilidad

Prueba de muestras independientes

Prueba de Levene de
calidad de varianzas prueba t para la igualdad de medias
95% de intervalo de
Sig. | Diferencia | Diferenciade | confianza de la diferencia
F Sig. t gl | (bilateral) | de medias | error estandar Inferior Superior
Confiabilidad ~ Se asumen varianzas iguales 18,124 ,000( -9,707 18 ,000|  -214,000 22,046| -260,318 -167,682
No se asumen varianzas iguales -9,707| 9,812 ,000]  -214,000 22,046  -263,251 -164,749

De la tabla 35, se puede verificar que la significancia de la prueba de T Student, aplicada a
la confiabilidad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipo6tesis nula de la implementacion de un modelo de Gestion de
mantenimiento no permite mejorar la confiabilidad de los montacargas en una empresa
manufacturera de envases metalicos, Lima 2017; y se acepta la hipdtesis alterna que la
implementacion de un modelo de gestion de mantenimiento permite mejorar la confiabilidad

de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metalicos, Lima 2017.
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4.1. DISCUSION DE RESULTADOS GENERALES

ZEVALLQS, en su investigacion titulada “Propuesta de mejora en la gestion de la flota de
montacargas en la planta de Huachipa de la empresa AJEPER”, 2013, concluye que el
resultado de dos de sus hipdtesis especificas son evidencias estadisticas que esta metodologia
de la gestion del mantenimiento mejor6é la disponibilidad de su flota de automotriz,
evidenciando la mejora. Se obtuvo un andlisis en sus indicadores y dimensiones en el que,
para el presente estudio, permitié evaluar su productividad del afio 2013. Se analizo la
propuesta de mejora de manera técnica y economica alineado a los planes establecidos de la
gestion en mantenimiento, iniciando en la capacitacion al personal hasta lograr aceptable

incremento porcentual de 95% de disponibilidad de sus equipos en el &rea productiva.

Por lo tanto, coincide con el concepto de Ynga en su tema “Aplicacion de un plan de
mantenimiento en la flota automotriz para mejorar la productividad del area de operaciones
en la empresa Ulma Construction Peru”’, mediante un disefio basado en el sistema de gestion
de mantenimiento”, 2016, concluye que ha logrado aplicar la mejora basado en la
metodologia de la gestion en mantenimiento hacia sus equipos, la cual permitié obtener un
buen margen porcentual de disponibilidad de la flota, mejorando 14.10% en su primer

semestre.

Vasquez. “Gestion de mantenimiento para incrementar la productividad del staff técnico del
area de ingenieria MICSA, 2016, llega a la conclusion que, mediante la aplicacion de su
estudio y aplicacion de la metodologia del mantenimiento, se logré una mejora en el periodo
establecido a su productividad, reflejado en sus niveles de significancia de un 26.68%. 5.71%
y 6.23% para la eficiencia, eficacia y efectividad respectivamente.

Por lo tanto, se puede concluir que la aplicacién de una metodologia del mantenimiento, a
través de sus secuencias de manejo y gestion de maquinarias basado en el orden y capacidad
de gestion, incrementa la disponibilidad de manera probada. A su vez los resultados
conseguidos muestran que los porcentajes de uso de los equipos lograron un incremento
positivo y cumple con el concepto de gestion de mantenimiento, que nos lleva al incremento
del volumen de produccion, ya que se realizan las labores sin muchos inconvenientes debido

a la buena disponibilidad de sus equipos en sus respectivas areas de operaciones.



116

4.2. DISCUSION DE RESULTADOS ESPECIFICOS

Padilla C. “Plan de gestion del mantenimiento para la flota vehicular del gobierno auténomo
descentralizado intercultural de la cuidad de cafiar”, 2012, llega a la conclusion que, con la
aplicacion del plan de mantenimiento en un corto y mediano plazo (1-3 meses), el indice
porcentual de productividad total de sus equipos mejoro. La tesis tomada como antecedente
muestra como esta metodologia del mantenimiento mejor6 a través de un incremento la
eficiencia productiva de toda la flota automotriz a través de la disponibilidad de sus equipos,
que variaba de 75 a 85%, ademas, la eficacia productiva, alcanz6 una mejora de 87% a 93%
por mes.

Por lo tanto, se concluye que, con la mejora en la gestion del mantenimiento, la eficiencia
incrementa de manera aceptable, asi como la eficacia que tiene la flota para seguir
disponiendo de su uso. Comparado con nuestra investigacion, se puede corroborar que una
buena gestién del mantenimiento, permiti6 mejorar la productividad de los equipos
automotrices (Montacargas).

4.3. DISCUSION DE RESULTADOS ESPECIFICOS

Rojas. “Mejoras en la Gestion de la Planificacion y Pautas de Mantenimiento en los
Camiones de CARGUIO Diesel Komatsu 830E y 930E en la compafiia Minera Dofia Inés
de Collahuasi.”, 2014, concluye que la metodologia del plan de mantenimiento es el paso
correcto que se debe seguir y ejecutar para mejorar la disponibilidad de la flota de camiones
y asi mantener por mas tiempo la vida util de su flota, reflejado en el mejoramiento del uso

de sus equipos.

Asi, se concluye que, con la aplicacion de la metodologia gestién del mantenimiento, la
disponibilidad reflejada en la mantenibilidad y confiabilidad de los equipos mejora de
manera sefialada. Comparado con nuestra investigacion, nos demuestra que una buena
manera de aplicar la gestién del mantenimiento, logra mejorar nuestra problematica en el
tiempo establecido. Esto nos dice que, nuestra metodologia obtuvo resultados positivos en
la capacidad real de disponibilidad de los montacargas y en el trabajo que estos equipos

puedan realizar.
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5.1. CONCLUSIONES

En conclusion un buen manejo de gestion del mantenimiento, nos permitié mejorar
la disponibilidad operativa de los montacargas, evitando constantes paradas y tiempo
muerto por espera de stock de repuestos para reparaciones inmediatas. Dichas
mejoras alcanzadas, pueden ser observadas en el resultado de la disponibilidad
general, que es el uso de los equipos. Asimismo, la implementacién de la gestion del
mantenimiento mejord la disponibilidad de los montacargas en las diversas areas, asi
mismo se evidencia que antes fue de 64.00% y después 92.40% obteniendo un

incremento de 28.40%.

Esta metodologia de gestion del mantenimiento mejord la disponibilidad en la
empresa, porque se usaron todos los lineamientos de gestion para la elaboracion de
pasos en cada tipo de intervencion mecanica para la conservacion de la vida util de
su flota. Los montacargas son parte fundamental de la productividad de la empresa,
que es la carga de material producido. A través de esta gestion, el uso de los equipos

sera garantizada sin contratiempo alguno.

La implementacidn de la gestion del mantenimiento mejoré la mantenibilidad de los
montacargas en las diversas &reas, como lo demuestra la diferencia de medias de
31.50% a 20.40%, logrando una reduccion de 11.10%. Los equipos son parte
fundamental de la empresa, y estos deben de estar en buen estado para su uso, y que,
a través de una buena probabilidad de funcionamiento en sus unidades, su

productividad seré 6ptima.

La implementacion de la metodologia, Lima 2017, mejoré la confiabilidad de los
equipos (Montacargas), asi como lo demuestra la diferencia de medias, cuya mejora
fue de 34.60% a 80.30%, logrando asi un incremento de 45.70%. Se concluyé que la
mejora de la confiabilidad de los equipos fue de gran relevancia para la empresa 'y en

las diversas areas de la organizacion.
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6.1 RECOMENDACIONES

Se recomienda a la gerencia general y a la jefatura de mantenimiento implementar
una gestion de mantenimiento a la flota de montacargas, por parte del area de
mantenimiento, ya que estad demostrado que existe mejoras en la disponibilidad, asi
como la vida util de sus activos, de esta manera se asegura una buena confiabilidad
de los equipos y un buen estado de los mismos gracias a su baja mantenibilidad, tal
como lo demuestra las medias obtenidas antes y después de la implementacion de la

metodologia.

Habiendo analizado e implementado esta metodologia del mantenimiento, se
recomienda gestionar y aplicar lo sefialado por ser muy util, tal como lo demuestra
sus resultados. Se debe continuar con esta implementacion por ser de aplicacion a
mediano plazo (6 meses). Los resultados 6ptimos se reflejan secuencialmente en un
tiempo dado de manera mensual, ademas, el presente estudio sirve como base a ser

aplicable a otras areas de la empresa donde se usen equipos 0 maquinarias.

Es factible que las jefaturas continten con la implementacion de esta metodologia, a
través de una buena gestion para mejorar la disponibilidad total de sus equipos por
mes. Para realizar esta mejora se recomienda hacer uso de una politica de renovacion
de equipos, ya que, al ser muy antiguas, el tiempo de su vida util se reduce
significativamente y los tiempos para reparaciones mecanicas, asi como el costo, es
mayor y constante, y las fallas serdn cada vez mas cercanas luego de sus
mantenimientos. Para continuar con esta mejora, se deben seguir con la propuesta

iniciada, que es la gestion del mantenimiento.

El departamento de ingenieria y/o jefatura, es responsable de la disponibilidad de sus
equipos, por lo tanto, debe enfatizar en cumplir los indicadores de su gestién, para
que sus montacargas puedan cumplir con objetivos en el area de produccion, area de
despacho y el area de almacén en la que realiza la manufactura de envases metalicos.
Se recomienda seguir los pasos del mantenimiento, y asi obtener porcentajes 6ptimos
en cuanto a la mantenibilidad y confiabilidad de sus activos, tal como ya fue

demostrado en el presente estudio.
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Titulo: Implementacién de una propuesta de gestion de mantenimiento para mejorar la disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de envases metéalicos, Lima 2018

Formulacién de problema Objetivo Hipotesis Variables Metodologia

Problema Principal: Objetivo General: Hipotesis General: Variable 1. Gestién de mantenimiento Tipo de estudio: Aplicada

(EN qué medida la | Determinar en qué medida la | Hi Hipdtesis alterna icion C i Di - Indicad

implementacion de una propuesta | implementacion de una propuesta de | La implementacién de una propuesta Definicion Conceptual imensiones ndicadores

de gestion de mantenimiento | Gestion de mantenimiento para | de gestién de mantenimiento permite _ _ Disefio de Investigacién: Cuasi
permite mejorar la disponibilidad | mejorar la disponibilidad en los | mejorar la disponibilidad de los | L& gestion del mantenimiento Planificacién  de | EPlan= Cant. OT de MP

de los montacargas en una
empresa manufacturera de
envases metalicos, Lima 2017?

