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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como finalidad realizar la “Implementacion del mantenimiento
productivo total (TPM) para incrementar la productividad en la empresa de transportes Los
Cristales S.A.C., La Victoria, 2018, se realizd esta investigacion porque la empresa busca
disminuir las fallas mecéanicas de los camiones ya que no cumplen los objetivos por dicho
problema. El objetivo es demostrar de qué manera la implementacion del mantenimiento
productivo total incrementa la productividad en la empresa de transportes Los Cristales S.A.C.,
La Victoria, 2018.

El tipo de investigacion es aplicada con disefio cuasi- experimental, la poblacion estuvo
conformada por 12 semanas que se analizaron los cinco camiones que posee la empresa, fueron
evaluados antes de la implementacion los meses de Marzo a Mayo y después de la
implementacion en los meses de Julio a Setiembre evaluado en semanas. Se utilizé la técnica de
observacidn directa observando diariamente el trabajo de la empresa mediante los instrumentos
de medicion y reportes. Los datos recolectados fueron procesados y analizados usando el

software SPSS versién 22.

Los resultados obtenidos después de la implementacion del mantenimiento productivo total se
logré incrementar el indice de productividad a un 36%, la eficiencia en un 23% vy la eficacia en
un 23%. Logrando eliminar las fallas mecénicas en los camiones, reducir los tiempos muertos

y hacer que los camiones llegues a la capacidad maxima de carga.

Palabras Claves: Implementacion, mantenimiento productivo total, productividad, eficiencia,

eficacia.
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ABSTRACT

The purpose of this research was to carry out the "Implementation of total productive
maintenance (TPM) to increase productivity in the transport company Los Cristales SAC, La
Victoria, 2018", this research was carried out because the company seeks to reduce the
mechanical failures of the trucks because they do not meet the objectives because of this
problem. The objective is to demonstrate how the implementation of total productive
maintenance increases productivity in the transport company Los Cristales S.A.C., La Victoria,
2018.

The type of research is applied with quasi-experimental design, the population was made up of
12 weeks that analyzed the five trucks owned by the company, were evaluated before
implementation during the months of March to May and after implementation in the months
from July to September evaluated in weeks. The technique of direct observation was used,
observing daily the work of the company through the measurement instruments and reports. The

data collected was processed and analyzed using SPSS software version 22.

The results obtained after the implementation of the total productive maintenance was achieved
to increase the productivity index to 36%, efficiency by 23% and efficiency by 23%. Achieving
eliminate mechanical failures in trucks, reduce downtime and make trucks reach maximum load

capacity.

Key words: Implementation, total productive maintenance, productivity, efficiency,

effectiveness.
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1.1. Realidad problematica

1.1.1. Realidad global

El transporte de carga pesada ha ido evolucionando en todo este tiempo logrando bastante
demanda en este servicio que nos permite movilizar materiales de todo tipo de un lugar a otro

hasta llegar su destino final.

El empresario busca expandir su negocio tanto nacional como internacional es por ellos que va
a necesitar este transporte para que puedan expandir sus negocios y sus productos puedan ser
transportados de un lugar a otro.

Practicamente, desde que el hombre asumié su condicién humana, uno de los principales
problemas por resolver fue con seguridad el método que permitiese movilizar objetos de un
lugar a otro, si se toma en consideracion que no todos los recursos que se requerian para
sobrevivir estaban a su alcance. Este problema no solo present6 un gran reto para la humanidad
y permitié el inicio y desarrollo de los medios de transporte conocidos como hoy en dia (Mora,
2014, pag. 1).

Como ha ido evolucionando el transporte cada afio en la actualidad a nivel internacional donde
ahora existe muchas empresas que han sabido desarrollarse en este rubro llegando a ser las

mejores en ello, teniendo un alto porcentaje de productividad y sabiendo llegar a sus clientes.

En la tabla 1, se mencionara a las mejores empresas de carga pesada y equipo del 2016, donde
nos muestra sus ventas anuales que superan los mil millones de délares convirtiéndolas en

empresas de transporte con buena productividad.



Tabla 1: Empresas de transporte de carga pesada de materiales y equipos de 2016

NOMBRE DE LA EMPRESA BREVE DESCRIPCION

UPS es la mayor empresa de transporte en los Estados
Unidos calificadas por los ingresos por venta. Las ventas
de la compafiia ascendieron a US$55,35 mil millones

UPS alrededor anuales

Empresa de transportes en Estados Unidos. Las ventas de
FEDEX FedEx llegaron US$40,15 mil millones alrededor anuales

Emplea a 37,000 personas, Los ingresos son US$5,95 mil
CON-WAY INC. millones alrededor anuales

Es una sociedad controlada que opera varias filiales de
transporte de mercancias. La compafiia tiene 46,000
empleados. Los ingresos por ventas son US$7,33 mil
YRC WORLDWIDE millones alrededor anuales.

ABC Freight es una subsidiaria de Arkansas Best
Corporation. La compafiia emplea a 12,000 empleados y
tuvo unos ingresos de US$3 mil millones alrededor
ABC FREIGHT anuales.

Fuente: (Huaynillo, 2016, p.15)

A continuacion, en la tabla 2, se muestra el ranking de mejores empresas solo de carga pesada
en los afios 2015 y 2016. Como lo demuestra en la tabla se ve como han evolucionado de un
afio al otro ocupando mayores puestos las empresas Estadounidenses y tanto ha sido su éxito
que poseen muchos depositos de despacho no solo en su pais si no en el mundo llegando a

muchas personas.



Tabla 2: Ranking de las mejores 50 empresas de transporte de cargas pesada del mundo

2015 - 2016
RANK RANK
2016 2015 EMPRESA PAIS DEPOSITOS
1 1 Mammoet Holanda 90
2 2 ALE Reino Unido 38
3 3 Sarens Corporate Bélgica 90
4 5 Fagioli Italia 10
5 4 Landstar Estados Unidos 1500
6 6 ATS Specialized Estados Unidos 16
7 7 Challenger Motor Estados Unidos 38
8 8 Bennet Motor Express Estados Unidos 5

Fuente: (Guiadotr.com, 2016)

1.1.2. Realidad nacional

En el Pert hay muchas empresas que buscan crecer cada vez méas haciendo que sus productos
lleguen a distintos lugares del pais. Por ello el transporte de carga pesada busca brindarles

seguridad a estos empresarios al llevar sus cargas.

La demanda de este servicio ha sido una buena oportunidad de negocio, cada vez hay mas
demanda y empresas de transportes que buscan estas demandas. Asi como se ve reflejado en el
siguiente grafico 1, nos muestra cdmo aumenta cada afio las empresas de transporte de carga
pesada en los afios 2007 al 2016 en el ultimo estudio publicado por el Ministerio de Transporte

y Comunicaciones del Peru.



Gréfico 1: Evolucion de la cantidad de empresas autorizadas del transporte de carga

general en el ambito nacional 2007 al 2016
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Fuente: Ministerio de Transportes y Comunicaciones — 2016

En los ultimos afios hay empresas peruanas que han sabido realizar un buen servicio de este
rubro. En la tabla 3, nos menciona el Gltimo ranking de las mejores empresas del Per( de

carga pesada por carretera en el afio 2016 donde figuran las empresas lideres de este rubro

publicado por el Ministerio de Transporte y Comunicaciones.

Vemos que el primer lugar lo estd ocupando la empresa Racionalizacién Empresarial S.A.

que es el Grupo Gloria quienes se dedican hace 3 décadas al transporte de carga, ellos

transportan sus productos a sus diferentes sucursales y también a clientes.




Tabla 3: Ranking de las empresas de transporte de carga general nacional por carretera,
segun flota operativa - 2016

ORDEN RAZON SOCIAL
1 Racionalizacion Empresarial S.A.
2 Transportes Rodrigo Carranza S.A.C.
3 TRANSALTISA S.A.
4 Zeta Gas Andino S.A.
5 Construccion y Administracion S.A.
6 Renting S.A.C.
7 Unidn de Concreteras S.A.
8 Ransa Comercial S A
9 Induamerica Servicios Logisticos S.A.C.
10 Servosa Cargo S.A.C.

Fuente: Ministerio de Transportes y Comunicaciones — 2016

1.1.3. Realidad local

La empresa de transportes Los Cristales SAC se encuentra en el rubro de transporte de carga

pesada, lo cual se dedica a transportar la carga a la provincia de Arequipa.

En el afio 2013 la empresa empezaba a crecer, se captd a clientes que eran empresas destacadas

en su rubro, se tenia buena coordinacion y un sistema casi constante en los viajes semanales.

En el 2014 alcanzo su pico mas alto, la cartera de clientes habia aumentado en 80% desde que

se empezo en el 2007, consolidando los lazos con sus principales clientes.



Posteriormente en el 2015 hubo un cambio en la administracion de la sucursal LIMA. Los

clientes perdieron la confianza y poco a poco fueron desistiendo de nuestros servicios.

Luego en el 2016 la economia empezaba a tener una recesion y se vio reflejado en las
corporaciones y PYMES, las empresas buscaban fletes més bajo, las importaciones bajaron y
por ende las ventas. La nueva administracion empezaba a llevar un mal manejo de la caja en

lima y clientes descontentos.

