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Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo, determinar si la propuesta de
mejora de gestion del departamento de mantenimiento x-35, incrementa la
productividad de la empresa SIMA S.A. Callao-2020.

Con respecto a la metodologia de investigacion es de tipo aplicada, de nivel
explicativo, por su enfoque cuantitativo, por su disefio explicativo, con un alcance
longitudinal. Respecto a la poblacién y muestra, esta conformada por las 12
semanas de estudio. Por ultimo, los instrumentos utilizados fueron la ficha de datos,
formatos, check list y ficha de recoleccion de datos.

Los resultados demostraron gracias a la implementacion de la propuesta de
mejora, y técnica de mantenimiento, se logré incrementar el porcentaje de eficiencia
de montacargas de 70% a 89% y el porcentaje de eficacia de numero de servicio
de montacargas de 50% a 81%. A la conclusién que se llego fue de obtener un
ahorro anual de S/557,727.00. Demostrando la hipdtesis que manifiesta lo
siguiente. La propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento

X-35 incrementara la productividad de la empresa SIMA S.A. Callao-2020

Palabras clave: mantenimiento preventivo, productividad, eficiencia, eficacia.



Abstract

The objective of this research is to determine if the proposal for management
improvement of the maintenance department x-35 increases the productivity of the
company SIMA S.A. Callao-2020.

Regarding the research methodology, it is of an applied type, at an explanatory
level, for its quantitative approach, for its explanatory design, with a longitudinal
scope. Regarding the population and sample, it is made up of the 12 weeks of study.
Finally, the instruments used were the data sheet, formats, check list and data
collection sheet.

The results demonstrated thanks to the implementation of the improvement
proposal, and maintenance technique, it was possible to increase the percentage of
forklift efficiency from 70% to 89% and the percentage of efficiency of forklift service
number from 50% to 81%. The conclusion that was reached was to obtain an annual
saving of S / 557,727.00. Proving the hypothesis that states the following. The
management improvement proposal of the X-35 maintenance department will

increase the productivity of the company SIMA S.A. Callao-2020

Keywords: preventive maintenance, productivity, efficiency, effectiveness.



I. INTRODUCCION:

Con respecto a la realidad problematica a Nivel Mundial, es una verdad
mencionar que cada una de las empresas ya sean comerciales, educativas,
consultoras e industriales, estan en una constante competencia dia tras dia para
ser capaces de liderar el mercado en el que se encuentran, tratando de demostrar
por qué deben de ser considerados como la mejor empresa ya sea por su trabajo
con los mas altos estandares de calidad, el cumplimiento de las necesidades de
sus mas exigentes clientes.

Con respecto a la realidad problemética a nivel nacional, en el Perl tanto las
organizaciones grandes, medianas o pequefas no le toman la debida importancia
al mantenimiento preventivo de sus maquinas, ignorando su gran importancia y solo
realizan mantenimientos correctivos, cuando las maquinas sufren fallas
inesperadas.

Con respecto a la realidad problematica a nivel de la empresa, SIMA S.A. Callao,
Su mision es reparar, construir y mantener en Optimas condiciones a las naves
maritimas, tanto nacionales como extranjeras. Es el mejor astillero a nivel
Latinoamérica. Cuenta con maquinaria pesada para poder realizar sus trabajos y
entregar sus proyectos a tiempo, satisfaciendo las necesidades de sus clientes.

El problema que se ha podido detectar en la empresa SIMA S.A. Callao, es que
contando con maquinaria pesada como grias y montacargas presenta una baja
productividad en la organizacion. Las causas mas frecuentes que se originan son
debido a la parada inesperada de las maquinas, originando la parada obligatoria de
la produccién, generando desperdicio en horas maquina, horas hombre y retraso
de trabajos.

Variable independiente:

Variable Independiente: Gestion del departamento de mantenimiento X-35

El mantenimiento  preventivo es aquel trabajo que se realiza
periddicamente, para mayor vida util de cada equipo al que se le aplique, para un
debido seguimiento (GONZALES, 2016, pag 27).

Variable dependiente:
Variable Dependiente: Productividad



En las organizaciones existe una gran relacion entre los insumos y los productos
que estas manejan, al ser eficiente y eficaz, conlleva a cumplir con los objetivos
establecidos por las empresas (GONZALES, 2016, pag 27)

Indicadores:
Porcentaje de numero de horas programadas de mantenimiento preventivo

Mediante este indicador, se busca hallar El Porcentaje de niumero de horas
programadas para el mantenimiento preventivo, dicho indicador se encontrara
mediante la division de Horas Teoricas Programadas Para Mantenimiento
Preventivo y Horas Reales Utilizadas Para Hacer EI Mantenimiento Preventivo,
finalmente, con el resultado se multiplicara por 100%, y asi tener un intervalo de
0% a 100%, para su correspondiente interpretacion y comparacion.

# HTPMP

WNHPMP = ormiip ©

100

% NHPM = Porcentaje De Numero de Horas programadas para el Mantenimiento
preventivo
# HTPMP = Horas Teoricas Programadas Para Mantenimiento Preventivo
# HRUMP= Horas Reales Utilizadas Para Hacer El Mantenimiento Preventivo
Porcentaje de Horas Paradas por fallas inesperadas

Mediante este indicador, se busca hallar El porcentaje de Horas Paradas por
fallas inesperadas, dicho indicador se encontrara mediante la division de horas
paradas por fallas inesperadas del montacargas, y el niamero total de horas
planificados del montacargas, finalmente, con el resultado se multiplicara por 100%
y asi tener un intervalo de 0% a 100%, para su correspondiente interpretacion y

comparacion.

HPFI
% HPFI = x 100

THPM

% HPFI = Porcentaje De Horas Paradas por fallas inesperadas
# HPFI = horas paradas por fallas inesperadas

# HTPM = total de horas planificados de montacargas

Porcentaje de eficiencia de montacargas
Mediante este indicador, se busca hallar ElI porcentaje de eficiencia de

montacargas, dicho indicador se encontrara mediante la division del nimero de
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horas reales de utilizacion de montacargas, y el nUmero de horas programadas de
utilizacion de montacargas, finalmente, con el resultado se multiplicara por 100%,
y asi tener un intervalo de 0% a 100%, para su correspondiente interpretacion y

comparacion.

% EM = Porcentaje de Eficiencia de Montacargas

# HRUM = Horas Reales De Utilizacién Del Montacargas

# HPUM = Horas Programadas De Utilizacion Del Montacargas
Porcentaje de Eficacia de niumero de servicio Montacargas

Mediante este indicador, se busca hallar el porcentaje de eficacia de numero de
servicio de montacargas, dicho indicador se encontrara mediante la division del
namero total de trabajos realizados del montacargas, y el nUmero total de trabajos
programados del montacargas, finalmente, con el resultado se multiplicara por
100% y asi tener un intervalo de 0% a 100%, para su correspondiente interpretacion

y comparacion.

# TTRM
% ENSM =

PETTYRAUY

% ENSM = Porcentaje de Eficacia de numero de servicio de Montacargas

# TTRM = Numero total de trabajos realizados del Montacargas

# TTPM = NUumero total trabajos programados del Montacargas
Formulacién del problema

e Problema general

¢Como la propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento
X-35 incrementa la productividad de la empresa SIMA S.A. Callao-20207?
Problemas especificos

¢De qué manera la propuesta de mejora de gestion del departamento de
mantenimiento x-35 asciende la eficiencia del montacargas de la empresa SIMA
S.A. Callao-20207?

¢La propuesta de mejora de gestidon del departamento de mantenimiento x-35

aumenta la eficacia del montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020?



Justificacion del estudio

Este es el modo de justificar un proyecto de tesis el cual se expone la razén, se
da a conocer las siguientes respuestas: el ¢Por qué? Y ¢para qué? Deberia de
realizar el proyecto. (HERNANDEZ R. FERNANDEZ, 2014)

Esta es la manera de explicar y alegar el por qué se realiza este trabajo de
investigacion, en la que relaciona al mantenimiento preventivo con la productividad,
dentro de la empresa SIMA S.A., la justificacion se da en diferentes sectores como,
por ejemplo, justificacion préactica, tedrica y también metodoldgica, entre otras
posibilidades mas.

La presente investigacion se justifica te6ricamente, porque la definicién y los
procesos de gestion del departamento de mantenimiento, no se encuentran
estrictamente establecidos, por lo cual se pretende ampliar las teorias que se tienen
respecto a esta variable. Ademas, se analizaran las principales teorias que se
tienen hasta el momento respecto a la productividad, para generar una mayor
rentabilidad, para la empresa SIMA s.a. Callao.

Al realizar el proyecto de investigacion se generan sanos debates y reflexiones
tedricas sobre el estudio, debatir cualquier tipo de teoria relacionada al estudio o
corroborar algun resultado, siendo este el Unico propoésito de dicha investigacion. E
ahi cuando se puede decir que es una justificacién teérica. (BERNAL, 2010).

Este trabajo lo justifica teGricamente ya que se dara a conocer un marco tedrico
de cada variable, indicador y dimension que tiene la investigacion demostrando
distintas opiniones de no solo uno si no de varios ejemplares y su
conceptualizacion. Y asi ver que mediante un Optimo trabajo en las maquinas se
pueden lograr grandes resultados, como por ejemplo, ascender la productividad del
astillero SIMA S.A.

La presente investigacion tiene justificacion metodoldgica, porque pretende
proponer un nuevo instrumento de recoleccion de datos, respecto a la
productividad. El cual puede ser utilizado para posteriores investigaciones o
simplemente puede ser utilizado como base para mejorar otro instrumento de
medicion referente al tema de productividad.

La importancia de implementar el TPM es fundamental porque permite a la

organizacion adoptar estrategias para mantener la mejora continua a fin de



garantizar su éxito y permanencia en el mercado, y el enfoque hacia el cliente.
(GALLEGOS , 2018, pag 13)

La presente investigacién posee justificacidn practica, por que ayudara a la
empresa SIMA S.A. Callao. En la solucion de problemas de mantenimiento
preventivo, generando un modelo sostenido de gestidbn y previene problemas
reales.

Por ello hemos afirmado, que el estudio contribuird, con informacion técnica —
practica, para las empresas que deseen garantizar sus resultados econémicos e
incrementar su productividad.

Al realizar una investigacion se obtiene resultados, los cuales ayudan a dar
solucién a un problema, la cual propone estrategias que al aplicarse los resuelva,
se podria considerar como justificacién practica. (BERNAL, 2010).

e Objetivo general:

Determinar si la propuesta de mejora de gestion del departamento de
mantenimiento x-35 incrementa la productividad de la empresa sima s.a. callao-
2020.

Obijetivo especifico

Comprobar si la propuesta de mejora de gestion del departamento de
mantenimiento x-35 incrementa la eficiencia del montacargas de la empresa SIMA
S.A. Callao-2020.

Precisar si la propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento
X-35 incrementa la eficacia del montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020.
e Hipotesis general:

La propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento x-35
incrementard la productividad de la empresa SIMA S.A. Callao-2020
Hipotesis especifica:

La propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento x-35
ascendera la eficiencia del montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020

La propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento x-35

aumentara la eficacia del montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020



Il MARCO TEORICO:

Con respecto a los antecedentes internacionales, (AVILA, 2019, pag 12), en su
tesis titulada, plan de gestion de mantenimiento preventivo para equipo médico de
las unidades criticas del hospital metropolitano periodo enero-diciembre 2019. Para
obtener el titulo de especialista en gerencia de salud. El Plan de gestion de
mantenimiento preventivo para equipo médico de las unidades criticas del hospital
metropolitano periodo enero-diciembre 2019 busca: organizar, ordenar, aumentar
la vida util, mantener operativos al 100%, los equipos médicos de las unidades
criticas, mediante un adecuado inventario, siguiendo un plan de mantenimiento con
cronogramas establecidos, todo esto ayudara a brindar una atencion al paciente
con seguridad, calidad y calidez, se disminuiran los tiempos muertos y el gasto en
repuestos, a su vez que ayudara a optimizar el uso de los recursos.

(ADAUTO, 2016, pag 13) En su tesis titulada, propuesta de plan de
mantenimiento preventivo para el cargador frontal new Halland, en La municipalidad
de huancéan, para obtener el titulo ingeniero mecanico. Esta investigacion inicia con
la mencién que los cambios climaticos, la rutina, el entorno fisico y quimico en el
que se encuentran las maquinas con uno de los mas importantes factores en la
problematica que es un plan de mantenimiento adecuado, es por ello que, el
conocer el historial es el que permite conocer la condiciéon frontal y lateral para
conocer e identificar las causas del porqué de la averia que presenta una
magquinaria. Por consiguiente, todo esto permitira encontrar la mejor manera de
actuar, para reducir paradas inesperadas e incoOmodas, ademas prolongar la vida
atil de cada uno de los equipos que posee la empresa, es por ello muy importante
hacer un diagnostico de la condicion actual del equipo, para tener una base
sustancial, para dar peso a lo preventivo. Es por ello que, esta investigacion tiene
como uno de los importantes objetivos, el cual es proponer que se realice en los
cargadores frontales New Holland en el municipio de Huancan un mantenimiento
preventivo. Para encontrar en el mantenimiento actual, por parte de los cargadores
frontales de la institucion, no ha sido suficiente, ya que carece de un cronograma
definido para el tipo de mantenimiento a realizar en el equipo. Se verifico la
condicion actual del cargador frontal, que se ha deteriorado con el tiempo. Dado su

nivel de centro del municipio, se afirmé que es un equipo semicritico dentro de la



institucion, porque si falla podria causar paradas imprevistas y como resultado la
incomodidad de la poblacién.

(ALBAN, 2017, pag 11) En su tesis titulada, implementacién de un plan de
mantenimiento preventivo centrado en la confiabilidad de las maquinarias en la
empresa construcciones REYES S.R.L. Para Incrementar La Productividad,
ademas, para obtener el titulo de Ingeniera Industrial. El objetivo principal de la
investigacion es que la empresa Construcciones Reyes S.R.L, la cual, brinda
servicios de fabricacion, reparacion y diversos servicios a otras empresas
pertenecientes al sector pesquero, minero, metalirgico, entre otros. En otras
palabras, esta organizacién no posee una linea productiva definitiva es por ello que,
SUS maquinarias y equipos presenten consecutivamente diversas averias por
diferentes tipos de razones.

(ARAVENA, 2014, pag 9) En su tesis titulada, el desempefio mediocre de la
productividad laboral en América Latina: Una interpretacion neoclésica. Para
obtener el titulo de ingeniera industrial. La globalizacion y el avance de la tecnologia
es uno de los principales motivos por el cual, las diferentes empresas se ven en la
obligacion de realizar cambios tanto internos como externos y no solamente es
referente al capital humano, sino también a los equipos, maquinarias y/o enceres
que pueda poseer la empresa. En el caso de esta investigacion su principal objetivo
es el indagar y examinar las diferentes situaciones que han realizado diferentes
empresas latinoamericanas para mejor el crecimiento productivo de cada area y de
esta manera ser capaces de ser uno de los mas grandes competidores entre su
mercado.