Problemas especificos:

Problema especifico 1

¢De qué manera la
implementacion de una propuesta
de Gestion de mantenimiento
permite mejorar la mantenibilidad
de los montacargas en una
empresa  manufacturera  de
envases metalicos, Lima 20177
Problema especifico 2

¢De qué manera la
implementacion de una propuesta
de Gestion de mantenimiento
permite mejorar la confiabilidad
de los montacargas en una
empresa  manufacturera  de
envases metalicos, Lima 2017?

montacargas en una empresa
manufacturera de envases metalicos,
Lima 2017.

Objetivos especificos:

Objetivo especifico 1
Determinar como la implementacion
de una propuesta de gestion de
mantenimiento para mejorar la
mantenibilidad en los montacargas
en una empresa manufacturera de
envases metalicos, Lima 2017.

Objetivo especifico 2
Determinar como la implementacion
de una propuesta de gestion de
mantenimiento para mejorar la
confiabilidad en los montacargas en
una empresa manufacturera de
envases metalicos, Lima 2017.

montacargas en una  empresa
manufacturera de envases metalicos,
Lima 2017.

Ho Hipétesis nula

La implementacion de una propuesta
de gestion de mantenimiento no
permite mejorar la disponibilidad de
los montacargas en una empresa
manufacturera de envases metalicos,
Lima 2017.

Hipotesis especificas:

Hipotesis especifica 1

La implementacion de una propuesta
de gestion de mantenimiento permite
mejorar la mantenibilidad de los
montacargas en  una  empresa
manufacturera de envases metalicos,
Lima 2017.

Hipotesis especifica 2

La implementacion de una propuesta
de gestién de mantenimiento permite
mejorar la confiabilidad de los
montacargas en  una  empresa
manufacturera de envases metalicos,
Lima 2017.

inserta todas las actividades
dedicadas a determinar metas y
prioridades del mantenimiento, las
estrategias y las obligaciones.
Todo eso facilita la planificacion,
programacién y control de la
ejecucion  del mantenimiento,
viendo siempre una mejora
continua y teniendo en cuenta
aspectos econémicos que son
importantes para la organizacion
(Viveros y otros, 2012, p.126).

Mantenimiento

Cant. Total de OT

Control de

Mantenimiento

Hrs periodo
Programa de | EHH=YHH Reales
Mantenimiento >'HH Programados

Costes globales de

mantenimiento

CTT = Costo Total de
Mantenimiento

CTT =CFJ +CV +CFN

+CFA

Variable 2. Disponibilidad

Definicion Conceptual

Dimensiones

Indicadores

La disponibilidad de los
montacargas se define como el
periodo de tiempo accesible para
que dichos equipos cumplan con
las actividades asociadas al
manejo y traslado del producto
terminado, acondicionamiento de
area 'y trabajos en dreas
productivas con la finalidad de
contribuir con las operaciones de
la organizacion. (Pistarelli, 2010)

Mantenibilidad

MTTR=

dm

Confiabilidad

MTBF=

S-d

Experimental

Poblacion y Muestra:

Muestra Muestreo: 34 Personas

Técnicas e Instrumentos

Técnicas:
- Encuesta

- Entrevista
- Observacién
- Recoleccién de datos

Instrumentos: Cuestionario

- N°items: 10

- Escala y Valores: 05
. Totalmente de acuerdo
. De acuerdo
. Ni de acuerdo ni en
desacuerdo
. En desacuerdo

. Totalmente en desacuerdo.
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Anexo 2: Hoja de constancia de Autorizacion de la Empresa.

Packaging Products del Per §.A.

CONSTANCIA

EL QUE SUSCRIBE DEJA CONSTANCIA QUE:

QUE EL SENOR MICHAEL ROGER CCAPACCA MEDINA, HA DESARROLLADO EL
TRABAJO DE INVESTIGACION TITULADO “IMPLEMENTACION DE UNA PROPUESTA
DE GESTION DE MANTENIMIENTO PARA MEJORAR LA DISPONIBILIDAD DE LOS
MONTACARGAS EN UNA EMPRESA MANUFACTURA DE ENVASES METALICOS, LIMA
2018”, LLEVADO A CABO EN LA EMPRESA PACKAGING PRODUCTS DEL PERU S.A.

DICHA INVESTIGACION TUVO COMO PARTICIPACION A LOS TRABAJADORES DEL
AREA DE MANTENIMIENTO Y OPERADORES DE LOS MONTACARGAS. EL PERIODO
DE REALIZACION DEL PROYECTO FUE DURANTE LOS MESES DE DICIEMBRE DEL
2017 HASTA MAYO DEL 2018.

SE EXTIENDE EL PRESENTE DOCUMENTO A SOLICITUD DEL INTERESADO PARA LOS
FINES QUE ESTIME CONVENIENTE.

Calfo Vega Miguel
Jefe de Taller

Av. Minerales 349, Zona Industrial Cercado de Lina
Teléfono: (51-1) 611- 6611
Fax. (51-1) 561-2753
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Anexo 3: Instrumentos sobre la Gestion de Mantenimiento

Cuestionario Sobre La Gestion de Mantenimiento

Entrevista al Jefe de Mantenimiento

INSTRUCCIONES: Estimado amigo (a), estamos realizando una investigacion sobre La Gestion de
Mantenimiento. Por favor responder el siguiente cuestionario. Es ANONIMO. Gracias

Cantidad | Dimensiones | preguntas de observacion
1 ¢Usted cree que la planificacion es importante para la gestion de mantenimiento?
9 ¢Si no existe una buena planificacién de mantenimiento se tendra efectos positivos en
la disponibilidad de los montacargas y equipos de planta?
3 Planificacion de
Mantenimiento | ;Usted cree que el plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los fabricantes?
4 custed cree que el plan de mantenimiento ejecutado actualmente es el adecuado para
los montacargas de la empresa?
5 ¢Confia usted que la planificacidn esta orientada a evitar esos fallos técnicos criticos
y/o a reducir sus incidencias en los montacargas?
6 ¢Confia usted en que la implementacién de un programa de mantenimiento contribuira
con la buena gestién de mantenimiento?
7 ¢Usted cree que la ejecucién de un programa de mantenimiento contribuira a mejorar la
disponibilidad de los montacargas?
Programacion o ] ]
8 de ¢Esté de acuerdo que un programa de mantenimiento garantiza una buena gestion por
Mantenimiento | parte del area de mantenimiento?
9 ¢Usted cree que la aplicacion de un programa de mantenimiento tendrd un impacto
positivo en la gestion de mantenimiento?
10 ¢Cree usted que la programacion de las tareas y/o actividades de mantenimiento se
cumplen de manera fiable?
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Cuestionario Sobre La Gestion de Mantenimiento
Entrevista al Jefe de Mantenimiento

INSTRUCCIONES: Estimado amigo (a), estamos realizando una investigacion sobre La Gestion de
Mantenimiento. Por favor responder el siguiente cuestionario. Es ANONIMO. Gracias

Cantidad | Dimensiones | Preguntas de observacion
11 ¢Esta de acuerdo el control de los indicadores de mantenimiento tendra un impacto
positivo al modelo de gestion de mantenimiento?
12 ¢ Esta de acuerdo gue la implementacion del control de mantenimiento garantizara la
buena gestion de mantenimiento?
13 Ic—Z:joer;er(?ilc’)gedlea: ¢Cre_e _usted que Ips materiale§ que se empleen en mantenimiento cumplen con los
Mantenimiento requisitos necesarios para su ejecucion?
14 an ¢Cree usted que la mano de obra calificada es suficiente para la ejecucién de las
actividades de mantenimiento?
15 ¢Cree usted la disposicion de la informacion sera util y fiable para el control y la
ejecucion de los mantenimientos preventivos en los montacargas?
16 ¢ Cree usted que el dinero gastado en materiales y repuestos para los mantenimientos es
lo mas bajo posible?
17 (cree usted que el sobre stock de algunos repuestos de baja rotacion en el almacén
aumentara los costos globales de la planta?
Costos globales
18 de la actividad
Productiva del | ;Cree usted que los repuestos utilizados en el mantenimiento tendran el minimo costo?
Mantenimiento
19 ¢Cree usted que las paradas o desperfectos reiterativos en los equipos tendra un alto
impacto en los costos globales de mantenimiento?
¢Cree usted que las reparaciones de los equipos si son fiables, es decir no vuelvan a
20 producirse en un largo periodo de tiempo, tendrd un impacto positivo en los costos
globales de mantenimiento?
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Cuestionario Sobre La Gestién de Mantenimiento
Entrevista a los Supervisores y/o Planer de Mantenimiento

INSTRUCCIONES: Estimado amigo (a), estamos realizando una investigacion sobre La Gestion de
Mantenimiento. Por favor responder el siguiente cuestionario. Es ANONIMO. Gracias

Cantidad | | Preguntas de observacion
1 ¢Puedes mencionar las metas y objetivos del departamento de mantenimiento donde trabajas
actualmente?
2 ¢Con que frecuencia se llevan a cabo las reuniones para tratar asuntos de interés relacionados
con las actividades que realizan el departamento de mantenimiento?
3 ¢Qué indicadores de gestion conoces y cuales se utilizan en el departamento de mantenimiento?
4 ¢ Conoces los procesos y actividades principales administrativas y operativas que se manejan
dentro del departamento de mantenimiento?
5 ¢ Qué software maneja el departamento de mantenimiento para el seguimiento de las actividades
que realizan?
6 ¢Qué software maneja el departamento de mantenimiento para la solicitud de repuestos que
requieren para la ejecuciéon de un mantenimiento?
7 ¢ Qué acciones crees tu, son las que afectan la seguridad y la calidad de las actividades que realizan
en los trabajos de mantenimiento?
8 . . . . .
¢ Qué necesitas para realizar de la mejor manera tu trabajo?
9 ¢ Qué opinion tienes sobre en que incide la fiabilidad en la disponibilidad de los montacargas?
10 ¢Esta de acuerdo en qué la aplicacion de programa de mantenibilidad tenga un impacto positivo
en la disponibilidad de los montacargas?
11 ¢Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantiza la confiabilidad de los
montacargas?
12 ¢Esta de acuerdo en que la aplicacion de un programa de mantenibilidad tenga como impacto
positivo en la disponibilidad?
13 ¢Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantizara la disponibilidad de su
montacarga?
14 . s e . Lo
¢ Esté de acuerdo usted en que la fiabilidad incidira en la disponibilidad de montacargas?
15 ¢Usted cree que los actuales indicadores de gestion son de gran apoyo a la actual gestion de

mantenimiento para mejorar la disponibilidad de los montacargas?
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INSTRUCCIONES: Estimado amigo (a), estamos realizando una investigacion sobre la gestion de mantenimiento. Por
favor responder el siguiente cuestionario. Es ANONIMO. Gracias