Finalmente, en el 2017 la antigua administracion regresa, pero ya no estan los mismos clientes
que antes, los fenébmenos naturales como los huaicos y temblores en Arequipa, afectaron
semanas de viaje retrasando hasta agosto los consolidados de mercaderia, las rutas bloqueadas
afectaron a los viajes semanales. La cartera de clientes se reduzco un 60% debido a las quejas

por demora en el envio de carga.

La empresa no llega a ser a cumplir sus objetivos de servicios y sigue perdiendo clientes. Las
demoras de las cargas cada vez son mas constantes por problemas en los camiones y algunas

cargas llegan en mal estado por un mal control.

En el siguiente grafico 2, hacemos un resumen de cémo ha evolucionado los fletes y viajes
semanalmente desde todo el 2017 hasta la actualidad Abril del 2018.

En el anexo 1, muestra los registros de viajes y fletes que se han generado semanalmente en
todo el afio 2017. En el anexo 2, tenemos como se mantenido los viajes y fletes en el 2018 del

mes de Enero — Marzo que se han reflejado en el gréafico 2.



Gréfico 2: Flete 2017 - Marzo 2018 - Transportes Los Cristales SAC
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Fuente: Elaboracidén empresa de transportes Los Cristales SAC.

Al analizar en grafico nos muestra un notable problema de productividad, en todo este tiempo
la empresa no ha recuperado clientes, siguen los retrasos de entrega y no llegan a sus objetivos

de servicio.

En la semana tres alcanzo su mayor numero de viajes con cinco viajes logrando un flete de S/.
33054.04. A comienzos del 2018 solo hubo un viaje logrando un menor flete de S/. 4154.24.



LLUVIA DE PROBLEMAS

Baja productividad

Falta de supervision
Desorden

Deficiente administracion
Miedo al cambio
Carreteras en mal estado
Falta de mantenimiento
Clientes insatisfechos
Retraso de cargas

Fatiga

Falta de personal

Excesiva carga de tareas
Vision

Fallas mecanicas
Camiones antiguos

Mala asignacion de tareas
Desmotivacion

Poco espacio en el almacén
Falta de planificacion
Contaminacion por desechos sélidos en la zona
Condiciones inseguras
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Baja calidad en el servicio
No tiene objetivos corporativos

Perdida de carga



Gréfico 3, Para saber qué problema esta afectando la productividad en la empresa Los Cristales SAC se realizd una lista de
actividades de los principales problemas y lo vemos reflejado en el diagrama de Ishikawa para posteriormente encontrar los

problemas principales.

Graéfico 3: Diagrama de Ishikawa — Transporte Los Cristales SAC
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Fuente: Elaboracidn propia.

Todos los problemas principales que causan la baja productividad fueron resaltados de rojo para evaluar su porcentaje de

concurrencia en la siguiente tabla.




En la tabla 4, se hizo un estudio con los principales problemas vistos en el diagrama de Ishikawa donde se hizo un cuadro de
concurrencia para saber que tanto suceden estos problemas en el mes de Abril del 2018 en la empresa Los Cristales SAC. Logrando

obtener el problema principal.
Tabla 4: Causas de baja productividad en la empresa de transporte Los Cristales SAC

CAUSAS DE BAJA
PRODUCTIVIDAD EN LA MES ABRIL DEL 2018
EMPRESA TRANSPORTE LOS

CRISTALES SAC 112/3(4,5|6(78|9(10{11|12|13|14(15|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|TOTAL
Deficiente administracion XXX XXX X[X[X|X [ XX XXX [X|X[X|X[X|X|X]|X]|X[X]|X 26
Falta de mantenimiento X | X|X X X[ X|X X | X | X [ X |X X X [ X | X [ X |X X | X 20
Baja calidad en el servicio X X[ XX X X | X | X [X X | X | X [ X [X X X | X | X 18
Retraso de cargas X[ X[ XXX X X X X | X X | X | X X X X X 17
Fallas mecanicas XX X X X X | X |X X | X X X X | X 16
Cargas en mal estado X | X|X X | X X [ X X X X X X X | X 14
Falta de planificacion X | X XX X X | X [ X X | X [ X X X 13
Falta de personal X X | X X | X X X | X X X 10
condiciones inseguras en la zona X X X | X X X | X X | X 9
Mala asignacién de tareas X | X X X X X X X 8
Poco espacio en el almacén X X X X X 5
Perdida de cargas X X X X 4

Fuente: Elaboracidn propia.

El resultado de evaluacion nos ayudoé a saber cuales son las causas que mas ocurren en un mes para posteriormente hacer nuestro

diagrama de Pareto.
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Tabla 5, se realiz6 una lista de las causas donde fue ordenado de mayor a menor segun las veces que ocurren los problemas en el
mes de abril del 2018 para asi dar con las causas principales, para después poder elaborar el diagrama de Pareto.
Tabla 5: Lista de causas — Transporte Los Cristales SAC

CAUSAS DE BAJA PRODUTIVIDAD EN
LA EMPRESA TRANSPORTE LOS TOTAL %

CRISTALES SAC FRECUENCIA | ACUMULADO | PORCENTAJE | ACUMULADO | 80-20
Deficiente administracion 26 26 16% 16% 80%
Falta de mantenimiento 20 46 13% 29% 80%
Baja calidad en el servicio 18 64 11% 40% 80%
Retraso de cargas 17 81 11% 50% 80%
Fallas mecanicas 16 97 10% 60% 80%
Cargas en mal estado 14 111 9% 69% 80%
Falta de planificacion 13 124 8% 7% 80%
Falta de personal 10 134 6% 84% 80%
condiciones inseguras en la zona 9 143 6% 89% 80%
Mala asignacion de tareas 8 151 5% 94% 80%
Poco espacio en el almacén 5 156 3% 97% 80%
Perdida de cargas 4 160 3% 100% 80%
TOTAL CAUSAS 160

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla de causas nos dio como resultados la de frecuencia de cada causa, asi como su porcentaje donde la mayor causa tiene un

16%.
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Finalmente, en el gréfico 4, se obtuvo el diagrama de Pareto donde nos muestra que la causa principal de la baja productividad en la
empresa de transportes Los Cristales SAC.

Gréfico 4: Diagrama de Pareto — Transporte Los Cristales SAC
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Fuente: Elaboracion propia.

Donde se concluye que las principales causas fueron la deficiente administracidn, baja calidad en el servicio, falta de mantenimiento
en los camiones, fallas mecanicas en los camiones y retrasos de cargas. Los efectos que causa la baja productividad es que nuestros
camiones no lleguen a las metas por viajes que es llegar a su maxima capacidad de 30,000 Kg perdiendo 0.28 soles por kilogramo,
esto se debe a que los camiones por generan tiempo muerto en los viajes hacen que se demoren la entrega de carga haciendo que los
clientes no vuelvan a confiar en nosotros y se disminuya las cargas diarias. Un camion puede llegar a perder un promedio de S/. 1,400

a S/. 840 por viaje.
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Gréfico 5, Se muestra los valores de baja productividad de la empresa de transporte Los Cristales SAC antes de la implementacion
donde se midi6 con los instrumentos de productividad (Anexo 05 y 06).

Gréfico 5: Valores de Productividad - Empresa de Transportes Los Cristales SAC
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Fuente: Elaboracién propia.
El grafico nos muestra en qué porcentaje esta la productividad en los meses de Marzo a Mayo por semana en el cual se ve que en la
semana 09 se obtuvo el menor porcentaje con un 13% y en la semana 08 se obtuvo el mayor porcentaje con un 53%. Se puede ver

claramente que la productividad de la empresa no esta a un 90% si no sube y baja por semana lo cual es evidente que hay una baja

productividad.
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1.2. Trabajos previos

1.2.1. Internacionales

Clara, Dominguez y Pérez (2013) en su investigacion titulada: “Sistema de gestion de
mantenimiento productivo total para talleres automotrices del sector publico. Para obtener
el grado de ingeniero de industrial, en la Universidad de El Salvador, El Salvador. El objetivo
principal de dicho estudio fue presentar una vision preliminar de la situacion actual en los
talleres de las entidades publicas. El tipo de investigacion de disefio cuasi experimental,
cuantitativa y descriptivo. Se ha utilizado técnicas de investigacion de recoleccién de dato,
encuestas. Como el resultado de la investigacion se obtuvo hay muchas empresas que no
cuentan con un taller para realizar un mantenimiento productivo. Asi que se propuso la
elaboracion del mantenimiento productivo total. En conclusién, esta investigacion
demuestra que la eficiencia se aumentd en 17.55%, la eficacia en 19.65% y finalmente la

productividad aumentd un 21.45%.