(GUEVARA, 2014, pag 18) En su tesis titulada, desarrollar un plan de
mantenimiento preventivo para una empresa prestadora de servicio de transporte
interdepartamentales, para obtener el titulo de ingenieros mecéanicos. Se menciona
que, al realizar un mantenimiento preventivo, como una actividad programada para
la realizacion de inspecciones, es una operacion para brindar seguridad a los
trabajadores, sino que, mediante el ajuste, la reparacién, limpieza, el calibrar y
lubricar las maquinas, son acciones que, si se cumplen debido al plan, se permitira
que el empleador sea capaz de ingresar entre sus competidores. Ademas, el
objetivo principal es desarrollar un plan de mantenimiento preventivo para un

proveedor de servicios entre servicios para mejorar su competitividad.



(MONZON, 2015, pag 23) En su tesis titulada, disefio de investigacion de
reduccion de tiempos muertos aplicando TPM como herramienta de Ingenieria para
incrementar la productividad de una planta de prefabricados de concreto para
obtener el titulo de ingeniera mecanico. Ver resumen en anexo Na25.

(MANJON, 2018, pag 9) En su tesis titulada, Mantenimiento Planificado Y Su
aplicacion en la mejora de resultados de la empresa ice cream Factory comaker.
Para obtener el titulo de Ingenieria Electronica y Automética Industrial. Ver resumen
en anexo N225.

(MONTOYA, 2017, pag 19) En su tesis titulada, disefio de un plan de
mantenimiento preventivo para la empresa estructuras del kafee para obtener el
titulo de Ingeniero Mecanico. Ver resumen en anexo Na26.

(BENAVIDES, 2015, pag 23) En su tesis titulada, disefio e implementacion de
propuesta de mejora de mantenimiento en el area de taller mecanico de la empresa
Servi Dinamo C.A. para obtener el titulo de ingeniero mecanico. Ver resumen en
anexo Na26.

(VALDES, 2014, pag 25) En su tesis titulada, disefio de un plan de
mantenimiento preventivo-predictivo aplicado a los equipos de la empresa
Remaplast para obtener el titulo de administrador industrial. Ver resumen en anexo
Na27.

(MOHAMED, 2017) Las preocupaciones de mantenimiento abundan, a medida
que las empresas se esfuerzan por aumentar la produccion al tiempo que
garantizan la seguridad, la garantia de flujo y la confiabilidad del equipo. Por lo
tanto, la optimizacion del proceso de mantenimiento es esencial para aumentar la
productividad del equipo y disminuir el gasto de mantenimiento.

(KUMAR, 2018) ElI mantenimiento ayuda a extender la vida util del equipo, al
mejorar su condicion y evitar fallas catastroficas. Por lo tanto, se necesita un modelo
0 mecanismo adecuado para cuantificar la disponibilidad del sistema, en relacion
con una estrategia de mantenimiento dada, que ayudara en la toma de decisiones
para la utilizacion 6ptima de los recursos de mantenimiento.

(IKUOBASE EMOVON, 2017) Uno de los desafios de la gestibn de
mantenimiento de un sistema de maquinaria marina, es el problema de seleccionar

el intervalo Optimo, para el reemplazo de los elementos del equipo. La mayoria de



los enfoques que se dan en la literatura para seleccionar intervalos de reemplazo
Optimos se basan en un modelo de criterio Gnico, como el costo.

(BADIEA, 2020) Los objetivos de este estudio son, introducir el mantenimiento
preventivo apropiado a las maquinas de la linea de produccion de la compafiia,
para aumentar su confiabilidad y reducir el apagado, y para obtener mas seguridad.
El tiempo medio entre fallas, el tiempo de inactividad promedio y la disponibilidad,
se investigan como los mejores indicadores, para evaluar generalmente todo tipo
de mantenimiento.

Con respecto a los antecedentes nacionales, (CORONADO, 2018, pag 22) En
su tesis titulada, mantenimiento preventivo para incrementar la productividad en el
area de mantenimiento de flota vehicular de la empresa transportes 77 S.A. para
obtener el titulo de Ingeniero Industrial. La presente investigacion posee una
muestra de 24 semanas, con tendencia cuantitativa, cuasi experimental para
finalmente ser aplicada. Su objetivo principal es poder demostrar que un buen
trabajo es mas productivo. Aqui presenta a las diferentes compafiias en los diversos
estados que estan dedicadas al sustento de maquinas y equipos a exigir la correcta
interpretacion de la problematica, que pueden transmitir estas, un buen
mantenimiento posibilita al adquirir estas metas, quedando disponible para poder
reducir ciertas paradas innecesarias, siendo fiable, permitiendo la optimizacién de
los materiales y la calidad de produccion y definitivamente reduciendo los costos.

(FLORES, 2017, pag. 23) En su tesis titulada, optimizacion del mantenimiento
preventivo para mejorar la productividad de los equipos biomédicos del hospital
nacional Edgardo rebagliati, Lima, 2017. Para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial. Lo que se desea realizar para mejorar en cuanto a productividad, a los
equipos biomédicos, basados en optimizar una teoria de un impecable
mantenimiento, siguiendo los cronogramas en cuanto a mantenimiento y
reduciendo el trabajo imprevisto. Este estudio cuenta con la encuesta de 852
equipos biomédicos en el hospital y su productividad, lo que se refleja en 30
informes diarios, entre julio y agosto de 2017.

(GALLEGOS , 2018, pag 13) En su tesis titulada, disefio e implementacion del
mantenimiento productivo total para mejorar la calidad del servicio de
mantenimiento de motos en el Taller Mototécnica Maxi SAC, Lima 2018. Para

obtener el titulo de Ingeniero Industrial. La presente investigaciéon menciona que el
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mantenimiento productivo total es también conocido como una gestion enfocada al
mantenimiento industrial, para mejorar todos los factores referentes a la mejora
continua de las empresas. Actualmente, muchas de las empresas en el campo de
la mecanica se ven exigidas a generar cambios a cada una de sus areas,
minimizando errores y acentuando sus puntos positivos, con la finalidad de realizar
mejoras en sus actividades, y poder liderar entre sus diferentes competidores de
mercado. Uno de los objetivos mencionados en esta investigacion es abogar por la
mejora del servicio al cliente, la fidelizacion, la confianza y su exigencia en tener
una mejor disposicion, y contribuir para dar calidad en los servicios a los clientes,
contribuyendo a la rentabilidad de la organizacion, cuya mejora sera enfocada en
aumentar la calidad productiva, satisfaccion del cliente y su fidelizacion.

(GAMARRA, 2018, pag 16) En su tesis titulada, propuesta de mejora en la
gestion de mantenimiento del area de hilanderia en las etapas de prehilado para
una empresa textil basado en la implementacion de TPM para obtener el titulo de
Ingeniero Industrial. Ver resume en anexo N°32.

(BANCES, 2017, pag 21) En su tesis titulada, aplicacion del mantenimiento
preventivo para mejorar la productividad en la fabrica de carretillas oré S.A.C, lima
2017 para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Ver resume en anexo N° 33.

(PONCIANO, 2017, pag 21) En su tesis titulada, aplicacion del mantenimiento
preventivo para incrementar la productividad de la linea de sachet en la empresa
laboratorios SMA S.A.C. Ate 2017 para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Ver
resumen en anexo N228

(PORRAS, 2017, pag 18) En su tesis titulada, propuesta de un plan de
mantenimiento preventivo de la prensa hidraulica N°01 de la empresa ceramica
lima S.A. en la planta 03 de punta hermosa para obtener el titulo de ingeniero
mecanico. Ver resumen en anexo N229

(RAMOS, 2017, pag 15) En su tesis titulada, aumento de la disponibilidad
mediante la implementacion de un plan de mantenimiento preventivo a las
magquinarias de la empresa ATLANTA METAL DRILL S.A.C. para obtener el titulo
de Ingeniero Mecanico. Ver resumen en anexo N230

(GONZALES, 2016, pag 10) En su tesis titulada, Propuesta de mantenimiento
preventivo y planificado para la linea de produccion en la empresa LATERCER

S.A.C. para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Ver resumen en anexo N231
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(HUANCA, 2014, pag 20) En su tesis titulada, implementacién de una mejora
continua para una lavanderia en el area del lavado seco. Para obtener el titulo de
ingeniero industrial. Ver resumen en anexo N232

(GROSS, 2002) Da a conocer que realizar un correcto mantenimiento se basa
en compromiso, y una serie de procesos para llegar al éxito, pero siempre teniendo
en mente la mejora continua del mismo ya que no es un proceso sencillo ni mucho
menos magico. Por consiguiente, la empresa implemento una propuesta de mejora
en mantenimiento preventivo lo cual prometia un mejor funcionamiento de las
maquinas disminuyendo considerablemente el par de las mismas y aumentando la
rentabilidad de la organizacion.

(DALEY, 2008) Para que una tarea predictiva o preventiva sea efectiva, es
importante comprender el modo de falla, o los modos de falla, que producen fallas
y los mecanismos de falla que producen el deterioro que resulta en el modo de falla.

(COOKE, 2000) Es aquel mantenimiento que se programa para que las gruas,
montacargas u otra maquinaria pesada de la organizacion tenga un mayor tiempo
de trabajo y no ocurra ningun tipo de problema mecanico, hidraulico, eléctrico o
neumatico.

(RENGANATHAN, 2014) TPM en realidad no es un tema nuevo. Se introdujo por
primera vez en Japén en 1971, como una rama del sistema de produccién toyota y
se hizo popular por el instituto 13 de mantenimiento de plantas (JIPM) de Japén.
Fue solo en la década de 1990 que JIPM abri6 su puerta, su secreto sobre TPM, al
mundo occidental con su primera clase de instructores de TPM en inglés.

(WONG, 2001) Cuando se reconoci6 la importancia de la confiabilidad, el
mantenimiento y la eficiencia econdmica en el disefio de la planta, el mantenimiento
productivo quedé bien establecido.

(OTTOSON, 2009) Las dos palabras mas cercanas a describir los efectos de
TPM son disponibilidad y confiabilidad. Tiene el poder de aumentar la efectividad y
crear un entorno de produccion mas gratificante tanto para la gerencia como para
el personal de planta”.

(MUKADDES, 2010) Este autor observa la importancia del departamento de
mantenimiento, y el poder de recuperar la maquinaria que considera que necesita

un mantenimiento, porque el tiempo limite ya esta por vencerse de acuerdo con la
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informacion de sus registros, 0 en todo caso considerarse para el mantenimiento
en una fecha especifica.

(GROUP, 2007) Se basan en los estdndares de la industria y la experiencia en
instalaciones de recuperacion. Sin embargo, el equipo y las situaciones varian
mucho, y se debe ejercer un buen juicio de ingenieria y gestion.

(Development and implementation of preventine-maintenance practices, 2006)
La aplicacion de PM conduce a una reduccion de costos en el mantenimiento y a
un menor gasto total de energia. La implementaciéon de PM es preferible a los
actuales procedimientos de mantenimiento reactivo.

(AFETY, 2013) La evaluacion del desempefio global es la mas Importante en el
campo de la mejora continua de la produccién proceso. La efectividad general del
equipo es uno de los Métodos de evaluacion de desempefio que son mas comunes
y Popular en las industrias de produccion

(Pun, 2010) ElI mantenimiento, como funciéon de soporte en las empresas,
desempeiia un papel importante en el respaldo de cualquier estrategia comercial y
de operacion emergente. Un enfoque de mantenimiento centrado en la efectividad
(ECM) enfatiza la funcién del activo o equipo con inquietudes sobre confiabilidad,
seguridad, operaciones y servicios al cliente

(DINESH, 2006) La gestién de calidad total (TQM) y el mantenimiento productivo
total (TPM) han ganado una considerable aceptacion en la industria manufacturera
india para asumir el desafio de la transicion de la economia protegida a la
competencia global.

(CHIARA francioso, 2018) El proceso de mantenimiento afecta de varias
maneras los rendimientos de fabricacion, el entorno y la sociedad, pero los
impactos de mantenimiento a menudo se pasan por alto o se subestiman. Por otro
lado, el mantenimiento tiene un papel importante en la reduccion del impacto
econdémico, ambiental y social de los sistemas y actividades industriales.

(MUHAMMAD Zeeshan rafique, 2014) La reduccion de la variabilidad del
proceso es una estrategia de varias partes para minimizar la variacion del producto
y mejorar el producto independientemente de la variacion. Esta herramienta
consume la mayor parte del tiempo para hacer de esta empresa una empresa de

clase mundial.
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(PATARDO simanungkalit, 2016) Desde el comienzo de la construccion de
barcos, hasta el proceso de completar las actividades. Equipos de elevaciébn como
montacargas, tienen limitaciones operativas que sufriran dafios, cuando esto
suceda la productividad del montacargas disminuirda, por eso es indispensable un
plan de mantenimiento preventivo para que la rentabilidad de la empresa no
disminuya.

(BUDAI, 2006) Para evitar averias inesperadas tanto como sea posible, se
requiere mantenimiento preventivo. En este documento discutimos el problema de
programacion de mantenimiento preventivo.

(GARY hicks, 1999) Los tipos y la aplicacion de diversos tratamientos para el
mantenimiento correctivo y preventivo han sido objeto de estudios de investigacion
durante varios afios, y muchas publicaciones han informado de estos hallazgos.

(CASSADY, 1999) El disefio econdmico de los cuadros de control y la
optimizacién de las politicas de mantenimiento preventivo son dos areas de
investigacion que tienen, recientemente recibié una gran atencion en la literatura

de calidad y confiabilidad.
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lll. METODOLOGIA:

3.1 Disefio de investigacion

Por su Tipo Aplicada

Sobre el tipo de investigacion el autor afirma, se sustenta en la investigacion
tedrica, su finalidad especifica es aplicar las teorias existentes a la produccion de
normas y procedimientos tecnolégicos, para controlar situaciones o procesos de la
realidad. (VALDERRAMA, 2015).

Este proyecto busca resolver un problema de manera practica, que tiene la
empresa SIMA S.A. Callao. Su manera de aplicar se realizara iniciando con una
planificacion, ejecucion y finalmente con un control.

Nivel de investigacion
Explicativa

Este tipo de investigacion se basa normalmente en la manera adecuada de como
construir, ejercer, formar y rectificar una serie de datos. Por otro lado, se centra en
el problema raiz. (VALDERRAMA, 2015)

Este tipo de proyecto se centra en describir los fendmenos ocurridos explicando
el por qué, y para qué. También se enfoca en las variables que tienen relacion con
otras. (VALDERRAMA, 2015).

La presente investigacién, demanda analizar y sintetizar el problema general, ya
que, inicialmente se busca encontrar y hallar el porqué de la baja productividad, el
mal mantenimiento y asi buscar la mejor solucion, para poder hacer mas con
menos, aumentando la productividad en el astillero SIMA S.A. Callao, Adicional a
ello, se analizara cada dimensién e indicador, para llegar a los objetivos trazados.
Por su Enfoque

Cuantitativa

Este tipo el enfoque cuantitativo se centra en medir el comportamiento de
aguellos sucesos que se produzcan, los cuales se extraen de un contexto de la
realidad problematica a analizar. Una cadena de supuestos que tengan relacion

con las variables a las que se estudia. (BERNAL, 2010).
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Este proyecto es de disefio cuantitativo, ya que la manera en la que se
recolectaran los datos, es el medio para poder medir las variables en la empresa
SIMA S.A.

Por su Disefio Cuasi-experimental:

El autor menciona que los cuasi experimentos son similares a los experimentos
de asignacion aleatoria, en la mayoria de las caracteristicas con la excepcion a que
los elementos de los grupos a investigar o a aplicar sean equivalentes, inicialmente
en base a los limites que hace referencia al error muestral. (HERNANDEZ R.
FERNANDEZ, 2014).