Cuestionario para Operadores de Montacargas
ESCALA DE LIKERT

Totalmente de acuerdo De acuerdo Indiferente
D E Totalmente en
En desacuerdo desacuerdo
Cantidad Preguntas Medicion Escala de Likert
El departamento de mantenimiento monitorea constantemente la
1 calidad de servicio prestado al montacarga. E E‘ E E E

2 El servicio de mantenimiento realizado por el mecéanico de turno
es el adecuado para el montacarga

>

]

o]
o]
m |

3 El formato de reporte de control de inspeccién diario de los
montacargas es el adecuado

>
(=]
o]
o]
[m]

El departamento de mantenimiento atiende oportunamente las
4 observaciones en el formato de control de inspecciones diarias de
los montacargas

>
(=]
o]
o]
[m]

5 Es importante llenar el formato de control de inspeccion diario de
los montacargas

[>]
(=]
o]
(o]
[m

6 El mecanico de turno actla con rapidez ante una ocurrencia de
falla técnica en el montacarga

>
E

o]
o]
| m |

Si la falta de stocks de repuestos persiste en el area de almacén los
7 mantenimientos programados no se podria ejecutar en el momento
oportuno

[>]
| w
0]
E
m]

La falta de stocks de repuestos para la ejecucion de los
8 mantenimientos preventivos tendria un impacto negativo en la
disponibilidad de los montacargas

>
(@]
o]
o]
m]

Si no hay un buen control de repuestos de parte del almacén el
9 area de mantenimiento no realizaria una buena gestion en los
montacargas y otros equipos

>
(=]
o]
o]
[m]

La falta de stocks de repuestos en el almacén ralentiza le ejecucion
de los mantenimientos correctivos de los montacargas

10

>
(=]
o]
o]
[m]
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Anexo 4: Validacién del Instrumento

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lima, 04 de diciembre de 2017
Estimado:
Sr. Luis Alberto Valdivia Sanchez
Sr. Rubifios J. Santiago L.
Sr. Garcia Talledo Enrique G.

Cargo de la persona a quién se solicita la validacion

Aprovecho la oportunidad para saludarle y manifestarle que, teniendo en cuenta su
reconocido prestigio en la docencia e investigacion, he considerado pertinente
solicitarle su colaboracion en la validacion del instrumento de obtencion de datos
gue utilizaré en la investigacion denominada “Implementacién de una propuesta de
Gestion de Mantenimiento para mejorar la disponibilidad de los montacargas en una
empresa manufactura de envases metalicos, Lima 2017”.

Para cumplir con lo solicitado, le adjunto a la presente la siguiente documentacion:

a) Problemas e hipétesis de investigacion.
Problema ¢En qué medida la implementacion de una propuesta de Gestién de

mantenimiento permite mejorar la disponibilidad de los montacargas en una
empresa manufacturera de envases metalicos, Lima 20177

Hipotesis La implementacién de un modelo de gestion de mantenimiento permite
mejorar la disponibilidad de los montacargas en una empresa manufacturera de

envases metalicos, Lima 2017.

b) Matriz de validacion del Instrumento de obtencidon de datos (adjunto el
documento)
c) Matriz de Consistencia (adjunto el documento)

La solicitud consiste en evaluar cada uno de los items de los instrumentos e indicar
decir si es adecuado o no. En este segundo caso, le agradeceria nos sugiera como
debe mejorarse.

Agradeciéndole de manera anticipada por su colaboracién, me despido de usted,
Atentamente,

Michael Rogér Ccapacca Medina
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Matriz de Instrumento Validado por el Dr. Valdivia Sanchez Luis A.

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

Titulo de lainvestigacion:
IMPLEMENTACION DE UNA PROPUESTA DE GESTION DE MANTENIMIENTO PARA MEJORAR LA DISPONIBILIDAD DE LOS MONTACARGAS EN UNA EMPRESA MANUFACTURERA DE ENVASES METALICOS, LIMA 2017.
Apellidos y nombres del investigador: MICHAEL ROGER CCAPACCA MEDINA
Apellidos y nombres del experto: DR. VALDIVIA SANCHEZ LUIS ALBERTO

ASPECTO POR EVALUAR

OPINION DEL EXPERTO

VARIABLES

DIMENSIONES | INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA SI CUMPLE| NO CUMPLE | OBSERVACIONES / SUGERENCIAS
¢Usted cree que la planificacion es importante para la gestion de mantenimiento?
¢ Si no existe una buena planificaciéon del mantenimiento se tendra efectos positivos en la disponibilidad de los
montacargas y equipos de planta?
pLANIFICACioN | EFECTIVIDAD a | oian d | 9o los fab
; Usted cree que el plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los fabricantes? o
MANTEEIIEMIENTO MANTENIMIENT |< a P o - p RAZON
o ¢ Usted cree que el plan de mantenimiento ejecutado actualmente es el adecuado para los montacargas de la
empresa?
¢ Confia usted que la planificacion esta orientada a evitar esos fallos técnicos criticos y/o a reducir sus incidencias
en los montacargas?
¢ Confia usted en que la implementacién de un programa de mantenimiento contribuird con la buena gestién de
mantenimiento?
¢Usted cree que la ejecuciéon de un programa de mantenimiento contribuira a mejorar la disponibilidad de los
montacargas?
PROGRAMA DE MANTENIMENTO ¢Esta d‘e gcuerdo que un programa de mantenimiento garantiza una buena gestion por parte del area de RAZON
MANTENIMIENTO mantenimiento?
¢Usted cree que la aplicaciéon de un programa de mantenimiento tendra un impacto positivo en la gestién de
w mantenimiento?
=
= N - . N
% ¢ Cree usted que la programacion de las tareas y/o actividades de mantenimiento se cumplen de manera fiable?
GESTION DE
=z T " P = - e Yy
W | MANTENIMIENTO ¢ Esta de acuerdo el control de los indicadores de mantenimiento tendra un impacto positivo al modelo de gestién
W de mantenimiento?
= ¢ Esta de acuerdo que la implementacion del control de mantenimiento garantizara la buena gestion de
mantenimiento?
CONTROL DE LA| INDICADORES - — — -
;,Cr los m rial mpleen en mantenimien mplen con los r isi n ri r; -
EJECUCION DEL et eC ee_\{st’)ed que los materiales que se empleen e ante ento cumplen con los requisitos necesarios para su RAZON
MANTENIMIENTO [MANTENIMENTO | EI€CUCION”
¢ Cree usted que la mano de obra calificada es suficiente para la ejecucion de las actividades de mantenimiento?
¢ Cree usted la disposiciéon de la informacién sera Util y fiable para el control y la ejecucién de los mantenimientos
preventivos en los montacargas?
¢ Cree usted que el dinero gastado en materiales y repuestos para los mantenimientos es lo mas bajo posible?
¢cree usted que el sobre stock de algunos repuestos de baja rotacién en el almacén aumentara los costos
?
cosTos GASTO DE globales de la planta?
GLOBALES DE | MANTENIMIENT | ¢ Cree usted que los repuestos utilizados en el mantenimiento tendran el minimo costo? RAZON
MANTENIMIENTO o - - - = -
¢Cree usted que las paradas o desperfectos reiterativos en los equipos tendra un alto impacto en los costos
globales de mantenimiento?
¢Cree usted que las reparaciones de los equipos si son fiables, es decir no vuelvan a producirse en un largo
periodo de tiempo, tendrd un impacto positivo en los costos globales de mantenimiento?
¢Esta de acuerdo en que la aplicaciéon de un programa de mantenibilidad tenga como impacto positivo en la
disponibilidad?
& Qué software maneja el departamento de mantenimiento para el seguimiento de las actividades que realizan?
MANTENIBILIDAD| PROBABILIDAD ¢_Que §9ftware maneja _eI erartamento de mantenimiento para la solicitud de repuestos que requieren para la RAZON
ejecucién de un mantenimiento?
w ¢Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantizara la disponibilidad de su montacarga?
=
L | P'SPONIBILIDAD ¢Usted cree que los actuales indicadores de gestién son de gran apoyo a la actual gestién de mantenimiento para
2 DE LOS mejorar la disponibilidad de los montacargas?
W | MONTACARGAS
w ¢ Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantiza la confiabilidad de los montacargas?
¢ Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantiza la confiabilidad de los montacargas?
CONFIABILIDAD FIABILIDAD & Qué opinién tienes sobre en que incide la fiabilidad en la disponibilidad de los montacargas? RAZON
¢ Qué acciones crees tu, son las que afectan la seguridad y la calidad de las actividades que realizan en los
trabajos de mantenimiento?
7 ¢ Esta de acuerdo usted en que la fiabilidad incidira en la disponibilidad de montacargas?

Firma del experto

Fecha __/__ |

Nota: Las DIMENSIONES € INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.
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Titulo de la investigacién:
IMPLEMENTACION DE UNA PROPUESTA DE GESTION DE MANTENIMENTO PARANMEJORAR LA DISPONIBILIDAD DE LOS MONTACARGAS EN UNAEMPRESA MANUFACTURERA DE ENVASES METALICOS, LINMA 2017
ido= y nombres del investigador: MICHAEL ROGER CCAPACCA MEDIMA
Apellidos y nombres del experto: DR RUBINOS JIMENEZ SANTIAGO LINDER