Morales (2012) en su investigacion titulada: Implantacion TPM al taller automotriz del
Municipio de Riobamba. Para obtener el grado de ingeniero Automotriz, en la Escuela
Superior Politécnica De Chimborazo, Riobamba, Ecuador. El objetivo principal de dicho
estudio fue implementar el mantenimiento productivo total al taller automotriz del Municipio
de Riobamba. El tipo de investigacion es aplicada, descriptiva y cuantitativa. Se ha utilizado
técnicas de investigacion como técnica la observacion de campo y fichas de observacion.
Como el resultado de la investigacidn se obtuvo que la tecnologia vehicular no esta al nivel
de las exigencias modernas debido a eso no se haya gestionado adecuadamente el
mantenimiento que ayuda alargar la vida Gtil de las unidades donde permite reducir costos
de mantenimiento, una mejora de sus instalaciones, capacitaciones y asi como mayor
conocimiento en sus trabajadores. Asi que se propuso la elaboracion del mantenimiento
productivo total. En conclusion, esta investigacion respalda el TPM ya que la aumento la
productividad de un 25.5% hasta un 55.5%.
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1.2.2. Nacionales

Espinoza (2017) en su investigacion titulada: Aplicacion del mantenimiento productivo total
para mejorar la productividad de las obras civiles en el departamento de equipos y
maquinarias de la empresa HM Contratistas S.A., lima-2017. Para obtener el grado de
Ingeniero Industrial, en la Universidad César Vallejo, Lima, Peru. El objetivo principal de
dicho estudio fue determinar de qué la aplicacion del TPM mejora la productividad de las
obras civiles en el departamento de equipos y maquinarias de la empresa HM Contratistas
S.A. El tipo de investigacion es aplicada y cuasi experimental. Se ha utilizado técnicas de
investigacion como analisis documental y fichas de observacion. Como el resultado de la
investigacion se obtuvo que las maquinas generar muchos tiempos muertos, fallas
mecanicas, no tienen un adecuado plan de implicando su servicio por lo que es necesario
implementar un plan de mantenimiento para asi eliminar el problema de la empresa. En
conclusion, esta investigacion respalda a la herramienta de TPM ya que aumenté la

productividad de un 7% a un 26%, con esto se llega a cumplir el objetivo.

Flores (2016) en su investigacion titulada: Aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing para la mejora de la productividad en el area de mantenimiento en una
empresa que transporta combustible y minerales, Huachipa, Lima 2016. Para obtener el
grado de Ingeniero Industrial, en la Universidad César Vallejo, Lima, Per(. El objetivo
principal de dicho estudio fue determinar como la aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing mejora la productividad en el area de mantenimiento en una empresa que
transporta combustible y minerales. El tipo de investigacién es aplicada porque da solucién
a la realidad problematica del problema en el area de mantenimiento. Se ha utilizado técnicas
de investigacion como técnica la observacion de campo y fichas de observacion. Como el
resultado de la investigacidn se obtuvo que hay un bajo rendimiento de control en la gestion
ya que en el KPI no se llega a cumplir con los 95% de disponibilidad de la flota motriz,
debido a la falta de supervision, falta de capacitacion e incumplimiento de procedimientos,
asi como el desorden en el taller y oficinas de mantenimiento. Asi que se propuso la
elaboracion de la herramienta de lean manufacturing con la aplicacion de sus herramientas
TPM, SMED, JIDOKA y KANBAN. En conclusion, La aplicacién del Lean Manufacturing
con la herramienta del mantenimiento productivo total permitio incrementar la productividad

en 31%, logrando aumentar la eficiencia a un 7% y la eficacia en un 5 %.
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Sandoval (2017) en su investigacion titulada: Aplicacion de TPM en el proceso de
transportador de caja para mejorar la productividad de la linea 1 en la planta Backus y
Johnson, Lambayeque - Motupe 2017. Para obtener el grado de Ingeniero Industrial, en la
Universidad Cesar Vallejo, Lima, Peru. El objetivo principal de dicho estudio fue establecer
de qué manera la aplicacion del TPM en el proceso de transportador de caja mejorara la
productividad de la linea 1 en la planta Backus y Johnson. El tipo de investigacion es
aplicada, descriptiva y cuantitativa. Se ha utilizado técnicas de investigacion como técnica
la observacion de campo y fichas de observacién. Como el resultado de la investigacion se
obtuvo que tiempo muerto en la produccion en la linea 1 por fallas en los equipos. En
conclusién, esta investigacion respalda el TPM ya que aument6 la eficacia en un 2%, la

eficiencia en un 27% y la productividad en un 32%.

Aponte (2017) en su investigacion titulada: Aplicacion del mantenimiento productivo total
para mejorar la productividad en el area de mantenimiento de los vehiculos de carga en una
empresa de transporte 78, Lima 2017. Para obtener el grado de Ingeniero Industrial, en la
Universidad César Vallejo, Lima, Peru. El objetivo principal de dicho estudio fue determinar
cémo el mantenimiento productivo total mejorard la productividad en el éarea de
mantenimiento de vehiculos de carga de una empresa de transportes 78 S.A. El tipo de
investigacion es aplicada, descriptiva y cuantitativa. Se ha utilizado técnicas de investigacion
como técnica la observacion de campo y fichas de observacion. Como el resultado de la
investigacion se obtuvo que no haya un adecuado mantenimiento preventivo, correctivo y la
baja disponibilidad diaria de los vehiculos de carga, estas causas se ven reflejadas porque no
hay un mantenimiento correctivo. Asi que se propuso la elaboracion de TPM. En conclusion,
esta investigacion respalda el TPM ya que mejoro la productividad de los vehiculos de carga
de una empresa de transportes con el incremento de la productividad de 11%, eficiencia en

11% y la eficacia en 11%.

Estrada (2016) en su investigacion titulada: Aplicacion del mantenimiento productivo total
(TPM) para mejorar la productividad en el &rea de mantenimiento en la empresa Corporacién
Logistica & Transporte S.A.C., lima, 2016. Para obtener el grado de Ingeniero Industrial, en
la Universidad Ceésar Vallejo, Lima, Perd. El objetivo principal de dicho estudio fue
determinar como la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total mejora la productividad

en el area de mantenimiento en la empresa Corporacion Logistica & Transporte S.A.C. El
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tipo de investigacion es aplicada, descriptiva y cuantitativa. Se ha utilizado técnicas de
investigacion como técnica la observacion de campo y fichas de registro. Como resultado de
la investigacion se obtuvo que hay pérdida de tiempo durante el proceso de mantenimiento,
es por ello hay quejas de los clientes por el incumplimiento de servicios. Asi que se propuso
la elaboracion de TPM. En conclusion, esta investigacion respalda el TPM; en una empresa
de transporte donde incremento su productividad de un 46% a 72% logrando recuperar la

confianza de los clientes.

Estrada (2017) en su investigacion titulada: Aplicacion del mantenimiento preventivo para
mejorar la productividad en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Dicovent
S.R.LTDA, Puente Piedra, 2017. Para obtener el grado de Ingeniero Empresarial, en la
Universidad César Vallejo, Lima, Peru. El objetivo principal de dicho estudio fue determinar
como la aplicacion del mantenimiento preventivo mejora la productividad en la elaboracion
de alimentos balanceados de la empresa DICOVENT S.R.Ltda El tipo de investigacion es
aplicada, cuasi experimental y descriptivo. Se ha utilizado técnicas de investigacion de
recoleccion de dato. Como el resultado de la investigacion se obtuvo que el personal no esté
preparado para hacer mantenimiento las maquinas de carga pesada de la empresa por ello
los equipos no reciben una preparacion constante. Asi que se propuso la elaboracién del
mantenimiento productivo total. En conclusion, esta investigacion respalda la

implementacién del mantenimiento preventivo ya que la productividad aumento en 18,18%.

Suncidn (2017) en su investigacion titulada: Aplicacion del mantenimiento productivo total
para incrementar la productividad en la linea de produccién en la empresa MGO S.A.C,
2017. Para obtener el grado de Ingeniero Industrial, en la Universidad César Vallejo, Lima,
Per(. El objetivo principal de dicho estudio fue determinar como la aplicacion del
Mantenimiento productivo total incrementara productividad en la empresa MGO SAC. El
tipo de investigacion es aplicativa, explicativa y cuasi experimental. Se ha utilizado técnicas
de investigacion como analisis documental y observacion de Campo. Como el resultado de
la investigacion se obtuvo que la produccion no esté alcanzando lo ideal programado por
ello la empresa se ve limitada para producir lo deseado. Asi que se propuso la elaboracion
del mantenimiento productivo total. En conclusion, esta investigacion respalda al TPM. Se

obtuvo que la empresa logré incrementar la productividad de 67% a 73%.
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Silva (2017) en su investigacion titulada: Aplicacion del mantenimiento preventivo para
mejorar la productividad en el &rea de Energia de la Cia. Ericsson S.A, Lima, 2017. Para
obtener el grado de Ingeniero Industrial, en la Universidad César Vallejo, Lima, Perd. El
objetivo principal de dicho estudio fue determinar como la aplicacion del mantenimiento
preventivo mejora la productividad en el area de energia de la Cia. Ericsson S.A El tipo de
investigacion es aplicada, cuasi experimental y descriptivo. Como el resultado de la
investigacion se obtuvo que existen mucho sobrecosto en el mantenimiento del aire
acondicionado de la empresa debido a g no tienen un mantenimiento continuo y esto afecta
la vida util de los equipos. Asi que se propuso la elaboracion del mantenimiento preventivo.
En conclusion, esta investigacion respalda el mantenimiento preventivo ya que la
productividad aumentd en un 22%, la eficacia aument6 en un 9% vy la eficiencia aumento en
un 12%.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

TPM es una herramienta del Lean manufacturing que nacié en Japon por el conocido caso
Toyota hace 50 afios por el conocido caso Toyota.

Esta herramienta va ayudar a la organizacién a la eliminacion de todas las actividades que
no va a generar valor mejorando los procesos.

“Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma
de mejora y optimizacién de un sistema de produccion focalizandose en identificar y
eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos o actividades

que usan mas recursos de los estrictamente necesarios” (Herndndez y Vizan, 2013, p.10).
Herramientas

Posee herramientas de mejora lo procesos de una empresa para ello previamente se tiene
que realizar un analisis para saber elegir la herramienta que mayor solucién pueda dar a

nuestro problema, en nuestro caso es el TPM. A continuacion, nombraremos algunas de estas

técnicas que han logrado el éxito en las organizaciones implementadas.
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Figura 1: Estas herramientas se encuentran ubicadas en forma de una casa, la conocida casa
Toyota en donde en la parte baja de los cimientos y por ello estan ubicadas las herramientas

ya que sin ellas no seria posible realizar buenas operaciones. Son la base de toda empresa.

Figura 1: Herramienta Lean Manufacturing

LEAMN MANUFACTURIMG

Fuente: (Hernandez y Vizan, 2013, p.18)
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Definicion Mantenimiento Productivo Total (TPM)

La organizacion japonesa conocida elaboré la herramienta y definiciones del TPM. A partir
de los afios sesenta se trabajado en la promocién de modelos de mantenimiento eficiente y
aplicable a toda industria.

El mantenimiento productivo total ayuda a la eliminacién de desperdicios en maquinas como
el tiempo muerto por averias, hay muchas organizaciones que dejan de lado sus maquinas y
equipos ocasionando que el ciclo de vida de la maquina se desgaste mas rapido y al final le
genere muchas pérdidas.

Al implementar esta herramienta busca que todos los trabajadores de la empresa participen
y estén involucrados ya que si hay algun problema cualquiera esté capacitado para
solucionarlo, esto también ayuda a que se sientan motivados a cumplir la meta propuesta.
Segln Hernandez y Vizéan (2013, p.48), EI Mantenimiento Productivo Total TPM (Total
Productive Maintenance) es un conjunto de técnicas orientadas a eliminar las averias a traves
de la participacion y motivacion de todos los empleados. La idea fundamental es que la
mejora y buena conservacion de los activos productivos es una tarea de todos, desde los

directivos hasta los ayudantes de los operarios.
Pilares del mantenimiento productivo total (TPM)
- Pérdidas por averias
Esta pérdida se origina cuando una maquina tiene tiempo muerto porque no hay
produccion y cuando salen productos malos.
- Pérdidas por preparaciones y ajustes
Tiempo muerto al momento de regular las maquinas para el comienzo de una nueva
produccion o por algun problema en la produccion.

- Pérdidas por paradas menores y tiempos muertos

Perdida cuando las maquinas se paran de un momento a otro o0 sin un motivo

haciendo que las producciones se vean afectadas y no produzca en ese tiempo.
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- Pérdida por microparos o velocidad reducida

Perdida cuando la maquina no ha sido regulada adecuadamente y hay diferencias de

velocidades produciendo fallas mecéanicas.

- Pérdidas por defectos de calidad y repeticion de trabajos

Esta pérdida se ocasiona por el desgaste de los equipos cuando el ciclo de vida de un
equipo ya esta bajo y viene ocasionando diversas fallas y baja calidad. Esto se debe
a que las maquinas no han tenido un correcto uso o no se ha generado mantenimientos

preventivos.

- Pérdidas por puesta en marcha
Las pérdidas de puesta en marcha se producen desde el momento del arranque hasta
la estabilizacion y depende del nivel de mantenimiento del equipo, de las plantillas
0 matrices utilizadas, la capacidad técnica del operario, etc. (Rajadell y Sanchez,
2016, 149).

Cuando la maquina esta operando y la persona encargada realizo mal su trabajo
colocando mal algun material que hace que la maquina sufra paradas por un atasco o

porque no sali6 alguna produccion mal.

Pasos para la implementacién de TPM

Esta herramienta busca eliminar las seis principales pérdidas de los equipos por ella los pasos
de implementacion se divide en cuatro fases y doce etapas.

Tabla 6: Segun Cautrecasas y Torrell (2010, p.48) El desarrollo de un programa TPM se
lleva a cabo normalmente en cuatro fases claramente diferenciadas con unos objetivos

propios en cada una de ellas.
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Tabla 6: Pasos para la implementacion del TPM

FASE

ETAPA

ASPECTOS DE GESTION

1. PREPARACION

1. Decisién de aplicar el TPM en la empresa

Los altos jefes hacen saber la aplicacion del TPM
mediante wolantes, reuniocnes, ect.

2. Informacion del TPM

Realizar reunicnes con todas las areas de la
empresa para hacer conocimiento del TPM.

3. Estructura promocional del TPM

Crear grupos en cada nivel para fomentar el TPM y
crear un ambiente donde se realice publicidad del
TPM.

4. Objetivos y politicas basicas del TPM

Analizar las condiciones actuales, plantear los
objetivos y prevenir los resultados.

5. Plan maestro del desamolio del TPM

Realizar un plan de trabajo y determinar el iempo
que genero desarrollario.

2. INTRODUCCION

6. Amanque formal del TPM

Es preferible imvitar a los clientes, proveedores y
Empresa.

3. IMPLANTACION

7. Mejorar la efectividad del equipo

Seleccionar maquinas mas defectuozas para
analizar la causa y efecto y poder solucionaro.

8. Desarmollar un programa de mantenimiento
autdnomo

Realizar mantenimiento diario a los operarios con
relacidn al buen desamollo.

8. Desarmollar de programa de mamteni miento
programado

Incluye &l mantenimiento programado o paradas,
siendo comectivo y predictivo.

10. Formacidn para elevar capacidades de
operacién y mantenimiento

Capacitar a loz lideres para que despues ensefiar
a cada uno de sus colaboradores.

11. Gestidn temprana de los equipos

Dizefiar o fabricar equipos que generen fiabilidad y
mantenibilidad.

4. CONSOLIDACION

12. Consolidacién del TPM e incremento de

metas

Mejorar y mantener los resultados mediante una
mejora continua que trate del PDCA.

Fuente: (Cautrecasas y Torrell, 2010, p.48)

Fases Para Implementar EI Mantenimiento Productivo Total

FASE 1: Preparacion
ETAPA 1: Decisién de aplicar el TPM en la empresa

Segun Rey (2001, p. 88) La mision principal de los responsables de la empresa va a consistir

en “elegir el modelo de cambio” en base a la implantacion de la cultura de la innovacion,

creando un modelo de organizacién hacia la excelencia a través de un proyecto de empresa

lider con vision de futuro.

En esta etapa se necesita el compromiso de la gerencia haciendo participe a toda la empresa

brindandole todos los conceptos necesarios de la herramienta para que asi toda la empresa

esté involucrada y tenga los objetivos claros.
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Se realiza reuniones con los trabajadores para dar a conocer sobre la herramienta y también

participen de las decisiones que se tomaran para el futuro de la empresa.

ETAPA 2: Informacion del TPM
Para que funcione bien esta herramienta se necesita de brindar una adecuada capacitacion y
educacion previa a todas las areas. Se pueden utilizar afiches, volantes o pancartas. Es muy

importante que manejen conocimientos ante algunos problemas ya se encuentran preparados.

ETAPA 3: Estructura promocional del TPM
En esta etapa se va establecer un comité encargado de la implementacién del TPM desde las
altas gerencias hasta los operarios con encargados de cada area, el Unico fin es mantener
informados a todos para que se cumpla todos los pasos y evitar fallas.
Se va a delegar tareas y actividades con sus respectivas representantes.
Primero el gerente general de la organizacion quien va a dar la aprobacion del TPM y va a
delegar tareas.

e Lapersona lider en llevar al mando el comité de mantenimiento.

e El Jefe de cada area vinculada al mantenimiento.

e Un lider por cada local.

e Entrenar a los empleados involucrados con el mantenimiento.

ETAPA 4: Objetivos y politicas basicas del TPM

“En esta etapa la alta direccion deberd incorporar el TPM a la politica estratégica de la
compafiia; asi mismo, fijara los objetivos concretos a alcanzar y las directrices a seguir a
medio y largo plazo” (Cautrecasas y Torrell, 2010, p. 50).

Se establecen metas a cumplir en base a datos actuales para mejorarlos a mediano y largo

plazo.

ETAPA 5: Plan maestro de desarrollo del TPM

Esta etapa se realiza el detalle del compromiso y una explicacion de su desarrollo en el
tiempo. Como vas a hacer para llevar a cabo tu plan, tus formatos como va a medirlos y que
datos vas a necesitar para realizarlo. En conclusion, es todo lo que se va a necesitar para

introducir tu mantenimiento productivo total
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FASE 2: Introduccion

ETAPA 6: Arranque formal del TPM

En esta etapa se va evaluar a los trabajadores para ver si han catado toda la informacion ya
dada en las anteriores etapas. Para ello se va a realizar una inspeccion a los equipos para que
ellos reconozcan lo aprendido anteriormente con evaluaciones a los involucrados. Es muy

importante medir el conocimiento para poner en macha la implantacion del TPM.

FASE 3: Implantacion

ETAPA 7: Mejorar la efectividad del equipo

Los trabajadores deben evaluar mediante pruebas de causas y efecto los equipos para poder
identificar los problemas de los equipos y formular soluciones a los problemas identificados.

Acad se encontraran las principales fallas de los equipos.