Por su Alcance Longitudinal:

En este tipo de proyecto los datos obtenidos no provienen de otra parte mas que
de la poblacién, en distintos periodos de tiempo, con el Unico fin de poder estudiar
sus alteraciones. Por otro lado, se dedica a la comparacion de los datos que se
obtengan y diferentes periodos de tiempo de dicha poblacién, con la intencién de
que los cambios sean evaluados. (BERNAL, 2010).

El presente proyecto es longitudinal, debido a que el desarrollo de proyecto de
investigacién utilizara la misma poblacidon y muestra, la cual se evaluara a priori y
posteriori de la aplicacion, el cual sera evaluado en un tiempo prolongado para
poder establecer una notable mejora a los servicios industriales de la marina SIMA
S.A. Callao.

3.2 Matriz de operacionalizacion de variables:

Descripcion la matriz de operaionizacion: Columna 1: La variable independiente y
dependiente, Columna 2: la definicion conceptual, basados en el autor base,
Columna 3: Abarca la definicibn operacional, Columna 4: Se mencionan las
dimensiones que tiene cada una de las variables, Columna 5: En esta columna se
menciona los indicadores existentes en la investigacion, Columna 6: Este parte esta
relacionada con los indicadores mostrando las férmulas a utilizar y por ultimo la
Columna 7: menciona la escala que se aplicara que sera mediante la razon.
Mantenimiento preventivo: Es una actividad técnica relacionada con la

conservacion y buen funcionamiento de todo equipo, mecanismo 0 maquinaria,
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para que trabaje con eficiencia y funcione el mayor tiempo posible sin interrupciones
ni inconvenientes. (GONZALES, 2016, pag 27)

La productividad Puede definirse Como la relacion entre la cantidad de bienes 'y
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. La productividad sirve
para evaluar el rendimiento en talleres, maquinas, equipos de trabajo y mano de
obra en general. (PORRAS, 2017, pag 18)

Poblacion:

La poblacion, definiéndola como los resultados en un ambiente, se refiere al
universo, conjunto o totalidad de elementos sobre los que se investiga o hacen
estudios. En las cuales existe una medicion en las variables de un proyecto. Por
otra parte, manifiesta que es una serie de procesos en los cuales existen valores
medibles. (VALDERRAMA, 2015)

Se utilizara un analisis en la empresa SIMA S.A. Callao, estard conformado un
periodo de tiempo en donde se realiza mediciones de manera diaria, para después
ser consolidadas de forma semanal durante 12 semanas, en otras palabras, la
poblacién sera: N=12.

Muestra y muestreo:

Este es un pequeio fragmento que se obtiene para poder llevar a cabo el estudio
a realizar, es de donde se adquiere el contenido que se requiere para el proyecto
de investigacion, en donde se llevara a cabo observar las variables a medir, siendo
estos mencionados las bases del proyecto. (BERNAL, 2010)

La muestra esta conformada por n = 12 semanas, al ser pequefia la poblacion,
la muestra sera la totalidad de la poblacién, los registros se ejecutaran en dos
tiempos, en el pre — test, por seis semanas y el post — test, de la misma manera
siendo también seis semanas, dando un total de doce semanas que tiene la
elaboracion del trabajo equivalentes tres meses
Criterios de seleccion

A considerar:

e Unidad de andlisis: En este caso solo se tomara la muestra de una sola

maquina, Montacargas Caterpillar DP50 de 5 toneladas, motor cummins. Del
departamento de mantenimiento y servicio X-35 de la empresa SIMA S.A.

Callao.
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e Criterios de inclusién: Son todas las maquinarias pertenecientes al
departamento de mantenimiento X-35 y que estén habilitadas para realizar
el trabajo mas riguroso que el campo requiera.

e Criterios de exclusion: No se considerara maquinarias de otras areas o que
hayan sido dadas de baja o inhabilitadas por la empresa con anterioridad, o
no sean claves para la realizaciéon de los trabajos mas exigentes en el
astillero SIMA S.A. Callao

3.3Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnica

Son todas aquellas que se aplican para obtener mejores resultados, como por
ejemplo la recoleccion de datos, observar detalladamente, entrevistar, encuestar y

cuestionar en el momento oportuno. (BENAVIDES, 2015, pag 23)

El autor indica que al aplicar una serie de técnicas se podra alcanzar los

resultados esperados, como, por ejemplo, obtener muestras las cuales son:

¢ Andlisis de documentacion: (data sobre las variables, asimismo nueva
documentacion realizada por el autor de la investigacion, ayudando a la
identificacion de la problemética).

e Observacion directa: (es la relacion que se tiene con el tema a investigar,

con aquel que investiga y con la realidad problematica).

Instrumentos de recoleccién de datos:

Es toda la informacién que se pueda recolectar en un periodo de tiempo por parte
del investigador. (VALDERRAMA, 2015)

Los instrumentos seran indispensables, para la realizacidén de esta investigacion,
dando los numeros estadisticos que permitiran medir cada uno de los indicadores
establecidos, los cuales seran: tablero de observaciones, documentaciones
pertenecientes a la empresa, registros en fichas técnicas y una constante

evaluacioén de actividades realizadas.
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VALIDEZ:

Son las declaraciones que puedan dar una serie de expertos en la materia, como
en proyectos de tesis. Estas estimaciones se centran mayormente en las
sugerencias que los mencionados dan a conocer y verifican también que todo tenga
coincidencia, entre el resumen de las redacciones que tengan una tesis y las
preguntas de las mismas. (VALDERRAMA, 2015)

Con relacion al concepto de validacibn de expertos, los asesores son
pertenecientes a una fuente de expertos de Ingenieria Industrial de la UCV — filial
Callao, estos son encargados de evaluar y dar las observaciones necesarias
basandose en la matriz de operacién para asi examinar y decidir si las dimensiones

e indicadores propuestos son validos.

3.5 Procedimiento

Para el desarrollo de la presente investigacion, lo primero que se realiz6 fue la
investigacién del marco teorico, en segundo lugar, buscar los valores a trabajar de
la empresa SIMA S.A. Callao, como tercer paso, procesar los datos recolectados
de la empresa SIMA S.A. Callao, como cuarto paso, determinar el pronéstico de
namero de horas programadas para el mantenimiento de la empresa SIMA S.A.
Callao, como quinto paso determinar el prondstico de horas paradas por fallas
inesperadas de la empresa SIMA S.A. Callao, como sexto paso, determinar el
prondstico de eficiencia del montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao. Como
séptimo paso, determinar el pronostico de eficacia de nimero de servicios de
montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao. Como octavo paso determinar la
valides de la hipétesis especifico uno, como noveno paso determinar la valides de
la hipotesis especifico dos, como decimo paso determinar la valides de la hipotesis

general y por altimo presentar el informe.

3.6 Métodos de andlisis de datos:

El analisis estadistico de la presente investigacion se elaborara a través del
programa excel, el cual sera el encargado de determinar los valores encontrados,
en este fragmento vamos a procesar los datos de la investigacion, la cual en este
caso sera la productividad del mantenimiento preventivo. Ademas, para lograr lo

mencionado se realizara el siguiente proceso.
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Como primer paso se tomaran los valores encontrados de la empresa SIMA. S.A.
Callao, desde abril hasta junio del presente afio. Como segundo paso, hallar el
prondstico de numero de horas programadas para el mantenimiento, con la
siguiente formula, horas tedricas programadas para mantenimiento preventivo
entre horas reales utilizadas para hacer el mantenimiento Preventivo por cien.
Como tercer paso hallar el pronéstico de horas paradas por fallas inesperadas, con
la siguiente férmula, horas paradas por fallas inesperadas, entre total de horas
planificados de montacargas por cien. Como cuarto paso hallar el pronéstico de la
eficiencia de montacargas, con la siguiente formula, nimero de horas reales de
utilizacion del montacargas entre nimero de horas programadas de utilizacion de
montacargas por cien. Como quinto paso, hallar el prondstico de eficacia de numero
de servicio de montacargas, con la siguiente féormula, nUmero total de trabajos
realizados del montacargas entre numero total de trabajos programados de
montacargas por cien.

Una de las fases mas importantes de la investigacion cuantitativa, consiste en el
procesamiento, andlisis e interpretacion de los datos recolectados, mediante el
instrumento respectivo, para lo cual se recurre a la ciencia estadistica longitudinal
(VALDERRAMA, 2015)

Estadistica cuantitativa:

En la actualidad, el analisis cuantitativo de los datos se lleva a cabo por
computadora u ordenador. Ya casi nadie lo hace de forma manual ni aplicando
férmula, en especial si hay un volumen considerable de datos (HERNANDEZ R.
FERNANDEZ, 2014).

3.7 Aspectos éticos:

Secreto de la informacion:

La informacién obtenida sera solo y exclusivamente para el desarrollo de
investigacién, por lo tanto, no se dara otro uso con ella. (ALBAN, 2017, pag 11)
Valor social:

El area y la empresa en la que se llega a realizar la investigacion, estuvieron de
acuerdo con la toma de instrumento, es decir, tuvieron toda la disposicion, para
conformar la estructura de la investigacion. (BERNAL, 2010)

Valor moral:
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El presente aspecto afirma que aborda el estudio de la normatividad (leyes, reglas,
preceptos, deberes,) desde su aparicién, permanencia, decadencia y reforma hasta
su desaparicion o reemplazo. (HERNANDEZ R. FERNANDEZ, 2014)

La moral es un aspecto innato de la persona, siendo este un aspecto importante
al momento de realizarse como profesional, manteniendo su integridad en todo
momento, demostrandolo durante la investigacion ya que los datos y resultados
obtenidos no seréan inflados ni imaginarios, siendo una investigacion integra por

parte del investigador y del departamento.
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IV. RESULTADOS
Diagnostico de sistema actual:

Con respecto al diagnostico del sistema actual de la variable independiente,
gestion del departamento de mantenimiento X-35 y la variable dependiente
productividad, se realizé un estudio durante 12 semanas.

A continuacion, se observé un mantenimiento defectuoso, los cuales se
visualizaron en sus dimensiones, ndmero de horas programadas para el
mantenimiento, horas paradas por fallas inesperadas, eficiencia del montacargas y
por dltima dimension eficacia de nUmero de servicios de montacargas. Ademas,
paradas inesperadas del montacargas, debido a un incorrecto mantenimiento, por
tal motivo, la eficiencia del montacargas desciende, realizando un menor nimero
de trabajos programados. Ademas, manifestamos que la productividad disminuye
considerablemente. Ver anexo N° 23
Variable independiente: Gestion del departamento de mantenimiento X-35:
Resultados del diagnéstico del indicador N°1: porcentaje de numero de horas
programadas de mantenimiento preventivo:

Al realizar el estudio del indicador porcentaje de numero de horas programadas
para el mantenimiento, como resultado se encontré que la media es de 67 %, con
un valor méximo de 67 % y un valor minimo de 67 %, por ultimo, se encontré una

desviacion estandar de 0 %, como se demuestra en la tabla N°1.

Tabla 1: Sistema actual indicador nimero de horas programadas para el mantenimiento

MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL VALOR
Media 67%
Mediana 67%
Max. 67%
Min 67%
Des. Stand 0%

Fuente: Elaboracion Propia

Con respecto a lo mencionado anteriormente, acerca de la situacién actual del
montacargas, haciendo énfasis en este primer indicador denominado, porcentaje
de numero de horas programadas de mantenimiento preventivo. Se adjunta la
primera fotografia del montacargas, como prueba de como se encontraba al

momento de la realizacion del estudio preliminar.
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Figura 1: Sistema actual indicador nimero horas programadas para el mantenimiento

Resultados del diagndstico indicador N°2: porcentaje Horas Paradas por fallas
inesperadas:

Acerca del estudio del indicador, porcentaje de Horas Paradas por fallas
inesperadas, se encontré que la media es de 40 %, con un valor maximo de 53 %
y un valor minimo de 36 %. Ademas, se encontré una desviacion estandar de 5 %,

como se demuestra en la tabla N°2

Tabla 2: Sistema actual indicador horas paradas por fallas inesperadas

MEDIDA DE TENDENCIA VALOR
CENTRAL
Media 40%
Mediana 41%
Max. 53%
Min 36%
Des. Stand 5%

Fuente: Elaboracion Propia

En relacion a lo mencionado, acerca del andlisis preliminar de la situacién del
montacargas, con respecto al segundo indicador, porcentaje Horas Paradas por
fallas inesperadas, se adjunta la segunda prueba fotografica de coémo se

encontraba al momento de la realizacion del estudio inicial.
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Figura 2: sistema actual indicador horas paradas por fallas inesperadas

Variable dependiente: Productividad:

Resultados del diagnostico indicador N°1: Porcentaje de eficiencia de montacargas
Con respecto al estudio del indicador porcentaje de eficiencia de montacargas,

se encontré que la media es de 70 %, teniendo un valor maximo de 79 %, y un valor

minimo de 60 %, ademas se encontré una desviacion estandar de 6%, con relacion

a lo dicho en lo anterior se demuestra en la tabla N°3

Tabla 3: Sistema actual indicador eficiencia de montacargas

MEDIDA DE TENDENCIA CENTRAL VALOR
Media 70%
Mediana 71%
Max. 79%
Min 60%
Des. Stand 6%

Fuente: Elaboracion Propia

El siguiente punto trata en relacion al tercer indicador denominado, Porcentaje
de eficiencia de montacargas, el cual, pertenece a la variable dependiente, asi
mismo, se adjunta la tercera prueba fotografica del montacargas y su estado

durante la realizacion del estudio preliminar del mismo.
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Figura 3: sistema actual indicador eficiencia de montacargas

Resultados del diagnéstico indicador N°2: porcentaje de Eficacia de nimero de
servicios de montacargas

El siguiente punto trata del estudio del indicador, porcentaje de eficacia de
namero de servicios de montacargas, se encontré6 que la media es de 50 %,
teniendo un valor maximo de 62 % y un valor minimo de 41 %, ademas se encontro

una desviacion estandar de 6 %, como se demuestra en la tabla N°4

Tabla 4: Sistema actual indicador eficacia de numero de servicios de montacargas

MEDIDA DE TENDENCIA CENTRAL VALOR
Media 50%
Mediana 51%
Max. 62%
Min 41%
Des. Stand 6%

Fuente: Elaboracion Propia

Con respecto al cuarto indicador, el cual es el porcentaje de eficacia de
montacargas, se adjunta la cuarta y ultima prueba fotogréfica con relacion a la
situacién actual, en la que se encontraba el montacargas al momento del estudio

preliminar del mismo.
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Figura 4: Sistema actual indicador eficacia de nimero de servicios de montacargas

Propuesta de plan de mejora:

El siguiente punto trata de la propuesta de plan de mejora de la variable
independiente, gestion del departamento de mantenimiento X-35, y la variable
dependiente productividad, el cual tiene como meta, incrementar el porcentaje de
namero de horas programadas para el mantenimiento, de un 40% a un 90%, en el
departamento de mantenimiento X-35, de la empresa SIMA-Callao 2020. En los
proximos tres meses, aplicando la técnica de mantenimiento. Con respecto al
primer punto, se examind durante 12 semanas dichas variables.