Apel

ASPECTO POR EVALUAR

OPINION DEL EXPERTO

VARIABLE S DIMENSIONE S INDICADORE & ITEM /PREGUNTA ESCALA S| CUMPLE | NO CUMPLE | OBSERVACIONES /| SUGERENCIAS
sUsted cree que la planificacion es importante para la gestion de mantenimiento?
£5i no existe una buena planificacidon del mantenimiento se tendra efec tos positivos en la disponibilidad de los ’
CTIW ontac i de nts?
PLANIFICACION EFECTIVIDAD m angas i ants’
MANTENIMIENT sUsted cree que 2l plan de mantenimiento res peta las instrucc iones de los fabricantes? RAZOM
MANTENIMIENTO o iUsted cree que el plan de mantenimiento gejecutado ac tualments es &l adec uado para los montacargas de la
empress?
LConfia usted que la planific acion esta orentada a evitar esos fallos técnicos crticos ywo areducir sus incidenc ias
en los montacargas ?
LConfia usted en que laim plementacion de un programa de mantenimiento contribuird con la buena gestion de
mantenim iento?
slsted cree que la gjecucidn de un programa de mantenimiento contribuird a mejorar la disponibilidad de los
montacargas?
PROGRAMA DE LEsta de acuerdo que un programa de mantenimiento garantiza una buena gestion por parte del drea de H
MANTENMIENTG | MANTENMENTD m antenim iento? RAZON
ssted cree que la aplicacidn de un programa de mantenimiento tendrd un im pacto positivo en la gestidn de
w mantenim iento?
=
g SCSTION DE iCree usted que la programacion de las tareas ywo actividades de mantenimiento se cum plen de manera fiable?
GES
=
W | MANTENIMIENTD LEsta de acuerdo el control de los indic adores de mantenimiento tendra un impacto positivo al modelo de gestidon
= de mantenimiento?
= iEsta de acuerdo que la implementacion del control de mantenimiento garantiz ara la buena gestion de
CONTROL DE LA INDICADORES ms imisnto?
E’JECUCIDN DEL L’DI: = .g,.Cree.t:lst‘;‘ed que los materiales que se em plesn en mantenimiento cumplen c on los requisitos nec esarios para su I
MANTENIMIENTO | MANTENIMENTO | SjScUC 1On
LCree usted que |la mano de obra calificada es suficiente para la ejecucion de las actividades de mantenimiento?
LCree usted |la disposicidn de la informacion serd (il v fiable para el contral v la ejecucion de los mantenimientos
preventivos en los montacargas?
LCree usted que el dinero gastado en materiales v repuestos para los mantenimientos es lo mas bajo posible?
seres usted que el sobre stock de algunos repuestos de baja rotac idn en el almac én aumentara los c ostos. 4
cosTos GASTO DE globales de la planta?
GLOBALES DE [ MANTENIMIENT | ; Cree usted que los repuestos utiizados en el mantenimiento tendran el minimo costo? RAZON
MANTENIMIENTO o
LCree usted que las paradas o desperfectos reiterativos en los equipos tendrd un alto impacto en los costos
globales de mantenimisnic?
i Cree usted que |las reparaciones de los equipos si son fiables. es dec ir no vuelhvan a producirse en un largo
periodo de tiem po, tendrs un im pacto positivo enlos costos globales de mantenimiento?
LEsta de acuerdo en que la aplic acidon de un programa de mantenibilidad tenga como impacto positive en la
disponibilidad?
LOué software maneja el departamento de mantenimiento para el seguimiento de las actividades que realizan?
; Dué software maneja el departamento de mantenimiento para la solic itud de repuestos que requieren para la -
MANTENEBILIDAD| PROBABILIDAD | -
ejecucion de un mantenimisnto™ RAZON
= LEsta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantizara la disponibilidad de su montacarga?
=
§ DISF‘;DENE;I:JD)\D sUsted cree que los actuales indicadores de gestidon son de gran apoyo ala actual gestion de mantenimiento para
= = . . e -
e MONTACARGAS mejorar la disponibilidad de los montacargas”
= LEsta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantiza la confiabilidad de los montacargas?
LEsta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantiza la confiabilidad de los montacargas?
CONFIABILIDAD FIABILIDAD LU opinidn tienes sobre en que incide la fiabilidad en la disponibilidad de los montsc argas? RAZOMN /
L Qué acciones crees tl, son las gue afectan la seguridad v la calidad de las actividades que realizan en los
trabsjos de mantenimiento?
LEsta de acuerdo usted en que la fiabilidad incidird en la disponibilidad de montacagas?
Firma del experto Fecha ___f___ [___

B fps vz

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES. solo si proceden, en dependencia de |la naturaleza de la investigacion y de las variables.
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Matriz de Instrumento Validado por el Dr. Garcia Talledo Enrique G.

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

Titulo de lainvestigaciéon:
IMPLEMENTACION DE UNA PROPUESTA DE GESTION DE MANTENIMIENTO PARA MEJORAR LA DISPONIBILIDAD DE LOS MONTACARGAS EN UNA EMPRESA MANUFACTURERA DE ENVASES METALICOS, LIMA 2017.
Apellidos y nombres del investigador: MICHAEL ROGER CCAPACCA MEDINA
Apellidos y nombres del experto: DR. GARCIA TALLEDO ENRIQUE GUSTAVO

ASPECTO POR EVALUAR

OPINION DEL EXPERTO

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA S| CUMPLE| NO CUMPLE | OBSERVACIONES / SUGERENCIAS
¢ZUsted cree que la planificacion es importante para la gestion de mantenimiento?
& Si no existe una buena planificacion del mantenimiento se tendra efectos positivos en la disponibilidad de los
montacargas y equipos de planta?
PLANIFICACION EFEC;E/IDAD — - - -
MANTENIMIENT ¢Usted cree que el plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los fabricantes? RAZON
MANTENIMIENTO o ¢ Usted cree que el plan de mantenimiento ejecutado actualmente es el adecuado para los montacargas de la
empresa?
¢ Confia usted que la planificacion esta orientada a evitar esos fallos técnicos criticos y/o a reducir sus incidencias
en los montacargas?
¢ Confia usted en que la implementacion de un programa de mantenimiento contribuird con la buena gestiéon de
mantenimiento?
¢ Usted cree que la ejecuciéon de un programa de mantenimiento contribuird a mejorar la disponibilidad de los
montacargas?
PROGRAMA DE ¢ Esta de acuerdo que un programa de mantenimiento garantiza una buena gestiéon por parte del area de -
MANTENIMIENTO |MANTENIMENTO mantenimiento? RAZON
¢ Usted cree que la aplicaciéon de un programa de mantenimiento tendréa un impacto positivo en la gestion de
w mantenimiento?
=
= L. P . N .
% ¢ Cree usted que la programacion de las tareas y/o actividades de mantenimiento se cumplen de manera fiable?
GESTION DE
& | MANTENIMIENTO ¢ Esta de acuerdo el control de los indicadores de mantenimiento tendra un impacto positivo al modelo de gestion
w de mantenimiento?
= ¢ Esta de acuerdo que la implementacion del control de mantenimiento garantizara la buena gestiéon de
mantenimiento?
CONTROL DE LA| INDICADORES [ - — — -
EJECUCION DEL DE cCree _L}st;ed que los materiales que se empleen en mantenimiento cumplen con los requisitos necesarios para su RAZON
MANTENIMIENTO |MANTENIMENTO |El€CUCION®
¢ Cree usted que la mano de obra calificada es suficiente para la ejecucion de las actividades de mantenimiento?
¢ Cree usted la disposicion de la informacion sera (til y fiable para el control y la ejecucion de los mantenimientos
preventivos en los montacargas?
¢ Cree usted que el dinero gastado en materiales y repuestos para los mantenimientos es lo mas bajo posible?
¢Jcree usted que el sobre stock de algunos repuestos de baja rotacién en el almacén aumentara los costos
?
cosTos GASTO DE globales de la plantaZ?
GLOBALES DE | MANTENIMIENT |¢; Cree usted que los repuestos utilizados en el mantenimiento tendran el minimo costo? RAZON
MANTENIMIENTO o - - - = -
¢ Cree usted que las paradas o desperfectos reiterativos en los equipos tendra un alto impacto en los costos
globales de mantenimiento?
¢ Cree usted que las reparaciones de los equipos si son fiables, es decir no vuelvan a producirse en un largo
periodo de tiempo, tendra un impacto positivo en los costos globales de mantenimiento?
¢ Esta de acuerdo en que la aplicaciéon de un programa de mantenibilidad tenga como impacto positivo en la
disponibilidad?
2 Qué software maneja el departamento de mantenimiento para el seguimiento de las actividades que realizan?
MANTENIBILIDAD| PROBABILIDAD oQué software maneja gl departamento de mantenimiento para la solicitud de repuestos que requieren para la RAZON
ejecucion de un mantenimiento?
w ¢ Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantizara la disponibilidad de su montacarga?
=
“EJ DISPONIBILIDAD ¢ Usted cree que los actuales indicadores de gestién son de gran apoyo a la actual gestién de mantenimiento para
z DE LOS mejorar la disponibilidad de los montacargas?
& | MONTACARGAS
w ¢ Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantiza la confiabilidad de los montacargas?
¢ Esta de acuerdo usted que un mantenimiento continuo garantiza la confiabilidad de los montacargas?
CONFIABILIDAD FIABILIDAD ¢ Qué opinion tienes sobre en que incide la fiabilidad en la disponibilidad de los montacargas? RAZON
2 Qué acciones crees tu, son las que afectan la seguridad y la calidad de las actividades que realizan en los
trabajos de mantenimiento?
¢ Esta de acuerdo usted en que la fiabilidad incidira en la disponibilidad de montacargas?
Firma del experto 94_ Fecha / 1/

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.
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Anexo 5: Pantallazo (Prueba de Hipotesis)

Transformar  Insertar Formato  Analizar  Marketing directo

Graficos

Utilidades  Ventana  Ayuda

SEHER O v ~

EL90EPE>»H «» += BB Cha

B {E Resultado

[P Registro

& & Pruebas NPar
....... Titulo
Motas

[ Registro

& & Pruebas NPar
-+{(E] Titulo
Motas

Conjunto de datos
------- L& Prueba de Kolmo

L& Prueba de Kolmo

Fositivo AT8
Megativo -,242
Estadistico de prueba 242
Sig. asintatica (bilateral) oo03°

a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.

¢. Correccidn de significacidn de Lilliefors.

=% Pruebas NPar

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
Disponibilidad_1

Disponihilidad_2

M 10 10
Parametros normales™®® Media G4.4000 92,4000
Desviacidn estandar 818128 2,36643
Maximas diferencias extrermas  Absoluta 187 77
FPositiva 187 67
Megativo -1565 -7
Estadistico de prueba 187 77
Sig. asintatica (bilateral) ~200%¢ gectd 5
Efectie una doble pulsacidn para

a. La distribucidn de prueba es normal.
h. Se calcula a partir de datos.
c. Correccidn de significacidn de Lilliefars.

d. Esto es un limite inferior de la significacidn verdadera.

activar

[r]

[H]

[IBM SPSS Statistics Processor estilisto | | [Unicode:ON |
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Anexo 6: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 1
Tabla 1 de Frecuencia

El departamento de mantenimiento monitorea constantemente la calidad de servicio prestado al montacarga.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de Acuerdo 10 52,6 52,6 52,6
De Acuerdo 5 26,3 26,3 78,9
En Desacuerdo 2 10,5 10,5 89,5
Totalmente en Desacuerdo 2 10,5 10,5 100,0
Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 1

El departamento de mantenimiento monitorea constantemente la calidad de
servicio prestado al montacarga.