ETAPA 8: Desarrollo un programa de mantenimiento autonomo
Hay muchas maquinas que se malogran por no tener una adecuada limpieza, poseen muchos
polvos y hacen que ocurran fallas.
Realizar una limpieza a todos los quipos, lo cual va a consistir en cuatro fases:
e Disminuir el polvo y suciedad.
e Encontrar fallas.
e Mejorar deficiencias.

e Reducir tiempos.

Esta herramienta consiste de siete etapas:

1° Limpieza inicial
Limpiar para eliminar el polvo y suciedad principalmente en las partes de mayores
problemas de los equipos; lubricar y apretar pernos; descubrir problemas y corregirlos.

2° Contramedidas en la fuente de los problemas
Prevenir causas del polvo, suciedad y difusidn de esquirlas; mejorar partes que son dificiles
de limpiar y lubricar; reducir el tiempo requerido para limpiar y lubricar.

3° Estandares de limpieza y lubricar

Establecer estandares que reduzcan el tiempo gastado limpiando, lubricando y apretando
(especificamente las tareas diarias).
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4° Inspeccién general
Con la inspeccion manual se genera instruccion; los miembros de circulos descubren y
corrigen defectos menores del equipo.

5° Inspeccion autbnoma
Desarrollar y emplear lista de chequeo para inspeccion autonoma.

6° organizacién y orden
Estandarizar categorias de control de lugares de trabajo individuales; sistematizar a fondo el
control del mantenimiento.

e Estandares de inspeccidn para limpieza y lubricacion.

e Estandares de limpieza y lubricacion.

o Estandares para registro datos.

e Estandares para mantenimiento piezas y herramientas.

7° Mantenimiento auténomo pleno
Desarrollos adicionales de politicas y metas compafiia; incrementar regularidad de
actividades mejora. Disefiar contramedidas.

Estas etapas seran llevadas a cabo con la aplicacion de las 5 S.

Aplicacion de las 5S
Esta herramienta consiste de cinco etapas, cada etapa tiene un nombre japonés y empieza

cada palabra con la letra S.

1° Seiri
Segun Hernandez y Vizéan (2013, p.38), La primera de las 5S significa clasificar y eliminar
del area de trabajo todos los elementos innecesarios o indtiles para la tarea que se realiza. La

pregunta clave es: “;es esto es util o intil?”.
Esta etapa se va a eliminar todos los desperdicios que poseen las areas y seran apuntados en

tarjetas de control. Figura 2, esta tarjeta va a detallar porque se esta eliminando y en que

condicion esta lo innecesario.
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Figura 2: Tarjeta Roja

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULOD
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios v herramientas | 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicidn 8. Limpieza

4. Marteria Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacidn Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido
ELABORADA POR Departamento

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 5. Otros
2 Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucion proveedor

FECHA DESCHECHO

Fuente: (Hernandez y Vizan, 2013, p.38)

2° Seiton

Segun Alcalde (2009, p.154), Fijar la forma en que deben situarse e identificar los materiales
necesarios, de modo que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos.

Poner en puntos estratégicos los materiales necesarios seleccionando desde lo que se utiliza
siempre hasta lo menos usados y que todo sea visible para ahorrar tiempos en encontrarlos

también nos ayuda a evitar pérdidas de materiales.

3° Seiso

Para Rey (2005), “Se trata de buscar las causas de suciedad y poner remedio a las mismas
basandose en que la Gnica forma de conseguir una limpieza duradera no consiste en limpiar,
sino en evitar ensuciar” (p. 68).

En esta etapa se busca eliminar toda la suciedad, que se luzca un ambiente laboral limpio y

ordenado, asi también se van evitar accidentes y enfermedades entre los trabajadores.
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4° Seiketsu
Se busca determinar que todo lo aprendido anteriormente se esté realizando de una manera
correcta y que esté dando resultados positivos. Para poder estandarizar lo implementado

ayudando a futuro para problemas por ello es importante documentar.

5° Shitsuke

Para Rey (2005), Se trata de respetar los procedimientos y normas puestos en marcha,
favoreciendo la autonomia en el trabajo bien hecho. (p. 70).

Crear un documento de todo lo realizado para que sirva de guia para mejorarlo o dar

soluciones a futuros problemas.

ETAPA 9: Desarrollo de un programa de mantenimiento preventivo

La calidad de su proceso de implantacion debe ser auditada por el departamento de
mantenimiento encargada a controlar los costes, comprobar que las actividades planificadas
se han realizado y plantear objetivos para siguientes fases (Hernandez y Vizan, 2013, p.50).
Acda pondremos en practica una metodologia piloto para evaluar como va funcionando la

herramienta eliminando defectos y controlando posibles fallas.

ETAPA 10: Formacion para elevar capacidades de operacion y mantenimiento
Es muy importante todo el conocimiento que llega a cada uno de los trabajadores, asi ir
formando su conocimiento de esta herramienta para cada vez enriquecer este conocimiento

y convertirlo en una mejora continua.

ETAPA 11: Gestion temprana de los equipos

Esta etapa también es conocida como el ciclo de vida de los equipos donde se busca realizar
una gestion temprana para alargar el ciclo de vida de los equipos. Con un mantenimiento
preventivo va hacer que el equipo se mantenga mas tiempo y reduciendo costo por diversos

motivos.
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FASE 4: Consolidacion
ETAPA 12: Consolidacion del TPM e incremento de metas

Finalmente, en este paso se busca dar a conocer todas las metas alcanzadas y convertir esta
herramienta en un proceso de mejora continua, asi como documentar esta implementacion
para que mejorar siempre y si hay algin problema ya se tiene soluciones. Al consolidad esta

etapa también sirve como un manual para los trabajadores.

1.3.1.1. Disponibilidad

La disponibilidad de los equipos para su produccion a mayor tiempo disponible va a
generar mas tiempo operativo, mas ganancias y produccion.
“Disponibilidad: Representa el tiempo que un equipo estuvo operando dentro de un

intervalo de tiempo programado para producir” (Cuevas, 2012, p.1).

A. Indicador de Disponibilidad

Segun Cuevas (2012, p.1). Puede representarse asi:

Tiempo disponible — Tiempo por paradas
Tiempo disponible

Disponibilidad =

Tiempo disponible: Tiempo que el camién esta disponible.

Tiempo por paradas: Tiempo en el que el camion estuvo sin funcionamiento por fallas.

1.3.1.2. Confiabilidad

Confiabilidad de un equipo es que tan 6ptimo esta para realizar sus operaciones sin que

ocurra fallas ni que genere tiempo muerto.
“Es la probabilidad de un éptimo funcionamiento de una maquina o proceso en ciertas

condiciones y durante una etapa determinada, también se puede definir como el tiempo
promedio entre fallas” (Cossta y Guevara, 2015, p. 39).
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A. Indicador de Confiabilidad

Segun Cossta y Guevara (2015, p.39). Puede representarse asi:

Tiempo promedio entre fallas

Confiabilidad =

Tiempo promedio entre fallas + Tiempo promedio para reparar

MTBF: Tiempo promedio entre fallas.
MTTR: Tiempo promedio para reparar.

1.3.2. Productividad

La productividad es la relacion de lo producido ya sea producto o servicio de una empresa y
realizado con los recursos necesarios para asi llegar a los objetivos. La productividad nos
ayuda a saber que tan bien estamos utilizando nuestros recursos y si estamos logrando a legar

a las metas propuestas.

“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un
sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando

los recursos empleados para generarlos” (Gutiérrez, 2014, p.20).

Es la relacion que existe entre la produccion y el uso inteligente de los recursos humanos,
materiales y financieros, de tal manera que: Se logren los objetivos institucionales, se mejore
la calidad de los productos y servicios al cliente, se fomente el desarrollo de los trabajadores
y se contribuya con beneficios econdmicos, ecoldgicos y morales a la colectividad
(Rodriguez, 1999, p. 25).

Segun Gutiérrez (2014, p. 21). Puede representarse asi:

Productividad = Eficiencia x Eficacia
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1.3.2.1. Eficiencia

La eficiencia es utilizar los recursos disponibles 0 menos recursos para llegar a los objetivos.
Es la relacion que existente entre los resultados alcanzados y los resultados utilizados para
lograr dichos resultados. Podria decirse que no miden el resultado o salida de los procesos,
sino el consumo de recursos para lograr resultados (Lopez, 2013, p.17).

“Es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos”

(Gutiérrez, 2014, p.19).

A. Indicador de Eficiencia

Segun Gutiérrez (2014, p. 21). Puede representarse asi:

Tiempo programado

Eficiencia =
iciencia Tiempo de traslado

1.3.2.2. Eficacia

Es la capacidad en que podemos lograr objetivos y las metas planteadas de una organizacion.
“Es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados
planificados” (Gutiérrez, 2014, p.19).

“La eficacia es el logro de los resultados propuestos, ya sea de objetivos estratégicos o de
resultados (salidas) de los procesos. Esto es que los productos resultantes de los procesos

cumplan sus requisitos y especificaciones” (Lopez, 2013, p.17).

A. Indicador de Eficacia

Segun Gutiérrez (2014, p. 21). Puede representarse asi

Cantidad trasladada
Capacidad del camién

Eficacia =
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1.4. Formulacion del problema
1.4.1. Problema General
¢De qué manera el mantenimiento productivo total (TPM) incrementara la productividad en

la empresa de transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018?

1.4.2. Problema Especifico
A. ¢De que manera el mantenimiento productivo total (TPM) incrementara la eficiencia
en la empresa de transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018?
B. ¢De qué manera el mantenimiento productivo total (TPM) incrementara la eficacia

en la empresa de transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018?