Ademas, el indicador porcentaje de numero de horas programadas de
mantenimiento preventivo, incrementé de 67% hasta 80%. Asi mismo, el indicador
porcentaje de horas paradas por fallas inesperadas, logré disminuir
considerablemente, de 40% a un 12%. Con respecto al indicador, porcentaje de
eficiencia de montacargas, logré un incremento de 48% a 82%. Algo semejante
ocurre con el indicador porcentaje de eficacia de numero de servicios de
montacargas, ya que logroé un aumento del 50% hasta un 81%.

El siguiente aspecto trata del costo de implementacion de la mejora, con esto se
demuestra que se ha invertido S/. 4,723.00 soles. Ademas, que incrementara la

productividad de la empresa SIMA s.a. Callao 2020.
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Propuesta de plan de mejora de porcentaje de nimero de horas programadas de
mantenimiento preventivo:

A continuacion, el siguiente estudio trata de la mejora de la propuesta de la
variable independiente, gestion del departamento de mantenimiento X-35, cuyo
indicador, porcentaje de numero de horas programadas de mantenimiento
preventivo, tiene como objetivo incrementar el porcentaje de mantenimiento
preventivo de un 40% a un 90%, en el departamento de mantenimiento x-35 de La
Empresa SIMA-Callao 2020. Aplicando la técnica de mantenimiento.
Adicionalmente, durante la implementacion del presente plan de mejora, se generé

un gasto de S/. 4,723.00 como se muestra en la figura N°5
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Figura 5: Plan de mejora de numero de horas programadas para mantenimiento.
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Propuesta de plan de mejora de porcentaje Horas Paradas por fallas inesperadas:

A continuacion, el siguiente estudio trata de la mejora de la propuesta de la
variable independiente. Gestion del departamento de mantenimiento X-35, cuyo
indicador, porcentaje de Horas Paradas por fallas inesperadas, tiene como objetivo
disminuir el porcentaje de Horas Paradas por fallas inesperadas, de un 90% a un
10%, en el departamento de mantenimiento X-35 de La Empresa SIMA-Callao
2020. Aplicando la técnica de mantenimiento. Ademas, durante la implementacion
de este plan de mejora se genero un gasto de S/. 4,723.00 como se muestra en la

figura N°6
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Figura 6: Plan de mejora de horas paradas por fallas inesperadas.
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Estimacion de resultados del sistema mejorado

Variable independiente “Gestion del departamento de mantenimiento X-35.”
Resultados estimados del indicador, porcentaje de nimero de horas programadas
de mantenimiento preventivo.

El siguiente punto trata del resultado estimado del indicador, porcentaje de
ndamero de horas programadas de mantenimiento preventivo. El cual, para
resolverlo, lo primero que se realiz6 fue ubicar al experto en la materia de nombre
Jorge Luis Beraun belleza, con 40 afios de experiencia, a continuacion, se le explico
los datos encontrados en el diagnéstico mencionado. A continuacion, se procedio
a explicarle las mejoras que se van a realizar, con respecto a que valores nuevos
tomaria este indicador en base a su amplia experiencia. El experto manifesté que
el indicador cambia considerablemente de 67% a 89%, como valor de la media del
indicador. Ademas, la opinidn del experto se muestra en el anexo N°18. Ademas,
ver anexo N° 24

Con respecto al indicador mencionado se encontrd, que la media es de 89 %,
teniendo como valor maximo de 89 % y un valor minimo de 89%, en cuanto a la

desviacion estandar es de 0 %, como se demuestra en la tabla N°5.

Tabla 5: Sistema mejorado nimero de horas programadas para mantenimiento

MEDIDA DE TENDENCIA CENTRAL VALOR
Media 89%
Mediana 89%
Max. 89%
Min 89%
Des. Stand 0%

Fuente: Elaboracion Propia

Con respecto a lo mencionado anteriormente y el como la mejora, también se
observa fisicamente, es por ello que, se presenta la situacion mejorada del
montacargas, haciendo énfasis en este primer indicador, denominado porcentaje
de nuimero de horas programadas de mantenimiento preventivo. Se adjunta la

primera prueba fotogréafica del montacargas, que es después de la implementacion.
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Figura 7: Sistema mejorado nimero de horas programadas para el mantenimiento.

Resultados estimados del indicador, porcentaje Horas Paradas por fallas
inesperadas

El siguiente punto trata del resultado estimado del indicador, porcentaje Horas
Paradas por fallas inesperadas. El cual, para resolverlo, lo primero que se realizo
fue ubicar al experto en la materia de nombre Jorge Luis Beraun belleza con 40
afios de experiencia, a continuacion, se le explico los datos encontrados en el
diagnéstico mencionado del sistema actual. A continuacion, se procedié a explicarle
las mejoras que se van a realizar con respecto a que valores nuevos tomaria este
indicador en base a su amplia experiencia. El experto manifestd que el indicador
cambia considerablemente de 40% a 12%, como valor de la media del indicador.
Ademas, la opinion del experto se muestra en el anexo N°18.

Con respecto al indicador mencionado, se encontré que la media es de 12%,
ademas, con un valor maximo de 33%, y un valor minimo de 4 %, también se

encontrd una desviacion estandar de 10%, como se demuestra en la tabla N°6
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Tabla 6: Sistema mejorado horas paradas por fallas inesperadas

MEDIDA DE TENDENCIA CENTRAL VALOR
Media 12%
Mediana 17%
Max. 33%
Min. 4%
Des. Stand 10%

Fuente: Elaboracién Propia

En relacion con lo mencionado en la descripcion anterior, se adjunta la segunda
prueba fotografica. La cual, hace mencion después de la implementacion, es decir,
se presenta la situacion mejorada del montacargas, haciendo referencia al segundo

indicador denominado porcentaje Horas Paradas por fallas inesperadas.

Figura 8: Sistema mejorado horas paradas por fallas inesperadas.

Variable dependiente: productividad

Resultados estimados del porcentaje de eficiencia de montacargas
El siguiente punto trata del resultado estimado del porcentaje de eficiencia de
montacargas, el cual, para resolverlo, lo primero que se realizé fue ubicar al experto
en la materia de nombre, Jorge Luis Beraun belleza, con 40 afios de experiencia, a
continuacion, se le explico los datos encontrados en el diagndstico mencionado del
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sistema actual. A continuacion, se procedio a explicarle las mejoras que se van a
realizar con respecto a que valores nuevos tomaria este indicador, en base a su
amplia experiencia. El experto manifest6 que el indicador cambia
considerablemente de 70% a 89%, como valor de la media del indicador. Ademas,
la opinidn del experto se muestra en el anexo N°18.

Al realizar el estudio del indicador mencionado, se encontré que la media es de
89%, teniendo un valor méximo de 90 % y un valor minimo de 88%, ademas, se

encontré una desviacion estandar de 1 %, como se demuestra en la tabla N°7.

Tabla 7: Sistema mejorado porcentaje de eficiencia de montacargas

MEDIDA DE TENDENCIA CENTRAL VALOR
Media 89%
Mediana 90%
Max. 90%
Min 88%
Des. Stand 1%

Fuente: Elaboracion Propia

El siguiente punto trata en relacién al tercer indicador, denominado, Porcentaje
de eficiencia de montacargas, el cual, pertenece a la variable dependiente, asi
mismo, se adjunta la tercera prueba fotografica del montacargas y su estado

después de la mejora.
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Figura 9: Sistema mejorado eficiencia de montacargas

Resultados estimados del porcentaje de Eficacia de numero de servicios de
montacargas

El siguiente punto trata del resultado estimado del porcentaje de Eficacia de
namero de servicios de montacargas, el cual, para resolverlo, lo primero que se
realiz6 fue ubicar al experto en la materia de nombre Jorge Luis Beraun belleza,
con 40 afos de experiencia, a continuacién, se le explico los datos encontrados en
el diagnéstico mencionado del sistema actual. A continuacién, se procediéo a
explicarle las mejoras que se van a realizar, con respecto a que valores nuevos
tomaria este indicador en base a su amplia experiencia. El experto manifesto que
el indicador cambia considerablemente de 50% a 81%, como valor de la media del
indicador. A continuacion, la opinion del experto se muestra en el anexo N°18.

Con respecto al estudio del indicador mencionado, se encontr6 que la media es
de 81%, teniendo un valor maximo de 90 %, con un valor minimo de 70 %,
adicionalmente se encontro una desviacion estandar de 8 %, como se demuestra

en la tabla N°8
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Tabla 8: Sistema mejorado eficacia de nimero de servicios de montacargas

Media 81%
Mediana 84%
Max. 90%
Min 70%
Des. Stand 8%

Fuente: Elaboracién Propia

Con respecto al cuarto indicador, porcentaje de Eficacia de nimero de servicios
de montacargas, a continuacion, se adjunta la cuarta y ultima prueba fotografica,
con relaciéon a la situacion mejorada del montacargas, al momento de finalizar el

estudio, después de la implementacién del plan de mejora.

Figura 10: Sistema mejorado eficacia de numero de servicios de montacargas
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Evaluacion economica:

Variable independiente: “Gestion del departamento de mantenimiento X-35.”

Flujo de efectivo del indicador porcentaje de numero de horas programadas de
mantenimiento preventivo.

El siguiente punto trata del flujo de efectivo que corresponde al indicador
porcentaje de numero de horas programadas de mantenimiento preventivo., en el
cual se obtuvo un ahorro total de S/ 3,294.83 en promedio mensual. Adicionalmente
por cada sol invertido se obtiene un beneficio/costo de S/ 33.49, con una inversion
no mayor a S/ 1,180.75, se logra recuperar en aproximadamente un mes, para la
empresa Sima S.A. Callao. A continuacion, dichos valores se reflejan en la siguiente
figura N°11
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FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL - INDICADOR 1

MES(
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S350

§/3,068.00
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S/300.00
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AHORROS DE §/3,294.83 SOLES MENSUALES

Figura 11: Flujo mensual nimero de horas programas para mantenimiento.




Flujo de efectivo del indicador porcentaje Horas Paradas por fallas inesperadas

El siguiente punto trata del flujo de efectivo que corresponde al indicador
porcentaje Horas Paradas por fallas inesperadas, en el cual se obtuvo un ahorro
total de S/ 2,018.42, en promedio mensual, adicionalmente por cada sol invertido
se obtiene un beneficio/costo de S/ 20.51, con una inversidn no mayor a S/
1,180.75, se logra recuperar en aproximadamente un mes, para la empresa SIMA
S.A. Callao. A continuacion, dichos valores se reflejan en la siguiente figura N°12
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FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL - INDICADOR 2

MESO
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Figura 12: Flujo mensual horas paradas por fallas inesperadas.




Variable dependiente: “Productividad”
Flujo de efectivo del indicador porcentaje de eficiencia de montacargas

El siguiente punto trata del flujo de efectivo que corresponde al indicador
porcentaje de eficiencia de montacargas, en el cual se obtuvo un ahorro total de S/
4,623.42 en promedio mensual. Adicionalmente por cada sol invertido se obtiene
un beneficio/costo de S/ 46.99, con una inversion no mayor a S/ 1,180.75, se logra
recuperar en aproximadamente un mes, para la empresa Sima S.A. Callao. A

continuacion, dichos valores se reflejan en la siguiente figura N°13
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FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL- INDICADOR 3
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Figura 13: Flujo mensual eficiencia de montacargas.




Flujo de efectivo del indicador porcentaje de eficacia de niumero de servicios de
montacargas

El siguiente punto trata del flujo de efectivo que corresponde al indicador
porcentaje de Eficacia de nUmero de servicios de montacargas, en el cual se obtuvo
un ahorro total de S/ 31,730.83, en promedio mensual, adicionalmente por cada sol
invertido se obtiene un beneficio/costo de S/ 322.48, con una inversién no mayor a
S/ 1,180.75, se logra recuperar en aproximadamente un mes, para la empresa
SIMA S.A. Callao. A continuacion, dichos valores se reflejan en la siguiente figura
N°14.
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FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL- INDICADOR 4

MESO | MEST | MES2 | MES3 | MES4 MESS | MES6 | MES7T | MESE | MESY | MESI0 | MESIH | NESL
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L
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Figura 14: Flujo mensual eficacia de numero de servicios de montacargas.
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Flujo de efectivo total de la mejora

El siguiente punto trata del flujo de efectivo total de la investigacion, donde se
encontr6 que la variable independiente, Gestion del departamento de
mantenimiento X-35, se logro obtener del indicador uno denominado porcentaje de
namero de horas programadas de mantenimiento preventivo, un ahorro de
S/3,294.83, en promedio mensual. Ademas, el indicador dos nombrados
porcentajes de horas paradas por fallas inesperadas, se encontr6é un ahorro de S/
2,018.42, en promedio mensual. Con respecto a la variable dependiente,
Productividad, el cual tiene como primer indicador, porcentaje de eficiencia de
montacargas, adicionalmente se obtuvo un ahorro de S/ 4,623.42, en promedio
mensual. Con respecto al indicador dos, porcentajes de eficacia de niumero de
servicios de montacargas, se obtuvo un ahorro de S/ 31,730.83, en promedio
mensual. Asi mismo se logré un ahorro mensual total por todos los indicadores
mencionados de S/46,477.25, generando un ahorro anual de S/557,727.00,
ademas por cada sol invertido se obtiene un beneficio/costo de S/ 118.09 con una
inversion no mayor a S/ 4,723.00. Por lo tanto, se logra recuperar lo invertido en
aproximadamente un mes, para la empresa SIMA S.A. Callao. A continuacion,

dichos valores se reflejan en la siguiente figura N°15.
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Figura 15: Flujo de Efectivo anual total de la mejora

45



V. DISCUSION

Con respecto al objetivo general, el cual expresa, determinar si la propuesta de
mejora de gestion del departamento de mantenimiento x-35 incrementa la
productividad de la empresa SIMA S.A. Callao-2020. Se logré incrementar la
productividad y esto se ve reflejado en el aumento del primer indicador de la variable
productividad, porcentaje de eficiencia de montacargas, el cual ascendio de 70% a
89%. También el segundo indicador, porcentaje de eficacia de nimero de servicios
de montacargas, el cual incrementd de 50% a 81%. El siguiente aspecto trata del
costo de implementacion de la propuesta, el cual fue la suma de 4723 soles.