5

Frecuencia

T T T T
Totalmente de Acuerdo De Acuerco En Desacuerdo Totalmente en
Desacuerdo

El departamento de mantenimiento monitorea constantemente la calidad de
servicio prestado al montacarga.

Latabla 1y el grafico de barras 1, se observa que en relacion a la pregunta “El departamento
de mantenimiento monitorea constantemente la calidad de servicio prestado al
montacarga”, el 52.6% de los operarios considera que est4 totalmente de acuerdo, mientras
que, el 26.3 % esta de acuerdo, 10.5% en desacuerdo, y el 10.5 totalmente en desacuerdo es

decir que existe una calidad de servicio prestado al montacarga.



Anexo 7: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 2

Tabla 2 de Frecuencia

138

El servicio de mantenimiento realizado por el mecanico de turno es el adecuado para el montacarga.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de Acuerdo 8 42,1 42,1 42,1
De Acuerdo 7 36,8 36,8 78,9
Indiferente 1 5,3 5,3 84,2
En Desacuerdo 2 10,5 10,5 94,7
Totalmente en Desacuerdo 1 5,3 5,3 100,0

Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 2

El servicio de mantenimiento realizado por el mecanico de turno es el adecuado
para el montacarga.
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T
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El servicio de mantenimiento realizado por el mecanico de turno es el

adecuado para el montacarga.

La tabla 2 y el grafico de barras 2, se observa que en relacion a la pregunta “El servicio de

mantenimiento realizado por el mecanico de turno es el adecuado para el montacarga”, el

42.1% de los operarios considera que estd totalmente de acuerdo, mientras que, el 36.8%

estd de acuerdo, el 05.3% es indiferente, 10.5% en desacuerdo, y el 05.3% esta totalmente

en desacuerdo es decir que existe un mantenimiento adecuado para el montacarga.



Anexo 8: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 3

Tabla 3 de Frecuencia

El formato de reporte de control de inspeccion diario de los montacargas es el adecuado.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de Acuerdo 7 36,8 36,8 36,8
De Acuerdo 6 31,6 31,6 68,4
Indiferente 1 53 5,3 73,7
En Desacuerdo 5 26,3 26,3 100,0
Total 19 100,0 100,0
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Grafico de Barras 3

El formato de reporte de control de inspeccién diario de los montacargas es el
adecuado.
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El formato de reporte de control de inspeccion diario de los montacargas es el
adecuado.

La tabla 3 y el grafico de barras 3, se observa que en relacion a la pregunta “El formato de

reporte de control de inspeccion diario de los montacargas es el adecuado”, el 36.8% de los

operarios considera que esta totalmente de acuerdo, mientras que, el 31.6% esta de acuerdo,

el 05.3% es indiferente, y el 26.3% esta totalmente en desacuerdo porque creen que deberian

de agregarse otras actividades rutinarias al formato de control, pero que aun asi existe un

formato de control de inspeccidn adecuado para los montacargas.



Anexo 9: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 4

Tabla 4 de Frecuencia
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El departamento de mantenimiento atiende oportunamente las observaciones en el formato de control de

inspecciones diarias de los montacargas.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido  Totalmente de Acuerdo 5 26,3 26,3 26,3
De Acuerdo 5 26,3 26,3 52,6
Indiferente 4 211 211 73,7
En Desacuerdo 4 211 211 94,7
Totalmente en Desacuerdo 1 53 53 100,0

Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 4

El departamento de mantenimiento atiende oportunamente las observaciones en
el formato de control de inspecciones diarias de los montacargas.

55—
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El departamento de mantenimiento atiende oportunamente las observaciones
en el formato de control de inspecciones diarias de los montacargas.

Latabla 4y el grafico de barras 4, se observa que en relacion a la pregunta “El departamento

de mantenimiento atiende oportunamente las observaciones en el formato de control de

inspecciones diarias de los montacargas”, el 26.3% de los operarios considera que esta

totalmente de acuerdo, mientras que, el 26.3% estd de acuerdo, el 21.1% es indiferente, el

21.1% esté en desacuerdo, y el 05. 3% totalmente en desacuerdo, esto quiere decir que existe

un gran porcentaje de los operarios creen que son atendidos a la prontitud, pero que también

existe otro gran porcentaje de operarios que creen que no son atendidos y quizas se deba a

que el mecéanico de turno este atendiendo otros montacargas cuando halla ocurrencia en otros

equipos, entonces se puede concluir que existe una deficiencia en la cantidad de personal

técnico para la flota de montacargas con la cuenta la empresa.



Anexo 10: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 5

Tabla 5 de Frecuencia

Es importante llenar el formato de control de inspeccion diario de los montacargas.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de Acuerdo 15 78,9 78,9 78,9
De Acuerdo 3 15,8 15,8 94,7
Indiferente 1 53 5,3 100,0
Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 5

Es importante llenar el formato de control de inspeccion diario de los
montacargas.

Frecuencia
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Es importante llenar el formato de control de inspeccion diario de los
montacargas.
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La tabla 5 y el grafico de barras 5, se observa que en relacion a la pregunta “ES importante

llenar el formato de control de inspeccion diario de los montacargas”, el 78.9% de los

operarios considera que esta totalmente de acuerdo, mientras que, el 15.8 % esta de acuerdo,

y el 05.3% es indiferente, por la tanto los operarios consideran que es de vital importancia

llenar el formato de control de inspeccion con la finalidad de tener mejor controlados los

montacargas ante cualquier eventualidad de falla técnica.



Anexo 11: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 6

Tabla 6 de Frecuencia

El mecanico de turno actla con rapidez ante una ocurrencia de falla técnica en el montacarga.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido Totalmente de Acuerdo 9 47.4 47,4 474
De Acuerdo 7 36,8 36,8 84,2
En Desacuerdo 3 15,8 15,8 100,0
Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 6

El mecanico de turno actua con rapidez ante una ocurrencia de falla técnica en el
montacarga.
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Frecuencia
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Totalmente de Acuerdo
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En Desacuerdo

El mecanico de turno actia con rapidez ante una ecurrencia de falla técnica

en el montacarga.

La tabla 6 y el grafico de barras 6, se observa que en relacion a la pregunta “El mecénico de

turno actua con rapidez ante una ocurrencia de falla técnica en el montacarga”, el 47.4%

de los operarios considera que esta totalmente de acuerdo, mientras que, el 36.8 % esta de

acuerdo, y el 15.5% en desacuerdo, es decir que existe una atencion rapida por parte del

mecanico ante una eventualidad o falla técnica en el montacarga.



Anexo 12: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 7

Tabla 7 de Frecuencia

Si la falta de stocks de repuestos persiste en el area de almacén los mantenimientos programados no se

podria ejecutar en el momento oportuno.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido  Totalmente de Acuerdo 11 57,9 57,9 57,9
De Acuerdo 7 36,8 36,8 94,7
Indiferente 1 53 53 100,0
Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 7

Si lafalta de stocks de repuestos persiste en el area de almacén los
mantenimientos programados no se podria ejecutar en el momento oportuno.
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Si la falta de stocks de repuestos persiste en el area de almacén los
mantenimientos programados no se podria ejecutar en el momento
oportuno.
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La tabla 7 y el grafico de barras 7, se observa que en relacion a la pregunta “Si la falta de

stocks de repuestos persiste en el area de almacén los mantenimientos programados no se

podria ejecutar en el momento oportuno”, el 57.9% de los operarios considera que esta

totalmente de acuerdo, mientras que, el 36.8 % esta de acuerdo, 05.3% es indiferente, es

decir que los operarios consideran que ante una eventualidad de falta de stocks el montacarga

dejaria de recibir un mantenimiento programado en el momento indicado de acuerdo a las

horas de operacion del montacarga.



Anexo 13. Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 8
Tabla 8 de Frecuencia

La falta de stocks de repuestos para la ejecucion de los mantenimientos preventivos tendria un impacto

negativo en la disponibilidad de los montacargas.
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Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido  Totalmente de Acuerdo 14 73,7 73,7 73,7
De Acuerdo 5 26,3 26,3 100,0
Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 8

La falta de stocks de repuestos parala ejecucion de los mantenimientos

preventivos tendria un impacto negativo en la disponibilidad de los montacargas.
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La falta de stocks de repuestos para la ejecucion de los mantenimientos
preventivos tendria un impacto negativo en la disponibilidad de los
montacargas.

La tabla 8 y el grafico de barras 8, se observa que en relacion a la pregunta “La falta de

stocks de repuestos para la ejecucion de los mantenimientos preventivos tendria un impacto

negativo en la disponibilidad de los montacargas”, el 73.7% de los operarios considera que

estd totalmente de acuerdo, mientras que, y el 26.3 % estad de acuerdo, es decir que los

operadores creen existe un impacto negativo en la disponibilidad de los montacargas por la

falta de stocks de repuestos.
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Anexo 14: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 9
Tabla 9 de Frecuencia

Si no hay un buen control de repuestos de parte del almacén el area de mantenimiento no realizaria una

buena gestion en los montacargas y otros equipos.

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido  Totalmente de Acuerdo 12 63,2 63,2 63,2
De Acuerdo 7 36,8 36,8 100,0
Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 9

Sino hay un buen control de repuestos de parte del almacén el area de
mantenimiento no realizaria una buena gestion en los montacargas y otros
equipos.
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Si no hay un buen control de repuestos de parte del almacén el area de
mantenimiento no realizaria una buena gestion en los montacargas y otros
equipos .

Latabla 9y el grafico de barras 9, se observa que en relacion a la pregunta “El departamento
de mantenimiento monitorea constantemente la calidad de servicio prestado al
montacarga”, el 63.2% de los operarios considera que esta totalmente de acuerdo, y mientras
que, el 36.8 % esta de acuerdo, es decir que los operarios consideran que al no existir un
buen control de los repuestos de parte del area de almacén no se podria realizar una buena

gestion de mantenimiento a los montacargas y equipos de planta.
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Anexo 15: Resultado del analisis al cuestionario a los operadores Pregunta 10
Tabla 10 de Frecuencia

La falta de stocks de repuestos en el almacén ralentiza le ejecucion de los mantenimientos correctivos de los

montacargas.
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido  Totalmente de Acuerdo 9 47,4 474 474
De Acuerdo 10 52,6 52,6 100,0
Total 19 100,0 100,0

Grafico de Barras 10

La falta de stocks de repuestos en el almacén ralentiza le gjecucion de los
mantenimientos correctivos de los montacargas.
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T T
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La falta de stocks de repuestos en el almacén ralentiza le ejecucion de los
mantenimientos correctivos de los montacargas.