1.5. Justificacion del estudio

“Toda investigacion esta orientada a la resolucion de algun problema; por consiguiente, es
necesario justificar, o exponer, los motivos que merecen la investigacion. Asimismo, debe
determinarse su cubrimiento o dimensidn para conocer su viabilidad™. (Bernal, 2006, p.106).
El presente trabajo busca aplicar la herramienta del mantenimiento productivo total (TPM)
donde va a generar muchos beneficios para la empresa mediante un mantenimiento
preventivo a los camiones de carga para asi evitar problemas al momento de llevar las cargas
a su lugar de destino evitando tiempos muertos e insatisfaccion de los clientes. El fin de la
aplicacion TPM busca mejorar sus procesos para poder recuperar y captar nuevos clientes
para incrementar la productividad en la empresa de transportes Los Cristales SAC y convertir
la aplicacion de estas herramientas en un habito diariamente con participacion de todos los

trabajadores de la compaiiia.

1.5.1. Justificacion tedrica

“En investigacion hay una justificacion tedrica cuando el proposito del estudio es generar
reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente, confrontar una teoria,
contrastar resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente” (Bernal, 2006,
p.106).

La presente investigacion se justifica de manera teorica porque se identifica la aplicacion del
mantenimiento productivo total (TPM) para incrementar la productividad de la empresa de

transportes Los Cristales SAC.
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1.5.2. Justificacion practica

“Se considera que una investigacion tiene justificacion practica cuando su desarrollo ayuda
a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse contribuirian a
resolverlo” (Bernal, 2006, p.106).

El proyecto fue propuesto por los problemas de productividad que viene ocurriendo en la
empresa de transportes Los Cristales SAC debido a la baja calidad del servicio, fallas
mecanicas en los camiones, deficiente administracion. Al momento que se lleve a cabo la

aplicacion de mantenimiento productivo total mejorara la productividad de la organizacion.

1.5.3. Justificacion econémica

La aplicacion de la herramienta de mantenimiento productivo total mejorara los problemas
presentados de la empresa incrementando la productividad, reduciendo costos y tiempo
muertos; generando mejores resultados econémicos a toda la empresa de transportes Los
Cristales SAC.

1.6. Hipdtesis

1.6.1. Hipotesis general

El mantenimiento productivo total (TPM) incrementa la productividad en la empresa de
transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018.

1.6.2. Hipdtesis especifica

A. El mantenimiento productivo total (TPM) incrementa la eficiencia en la empresa de
transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018.

B. El mantenimiento productivo total (TPM) incrementa la eficacia en la empresa de
transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018.

1.7. Objetivo

1.7.1. Objetivo general
Determinar la influencia del mantenimiento productivo total (TPM) en el incremento de la
productividad en la empresa de transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018.
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1.7.2. Objetivo especifico
A. Determinar la influencia del mantenimiento productivo total (TPM) en el incremento de

la eficiencia en la empresa de transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018.

B. Determinar la influencia del mantenimiento productivo total (TPM) en el incremento de
la eficacia en la empresa de transportes Los Cristales SAC, La Victoria, 2018.
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Il. METODOS
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2.1. Tipo y Disefio de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion

Esta investigacion es de tipo aplicada porqué se aplicara la herramienta del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) para poder dar solucion a la baja productividad en la empresa de

transportes Los Cristales S.A.C.

2.1.1.1. Nivel de estudio

Los estudios explicativos van més alla de la descripcion de conceptos o fenémenos o del
establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estan dirigidos a responder por las
causas de los eventos y fendmenos fisicos o sociales. (Herndndez, Fernandez y Baptista,
2014, p.95).

El nivel de estudio es explicativa ya que se va dar la relacion de causa y efecto entre las
variables independiente y dependiente para asi saber las causas de dicho suceso.

2.1.1.2. Enfoque de investigacion

“Con los estudios cuantitativos se pretende confirmar y predecir los fenémenos investigados,
buscando regularidades y relaciones causales entre elementos. Esto significa que la meta
principal es la formulacion y demostracion de teorias” (Hernandez, Ferndndez y Baptista,
2014, p.6).

Dicho estudio tiene enfoque cuantitativo ya que se van a utilizar técnicas, instrumentos de
recoleccion de datos e indicadores para después ser medidos antes y después de haber
aplicado la herramienta Mantenimiento productivo Total (TPM), finalmente se podré aceptar

o0 rechazar la hipotesis.

2.1.2. Disefio de investigacion

Los disefios cuasi experimentales “son disefios de un solo grupo de control cuyo grado de
control es minimo, usualmente es Gtil como un primer acercamiento al problema. En algunas
ocasiones los disefios pre observarse con precaucion”. (Hernandez, Fernando y Baptista

2014, p. 173).
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El disefio de la presente investigacion es cuasi experimental, no hay asignacion aleatoria de
los participantes de la investigacion, se utilizara el disefio de pre prueba y post prueba con
un solo grupo de series cronologicas.

Esquema de disefio cuasiexperimental:

G: 01,02, ...,012 - X - 013, 014, ..., 024

Donde:

01, 02, 03, 04, 05, 06, O7, 08, 09, 010, 011, O12: Pre — experimental (Mediciones
previas a la variable dependiente productividad).

X: Tratamiento (Variable independiente mantenimiento productivo total).

013, 014, 015, 016, 017, 018, 019, 020, 021, 022, 023, 0O24: Post — experimental

(Mediciones posteriores de la implementacion a la variable dependiente productividad).

2.2. Operalizacion de variables
2.2.1. Variables
2.2.1.1. Variable independiente

Mantenimiento productivo total

El Mantenimiento Productivo Total TPM (Total Productive Maintenance) es un conjunto de
técnicas orientadas a eliminar las averias a través de la participacion y motivacion de todos
los empleados. La idea fundamental es que la mejora y buena conservacién de los activos
productivos es una tarea de todos, desde los directivos hasta los ayudantes de los operarios
(Herndndez y Vizén, 2013, p.48).

2.2.1.2. Variable Dependiente

Productividad

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema,
por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los

recursos empleados para generarlos (Gutiérrez, 2014, p.20).
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2.2.2. Matriz de operacionalizacion

Tabla 7: Matriz de Operalizacion

empleados para generarlos
(Gutierrez, 2014, p.20).

Cantidad trasladada
Capacidad del camién

x100

Cantidad trasladada (Kg)

Capacidad del camién (Kg)

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADOR ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
VARIABLE El Mantenimiento Productivo | Es una herramienta ayuda a | Disponibilidad Indicador Disponibilidad: RAZON
INDEPENDIENTE: | Total TPM (Total Productive las organizaciones a
Maintenance) es un conjunto prevenir fallas en sus Tiempo disponible —Tiempo por paradas
Mantenimiento de técnicas orientadas a equipos reduciendo Tiempo disponible x100
productivo total eliminar las averias a través de | tiempos vacios mediante la
(TPM) la participacién y motivacion confiabilidad y Tiempo disponible (Min)
de todos los empleados. La disponibilidad. Tiempo por paradas (Min)
idea fundamental es que la ]
mejora y buena conservacion Confiabilidad Indicador Confiabilidad: RAZON
de los activos productivos es MTBF 100
una tarea de todos, desde los MTBF+MTTR
gér?gg\égzrgﬁéi I((Ls,e??]/gggge; MTBF: Ti_empo promedip entre fallas (Mir_l)
Vizéan, 2013, p.48). MTTR: Tiempo promedio para reparar (Min)
VARIABLE La productividad tiene que ver La productividad es la Eficiencia Indicador Eficiencia: RAZON
DEPENDIENTE: con los resultados que se relacion de lo producido ya
obtienen en un proceso o un sea producto o servicio de Tiempo programado 100
Productividad sistema, por lo que una empresa y realizado Tiempo de traslado
incrementar la productividad | con los recursos necesarios
es lograr mejores resultados para asi llegar a los Tiempo programado (Min)
considerando los recursos objetivos. Tiempo de traslado (Min)
Eficacia Indicador Eficacia: RAZON

Fuente: Elaboracién propia.

37




2.3. Poblacion, muestra y muestreo

2.3.1. Poblacién

“La totalidad de elementos o individuos que tienen ciertas caracteristicas similares y sobre

las cuales se desea hacer inferencia” (Bernal, 2006, p.160).

La investigacion esta constituida por una poblacion de 12 semanas que se recolectaron datos
del funcionamiento de las cinco unidades de camiones que posee la empresa de transportes
Los Cristales SAC.

N = 12 Semanas

2.3.2. Muestra

“Es la parte de la poblacién que se selecciona, de la cual realmente se obtiene la informacién
para el desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuaran la medicién y la observacion de
las variables objeto de estudio” (Bernal, 2006, p.161).

En este caso la muestra va ser conformada igual que la poblacién por las 12 semanas que se
recolectaran los datos del funcionamiento de las cinco unidades de camiones que posee la

empresa de transportes Los cristales SAC.

n =12 Semanas

2.3.2. Muestreo

Se afirma como muestreo no probabilistico, “en este tipo de muestreo puede haber clara
influencia del investigador, pues este selecciona la muestra atendiendo a razones de

comodidad y segun su criterio” (Valderrama, 2013, p. 193).