Los datos mencionados en la presente investigacion son ratificados por
(CORONADO, 2018, pag 22) en su tesis titulada Mantenimiento Preventivo para
incrementar la Productividad en el area de mantenimiento de flota vehicular de la
Empresa Transportes 77 S.A. La cual en su conclusion manifesto lo siguiente La
eficacia luego de que se implement6 el mantenimiento preventivo en las actividades
de la empresa de transportes 77 S.A. aumento significativamente pasando de 73.88
a 90.04 %. La eficiencia luego de que se implementd el mantenimiento preventivo
en las actividades de la empresa de transportes 77 S.A. aumento significativamente
pasando de 73.13 a 86.75%. La productividad tuvo un incremento importante desde
54.71 hasta 75.88% lo cual resulta en la afirmacién de la hipétesis de que con la
implementacion del mantenimiento preventivo la productividad aumentaria. Otro
autor que reafirma este punto es (GALLEGOS , 2018, pag 13) el cual manifiesta en
su tesis titulada Disefio e implementacion del Mantenimiento Productivo Total para
mejorar la calidad del servicio de mantenimiento de motos en el Taller Mototécnica
Maxi SAC, Lima 2018 el cual menciona en su conclusién lo siguiente La
implementacion del TPM ha mejorado de forma significativa la calidad del servicio
de mantenimientos de motos en el Taller Mototécnica Maxi SAC, con un error
4,0502E-5%. De hecho, este variable aumento su media inicial, de un valor de
25,38 puntos a un valor final de 73,46 puntos, dentro de una escala que llega hasta
los 96 puntos. La implementacion del TPM ha mejorado de forma significativa la
disponibilidad del servicio de mantenimientos de motos en el Taller Mototécnica
Maxi SAC, con un error 5,1708E-5%. De hecho, esta dimension 1 aumento su

media inicial, de un valor de 10 puntos a un valor final de 26,62 puntos, dentro de
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una escala que llega hasta los 36 puntos. La implementacién del TPM ha mejorado
de forma significativa la fiabilidad del servicio de mantenimiento de motos en el
Taller Mototécnica Maxi SAC, con un error 0,22%. De hecho, esta dimension 2
aumento su media inicial, de un valor de 9,92 puntos a un valor final de 28,92
puntos, dentro de una escala que llega hasta los 36 puntos. La implementacion del
TPM ha mejorado significativamente el trato al cliente del servicio de mantenimiento
de motos en el Taller Mototécnica Maxi SAC, con un error 0,2872%. De hecho, esta
dimensién 3 aumento su media inicial, de un valor de 5,46 puntos a un valor final
de 17,92 puntos, dentro de una escala que llega hasta los 24 puntos. Otro autor
que reafirma este punto es (GAMARRA, 2018, pag 16) en su tesis titulada.
Propuesta de mejora en la gestion de mantenimiento del area de hilanderia en las
etapas de prehilado para una empresa textil basado en la implementacion de TPM.
La cual en su conclusion manifest6 lo siguiente. La disponibilidad actual de las
maquinas en la zona de Preparatoria Hilanderia de la empresa viene afectada
debido a la presencia de fallas y averias en los equipos, y a la poca velocidad de
respuesta en su atencion por parte del area de Mantenimiento, generando un
impacto econoémico significativo y un elevado niamero de horas en paralizaciones.
La empresa en estudio viene gastando un promedio de S/. 370,000 al afio por
costos de mantenimiento correctivo para dar solucion a las fallas que se presentan
en las maquinas, las cuales generan alrededor de 6,119 horas en paralizaciones
para la zona de Preparatoria Hilanderia y afectan directamente a la disponibilidad
de los equipos. Durante los ultimos 12 meses, la disponibilidad en maquinas ha
disminuido hasta llegar a ser de 90% para ciertos equipos. Otro autor que reafirma
este punto es (GONZALES, 2016, pag 27) el cual manifiesta en su tesis titulada
propuesta de mantenimiento preventivo y planificado para la linea de produccion
en la empresa LATERCER S.A.C. el cual menciona en su conclusion lo siguiente
Se realiz6 un diagnéstico inicial de las maquinas, para determinar cOmo se
encuentran sus componentes con el fin de conocer su estado, se identificaron 12
puntos criticos en el molino de tierra, 9 puntos criticos en la amasadora. Lo cual la
empresa gasta en mano de obra s/ 10596 mas los costos de repuestos s/ 71957 lo
gue hace un total de s/ 82553 en un lapso de 10 meses lo que resulta una pérdida
para la empresa. De un promedio de quince paradas mensuales en linea de

produccion. Se observo un promedio de 3 a 8 averias mensuales en la maquina
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molino de tierra y 4 a 6 en la maquina amasadora, lo cual tiene un nimero de 106,5
y 81 horas perdidas, por paradas en dicho proceso. A través de la propuesta del
plan de mantenimiento preventivo de las diferentes maquinas, el namero de
paradas se debe reducir a un promedio de dos y como maximo a cuatro paradas
mensual, reduciendo en un 80% el nimero de paradas en toda la linea de
producciéon. Por lo tanto, existen investigaciones las cuales reafirman la
investigacion.

El siguiente punto trata del objetivo especifico uno, el cual manifiesta, comprobar
si la propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento x-35,
incrementa la eficiencia de montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020.
Mientras tanto con la presente investigacion, se demostro ser factible, técnica y
econémicamente implementar la mejora de la gestion del departamento de
mantenimiento x-35, con respecto al primer punto se logrd, incrementar la
productividad de la empresa SIMA. S.A. Callao 2020. Adicionalmente el primer
indicador, porcentaje de eficiencia de montacargas ascendié de 70% a 89%, de la
variable dependiente productividad de montacargas. El siguiente aspecto trata del
costo de implementacion de la propuesta el cual fue la suma de 4723 soles. Los
datos mencionados en la presente investigacion, son ratificados por (RAMOS,
2017, pag 15) en su tesis titulada aumento de la disponibilidad mediante la
implementacion de un plan de mantenimiento preventivo a las maquinarias de la
empresa Atlanta metal drill S.A.C. La cual en su conclusion manifesté lo siguiente.
Se realiz6 el diagnéstico actual de la empresa Atlanta metal drill S.A.C., conociendo
el tipo y cantidad de maquinas que posee el taller de maestranza, para asi poder
realizar un inventario y codificacion, el cual nos servira para poder iniciar un plan
de mantenimiento preventivo adecuado. Se logré determinar el nivel criticidad de
todas las maquinas del taller de maestranza de la empresa, siendo las mas criticas
el torno paralelo, la fresadora, la mandriladora universal y el torno vertical, este
formato nos permitié determinar que maquinaria o equipo presenta mayor cantidad
de fallas y asi poder aplicar el plan de mantenimiento preventivo. Se elaboré el
programa de mantenimiento preventivo para los equipos criticos del taller de
maestranza de la empresa, mejorando las condiciones de funcionamiento y
detectando las posibles fallas potenciales que puedan ocasionar paradas en la

produccion. Otro autor que reafirma este punto es (PORRAS, 2017, pag 18) el cual
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manifiesta en su tesis titulada propuesta de un plan de mantenimiento preventivo
de la prensa hidraulica n°01 de la empresa ceramica lima s.a. en la planta 03 de
punta hermosa el cual menciona en su conclusion lo siguiente Es factible minimizar
las paradas imprevistas en el area de prensado, lo cual consiste en la elaboracion
del plan de mantenimiento preventivo de la prensa hidraulica PHOL,
desarrollandose informacién del equipo y cronograma de mantenimiento
preventivo. Minimizando las paradas imprevistas en el area de prensado, se logra
aumentar en 8 mil metros cuadrados mensuales y cubrir los planes de produccion
para cumplir los pedidos s de los clientes. Minimizando las paradas imprevistas en
el area de prensado, se logra reducir la cantidad de horas perdidas de los equipos
y de la mano de obra en 8 horas mensuales, que se refleja en una mayor produccion
Por lo tanto existen investigaciones las cuales reafirman la investigacion.

El siguiente punto trata del objetivo especifico dos, el cual manifiesta, precisar si
la propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento X-35,
incrementa la eficacia de montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020.
Mientras tanto con la presente investigacion, se demostrg ser factible, técnica y
econémicamente implementar la mejora de la gestibn del departamento de
mantenimiento X-35, con respecto al primer punto se logrd, incrementar la
productividad de la empresa SIMA. S.A. Callao 2020. Adicionalmente, el segundo
indicador, porcentaje de Eficacia de nimero de servicios de montacargas ascendio
de 50% a 81%, de la variable dependiente productividad de montacargas. El
siguiente aspecto trata del costo de implementacion de la propuesta, el cual fue la
suma de 4723 soles. Los datos mencionados en la presente investigacion son
ratificados por (MONZON, 2015, pag 23) en su tesis titulada disefio de investigacion
de reduccién de tiempos muertos aplicando tpm como herramienta de ingenieria
para incrementar la productividad de una planta de prefabricados de concreto. La
cual en su conclusiéon manifesto lo siguiente Al haber analizado toda la informacion
se obtendran los resultados de las evaluaciones, que permitirdn conocer el estado
actual del mantenimiento; de esta manera se podran generar conclusiones para dar
inicio con el proceso de implantacion del proyecto de tpm. Otro autor que reafirma
este punto es (ALBAN, 2017, pag 11) en su tesis titulada implementacion de un
plan de mantenimiento preventivo centrado en la confiabilidad de las maquinarias

en la empresa construcciones reyes S.R.L. para incrementar la productividad La
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cual en su conclusién manifesto lo siguiente En el diagndstico realizado durante el

periodo de julio de 2014 a julio de 2015, a través de un andlisis de criticidad por

costos, se concluye que todos los tornos en su totalidad no estan operativos a causa

de la falla mecanica de desgaste (en total representan un 84,026% de los costos

evaluados) que usualmente presentan, lo mismo sucede con el cepillo de codo,

para el caso de la maquina de soldar 1 y la maquina de soldar marca Miller.

La falla mecénica que mas prevalece es la del desgaste y de corrosién, sin

embargo, para la sierra de cinta eléctrica y el taladro fresador, las fallas mecéanicas

gue tiene mayor incidencia son la de fractura y corrosion.

Con la elaboracion de los programas de mantenimiento preventivo
centrado en la confiabilidad para las maquinas que intervienen en el
proceso de fabricacidon, se establecieron normas y procedimientos que
los trabajadores tenian establecido seguir para cumplir en forma conjunta
el cronograma anual de mantenimiento preventivo, y de esa manera
cumplir con el objetivo de produccion trazado.

Con la implementacion de los programas de mantenimiento preventivo
durante agosto de 2015 a agosto de 2016, se determindé que las
confiabilidades de las maquinas son inferiores al 50%, también se
establecié que con ella las maquinas han reducido sus minutos de
paradas en un 97,31%, las frecuencias de fallas se redujeron en un
81,43%, los costos de mantenimiento se redujeron en un 75,14%. Dichos
resultados reflejan que la empresa ha cumplido de forma moderada el
cronograma de mantenimiento, hubo trabajo en equipo y juntos lograron
reducir los problemas que los acarrean a diario.

A través de la evaluacion de los indicadores de productividad después de
la implementacion del plan, pudo notarse un incremento de la
productividad en casi el 50%.

Con el analisis Costo — Beneficio de la propuesta se determind que
Construcciones Reyes S.R.L. por cada sol invertido obtendria 0,76
céntimos de ganancia. Por lo tanto, existen investigaciones las cuales

reafirman la investigacion.
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VI. CONCLUSIONES

Con respecto a la hipotesis general, la propuesta de mejora de gestion del
departamento de mantenimiento X-35 incrementara la productividad de la empresa
SIMA S.A. Callao-2020. Se concluye ser verdadera, debido a la propuesta de
mejora de gestion, el cual aumento la productividad e impacté positivamente en el
porcentaje de numero de horas programadas de Mantenimiento Preventivo, el cual
incrementd de 67% a 89%. También en el porcentaje de horas paradas por fallas
inesperadas, el cual se logré disminuir de 40% a 12%. Ademas, el porcentaje de
eficiencia del montacargas ascendié de 70% a 89%. Y, por ultimo, el porcentaje de
eficacia de numero de servicios de montacargas incrementd de 50% a 81%. Por lo
tanto, la empresa SIMA S.A. Callao logré ahorrar S/ 557,727.00 nuevos soles
anuales. Como se muestra en la figura 15.

Con respecto al analisis de la hipétesis especifico uno, la propuesta de mejora
de gestion del departamento de mantenimiento X-35 ascendera la eficiencia del
montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020, se concluye su veracidad,
debido al indicador, porcentaje de eficiencia del montacargas el cual ascendié de
70% a 89%.

Ademas, el analisis de la hipotesis especifica dos, la propuesta de mejora de
gestiébn del departamento de mantenimiento X-35 aumentard la eficacia del
montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020. Se concluye su veracidad,
debido al indicador, porcentaje de eficacia de nimero de servicios de montacargas,

el cual ascendié de 50% a 81%.
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VIl. RECOMENDACIONES
Respecto a la hipétesis general, la propuesta de mejora de gestion del

departamento de mantenimiento X-35 incrementara la productividad de la empresa
SIMA S.A. Callao-2020. La cual ha logrado un incremento en la productividad. Se
recomienda aplicar la técnica de mantenimiento, a todas las maquinas de flota
pesada y liviana del departamento de mantenimiento X-35, por lo tanto, también es
recomendable implementar la propuesta de mejora. Ademas, para poder laborar de
una forma segura y sin riesgo a infectarse por el nuevo coronavirus, es
recomendable seguir las siguientes recomendaciones por el MINSA, las cuales son:
Lavarse las manos durante veinte segundos con agua y jabén, cubrirse la nariz y
boca con el antebrazo o pafiuelo desechable al momento de toser o estornudar,
evitar tocarse la cara, 0jos y nariz. También evitar saludar a los compafieros con
apreton de manos o cualquier otro contacto fisico, si tiene fiebre, tos o dificultad al
respirar, dirigirse inmediatamente al topico de la empresa, mantener el ambiente
laboral limpio y desinfectado, por ultimo, mantenerse alerta a posibles casos de
coronavirus en el centro laboral y de encontrarlo informarlo al jefe inmediato.

Teniendo en cuenta la hipotesis especifica uno, la propuesta de mejora de
gestion del departamento de mantenimiento X-35 ascendera la eficiencia del
montacargas de la empresa SIMA S.A. Callao-2020. En la cual se recomienda a los
trabajadores, aplicar la técnica de mantenimiento, ademas es recomendable
implementar la propuesta de mejora. De esta forma la empresa incrementara sus
utilidades y disminuira sus costos de mantenimiento.

Con respecto a la hipotesis especifica dos, la propuesta de mejora de gestién
del departamento de mantenimiento x-35 aumentara la eficacia del montacargas de
la empresa SIMA S.A. Callao-2020. Se recomienda a los trabajadores laborar
aplicando la técnica de mantenimiento, ademas es recomendable aplicar la
propuesta de mejora. De esta forma la empresa incrementara sus utilidades y

disminuira sus costos de mantenimiento.
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Anexo 3: Matriz de operacion

) DEFINICION
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULA ESCALA
OPERACIONAL
“El mantenimiento preventivo, cuyo objetivo |Es la  valoracion| Porcentaje de
VARIABLE L . : o e Numero de horas
basico consiste en el conjunto de actividades | cuantificacion y nro. De horas
INDEPENDIENTE ) ) , luacié | programadas
programadas a equipos en funcionamiento | evaluacion —de  la programadas horas teoricas programasdas para mtto preventiv] Razon
L permitiendo continuar su operacion junto el | mejora del  namero | Para el para el horas reales utilizadas para mtto. Preventivo
Gestion del nimero de horas programadas para el |de horas | manteniendo )
departamento : S manteniendo
P manteniendo y asi eviten problemas |programadas para
de posteriores de cualquiera de las seis grandes | €l manteniendo y la porcentaje
. . .. . s Horas paradas
mantenimiento | tipos de pérdidas siendo una de ellas la|reduccion de horas o Horas Paradas horas paradas por fallas inesperadas 0 Raz6
i i - or allas
X-35 reduccion de horas por fallas inesperadas !oor fallas p por fallas | total de horas planificados de montacarga n
(CUATRECASAS, Lluis y TORRELL,|inesperadas” inesperadas .
inesperadas
Francesca, 2010)
Segin  Medianero menciona que la Eficiencia del i
o . . - porcentaje de i
productividad consiste en, “La relacién entre montacargas o N° horas reales de utilizacion del montacargas Razo
VARIABLE ; ; i N eficiencia  de —
productos e insumos, la existencia de la|Es la determinacion, N° horas programadas de utilizacion del montacarg n
DEPENDIENTE | yojacion de eficiencia puede ser calculando las | valoracién y montacargas
horas de trabajo de la maquinaria operativa | evaluacién de mejora -
. o ) porcentaje de
Productividad |y en la eficacia con los que cualquier |del departamento de o
o . . . - o eficacia de
organizacion podra medir y utiliza sus recursos | mantenimiento X-35, | Eficacia del N° total de trabajos realizados del montacargas Razé
- , : numero de
para producir bienes finales, es decir, el|con respecto a la montacargas . N° total de trabajos programados del montacargas| n
cumplimiento de la produccion” (2016, | eficiencia y Servicios de
p.24). eficacia. montacargas

Elaboracion propia




Anexo 4: instrumento de recoleccion de datos

FECHA

CODIGO

TIPO DE MANTENIMIENTO

EQUIPO

RESPONSABLE

AREA

INFORME SEMANAL

MUESTRA
SEMANAS

LUNES

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

TOTAL

O Ol JdJ oD o | ==l |-

[N
o

—
—

12

Elaboracion propia




Anexo 5 Diagrama de Flujo Mejorado

DIAGRAMA DE FLUJO MIEJORADO

‘ | DPTO. TRANSPORTE | — | DPTO.
MANTE

- TALLER MATTO.
ING. NIMIENTO ING. SUPERVISOR
DPTO. TRANSPORTE DPTO. DE MATTO.