La tabla 10 y el grafico de barras 10, se observa que en relacion a la pregunta “La falta de
stocks de repuestos en el almacén ralentiza la ejecucion de los mantenimientos correctivos
de los montacargas”, el 47.4% de los operarios considera que esta totalmente de acuerdo, y
mientras que, el 52.6 % esta de acuerdo, es decir que los operarios consideran que la falta de
stocks de repuestos ralentiza la ejecucion de los mantenimientos correctivos de los

montacargas.



Anexo 16: Formatos de mantenimientos

Hoja de Plan de Mantenimiento Anual de Montacargas
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[ ] Periodo: 2018 P[ 1 NTA LIMA CODIGO DE COSTO: MON-20100 VERSION: o1
DTPO DE MANTENIMIENTO
Titulo: L A PAGINA:
REGISTRO N° 001 Programa Anual de Mantenimiento Preventivo de Montacargas ’
lde?2
Marca del Montacarga : CATERPILLAR Modelo : GC25 F : Frecuencia Mp: Mantenimiento Preventivo
Marca del Montacarga : NISSAN Modelo : GP25K DONDE // FECH: Fecha tentativa de Ejecucuion Mc: Mantenimiento Correctivo Programado
Marca del Montacarga: HYSTER Modelo : P5000 MON: CODIGO DEL MONTACARGA Ci: Intervencion Correctiva
Modelo : PLO2A STD : Estado de la actividad a ejecutar Z: No se Realizo Mantto por falta de repuesto
Modelo : H300
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
ACTIVIDADES A EJECUTAR F N Ne N Ne Ne N
FECH MON | STD [ |\coem FECH MON [ STD | |\coem FECH MON STD | |yFORM FECH MON | STD [ |\ocem FECH MON STD | | \FORM FECH MON STD | | \FORM
Verificacion de nivel de refrigerante 1-Ene [003/009| Mp [0003/0003| 11-Feb |003/009| Mp [0006 /0006 3-Mar [001/002| Mp |0007/0007| 1-Abr 006 Mp 0009 2-May |005/007| Mp |0011/0011f 2-Jun 008 Mp 0013
Verificacion de nivel de liquido de freno 3-Ene 004 Mp 0003 14-Feb | 004 Mp 0006 4-Mar _|006/010| Mp |0007/0007| 4-Abr |005/007| Mp |0009/0009| 5-May 008 Mp 0011 3-Jun 003 Mp 00014
Verificacion de nivel de agua destilada 6-Ene [001/002] Mp [0003/0003| 17-Feb |001/002| Mp |0006 /0006 7-Mar [005/007| Mp |0007/0007| 7-Abr 008 Mp 0009 6-May |003/009| Mp |0012/0012| 5-Jun 009 Mp 00014
Verificacion de nivel de aceite de motor del montacarga 7-Ene |006/010| Mp [0003/0003| 18-Feb |006/010| Mp [0006 /0006| 10-Mar 008 Mp 0007 22-Abr [003/009| Mp [0011/0011| 9-May 004 Mp 0012 6-Jun 004 Mp 00014
Verificacion de nivel de aceite de transmision automatica 10-Ene |005/007| Mp [0003/0003| 21-Feb |005/007| Mp |0006 /0006 11-Mar [003/009| Mp |0008/0008| 25-Abr 004 Mp 0011 12-May [001/002| Mp [0012/0012| 8-Jun 001 Mp 00014
Verificacion de nivel de aceite de hidraulico 13-Ene | 008 Mp 0003 24-Feb | 008 Mp 0006 14-Mar | 004 Mp 0008 28-Abr [001/002] Mp [0011/0011| 13-May | 006 Mp 0012 9-Jun 002 Mp 00014
verificacion de carga del alternador 14-Ene |003/009| Mp [0004/0004| 25-Feb |003/009] Mp |0007/0007| 17-Mar |001/002| Mp |0008/0008| 29-Abr 006 Mp 0011 16-May [005/007| Mp [0012/0012] 10-Jun 006 Mp 00014
Verificacion de presion y ajuste de tuerca de neumatico 17-Ene 004 Mp 0004 28-Feb 004 Mp 0007 18-Mar 006 Mp 0008 19-May 008 Mp 0012 13-Jun | 005/007 | Mp |0014 /0014
Inspeccion de fajas de ventilador 20-Ene |001/002| Mp |0004 /0004 21-Mar |005/007| Mp |0008 /0008 20-May |003/009| Mp |0013/0013[ 14-Jun 010 Mp 0009
Inspeccion de fajas de alternador 21-Ene |006 /010 Mp |0004 /0004 24-Mar 008 Mp 0008 23-May 004 Mp 0013 16-Jun 008 Mp 00014
Inspeccion de sistemas de luces 250 [ 24-Ene [005 /007 Mp [0004 / 0004 25-Mar |003/009] Mp [0009 /0009 25-May 001 Mp 0013 29-Jun 004 Mp 00016
Inspeccion de claxon 27-Ene oo8 Mp 0004 28-Mar 004 Mp 0009 26-May 002 Mp 0013
Limpieza de filtro de aire 31-Mar [001/002] Mp |0009 /0009 27-May | 006 Mp 0013
Limpieza de radiador 30-May (005/007 Mp (0013 /0013
Lavado de motor 31-May 010 Mp 008
Lubricacion de cadenas de levantamiento
Lubricacion de puntos de contacto antifriccion de mastil
Cambio de Filtro de Aceite de motor
Cambio de Aceite de motor
Inspeccion y/o cambio de filtro de GLP 28-Ene |003/009| Mp |0005 /0005 3-Feb [001/002[ Mp [0005 /0005 17-Jun 003 Mp 00015
Cambio de filtro de aire 31-Ene | 004 Mp 0005 4-Feb |006/010| Mp |0005 /0005 19-Jun 009 Mp 00015
Cambio de filtro de retorno y succion de trans. Autom. 7-Feb [005/007( Mp [0005 /0005 20-Jun 004 Mp [0015 /0015
Cambio de aceite de trans. Automatica, diferencial 10-Feb 008 Mp 0005 23-Jun [ 001/002| Mp |0015/0015
Cambio de liquido refrigerante de motor 1250 24-Jun 006 Mp 0015
Cambio de bujias de encendido 27-Jun 007 Mp 0015
Mantenimiento de carburador 30-Jun 008 Mp 0015
Mantenimiento de distribuidor
Lavado y engrase de montacarga
Cambio de filtro de retorno y succion de sist. Powershift 8-Abr [003/009| Mp (0010 /0010 28-Jun 010 Mp 0010
Cambio de pernos, tuercas de rueda y liquido de freno 11-Abr 004 Mp 0010
Cambiar aceite hidraulico 14-Abr |001/002| Mp [0010 /0010
Cambio de mangueras de sist. de trans. Automatica 2500 15-Abr 006 Mp 0010
Cambio de kit de filtro de GLP 18-Abr [005/007| Mp (0010 /0010
Cambio de kit de convertidor de GLP 21-Abr 008 Mp 0010
Manteniminento de Alternador
Manteniminento de Arrancador
Inspeccion de mangueras del sistema hidraulico
Mantto de bomba de agua, freno y bomba hidraulica
Cambio de Emp. De tapa de balancines, Tapa de radiador
Cambiar retenes de ciguefial, Eje de levas 5000
Cambio de llantas, Faja de alternador, Faja de distribucion
Sondeo de radiador
Cambio de valvula Check de Minimo, Valvula PSV

Observaciones:

Tec. R

* LA REALIZACION DE FECHAS ESTAN BASADAS EN LA TOMA DIARIA DE HORAS DEL MES DE JULIO
* CABE INDICAR QUE LAS FECHAS DE MANTENIMIENTO ESTABLECIDOS EN ESTE CALENDARIO SON EN BASE A 18 HORAS DIARIAS PROMEDIO
* LOS MANTENIMIENTOS A PARTIR DE 1250, 2500, 5000 HORAS, SE REALIZARA UNA PREVIA INSPECCION DE LOS REPUESTOS QUE SE ESTAN UTILIZANDO EN EL MAQUINA CON EL FIN DE OPTIMIZAR COSTOS SIN PERJUDICAR EL MANTENIMIENTOI PREVIO DE ELLO.

Jefe de Mantenimiento




Hoja de Plan de Mantenimiento Mensual de Montacargas

Packaging Products del Pera S.A.

MAYO 2018
D L M M J V S
1 2 3 4 5
6 7 8 9 10 11 12
13 14 15 16 1718 19
20021 22 23 24 25 26
272829 30 31
Domingo Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Notas
1-May 2-May 3-May 4-May 5-May
Mantto de Mont. 250 Hrs. Mantto de Mont. 250 Hrs.
CAT P5000 AT3504197 CAT P5000 AT3504197
MON - 07 MON - 08
Mantto de Mont. 250 Hrs.
CATERPILLAR GP25K
MON - 05
6-May 7-May 8-May 9-May 10-May 11-May 12-May
Mantto de Mont. 250 Hrs. Mantto de Mont. 250 Hrs. Mantto de Mont. 250 Hrs.
CATERPILLAR GP25K CATERPILLAR GP25K CATERPILLAR GP25K
MON - 03 MON - 04 MON - 02
Mantto de Mont. 250 Hrs. Mantto de Mont. 2500 Hrs.
NISSAN PLO2A CATERPILLAR GC25K
MON - 09 MON - 01
13-May 14-May 15-May 16-May 17-May 18-May 19-May
Mantto de Mont. 2500 Hrs. Mantto de Mont. 2500 Hrs. Mantto de Mont. 2500 Hrs.
CAT P5000 AT3504197 CAT P5000 AT3504197 CAT P5000 AT3504197
MON - 06 MON - 07 MON - 08
Mantto de Mont. 250 Hrs.
CATERPILLAR GP25K
MON - 05
20-May 21-May 22-May 23-May 24-May 25-May 26-May
Mantto de Mont. 2500 Hrs. Mantto de Mont. 2500 Hrs., Mantto de Mont. 250 Hrs. {Mantto de Mont. 2500 Hrs.
CATERPILLAR GP25K CATERPILLAR GP25K CATERPILLAR GC25K CATERPILLAR GP25K
MON - 03 MON - 04 MON - 01 MON - 02
Mantto de Mont. 2500 Hrs.
NISSAN PLO2A
MON - 09
27-May 28-May 29-May 30-May 31-May
Mantto de Mont. 250 Hrs. Mantto de Mont. 250 Hrs. {Mantto de Mont. 1250 Hrs.
CAT P5000 AT3504197 CAT P5000 AT3504197 HYSTER H300A
MON - 06 MON - 07 MON - 10
Mantto de Mont. 2500 Hrs.
CATERPILLAR GP25K
MON - 05




Hoja de Ficha Tecnica del Montacarga

149

Dpto. Mantenimiento

AREA DE OPERACION
ENVASES - CANECO

CODIGO: MONO001 | VERSION : 1

Planta Materiales TITULO :

FICHA DE MAQUINA PAGINA:  1DE1

NOMBRE : MONTACARGA

CODIGO : MON 001

MARCA : CATERPILLAR

MODELO : GP25K

CRITICIDAD :

LINEA : Servicios Generales

FABRICANTE : CATERPILLAR

N° SERIE : AT17B13424

DATOS TECNICOS DEL MOTOR :
Marca : MITSUBISHI
Modelo : CARDIA
Serie : 4 - G63

Conexion : GLP/GASOLINA (DUAL)

Potencia : 46 Hp
Cilindrada : 2.0 Lt.