En la investigacion el muestreo es intencional - no probabilistico a conveniencia
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnica

En investigacion cientifica hay gran variedad de técnicas o instrumentos para la recoleccion
de informacion en el trabajo de campo de una determinada investigacion. De acuerdo con el
método y el tipo de investigacion que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas
(Bernal, 2006, p.194).

Se utilizara la técnica de observacion directa que nos va a permitir tener informacion mas
confiable evitando distorsiones. Donde se observara diariamente el trabajo de la empresa de

transporte Los Cristales SAC.

2.4.2. Instrumentos

La investigacion utilizara como instrumento de medicion las fichas de registros de datos de
los viajes que se realizara semanalmente con la finalidad de medir los indicadores antes y
después de la aplicacion del mantenimiento productivo total (Anexo 3, 4, 5y 6).

Esta ficha de registro serd llenada por todos los datos necesarios para medir nuestras

variables.

2.4.3. Validez

“Grado en que un instrumento en verdad mide la variable que se busca medir” (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p.200).

La validez de la investigacion de sus instrumentos sera realizada por el criterio de tres jueces
ingenieros de la escuela de ingenieria empresarial de la Universidad César Vallejo
especialistas en el tema. Evaluando el trabajo de investigacion mediante un documento de

validacion (Anexo 7,8y 9).

2.4.4. Confiabilidad

La confiabilidad de la investigacion es llevada a cabo por los reportes y datos de la empresa
de transportes los cristales SAC certificados con la firma del gerente, asi logrando tener datos

mas veridicos para la investigacion.
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2.5. Métodos de analisis de datos

Estadistica descriptiva

Segln Jiménez (1998, p.12). La estadistica descriptiva es:

En estos casos el problema cientifico ha alcanzado cierto nivel de claridad, pero aun se
necesita informacién para poder llegar a establecer caminos que conduzcan al

esclarecimiento de relaciones causales

La investigacion es descriptiva ya que se va utilizar para describir una situacion que se
pretender estudiar a fondo por medio de hechos reales que han venido sucediendo para asi
llegar a describir todas sus caracteristicas. Para al final poder medir y validar todo lo
estudiado. Se analizaran los datos mediante la media, moda, mediana, varianza, desviacion

estandar.

Estadistica Inferencial
“Estadistica para probar hipotesis y estimar pardmetros” (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, p.299).

En la presente investigacion primero se tendra el numero de datos que se estudiaran para
después hallar la normalidad de los datos y finalmente se hace la prueba inferencial que para
pruebas normales se utilizara la T-Student y para pruebas no normales Wilconxon. Esto nos
ayudara a evaluar nuestros indicadores antes y después de aplicar la herramienta de mejora.

También se utilizara el software SPSS para analizar los datos.

2.6. Aspectos éticos

La ética del trabajo de investigacion se realiza con honestidad presentando datos veridicos
de la empresa sin ninguna alteracion de informacion y con autorizacion de la gerencia
general de la empresa de transportes Los Cristales SAC. Ademas, se respeto los reglamentos
establecidos por la Universidad César Vallejo en la elaboracion de la investigacion. Asi
mismo el contenido y los reglamentos de la investigacién fueron elaborados respetando el

reglamento normativo 1SO 690 y 690-2.
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2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

Transporte Los Cristales SAC es una empresa dedicada al rubro de transporte de carga
pesada perteneciente al Grupo Los Cristales, grupo que lidera el mercado Arequipefio gracias
a la excelente calidad en sus servicios y de sus productos; Conformada por tres rubros:
Vidrieria, Transporte y Termas Solares.

Cuenta con casi 15 afios brindando soluciones logisticas personalizadas a diversas empresas
TOP del pais, dando el servicio de almacenaje y distribucion a sus principales clientes del
sur del pais.

La empresa viene atravesando problemas desde el 2015 debido a que no cuentan con un plan
de mantenimiento generando que los camiones constantemente presentan fallas mecanicas
ocasionando retraso en las cargas por ende hay incomodidad con los clientes. Este problema
ha originado que se reduzca la cartera de clientes.

Al aplicar el plan de mantenimiento productivo se logrard mejorar la disponibilidad y
confiabilidad del camion, asi como la productividad de la empresa. No solo el chofer tendra
conocimiento de la herramienta si no toda la empresa va estar capacitada.

En la actualidad la empresa cuenta con 5 camiones de carga pesada de la marca VOLVO del
afio de fabricacion 2006 y 2011. La capacidad de cada camion es de un peso maximo de
30,000 Kg y un volumen de 80 m3. El flete se cobra 0,28 x Kg donde un flete promedio por
camion es de S/. 7500 a S/.8500.

Figura 3: Camion de la Empresa Los Cristales SAC

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Figura 4: Camién de la Empresa de Los Cristales SAC

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

La empresa cuenta con un ERP realizado en visual, este programa les permite ingresarlos
datos de las cargas que ingresan manteniendo actualizado a tiempo real, asi como base de
datos de los clientes, facturas, permite hacer las guias de remision mas rapido, guias para
contabilidad de factura, costo de flete tarifas actualizadas, base de datos de clientes, viajes
realizados y peso de cargas. Este software nos brindara la informacion que necesitamos para

la evaluacion de la empresa.

Medicion del mantenimiento productivo total pre-implementacién

La empresa de transporte Los Cristales SAC no poseen un area destinado al mantenimiento
de los camiones ni personas encargadas a realizarlas. Lo que ellos realizan es un chequeo
rapido por el mismo chofer y con algunas herramientas que posee la empresa. Para poder
evaluar nuestra variable independiente se hizo estudio de datos semanales que se tomaron

por 12 semanas del mes de Marzo hasta Mayo.

En la siguiente tabla 8, se refleja la disponibilidad a un 90% de los camiones donde hay
mucho tiempo muerto por fallas y porque los camiones salen de dos a cuatro viajes
semanales ya que un camion tiene que esperar que tenga una carga maxima para su salida,
esto ocasiona muchas quejas ya que por la espera de que se llene un camién ocasiona

demoras al enviar las cargas. Lo minimo de disponibilidad de los camiones es de un 80%.
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Tabla 8: Disponibilidad Pre Implementacion

CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05 TOTAL
Semanas | T.Ope | H.Disp | CNF T.Ope | H.Disp | CNF | T.Ope | H.Disp | CNF | T.Ope | H.Disp | CNF | T.Ope | H.Disp | CNF

1 0| 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 180 | 10080 | 98% 180 | 10080 | 98% 99%
2 120 | 10080 [ 99% 0| 10080 | 100% 220 | 10080 | 98% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 99%
3 0| 10080 | 100% 140 | 10080 | 99% 0 | 10080 | 100% 180 | 10080 | 98% 0| 10080 | 100% 99%
4 20 | 10080 | 100% | 10080 | 10080 0% 0 | 10080 | 100% 110 | 10080 | 99% 0 | 10080 | 100% 80%
5 0| 10080 | 100% | 10080 | 10080 0% 120 | 10080 | 99% 0| 10080 | 100% 100 | 10080 | 99% 80%
6 60 | 10080 | 99% | 10080 | 10080 0% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 80%
7 0| 10080 | 100% | 10080 | 10080 0% 0| 10080 | 100% 40 | 10080 | 100% 0| 10080 | 100% 80%
8 0| 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0| 10080 | 100% | 10080 | 10080 0% 60 | 10080 | 99% 80%
9 100 | 10080 [ 99% 0| 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 100 | 10080 | 99% 0 | 10080 | 100% | 100%
10 140 | 10080 | 99% 120 | 10080 | 99% 0| 10080 | 100% 0| 10080 | 100% 0| 10080 | 100% 99%
11 10080 | 10080 0% 100 | 10080 | 99% 120 | 10080 | 99% 0| 10080 | 100% 0| 10080 | 100% 80%
12 0| 10080 | 100% 60 | 10080 | 99% 0| 10080 | 100% 40 | 10080 | 100% 0| 10080 | 100% | 100%
90%

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 9, la confiabilidad de los camiones tiene un promedio de 87% que refleja el

promedio de fallas y reparaciones de fallas. Teniendo bajo porcentaje debido a g el camidn

dos estuvo varios dias sin funcionamiento por problemas mecéanicos y aparte los otros

camiones tuvieron fallas mecénicas que hizo que se retrasen las cargas ocasionando tiempo

muertos

Tabla 9: Confiabilidad Pre Implementacion

CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05 TOTAL

Semanas | MTBF MTTR CONFI MTBF | MTTR | CONFI | MTBF | MTTR | CONFI | MTBF | MTTR | CONFI | MTBF | MTTR | CONFI
1 1440 0 100% | 1440 0 100% 1440 0 100% | 1260 180 88% 1260 180 88% 95%
2 1320 120 92% | 1440 0 100% 1220 220 85% 1440 0 100% 1440 0 100% 95%
3 1440 0 100% | 1300 140 90% 1440 0 100% | 1260 180 88% 1440 0 100% 96%
4 1320 20 99% 0 1440 0% 1440 0 100% 1330 110 92% 1440 0 100% 78%
5 1140 0 100% 0 1440 0% 1320 120 92% 1440 0 100% 1304 100 93% 77%
6 1380 60 96% 0 1440 0% 1440 0 100% | 1400 40 97% 1440 0 100% 79%
7 1140 0 100% 0 1440 0% 1440 0 100% 1440 0 100% 1440 0 100% 80%
8 1440 0 100% | 1440 0 100% 1440 0 100% 0 1440 0% 1380 60 96% 79%
9 1340 100 93% | 1440 0 100% 1440 0 100% | 1340 100 93% 1440 0 100% 97%
10 1300 140 90% | 1320 120 92% 1440 0 100% | 1440 0 100% 1440 0 100% 96%
11 0 1440 0% | 1340 100 93% 1320 120 92% | 1440 0 100% 1440 0 100% 77%
12 1440 0 100% | 1380 60 96% 1440 0 100% | 1400 40 97% 1440 0 100% 99%
87%

Fuente: Elaboracion propia.
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Medicion de la productividad pre-implementacion

Tabla 10, La eficiencia esta en un promedio de 67% donde vemos que en la semana 9 hubo

un menor porcentaje de eficiencia con un 37% debido a g estuvo inoperativo por varios dias

y la semana 03 y 12 alcanzo mayor porcentaje con un 74%. Esto quiere decir que no todos

los camiones estan trabajando eficientemente debido a que no llegan a la meta promedio de

Ilegada que son las 19 horas programadas de Lima a Arequipa si no lo estan haciendo en

mas tiempo debido a las fallas mecanicas que ocurren cada semana.