(tco. Operador hace

TECNICO MECANICO
COORDINA TRABAJO
entrega de maquina)

CON DPTO. DE SSO l
DPTO. DE MTTO.
ENTREGA DE MAQUINA

SUPERVISOR PANOL DE
MATERIALES

DPTO. MTTO. (RECIBE
MAQUINA)
SUPERVISOR

TECNICO DE SSO.

(INSPECCIONA Y

AUTORIZA TRABAJO DE l
ALTO RIESGO

INSPECCION Y PRUEBA
DE MAQUINA

DPTO. ALMACEN

SUPERVISOR (RECOJO
i DE MATERIALES)
CULMINACION DE ‘
TRABAJO (TECNICO)

DPTO. MTTO. (ENTREGA
DE MATERIALES
SUPERVISOR PARNOL)
INPLEMENTACION DE

l _ PROPUETA DE MEJORA

(SERIE DE PASOS
ORDENADOS)

LLENADO Y FIRMAS DE TCO. MECANICO
HOJAS DE MITIGACION (RECOJO DE MATERIAL

I DE RIESGO A PANOL)

TCO. REALIZA EL MTTO SUPERVISOR
A MAQUINARIA

MECANICO (REALIZA EL

TCO. INSPECCIONA LA _ _ ENTREGA DE
MAQUINARIA

MATERIALES A

Elaboracion propia



Anexo 6: Flujo de efectivo mensual - Indicador 1

FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL- INDICADOR 1

MESO

MES1

MES?

MES3 | MES4 (MESS | MES6 | MEST | MESS

MES$

MES10

MES It

MES12

(SSTEMAACTUAL)

§/5,80000

§/5,%000

S/5,874.00] $/5,624.00{ $/5,384.00) /569800 {$/5,563.00 | §/5,548.00

§/5,536.00

§[47800

§/5,36.00

§[341200

(SISTEMA MEJORADO)

§/2,40000

S/, 54000

§/2,410.00] $/2,140.00{ $/231000] S/2.410.0015/2,310.001 $/2,410.00

§230L00

§24000

§/2,13000

§24000

INVERSION | $/1,18075

AHORRO MENSUAL

S/3,40000

S0

S/3,464.00 | $/3,48400 {$/3,674.00 $/3.288.00 | $/3,28900 | $/3.380

3350

S/3,068.00

§/3,106.0

S/30000

300488

Elaboracion propia

AHORROS DE /3,294.83 SOLES MENSUALES




Anexo 7: Flujo de efectivo mensual - Indicador 2

FLUJ0 DE EFECTIVO MENSUAL- INDICADOR 2

MESO

MES1

MES?2

MES3

MES4 MESS | MES6 | MEST | MES

MES$

MES10

MES 11

MES 12

(SISTEMA ACTUAL)

§/3,400.00

53,1000

§/321000 | 5/3,410.00 | §/3,120.00] $/3410.00 5/3,450.00] $/3,410.00

§/3,140.00

§/3,40.00

§/3,410.00

534000

[SISTEMA MEORADO)

§/1,600.00

§/1,32000

S/L,23000 | $/1,630.00 | §/1,620.00] $/1,132.00 §/1,203.00] $/1,230.00

§/13000

§/1,08200

§/1,33000

S/A03L00

INVERSION | /1,180.75

AHORRO MENSUAL

5100

S0

5198000 | /178000 | /150000 227800 S.247.00, /28000

S131000

S8 00

100

R

I

Elaboracion propia

AHORROS DE $/2,018.42 SOLES MENSUALES




Anexo 8: Flujo de efectivo mensual - Indicador 3

FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL- INDICADOR 3

MES(

MES1

MES?

MES3

MESE [MESS | MESE | MEST | MES

MESS

MESLO

MESLL

MES L2

SSTEMAACTUAL

54400

/31420001532, 14000 /32,1400 /31, 40100} 33,014 0 /32,014 0

5100

51400

530,400 53 2000

(SSTEMAMEIORADA)

58400

ke

5P 100
)00

512, 584.0015/2,486.0) /28 84200 /28 465001 /2840 00 /28 e o

58400

8400

51246000 5121 56000

INVERSION (/L1805

AHORRO MENSUAL

S50

§hgi000

433600 265400 SIS0 367500 S 0rat | oS

Slgio

5130000

51400

15600

SJA6BAL

Elaboracion propia

AHORROS DES/4,623.42 SOLES MENSUALE




Anexo 9: Flujo de efectivo mensual - Indicador 4

FLUJO DE EFECTIVO MENSUAL-INDICADOR 4

MESO

MES!

MES2 | MES3

MES4 (MESS | MESE | MEST | MESS

MESS | MESI0 | MESH

MES 12

(SSTEMA ACTUAL)

§/48.20.015/2860010]5/48,100.0015/48 10,00 48,200,001 /48 20.0] 548 10000} /28 000.00{ /48 000.001 /48 500.0]/28 200,00} 48, 000.00

(SISTEMA MEIORADO)

§/15,0000

§/15,30.00{/ 14 560,004 230001 24560.00} 15,000,001 15, 00,05/ 14 30,0014, 500,001 /24 800001 14 10,0}/ 1400100

INVERSION

S/LIB0TS

AHORRO MENSUAL

53200

5113300015733 54000133 70.0]/33 64000133 20.0]/33 00000533 700.00]/33,100.00{5/33700.00]/33 500.00{5/33 10100

RINEIRS

Elaboracién propia

AHORROS DE §/31,730.8350LES MENSUALES




Anexo 10: Costo/beneficio por indicador

INDICADOR 1 - COSTO/BENEFICIO

El Beneficio anual con relacion al indicador n°1 se determina de la
siguiente manera:

| S/ 39,538.00 | Suma en soles del ahorro por los 12 meses del indicador

BENEFICIO ANUAL - S/ 39,538.00 _ 33.49

COSTO S/ 1,180.75

INTERPRETACION: Por cada sol invertido en la investigacion , se recupera
33.49 soles de ahorro con relacién al indicador N°1.

INDICADOR 2 - COSTO/BENEFICIO

El Beneficio anual con relacion al indicador n°2 se determina de la
siguiente manera:

| S/ 24,221.00 | Suma en soles del ahorro por los 12 meses del indicador

BENEFICIO ANUAL _ s/ 24,221.00 _ 20.51

COSTO S/ 1,180.75

INTERPRETACION: Por cada sol invertido en la investigacién, se recupera
20.51 soles de ahorro con relacidn al indicador N°2.

INDICADOR 3 - COSTO/BENEFICIO

El Beneficio anual con relacion al indicador n°3 se determina de la
siguiente manera:

| S/ 55,481.00 | Suma en soles del ahorro por los 12 meses del indicador

BENEFICIO ANUAL _ S/ 55,481.00 _ 46.99

COSTO S/ 1,180.75

INTERPRETACION: Por cada sol invertido en la investigacidn, se recupera
46.99 soles de ahorro con relacién al indicador N°3.

INDICADOR 4 - COSTO/BENEFICIO

El Beneficio anual con relacion al indicador n°4 se determina de la
siguiente manera:

| S/ 380,770.00 | Suma en soles del ahorro por los 12 meses del indicador

BENEFICIO ANUAL _ S/ 380,770.00 _ 322.48

COSTO S/ 1,180.75

INTERPRETACION: Por cada sol invertido en la investigacion , se recupera
322.48 soles de ahorro con relacién al indicador N°4.

Elaboracion propia




Anexo 11: Tiempo de retorno por indicador

[ INDICADOR 1 - TIEMPO DE RETORNO | [

INDICADOR 2 - TIEMPO DE RETORNO

El Tiempo de retorno con relacion al indicador n"1se

El Tiempo de retorno con relacion al indicador n°2 se

determinade la siguiente manera: determina de la siguiente manera:

COsSTO COSTO
TIEMPO DE RETORNO = TIEMPO DE RETORNO
BENEFICIO ANUAL BENEFICIO ANUAL

s/ 1,180.75 s/ 1,180.75

TIEMPO DE RETORNO = . = 0.030 TIEMPO DE RETORNO = = 0.049
s/ 39,538.00 s/ 24,221.00

TIEMPO DE RETORNO 0.030 *12 = 0.36 TIEMPO DE RETORNO  _ 0.049 *12 = 0.58

x MESES -

x MESES

INTERPRETACION: El indicador N°1 se recupera los S/. 4,723.00

INTERPRETACION: El indicador N°2 se recupera los S/. 4,723.00

invertidos en alrededorde 1 mes aproximadamente invertidos en alrededor de 1 mes aproximadamente

| INDICADOR 3 - TIEMPO DE RETORNO ] |

INDICADOR 4 - TIEMPO DE RETORNO

El Tiempo de retorno con relacion al indicador n°3 se

El Tiempo de retorno con relacion al indicador n°4 se

determina de la siguiente manera: determina de la siguiente manera:

TIEMPO DE RETORNO = cOSTO TIEMPO DE RETORNO = COSTO
BENEFICIO ANUAL BENEFICIO ANUAL
s/ 1,180.75 s/ 1,180.75
TIEMPO DE RETORNO = 2 = 0.021 TIEMPO DE RETORNO = = 0.003
s/ 55,481.00 s/ 380,770.00
TIEMPO DE RETORNO 0.021 *12 = 0.26 TIEMPO DE RETORNO  _ 0.003 *12 = 0.04
x MESES - x MESES

| INTERPRETACION: El indicador N°3 se recupera los S/. 4,723.00

INTERPRETACION: El indicador N°4 se recupera los S/. 4,723.00
invertidos en alrededorde 1 mes aproximadamente.

invertidos en alrededor de 1 mes aproximadamente.

Elaboracion propia



Anexo 12: Flujo de efectivo anual

FLUJO DE EFECTIVO ANUAL

|IND|CADORES MESO  MEST  MES2  [MES3 MES 4 MESS  |MES6 MEST MESS  [MESS MESI0  MEST1  MESIZ  [OTALMENSUA
‘INDICADORI §/ 200000 (S 250000(S/ 241000(S/ 214000(S/ 231000(S/ 241000(S/ 23100015/ 24100015/ 230100(5/ 2410005/ 213000(S/ 2410005/ 2818100

‘INDICADORZ §/ 160000 (S/ 132000(S/ 123000(S/ 163000(S/ 162000(S/ L1300(§/ 12030018/ 1230005/ 123000 (5 103200 |5/ 123000{S/ 1032008/ 1548900
‘INDICADOR3 §/ 29,0000 {S/ 2943000 S/ 2658400(S/ 2948600 |5/ 2984200 (S 28465.00 [S/ 2894000/ 2846000/ 2846000 |8/ 2842000 |/ 2466000 S/ 2156000 |} 33,707.00
‘INDICADOR4 §/ 15,0000 {§/ 1530000 S/ 14560005/ 14230005/ 1456000 (S 1500000 {§/ 15,0000/ 1430000/ 1490000 |/ 1480000 |/ 1470000 S/ 149000 (S 17735000
||NVERS|0N S 47800 TOTAL ANUAL
BENEFICI0 S/ 48,0000 {S/ 4859000 (S 447840015/ 4748600|S/ 4833000 (S 4700700 |S[ 4753008/ 4740000 |/ 4789100 |8/ 4766200 |8/ 4172000 S/ 3390200 |8 57,1270

PROMEDIO MENSUAL DE LOS CUATRO INDICADORES §| 4425

Elaboracion propia



Anexo 13: Beneficio total - Tiempo de retorno total

TIEMPO DE RETORNO

COSTO/BENEFICIO

El Tiempo de retorno con relacion a los cuatro indicadores se
determina de la siguiente manera:

El Beneficio anual se determina de [a siguiente manera;

TIEMPO DE RETORNO = BENEFCICC)IS(;—(ZNUAL
§/ 557,727.00 | Suma en soles del ahorro por los 12 meses de los 4indicadorres
TIEMPO DE RETORNO = :; 553’;;388 = 0.008
BENEFICIOANUAL S 55772100 i 1809 T
05T S 47300 |
TIEMPO DE RETORNO 0.008 *12= 0.10
x MESES -

INTERPRETACION: Por cada sol invertido ena investigacion , se recupera 118,09

INTERPRETACION: La suma de los cuatro indicadores juntos se
recuperalos S/. 4,723.00 invertidos en alrededor de 1 mes

soles de ahorro con relacion a los cuatro indicadores,

Elaboracion propia



Anexo 14: Registro mejorado de mtto. De equipos

REGISTRO DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS

EQUIPO: N° DE FICHA:
AREA: FECHA:
RESPONSABLE:
TIPO DE MANTENIMIENTO:
DISPOSITIVO RETIRADO INSTALADO FIRMA
MARCA S/N MARCA S/N
OBSERVACIONES:
FIRMA DEL RESPOSANBLE DE MANTENIMIENTO FIRMA DEL JEFE DEL AREA

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 15: Planilla mejorada de inspeccion Gral. De mtto.