RPM : 850 +/- 50

USO:

CARGA, DESCARGA Y TRASLADO DE INSUMOS, MATERIA PRIMA, PRODUCTOS TERMINAODS, OTROS MATERIALES DENTRO

DE PLANTA Y DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS.

CAPACIDAD:

Levanta carga de: 2.0 TM capacidad a 24" del centro de carga y 2.3 TM capacidad a 20" del centro de carga; capacidad maxima

a 5.5m del centro de la carga = 934Kg. Aprox.

COMPONENTES:

1.- Horquillas de 1.6"x4.0"x42"

2.- Mastil sin isar: 2.00m

3.- Mastil triple isado: 4.80m (altura max)

4.- Alto hasta la proteccion de cabina operador: 2.11m
5.- Ancho con llantas standard: 1.15m

6.- Largo sin horquillas: 2.55m

7.- Tanque de gas de: 43.5Lb

8.- Carro porta horquilla de: 39.5" de ancho (ITA clase II)
9.- Respaldo de carga de 48" de alto

10.- Llantas Semisolidas de Direcci6n 7.00 - 12

11.- Llantas Semisolidas de Traccion 6.00 - 9

12.- Luces de trabajo halogenas

13.- Luces de peligro y de frenos

14.- Direccion Hidrostatica

15.- Horometro

16.- Bocina

17.- Radio de giro sin carga 2.24 mts
18.- Cilindros de inclinacién F/R 6°/ 12°
19.- Manguera interior para mastil de 4m
20.- Asiento de vinil con full suspensién y cinturén de seguridad.
21.- Circulina

22.- Espejo panoramico

PESO : 4500Lb

DIMENSIONES : 2.11x1.15x2.55m

ARNO DE INSTALACION :

PROCEDENCIA : EE.WU

PROVEEDOR : UNIMAQ

REPRESENTANTE: FERREYROS




Hoja de Control de Inspecion Diario de los Montacargas
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MONTACARGA MODELO

N° 000001
CONTROL DIARIO DE MONTACARGA

(@ o1 =T o] o [>T U 1 o1 TR0 PP
HIS de OP de MAQUING .. ...veneiiiiie ettt ens

CATERPILLAR D

INSPECCIONES DE MAQUINA

Conforme
Sl NO

ACTIVIDADES A EJECUTAR

OBSERVASIONES

Revision Nivel de Aceite de Motor

Revision Nivel de Hidrolina

Revision Nivel de Agua de Bateria

Revision Nivel de Refrigerante

Revision Nivel de Aceite de Caja Automética

Revision Nivel de Liquido de Freno

Revision de Sistema de Luces

Inspeccion de Estado de Llantas

Inspeccion de Mangueras Hidraulicas

Inspeccion de Circulina

Inspeccion de Clax6n

Limpieza de Filtro de Aire

Ocurrencias en la Operacion de la Maquina durante el turno

Operador de Turno

Tec®Responsable
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DTPO DE MANTENIMIENTO

INFORME DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MONTACARGAS

N° 000001

Fecha: MON 001

Montacarga: CAT Modelo : Serie:

Mantenimiento de : 250 hr. Horas de Operaci6n:

PLANTA : LIMA LEYENDA //
F: Frecuencia CEA: condicién de ejecucion de la actividad
X: Ejecutado

Prox Mantenimiento: hr Y: No se ejecuto Z: No ejecutado por no cumplir las hrs progn
hr Prox Intervencién: hr

B
R:
M

Buen Estado
Regular
Malo

ACTIVIDADES A EJECUTAR

F | cea | Estado Actual OBSERVACIONES

B R M

Nivel de agua en Bateria

Nivel de Aceite de Transmision Automatica

Nivel de Aceite hidraulico Powershit

Nivel de Aceite Diferencial

Nivel de Liquido de Freno

Verificar:

Nivel del Refrigerante

Carga del Alternador

Presion de Llantas y Ajuste de tuercas

Correa de Distribucion

Correa del Alternador

Correa del Ventilador

Inspeccionar

Claxon

Sistema de Luces

Radiador

Lavado de Motor

Limpiar

Filtro de Aire

Cadenas de Levantamiento

Pasadores del receptaculo del Mecanismo de Inclinacion

Pivotes del Eje posterior

Superficie de Contacto del cojinete antifriccion del Mastil

Lubricar

Rodillo Laterales del Carro del Mastil

Soportes del Mastily Ajuste de pernos

Pasadores de los tensadores

Rodamientos de la direccién

Filtro de Aceite del Motor

Cambiar

Aceite del Motor (01GIn)

Inspeccion y/o Cambio de Filtro de Combustile — GLP

‘Cambio de Filtro de Aire

‘Cambiar Filtro de Retorno de aceite del Sist. Transmision Automatica

Cambiar Filtro de Succion de aceite del Sist. Transmision Automatica

Cambio de Aceite de Transmision Automatica

Cambiar Aceite de Diferencial

1250

Cambio de Refrigerante

Cambio de Bujias

Mantenimiento del Carburador

Mantenimiento del Distribuidor

Lavado y engrase de maquna

1de Pistones de ion

Inspeccién de Pistones de Direccion

Prueba de hermeticidad de Motor

‘Cambio de Pernos y tuercas a Ruedas

‘Cambiar Liquido de freno

Cambiar Filtro de Succi6n de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift

Cambiar Filtro de Retorno de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift

2500

Cambiar Aceite Hidraulico

Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion de la A/T

Cambio de kit Convertidor de Gas

Mantenimiento de Alternador

Mantenimiento de Arrancador

Inspeccion de manguera del sistema hidraulico

Mantenimiento de Bomba de Agua

Mantenimiento de Bomba de Freno

Mantenimiento de Bomba Hidraulica

‘Cambio de Tapa de Radiador

‘Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion

Cambio de Empaquetaduras de tapa de balancines

Cambio de retenes de cigiefial y levas

5000

Cambio de Llantas

Sondeo de Radiador

Cambio de Valvula de PSV

Cambio de Valvula Check de Minimo

Cambio de Faja de Alternador

‘Cambio de Faja de Distribucion

Cambio de kit Convertidor de Gas

. De haber otras observaciones y/o les escribir en la siguiente hoja.




152

Hoja de mantenimiento preventivo de 250 hrs del montacarga

- INFORME DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MONTACARGAS N° 000009
DTPO DE MANTENIMIENTO

Fecha: 14/06/2018 MON 010 PLANTA : LIMA LEYENDA //
F: Frecuencia CEA: Condicién de ejecucion de la actividad B: Buen Estado
Montacarga: HYSTER Modelo : H300A Serie: AO19P02327Y X: Ejecutado R Regular
Prox Mantenimiento: 250 hr Y: No se ejecuto Z: No ejecutado por no cumplir las hrs progr  M:  Malo
Mantenimiento de : 250 hr Horas de Operacion: 1009 hr Prox Intervencion: 1250 hr
ACTIVIDADES A EJECUTAR F | cea BES[ 3d°RAC'”a:A OBSERVACIONES
Nivel de agua en Bateria X x Se agrego agua destilada dejando a nivel, ademas se procedio a recargar la bateria
Nivel de Aceite de Transmision Automatica X X |Seencontro con bajo nivel de aceite de transmision automatica
Nivel de Aceite hidraulico Powershit X X Se encontro en buen nivel
& |Nivelde Aceite Diferencial x | x Se encontro en buen rivel
& |Nivel de Liquido de Freno x | x Se encontro en buen nivel
Nivel del Refrigerante X X Se encontro en buen nivel
Carga del Alternador X x Tiene una carga de 14.50 voltios
Presion de Llantas y Ajuste de tuercas X X Se encontraron con buen ajuste
Correa de Distribucion X X Se encontro en buen estado
g Correa del Alternador X X Se encontro en buen estado
§ Correa del Ventilador X X Se encontro en buen estado
E Claxon X X Se encontro en buen estado
Sistema de Luces X X Se encontro en buen estado
_  |Radiador il x Se deja limpio el radiador
é Lavado de Motor X X Se procedio a lavar el montacarga
= [Filtro de Aire x x Se sopleteo el filtro con aire a presion dejando limpio
Cadenas de Levantamiento X X Se encontro sin lubricacion posteriormente se lubrico con un spray de cadenas LOCTITE CHAIN
Pasadores del a del de 6n X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Pivotes del Eje posterior X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
é Superficie de Contacto del cojinete antifriccion del Mastil X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
§ Rodillo Laterales del Carro del Mastil X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Soportes del Mastily Ajuste de pemos X x Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Pasadores de los tensadores X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Rodamientos de la direccion X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
g Filtro de Aceite del Motor X X Se cambio de filtro de aceite
5 Aceite del Motor (01GIn) X X Se cambio de aceite 20W50, se dejo a nivel

Inspeccion y/o Cambio de Filtro de Combustile — GLP

Cambio de Filtro de Aire

Cambiar Filtro de Retorno de aceite del Sist. Transmision Automatica

Cambiar Filtro de Succion de aceite del Sist. Transmision Automatica

Cambio de Aceite de Transmision Automatica

Cambiar Aceite de Diferencial 1250

Cambio de Refrigerante

Cambio de Bujias

Mantenimiento del Carburador

Mantenimiento del Distribuidor

Lavado y engrase de maquna

Inspeccion de Pistones de elevacion

Inspeccion de Pistones de Direccion

Prueba de hermeticidad de Motor

Cambio de Pernos y tuercas a Ruedas

Cambiar Liquido de freno

Cambiar Filtro de Succion de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift

2500
Cambiar Filtro de Retorno de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift

Cambiar Aceite Hidraulico

Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion de la A/T

Cambio de kit Convertidor de Gas

Mantenimiento de Alternador

Mantenimiento de Arrancador

Inspeccion de manguera del sistema hidraulico

Mantenimiento de Bomba de Agua

Mantenimiento de Bomba de Freno

Mantenimiento de Bomba Hidraulica

Cambio de Tapa de Radiador

Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion

Cambio de Empaquetaduras de tapa de balancines

Cambio de retenes de cigtiefial y levas 5000

Cambio de Llantas

Sondeo de Radiador

Cambio de Valvula de PSV

Cambio de Valvula Check de Minimo

Cambio de Faja de Alternador

Cambio de Faja de Distribuidor

Cambio de kit Convertidor de Gas

NOTA: De haber otras observaciones y/o recomendaciones escribir en la siguiente hoja.
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INFORME DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MONTACARGAS

N° 000015

Fecha: 24/06/2018 MON 006

Montacarga: CAT Modelo : P5000

Mantenimiento de : 1250 hr

PLANTA : LIMA

Serie: AT3500269

Horas de Operacion: 10468 hr

Prox Mantenimiento: 250 hr

LEYENDA //
F: Frecuencia
X: Ejecutado

CEA: Condicién de ejecucion de la actividad B: Buen Estado
R Regular

Y: No se ejecuto Z: No ejecutado por no cumplir las hrs progr  M:  Malo

Prox Intervencién: 10720 hr

ACTIVIDADES A EJECUTAR F | cea BES‘adDRAC‘“aJ OBSERVACIONES
Nivel de agua en Bateria x x Se agrego agua destilada dejando a nivel, ademas se procedio a recargar la bateria
Nivel de Aceite de Transmision Automatica X Se encontro con bajo nivel de aceite de transmision automatica
Nivel de Aceite hidraulico Powershit X X Se encontro en buen nivel
;‘S Nivel de Aceite Diferencial X X Se encontro en buen nivel
E’ Nivel de Liquido de Freno X X Se encontro en buen nivel
Nivel del Refrigerante X X Se encontro en buen nivel
Carga del Alterador x X Tiene una carga de 14.50 voltios
Presi6n de Llantas y Ajuste de tuercas X X Se encontraron con buen ajuste
Correa de Distribucion X X Se encontro en buen estado
g Correa del Alternador X X Se encontro en buen estado
g Correa del Ventilador X X Se encontro en buen estado
E% Claxon x X Se encontro en buen estado
Sistema de Luces X X Se encontro en buen estado
5 Radiador 20 X X Se deja limpio el radiador
E Lavado de Motor X X Se procedio a lavar el montacarga
= IFiltro de Aire x | x Se sopleteo el filtro con aire a presion dejando limpio
Cadenas de Levantamiento X X Se encontro sin lubricacion posteriormente se lubrico con un spray de cadenas LOCTITE CHAIN
Pasadores del a del i de Inclinacién X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Pivotes del Eje posterior X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
g Superficie de Contacto del cojinete antifriccion del Mastil X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
§ Rodillo Laterales del Carro del Mastil X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Soportes del Mastily Ajuste de pernos x x Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Pasadores de los tensadores X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Rodamientos de la direccion X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
g Filtro de Aceite del Motor X X Se cambio de filtro de aceite
§ Aceite del Motor (01GIn) X X Se cambio de aceite 20W50, se dejo a nivel
Inspeccién y/o Cambio de Filtro de Combustile — GLP X X Se procedio a cambiar el kit de filtro de gas
Cambio de Filtro de Aire X X Se procedio a cambiar el filtro de aire
Cambiar Filtro de Retorno de aceite del Sist. Transmision Automatica X X Se realizo limpieza del filtro de transmision automatica y se cambio el sello de transmision
Cambiar Filtro de Succion de aceite del Sist. Transmision Automatica X No tiene
Cambio de Aceite de Transmision Automatica X X Se cambio el aceite de transmision ATF 220
Cambiar Aceite de Diferencial 1250 | X X Se cambio el aceite diferencial 80w - 90
Cambio de Refrigerante X X Se cambio el refrigerante y se realizo un lavado interno del radiador
Cambio de Bujias X X Se cambio las 04 bujias de 01 electrodo de 13/16 DENSO
Mantenimiento del Carburador x x Se realizo reparacion al mixer de gas
Mantenimiento del Distribuidor X X Se realizo mantenimiento al distribuidor
Lavado y engrase de maguna x x Se realizo el lavado general y engrase de maquina
I i6n de Pistones de elevacion
Inspeccion de Pistones de Direccién
Prueba de hermeticidad de Motor
Cambio de Pernos y tuercas a Ruedas
Cambiar Liquido de freno
Cambiar Filtro de Succién de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift
Cambiar Filtro de Retorno de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift 200
Cambiar Aceite Hidraulico
Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion de la A/T
Cambio de kit Convertidor de Gas
Mantenimiento de Alternador
Mantenimiento de Arrancador
Inspecci6n de manguera del sistema hidraulico
Mantenimiento de Bomba de Agua
Mantenimiento de Bomba de Freno
Mantenimiento de Bomba Hidraulica
Cambio de Tapa de Radiador
Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion
Cambio de Empaquetaduras de tapa de balancines
Cambio de retenes de cigliefial y levas 5000
Cambio de Llantas
Sondeo de Radiador
Cambio de Valvula de PSV
Cambio de Valvula Check de Minimo
Cambio de Faja de Alternador
Cambio de Faja de Distribuidor
Cambio de kit Convertidor de Gas

NOTA: De haber otras observaciones y/o recomendaciones escribir en la siguiente hoja.




Hoja de mantenimiento preventivo de 2500 hrs del montacarga

154

- DTPO DE MANTENIMIENTO

INFORME DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MONTACARGAS

N° 000010

Fecha: 08/04/2018 MON 009

Montacarga: NISSAN Modelo : PLO2A Serie: SF - 475

Mantenimiento de : 2500 hr.

PLANTA : LIMA

Horas de Operacion: 11188 hr

Prox Mantenimiento: 250 hr

LEYENDA //
F: Frecuencia
X: Ejecutado

Y: No se ejecuto

Prox Intervencién: 11440 hr

CEA: Condicién de ejecucion de la actividad

Z: No ejecutado por no cumpli las hrs progr

B: Buen Estado
R: Regular
M: Malo

ACTIVIDADES A EJECUTAR F | cea BES[ 3d°RA°l”a:A OBSERVACIONES
Nivel de agua en Bateria X X Se encontro en buen nivel
Nivel de Aceite de Transmision Automatica X X Se encontro en buen nivel el aceite de transmision automatica
Nivel de Aceite hidraulico Powershit X X Se encontro en buen nivel
3 Nivel de Aceite Diferencial X X Se encontro en buen nivel
S |Nivel de Liquido de Freno x | x Se encontro en buen nivel
Nivel del Refrigerante X X Se encontro en buen nivel
Carga del Alternador X X Tiene una carga de 14.50 voltios
Presion de Llantas y Ajuste de tuercas X X Se encontraron con buen ajuste
Correa de Distribucion X X Se encontro en buen estado
& |correa del Alterador x | x Se encontro en buen estado
8 | correa del Ventilador x| x Se encontro en buen estado
E% Claxon X X Se encontro en buen estado
Sistema de Luces X X Se encontro en buen estado
5 |Radiador 0 x Se deja limpio el radiador
E‘ Lavado de Motor X X Se procedio a lavar el montacarga
= IFilro de Aire X X Se sopleteo el filtro con aire a presion dejando limpio
Cadenas de Levantamiento X X Se encontro sin lubricacion posteriormente se lubrico con un spray de cadenas LOCTITE CHAIN
P del a del de on X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Pivotes del Eje posterior X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
§ Superficie de Contacto del cojinete antifriccion del Mastil X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
§ Rodillo Laterales del Carro del Mastil X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Soportes del Mastily Ajuste de pernos X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Pasadores de los tensadores X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
Rodamientos de la direccion X X Se lubrico con grasa SHELL RETINAX HDX2
g Filtro de Aceite del Motor X X Se cambio de filtro de aceite
§ Aceite del Motor (01GIn) X X Se cambio de aceite 20W50, se dejo a nivel
Inspeccion y/lo Cambio de Filtro de Combustile — GLP X X Se procedio a cambiar el kit de filtro de gas
Cambio de Filtro de Aire X X Se procedio a cambiar el filtro de aire
Cambiar Filtro de Retorno de aceite del Sist. Transmision Automatica X X Se realizo limpieza del filtro de transmision automatica y se cambio el sello de transmision
Cambiar Filtro de Succion de aceite del Sist. Transmision Automatica X No tiene
Cambio de Aceite de Transmision Automatica X X Se cambio el aceite de transmision ATF 220
Cambiar Aceite de Diferencial 1250 | X X Se cambio el aceite diferencial 80w - 90
Cambio de Refrigerante X X Se cambio el refrigerante y se realizo unlavado interno del radiador
Cambio de Bujias X X Se cambio las 04 bujias de 01 electrodo de 13/16 DENSO
Mantenimiento del Carburador X X Se realizo reparacion al mixer de gas
Mantenimiento del Distribuidor X X Se realizo mantenimiento al distribuidor
Lavado y engrase de maguna X x Se realizo el lavado general y engrase de maquina
Inspeccion de Pistones de elevacion X X Se encontro en buen estado
Inspeccion de Pistones de Direccion X X Se encontro en buen estado
Prueba de hermeticidad de Motor X X Se encontro en buen estado
Cambio de Pemnos y tuercas a Ruedas x X Se encontro en buen estado
Cambiar Liquido de freno X X Se cambio e liquido de freno
Cambiar Filtro de Succién de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift X X Se encontro en buen estado
Cambiar Filtro de Retorno de Sist. Hidraulico o Sist. Powershift 0 X X Se encontro en buen estado
Cambiar Aceite Hidraulico X X Se encontro en buen estado
Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion de la AT X X Se cambiaron todas las mangueras de refrigeracion
Cambio de kit Convertidor de Gas X X Se procedio a instalo el convertidor de gas completo
Mantenimiento de Alternador X X Se encontro en buen estado
Mantenimiento de Arrancador X X Se procedio a instalar el arrancador completo
Inspecci6n de manguera del sistema hidraulico
Mantenimiento de Bomba de Agua
Mantenimiento de Bomba de Freno
Mantenimiento de Bomba Hidraulica
Cambio de Tapa de Radiador
Cambio de Mangueras del Sistema de Refrigeracion
Cambio de Empaquetaduras de tapa de balancines
Cambio de retenes de cigliefial y levas 5000
Cambio de Llantas
Sondeo de Radiador
Cambio de Valvula de PSV
Cambio de Valvula Check de Minimo
Cambio de Faja de Alternador
Cambio de Faja de Distribuidor
Cambio de kit Convertidor de Gas

. De haber otras observaciones y/o

escribir en la siguiente hoja.
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