&sima

PLANILLA DE INSPECCION GENERAL DE MANTENIMIENTO

FECHA: N° DE
RESPONSABLE: AREA
g
METODO: 5 s

EQUIPO: £181<|8 g OBSERVACIONES

olo|8a|B|5]8|.]3
visuaL [Awmvo |S|EIS|S|2|2|8|2|2|3

S|lof2|lw|g| D= Pl
ale|lz|F|o[a|5]|3|x|a

FIRMA DEL RESPOSANBLE DE MANTENIMIENTO

FIRMA DEL JEFE DEL AREA

Fuente: Elaboraciéon Propia




Anexo 16: Rétulos de mantenimientos de equipos

ROTULO DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS

ROTULO DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS

FECHA DE ULTIMO MANTENIEMIENTO:

N° DE FICHA:

FECHA DE ULTIMO MANTENIEMIENTO:

NOMBRE DE EQUIPO:

N° DE FICHA:

RESPONSABLE:

NOMBRE DE EQUIPO:

RESPONSABLE:

ROTULO DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS

ROTULO DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS

FECHA DE ULTIMO MANTENIEMIENTO:

N° DE FICHA:

FECHA DE ULTIMO MANTENIEMIENTO:

NOMBRE DE EQUIPO:

N° DE FICHA:

RESPONSABLE:

NOMBRE DE EQUIPO:

Fuente: Elaboracion Propia

RESPONSABLE:




Anexo 17: Comparacién Porcentual por indicador

100%
90%

80%

100%

90%

80%

70%

60%

40%

30%

% de Nro. De Horas Programadas De Mantenimiento Preventivo

67%

89%

% de Nro. De Horas Programadas De
Mantenimiento Preventivo

SISTEMA ACTUAL

SISTEMA MEJORADO

% de eficiencia de montacarga

70%

89%

% de eficiencia de montacarga

SISTEMA ACTUAL

Elaboracion propia

SISTEMA MEJORADO

45%

40%

35%

30%

25%

20%

100%

90%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

% de horas paradas por fallas inesperadas
40%
12%

% de horas paradas por fallas inesperadas

SISTEMA ACTUAL SISTEMA MEJORADO

% de Eficacia de numero de servicio Montacargas
50%
81%

% de Eficacia de niumero de servicio Montacargas

SISTEMA ACTUAL SISTEMA MEJORADO




Anexo 18: declaracion jurada del experto

DECLARACION JURADA

Yo, BERAUN BELLEZA JORGE LUIS con D.N.I. 08596598 domiciliado en
jiron san Martin 3425, en el distrito de san Martin de porras con numero de porta
retrato: 6249 técnico del departamento de mantenimiento X-35 de la empresa
servicios industriales de la marina SIMA S.A. callao Declaro:

Haber sido consciente de haber recibido y compartido informacién respecto a
los indicadores mejorados, los cuales son horas perdidas en mantenimiento,
horas paradas por fallas inesperadas, eficiencia del montacargas y por Gltimo
indicador porcentaje de eficacia de numero de servicios de montacargas. En
cuanto a mis 40 afios de experiencia manifiesto que los indicadores tienen un
cambio, impactando positivamente a los indicadores mencionados al alumno
Rivera Quispe Yan Franco Sergio quien se encuentra cursando el Gltimo ciclo de
la carrera de ingenieria industrial de la universidad cesar vallejo filial Callao en
su tesis propuesta de mejora de gestién del departamento de mantenimiento x-
35 para incrementar la productividad de la empresa SIMA S.A. callao-2020.

BERAUN BELLEZA JORGE LUIS
DNI: 08596598



Anexo 19: diagrama de Ishikawa

Medio inari
i Mano de obra Maguinaris
Ambiente
Ambiente laboral en Magquinaria antigua
desorden Inexperiencia del
persanal
Temperaturas

extremas Paradas inesperadas de la

Carencia de capacitacion

L

magquina

Baja
productividad
en el
mantenimiento
de flota pesada

Carencia de manuales de
Mo se cumple con el _
LI Repuestos de mala calidad la magquina

proceso de
mantenimiento

i J

Deficiente mantenimiento

Esca sez'de preventivo
herramientas

Inadecuado control de
trabajos terminados

 J

Y

mMedicion

Método

Materiales

Elaboracién propia



Anexo 20: diagrama de Pareto
"DIAGRAMA DE PARETO"

40 100.00%
90.00%
35
80.00%
30
70.00%
25
60.00%
20 50.00%
40.00%
15
30.00%
10
20.00%
5
10.00%
0 0.00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

mmmm FRECUENCIA

PORCENTAJE ACUMULADO

80-20

Elaboracion propia



Anexo 21: lista de ocurrencia de problemas

N° lista de problemas frecuencia
1 Paradas inesperadas de las maquinas 35
5 No se cumple con el proceso de 30

mantenimiento

3 Inexperiencia del personal 25
4 Carencia de capacitacion 22
5 Maquinaria antigua 17
6 Ambiente laboral en desorden 16
7 Temperaturas extremas 15

Inadecuado control de trabajos

8 : 14

terminados

9 Repuestos de mala calidad 13

10 Escasez de herramientas 10

11 Carencia de manuales de las maquinas 7

12 Deficiente mantenimiento preventivo 6

Elaboracion propia




Anexo 22: cantidad porcentual de ocurrencias del problema

¥ LISTADO DE PROBLEMAS FRECUENCIA |FRECUENCIAY% E\Féii"ﬁm ;%TJ(;AEJNLLADJS
l Paradas nesperadas de las maguinas 3 1667% 3 1667%
2| Nosecumple conel proceso de mantenimiento Kl 14.29% 69 30.95%
3 Inexperiencia del personel ] 11.90% ] B2.86%
4 Carencia de capacitacion 2 1048% 10 53.33%
5 Maguinaria anigua 1 8.10% 19 6L43%
6 Ambiente aboral en desorden 16 16% 145 69.05%
I Temperaturas exremas 15 114% 160 76.1%%
§ Inadecuado contolde rabajos temminados 14 6.67% 174 82.86%
g Repuestos de mala caliad 13 6.1%% 187 89.05%
10 Escasez de henamientas 10 476% 197 0381%
i Carencia de manuales de as maguinas T 333 24 97.14%
Y Deficiente mantenimiento preventvo 6 266% 20 100.00%
TOTAL 0 100%

Elaboracion propia




Anexo 23: Diagrama de operaciones del Sistema actual

Referencia Mantenimiento preventivo
Asunto Mantenimiento preventivo de montacargas
Herramientas a utilizar Kit de herramientas
Materiales a utilizar Filtros, aceite, trapos industriales
Registro de tiempo y movimientos
Simbolos
N° de Serie de pasos ) : S
pasos OrdenadOS a real izar Operacion | Inspeccion | Espera | Transporte | Almacen trabaFj)g o
O I:I D |:> v minutos

1 Entrega de montacarga al taller [ 40
2 Esperar orden de trabajo [ 30
3 Esperar entrega de materiales [ 60
4 Esperar personal de SSO ) 30
5 Firmar hoja de mitigacion de riesgo — 3
6 Trasladarse al campo [ 3
7 Inspeccionar la maquina visualmente ) 2
8 Desmontar perno de carter s 10
9 Drenar aceite s 15
10 Desmontar filtro de aceite [ 4
11 Segregar filtro de aceite s 5
12 Desmontar filtro de combustible ) 4
13 Segregar filtro de combustible [E) 5
14 Desmontar filtro de aire [ 5
15 Trasladar fittro a pulverizador B 3
16 Pulverizar filtro de aire B 3
17 Montar filtro de aceite [ 2
18 Montar filtro de aire [ 3
19 Montar filtro de combustible & 4
20 Montar y apretar perno de carter [ 4
21 Pulverizar motor [ 40
22 Pulverizar chasis [ 60
23 Pulverizar mastil de elevacion B 60
24 Lubricar puntos de engrase [ 60
25 Lubricar torre de elevacion [ 90
26 Lubricar cadenas de elevacion () 90
27 Limpieza de ambiente de trabajo [— 30
28 Lavar y limpiar herramientas usadas [ 30
29 Prueba de estado optimo de montacarga — 15
30 Entrega de montacarga a cliente [ 10

tiempo total en minutos de trabajo 720

Elaboracion propia




Anexo 24: Diagrama de operaciones del Sistema mejorado

Referencia Mantenimiento preventivo
Asunto Mantenimiento preventivo de montacargas
Herramientas a utilizar Kit de herramientas
Materiales a utilizar Filtros, aceite, trapos industriales
. Registro de tiempo y movimientos
N° de Serie de pasos _ . Simbolos | -
pasos | ordenados a realizar [ o 'n%cm — Tgsg’ TR o en
O D V minutos
1 Entrega de montacarga al taller [ 30
2 Esperar orden de trabajo [ 30
3 Esperar entrega de materiales [ 30
4 Esperar personal de SSO [ 30
5 Firmar hoja de mitigacion de riesgo &0 3
6 Trasladarse al campo [ 3
7 Inspeccionar la maquina visualmente [ 2
8 Desmontar perno de carter [ 10
9 Drenar aceite [ 15
10 Desmontar filtro de aceite ] 4
11 Segregar filtro de aceite [ 5
12 Desmontar filtro de combustible [ 4
13 Segregar filtro de combustible [ 5
14 Desmontar filtro de aire [ 5
15 Trasladar filtro a pulverizador B 3
16 Pulverizar filtro de aire B 3
17 Montar fittro de aceite [ 2
18 Montar filtro de aire [ 3
19 Montar filtro de combustible () 4
20 Montar y apretar perno de carter [ 4
21 Pulverizar motor [ 40
22 Pulverizar chasis [ 40
23 Pulverizar mastil de elevacion [ 50
24 Lubricar puntos de engrase s 50
25 Lubricar torre de elevacion [ 50
26 Lubricar cadenas de elevacion & 30
27 Limpieza de ambiente de trabajo [S— 30
28 Lavar y limpiar herramientas usadas & 30
29 Prueba de estado optimo de montacarga — 15
30 Entrega de montacarga a cliente [ 10
tiempo total de minutos de trabajo 540

Elaboracién propia




Anexo 25: Resumen internacional

(MONZON, 2015, pag 23) Esta investigacion inicia con un estudio inicial de cada
una de las maquinas existentes en la empresa ya que se observé que su problema
principal son los tiempos muertos que tienen ellas, este proyecto de investigacion
se llevara a cabo a través de un plan de trabajo que tenga las actividades
necesarias para la implementacion de la metodologia TPM. Un diagnéstico de la
situaciébn comercial actual, que proporcionard informacion de soporte para
establecer una sistematizacion del mantenimiento comercial, con el objetivo de
reducir el tiempo de inactividad de la maquina. El objetivo principal de esta
investigacién es aumentar la productividad de la planta de hormigdn prefabricado
mediante la identificacion de tiempos no productivos mediante la aplicacion de TPM
como herramienta de ingenieria. Como resultado, la muestra no es probabilistica.
(MANJON, 2018, pag 9) En las péaginas siguientes, se realizara un analisis
exhaustivo del mantenimiento planificado en el campo industrial y la aplicacion
realizada en Ice Cream Factory Comaker, una empresa dedicada a la fabricacion
de helados con una larga tradicién. Se ha llevado a cabo un desglose de la base
para el TPM, que profundiz6 las tareas realizadas durante el periodo de
capacitacion de cuatro meses en dicha empresa desde el enfoque teorico y la
aplicacion real, como el mantenimiento predictivo, el mantenimiento preventivo, el
mantenimiento autbnomo y la mejora continua. El objetivo principal es analizar las
magquinas en una linea de produccion para lograr la maxima eficiencia de
produccién y el minimo de posibles errores, la base para TPM. Como resultado,
proporciona el andlisis de maquinas en una linea de produccién para lograr la

maxima eficiencia productiva y el minimo posible de falla, se basa el TPM.



Anexo 26: Resumen internacional

(MONTOYA, 2017, pag 19) Teniendo en cuenta la necesidad de que las
estructuras de KAFEE tengan control, prolonguen la vida util y eviten el tiempo de
inactividad en maquinas y equipos que se utilizan en la produccion de elementos
metalicos para uso estructural; Carpinteria metalica, se implementa un plan de
mantenimiento preventivo. Su objetivo principal es desarrollar un plan de
mantenimiento preventivo para las estructuras de la compafiia de KAFEE, lo que
resulta en la recomendacion de que las estructuras de la compafia de KAFEE
ejecuten correctamente el plan de mantenimiento preventivo que se hizo
exclusivamente para KAFEE, que se puede lograr para reducir riesgos de tiempo
de inactividad y tiempo de inactividad de produccion, reduciendo pérdidas y
mejorando la calidad del producto final
(BENAVIDES, 2015, pag 23) Dada la necesidad de que Servi Dinamo CA tenga
control, extienda la vida util y evite el tiempo de inactividad en maquinas y equipos
que se utilizan en la produccién de elementos metdlicos estructurales, azulejos
cosidos permanentemente y carpinteria metalica, se implementa. Un plan de
mantenimiento preventivo. Su objetivo principal es desarrollar una propuesta e
implementacion de mantenimiento preventivo en el taller mecénico de la empresa
Servi Dinamo. CA que la compafiia Servi Dinamo C.A realiza correctamente el
mantenimiento preventivo propuesto, ya que esta investigacion se realizd
explicitamente para esta compafia, proporcionando datos reales, para que pueda

reducir los riesgos de tiempo de inactividad y tiempo de inactividad de produccién



Anexo 27: Resumen internacional

(VALDES, 2014, pag 25) Todas las empresas, ya sea a nivel mundial y / o
nacional, consisten en diferentes tipos de elementos, tales como equipos, plantas
y edificios a través de los cuales se pueden fabricar productos u ofrecer servicios.
Su objetivo general es disefiar un plan de mantenimiento preventivo y predecible
que se aplique al equipo de la compafiia REMAPLAST, que optimice la operacion
del equipo y reduzca su tiempo libre. Para dar un resultado de la recomendacion
de que es importante que REMAPLAST aplique todas las actividades de
mantenimiento establecidas en el plan de mantenimiento del equipo, ya que la
implementacion de estas actividades periddicas garantiza que el equipo funcione

correctamente.



Anexo 28: Resumen nacional

(PONCIANO, 2017, pag 2l1)Las muchas empresas manufactureras de la
actualidad tienen el desafio de ingeniarse y buscar el implementar nuevas y
diversas técnicas para que la organizacion pueda competir con el mercado global
y la mejora en la tecnologia. Es por ello que, es indispensable la optimizacién de
los procesos que pueda tener la empresa y, por lo tanto, alcancen nuevos y mejores
niveles de productividad logrando la excelencia de resultados operativos mediante
la implantacion de una cultura de mejora continua. Las paradas de las maquinas se
debe a un incorrecto trabajo de mantenimiento, carencia de trabajadores
capacitados, la reprocesamiento y la calidad de los productos defectuosos son
deficiencias que actualmente afectan a las organizaciones y su productividad se ve
muy afectada. Ante este escenario, es esencial que las diferentes empresas
implementen diversas estrategias para poder aumentar su productividad logrando
realizar un Optimo mantenimiento para poder tener un tiempo de trabajo de las
maquinas mas alargada como el fabricante lo especifica en el manual. Lo que
reduce el mantenimiento. Costo de mantenimiento no planificado y fallas
imprevistas. El objetivo principal del estudio es demostrar que por medio de la
aplicacion de mantenimiento preventivo aumenta la produccién de los Laboratorios
Sma S.A.C. Mediante su estudio y aplicaciéon de férmulas logré demostrar que la
productividad se incrementé 11.05%, la eficiencia 7.05% vy la eficiencia 5.23%.
Finalmente tuvo como recomendaciones que se supervise todo trabajo que se
realice en las maquinas y su verificacion hablando de capacitaciones del personal,
asimismo que se aplique todo tipo de mantenimiento a otras maquinas y equipos
pertenecientes a la empresa y, finalmente, concluir con la recomendaciéon de que
se aplique el mantenimiento preventivo es uno de los primeros pasos para ser

capaz de implementar TPM.



Anexo 29: Resumen nacional

(PORRAS, 2017, pag 18)El siguiente proyecto de tesis tiene como meta
proponer un buen trabajo en cuanto a mantenimiento con la finalidad de eliminar
las fallas que, a su vez, generan tiempos de inactividad imprevistos que afectan los
costos, la cantidad de produccion y las horas perdidas generadas por ellos. Esta
investigacién tiene como objetivos especificos que, a través de esta propuesta para
mantener el aumento preventivo de la produccion, reducir las horas perdidas y los
costos que pueden generar estos cuellos de botella debido al color marron de las
maquinas. Su justificacién es garantizar que la produccion sea continua, logrando
el cumplimiento del cronograma de produccién y la entrega de bienes en los
tiempos establecidos. En conclusion, esto minimiza el tiempo de inactividad
inesperado en el area de la prensa, reduce los costos de tiempo de inactividad
forzado, mejora la durabilidad del equipo, asegura la operacion adecuada del

equipo, maximiza y asegura la produccion continua.



Anexo 30: Resumen nacional

(RAMOS, 2017, pag 15)Las empresas metallrgicas y/o services estan bajo una
enorme y constante presion para poder liderar la competencia y su vez entregar a
tiempo cada pedido y brindando productos de alta calidad. Este nuevo mundo mas
competitivo ha obligado a las empresas genere planes para optimizar cada uno de
los sistemas involucrados en el proceso de produccion para cumplir con los
requisitos del cliente es por ello que, debido a las diversas y cambiantes
necesidades del mercado de poder conseguir que sus maquinas estén en optimas
condiciones se tiene esta investigacion tiene la vision de especificar como se debe
de realizar un 6ptimo trabajo a las maquinas para que dichas maquinas tengan un
tiempo de horas mas alto en cuanto a trabajo de la empresa Atlanta Metal Drill
SAC”, para asegurar un aumento en la disponibilidad operativa de Team en el taller
principal en dicha compairiia, mediante este proyecto se podran alcanzar las metas
deseadas, era indispensable tener una linea como base a los rangos de error para
todas las maquinas en el area a investigar, un total de 23 maquinas estaban
disponibles para la compafia, tales como torno, fresadoras, maquinas de
perforacion, maquinas de soldadura, compresores, puentes grua y taladros. La
conclusién de que era posible aumentar la disponibilidad de maquinas criticas en
mas del 10%, es decir, el torno paralelo del 83.33% al 93.84%; la fresadora de
84.72% a 94.79% y la maquina de perforacién de 86.97 a 96.96, lo que mejora el
rendimiento de la maquina. A su vez, recomiende que se haga un historial de cada
una de las maquinas o equipos regularmente, verifique los resultados obtenidos del
plan de mantenimiento preventivo cada seis meses, controle todo el trabajo
realizado en cada maquina o equipo; utiliza formatos de control, entre otras

recomendaciones.



Anexo 31: Resumen nacional

(GONZALES, 2016, pag 27)La demanda de las diferentes empresas ha ido
aumentando conforme el tiempo es por eso que las diversas empresas quieren ser
capaz de alcanzar una produccién con altos niveles competitivos que se ven
reflejados en los mercados que lo rodean, sus productos y su economia. Sin
embargo, es indispensable tener como conocimiento que el desarrollarse
empresarialmente no solo es enfocarse en la inversiobn en nuevas instalaciones
productivas o en los avances tecnoldgicos sino también es importante ser capaces
de utilizar efectivamente las instalaciones y equipos que posee como organizacion
en donde uno de los requisitos principales es poder asegurar un servicio sisteméatico
y técnico para logara un mantenimiento eficiente y efectivo. El objetivo principal de
esta investigacion es poder proponerlo a través del mantenimiento preventivo y
planificado para lograr la maxima eficiencia para cada maquina que la empresa
LATERCER S.A.C. Dado que de esta manera seria posible optimizar la produccién
con referencia a un mantenimiento adecuado, también para realizar un
mantenimiento preventivo adecuado, logramos reducir las paradas poco claras que
conducen a la pérdida de tiempo, reducir las materias primas estropeadas por estas
paradas, lo hariamos aumentar su nivel de competitividad para ser mas continuo
en su proceso, lo que ayuda a la empresa a aumentar su produccién. A su vez,
recomienda que sea nhecesario agregar rutinas para ayudar con una mejor
operacion de mantenimiento, para cubrir todas estas areas, para continuar
actualizando o mejorando estas tarjetas de mantenimiento para cada maquina o
equipo, para mantener un registro organizado del mantenimiento realizado y entre

las fallas presentadas.



Anexo 32: Resumen nacional

(HUANCA, 2014, pag 20)EI objetivo principal de este estudio es aplicar un plan
de mejora. En este caso, un plan de mantenimiento productivo total continda
logrando un mayor rendimiento y calidad en el servicio del proceso de limpieza en
seco en la lavanderia Sagita S.A. Con base en cada informacion recopilada y
analizada, se concluy6 que la lavanderia logré aumentar la productividad del 44%
al 47%, generando asi un aumento del 3% en la productividad. La segunda
conclusiéon a la que llego el autor fue la creacidn de inspecciones de pedidos,
frecuencia de limpieza, comprobaciones de soporte, planes de mantenimiento y
formatos de monitoreo, que permiten controlar las actividades que se llevaron a
cabo y los problemas que pueden surgir. ; Para luego tener una base de datos que
permita una respuesta inmediata en un momento exacto, y finalmente, al aplicar
este proyecto nos permitira rastrear cualquier error que pueda ocurrir.

(GAMARRA, 2018, pag 16) El objetivo principal de la presente investigacion se
centra en la reduccion de las causas en funcion del problema visualizado en el
proceso de pre-hilatura, donde se determiné que hay pérdida de eficiencia en el
equipo, siendo su disponibilidad el factor mas afectado por esto. Manera de mejorar
la disponibilidad de la maquina mediante el uso de ciertas herramientas de
diagndstico y andlisis causal que generan un tiempo de inactividad no programado.
Concluyendo que, al compilar los resultados durante un periodo de tres meses, fue
posible lograr hasta un 26% de recuperacién de horas debido al tiempo de
inactividad, y fue necesario implementar una metodologia de trabajo como TPM
pueda lograr una disponibilidad mejorada del equipo permitiéndole cumplir con su
plan de produccion con un tiempo de inactividad del equipo mas corto y usarlo

correctamente para la recuperacion de la productividad.



Anexo 33: Resumen nacional

(BANCES, 2017, pag 21) Esta investigacion tiene una poblacion que se enfoca
en la cantidad de mantenimiento de la maquina durante 30 dias y desarrolla su
investigacion para que se aplique de modo que la verificacion de cada una de las
hipotesis planteadas se lleve a cabo mas adelante. Su objetivo general es
“‘determinar como la aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la
productividad en Oré S.A.C. de Fabrica de Carretilla”, lo que se desea llegar es que
junto a sus otras variables se obtenga una mejora minimizando las paradas de los
equipos ascendiendo de una manera considerable en productividad. En conclusion,
es que después de aplicar este mantenimiento se observé que la productividad
logré6 aumentar al 24%, que es su situacion anterior con una productividad del
0.25%. A su vez, recomienda que se respete el programa de mantenimiento anual
para evitar fallas o interrupciones inesperadas, incluida la capacitacion del personal
de la empresa para que puedan dar a las maquinas un funcionamiento adecuado,

entre otras recomendaciones.



Anexo 35: Instrumento de validez

CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: Gestién de mantenimiento para incrementar la productividad

N Dimensién/ [tems Pertinencia ! Relevancia 2 Claridad?® Sugerencia
Variable Independiente : Gesti6n del departamento de mantenimiento X-35
Dimension1: nimero de horas programadas para el mtto. Sl NO Sl NO Si NO Si NO
1 NHPM = horas teoricas programadas para mtto. ptvo.* 100
~ horas reales utilizadas para hacer el mtto. ptvo. X X X
Indicador 1: Porcentaje de numero de horas programadas para el mtto.
Dimensién 2: horas paradas por fallas inesperadas
2 HPF] = horas paradas por fallas inesperadas * 100
~ total de horas planificados de montacarga X X X
Indicador 2: Porcentaje de horas paradas por fallas inesperadas
Variable Dependiente: Productividad
Dimension 1: Eficiencia del montacarga Sl NO Sl NO Sl NO Sl NO
|3 Ne de horas reales de utilizacion del montacarga * 100
EM = PP
N¢ de horas programadas de utilizacion de montacarga X X X
Indicador 1: Porcentaje de eficiencia de montacarga
Dimension 2: Eficacia de numero de servicios de montacarga Sl NO Sl NO Sl NO Si NO
4 N¢ total de trabajos realizados del montacarga * 100
ENSM = .
N¢ total de trabajos programados de montacarga
Indicador 2 : Porcentaje de eficacia de numero de servicios de X X X
montacarga




Anexo 36: Instrumento de validez

CESAR VALLEJO

Observacion: (precisar si hay suficiencia):

Opinién aplicable: Aplicable (X) Aplicable después de corregir () No aplicable ()

Apellidos y nombre del Juez Validado Dr. /Mg: Augusto Fernando Hermoza Caldas

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Fecha: 06 de julio2020

Firma del experto Informante

DNI: 20085772

1 pertenencia: El [tem corresponde al concepto tedrico formulado.

2 Relevancia: El [tem es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende, sin dificultad algtn el enunciado del ftem, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteado son suficientes.



Anexo 37: Instrumento de validez

CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: Gestién de mantenimiento para incrementar la productividad

N Dimensién/ [tems Pertinencia ! Relevancia 2 Claridad?® Sugerencia
Variable Independiente : Gestién del departamento de mantenimiento X-35
Dimension1: nimero de horas programadas para el mtto. Sl NO Sl NO Si NO Si NO
1 NHEM = horas teoricas programadas para mtto. ptvo.* 100
" horas reales utilizadas para hacer el mtto. ptvo. X X X
Indicador 1: Porcentaje de numero de horas programadas para el mtto.
Dimension 2: horas paradas por fallas inesperadas
2 HPF] = horas paradas por fallas inesperadas * 100
~ total de horas planificados de montacarga X X X
Indicador 2: Porcentaje de horas paradas por fallas inesperadas
Variable Dependiente: Productividad
Dimensién 1: Eficiencia del montacarga Si NO Si NO Sl NO Si NO
|3 Ne de horas reales de utilizacion del montacarga * 100
EM = T
N¢ de horas programadas de utilizacion de montacarga X X X
Indicador 1: Porcentaje de eficiencia de montacarga
Dimensién 2: Eficacia de numero de servicios de montacarga Sl NO Sl NO Sl NO SI NO
4 ENSM = N¢ total de trabajos realizados del montacarga * 100
" N2 total de trabajos programados de montacarga
Indicador 2 : Porcentaje de eficacia de numero de servicios de X X X
montacarga




Anexo 38: Instrumento de validez

S

CESAR VALLEJO

Observacién: (precisar si hay suficiencia): pol} }')USTQ CAMQKCiQOCiCL

Opinién aplicable: Aplicable (\C) Aplicable después de corregir ()

No aplicable { )

/ 1 -
Apellidos y nombre del Juez Validado Dr. Mg: __ Wivier®G  Roum Q,lf\@j Cul\ermo &l lunle

Especialidad del validador: Tw 4 witro  Adwl nidlnadivo

! pertenencia: El ftem corresponde al concepto tedrico formulado.

2 Relevancia: El ftem es apropiado para representar al componente o dimensin especifica del constructo
3Claridad: Se entiende, sin dificultad algan el enunciado del ftem, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteado son suficientes.

=~

okt

e

Firmﬁ%&%ﬁlﬁwj\;{e?



Anexo 39: Instrumento de validez

CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: Gestién de mantenimiento para incrementar la productividad

N Dimensién/ [tems Pertinencia ! Relevancia 2 Claridad?® Sugerencia
Variable Independiente : Gesti6n del departamento de mantenimiento X-35
Dimension1: ndmero de horas programadas para el mtto. Sl NO Sl NO Si NO Sl NO
1 NHPM = horas teoricas programadas para mtto. ptvo.* 100
" horas reales utilizadas para hacer el mtto. ptvo. X X X
Indicador 1: Porcentaje de nimero de horas programadas para el mtto.
Dimensién 2: horas paradas por fallas inesperadas
2 HPF] = horas paradas por fallas inesperadas * 100
~ total de horas planificados de montacarga X X X
Indicador 2: Porcentaje de horas paradas por fallas inesperadas
Variable Dependiente: Productividad
Dimensién 1: Eficiencia del montacarga SI NO Sl NO Sl NO SI NO
|3 EM = Ne de horas reales de utilizacion del montacarga * 100
" Node horas programadas de utilizacion de montacarga X X X
Indicador 1: Porcentaje de eficiencia de montacarga
Dimension 2: Eficacia de numero de servicios de montacarga Sl NO Sl NO Sl NO SI NO
4 N¢ total de trabajos realizados del montacarga * 100
ENSM = -
Ne total de trabajos programados de montacarga
Indicador 2 : Porcentaje de eficacia de numero de servicios de X X X
montacarga




Anexo 40: Instrumento de validez

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

Observacion: (precisar si hay suficiencia): Suficiente

Opinién aplicable: Aplicable (X ) Aplicable después de corregir (

Apellidos y nombre del Juez Validado Dr./Mg: Dr. Rivera Rodriguez, José Pablo

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1 pertenencia: El [tem corresponde al concepto tedrico formulado.

2 Relevancia: El [tem es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende, sin dificultad algtin el enunciado del ftem, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteado son suficientes.

)

No aplicable ()

Fecha: 08 de julio 2020

s

Firma del experto Informante

DNI: 25440246



Anexo 41: Permiso de la empresa SIMA S.A. Callao para elaborar tesis

“DECENIO DE LA IGUALDAD DE OPORTUNIDADES PARA MUJERES Y HOMBRES"
“ARIO DE LA UNIVERSALIZACION DE LA SALUD"

SERVICION INDUSTRIALES DE LA MARINA
e

Callao, 7 de Julio del 2020
JOP-2020-452

Dr. Raul Valencia Medina
Director General

UCYV Filial Callao
Presente .-

De nuestra consideracion

Tengo el agrado de dirigirme a Usted para saludarle muy
cordialmente y manifestarle, con referencia a su carta N° 073-2020/UCV-DG-ING-
IND-FC de fecha 3 de julio, donde solicitan autorizacién para que vuestro
estudiante, Yan Franco Rivera Quispe, del X ciclo de la E.P. de Ingenieria Industrial,
pueda implementar el Desarrollo de Proyecto de Investigacion en nuestra empresa,
que esto ha sido aprobado, por lo que el referido estudiante podra desarrollar su
proyecto de investigacion titulado "Propuesia de mejora de gestion  del
departamento de mantenimiento X-35 para incrementar la productividad de la
empresa SIMA S. A. Callao-2020"

Sin otro particular, quedamos de Ustedes.

Atentamente

Av. Contralmirante Mora N° 1102 - Base Naval del Callao.
Teléfono: 513-1100 Anexo 1567 / 1545 — hitp://www.sima.com.pe l EL Peru Primero |
—_—



Anexo 42: Permiso de la empresa SIMA Callao S.A. para publicar tesis

“DECENIO DE LA IGUALDAD DE OPORTUNIDADES PARA MUJERES Y HOMBRES”
“ANO DE LA UNIVERSALIZACION DE LA SALUD"

SIMA

SERVICIOS INDUSTRIALES DE LA MARINA
Y 15

Callao, 7 de Julio del 2020
JOP-2020-451

Sk
Rivera Quispe Yan Franco Sergio,
Presente -

De nuestra consideracion

Tengo el agrado de dirigirme a Usted para saludarle muy
cordiaimente y manifestarle que su solicitud para publicar su fesis fitulada,
“Propuesta de mejora de gestion del departamento de mantenimiento X-35 para
incrementar la productividad de la empresa SIMA S.A., Callao-2020" en el repositorio
de la Universidad Cesar Vallejo, ha sido aprobada.

Sin ofro particular, quedamos de Ustedes.

Afentamente