Tabla 10: Eficiencia Pre Implementacion

CAMION 01

CAMION 02

CAMION 03

CAMION 04

CAMION 05

TOTAL
Semanas | T.Prog | T.Tras | Efici T.Prog | T.Tras | Efici | T.Prog | T.Tras | Efici T.Prog | T.Tras | Efici | T.Prog | T.Tras | Efici

1 1140 | 1215| 94% | 1140 | 1277 | 89% 0 0 0% | 1140 | 1350 |84% | 1140| 1260 [90% | 72%
2 1140 | 1350 | 84% | 1140 | 1149)99% | 1140 | 1300| 88% | 1140| 1220 93% 0 0| 0%| 73%
3 0 0 0% | 1140 | 1360 |84% | 1140| 1170 | 97% | 1140| 1240 (92% | 1140| 1160 |98% | 74%
4 1140 | 1350 | 84% 0 0| 0%| 1140 | 1145]|100% | 1140| 1375 |83% 0 0| 0%| 53%
1140 | 1140 | 100% 0 0| 0% | 1140 | 1380 | 83% 0 0| 0% | 1140 | 1304 |87% | 54%

6 1140 | 1340| 85% 0 0] 0% | 1140| 1290 | 88% | 1140 | 1250 |91% | 1140 | 1210 [94% | 72%
7 1140 | 1220 | 93% 0 0| 0%| 1140 | 1310| 87% | 1140| 1235|92% | 1140 | 1225|93% | 73%
8 1140 | 1200 | 95% | 1140 | 1292 |88% | 1140 | 1180 | 97% 0 0| 0% | 1140| 1320 |86% | 73%
9 1140 | 1234 | 92% 0 0| 0% 0 0 0% | 1140| 1200 |95% 0 0| 0%| 37%
10 1140 | 1370 83% | 1140 | 1220 |93% | 1140 | 1150| 99% 0 0| 0% | 1140| 1250 |91%| 73%
11 0 0 0% | 1140 | 1230|93% | 1140| 1334 | 85% | 1140| 1280 [89% | 1140| 1380 |83% | 70%
12 0 0 0% | 1140 | 1272 |90% | 1140| 1225| 93% | 1140| 1250 (91% | 1140| 1210 |94% | 74%

Fuente: Elaboracidn propia.

67%

Tabla 11, EI promedio de eficacia es de 63% debido a que los camiones no llegan a la

capacidad méaxima que es de 30 kg por camidn. Esto se ve generado por la pérdida de clientes

debido a las quejas de demora de cargas donde han perdido la confianza en nuestros servicios

por no llegar a las metas requeridas en los servicios. La semana 09 tiene el mas bajo

porcentaje con un 34% y la semana 10 llegd a un 72% con el maximo porcentaje.
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Tabla 11: Eficacia Pre Implementacion
CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05 TOTAL
S Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica

1 25262.14 30000 | 84% 23113.37 30000 | 77% 0 | 30000 0% 25583.91 30000 | 85% 24414.15 30000 | 81% 66%
2 2292457 30000 | 76% 28614.63 30000 | 95% 29925.43 | 30000 | 100% 25512 30000 | 85% 0 | 30000 0% 71%
3 0 | 30000 0% 29225.99 30000 | 97% 27660.18 30000 92% 26426.13 30000 | 88% 24869.37 30000 | 83% 72%
4 23064.01 30000 | 77% 0 [ 30000 0% 23040.76 | 30000 77% 25889.83 30000 | 86% 0 | 30000 0% 48%
5 28608.06 30000 | 95% 0 | 30000 0% 26648.08 | 30000 89% 0 | 30000 0% 25809.71 30000 | 86% 54%
6 22145.07 30000 | 74% 0 [ 30000 0% 24067.69 30000 80% 27701.95 30000 | 92% 28352.98 30000 | 95% 68%
7 22098.56 30000 | 74% 0 [ 30000 0% 2530491 30000 84% 26474.04 30000 | 88% 23791.68 30000 | 79% 65%
8 22041.43 30000 | 73% 27385.59 30000 | 91% 25221.68 30000 84% 0 30000 0% 25328.28 30000 | 84% 67%
9 2301879 30000 | 77% 0 [ 30000 0% 0 [ 30000 0% 27808.12 30000 | 93% 0 | 30000 0% 34%
10 24018.79 30000 | 80% 2675742 30000 | 89% 27808.12 30000 93% 0 | 30000 0% 29473.46 30000 | 98% 72%
11 0 | 30000 0% 22001.59 30000 | 73% 25540.68 30000 85% 27991.64 30000 | 93% 26325.59 30000 | 88% 68%
12 0 | 30000 0% 22105.22 30000 | 74% 24340.68 30000 81% 29191.64 30000 | 97% 25315.59 30000 | 84% 67%
63%

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 12, La productividad de la empresa esta en un 43% debido a la demora de los vehiculos

por fallas en los camiones y porque al no llegar a un limite de capacidad los camiones debido

a las fallas que se vienen generando en los camiones. Donde vemos que la semana 09 tiene

menos productividad con un 13% y el maximo porcentaje es de 54% de la semana con mayor

productividad.

Tabla 12: Productividad Pre Implementacion

SEMANA | EFICIENCIA | EFICACIA PRODUCTIVIDAD

1 72% 66% 47%

2 73% 71% 52%

3 74% 72% 54%

4 53% 48% 26%

5 54% 54% 29%

6 72% 68% 49%

7 73% 65% 48%

8 73% 67% 49%

9 37% 34% 13%

10 73% 72% 53%
11 70% 68% 48%
12 74% 67% 50%
TOTAL 67% 63% 43%

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.2. Propuesta de Mejora

FASE 1: Preparacion
ETAPA 1: Decision de aplicar el TPM en la empresa

Esta etapa se inicia con la aprobacién del Gerente General de la empresa de transporte Los
Cristales SAC para la aplicacién del TPM.
Se organizara una reunion con el gerente para definir puntos y metas sobre lo que se quiere

Ilegar a mejorar.

Se le muestra todo lo analizado en la pre implementacion de la investigacion.

En la reunion se tomaran estas decisiones:

e Responsables del mantenimiento

e Dia de reuniones con los trabajadores
e Objetivos

e Metas a cumplir

e Intercambio de ideas
ETAPA 2: Informacién del TPM
En esta etapa se llevara a cabo una capacitacion con el personal de la empresa para brindarles
una capacitacion y tengan conocimiento de lo que es el mantenimiento productivo total de

la empresa.

Capacitacién del personal

La capacitacion va ser llevada a cabo por la autora de la investigacion quien dara los

conceptos basicos del TPM. Los temas a tratar seran los siguientes:

e Conceptos de TPM
e Conceptos de las 5S

e Mantenimiento Autbnomo
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e Mantenimiento preventivo

e Explicacion de las etapas que se realizaran
e Objetivos a lograr

e Como utilizar los instrumentos de medicion
¢ Indicadores de medicion

e Cronograma del proyecto

También esta capacitacion va a contar con un especialista en el tema de mantenimientos de

los camiones Volvo, Los temas a tratar seran los siguientes:

e Conceptos basicos de la marca

e Conceptos de mantenimientos preventivos
e Manual de mantenimientos por kilometraje
e Mantenimientos que se realizaran

e Prevencion de averias

e Mejora de calidad de vida de vehiculos

e Cronograma de supervisiones

e FEvaluaciones

El fin de la capacitacion es que todo el personal tenga conocimiento de la aplicacion del
TPM estando acta para realizarla cuando se necesite su ayuda. El personal va ser evaluado
durante la capacitacion y posteriormente en el paso 6 donde van a realizar un recorrido de

reconocimiento de los camiones.

Esta capacitacion sera medida por la asistencia del personal que sera llenada en el siguiente
formato, Tabla 13.
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Tabla 13: Formato lista de asistencia de reuniones

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC
LISTA DE ASISTENCIA
TEMA: IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
FECHA:
NOMBRE Y APELLIDO FIRMA

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Fuente: Elaboracion propia.

ETAPA 3: Estructura promocional del TPM

Se realizard un comité que estara a cargo de llevar a cabo el mantenimiento productivo total.
Y este comité estara estructurado de la siguiente forma:
e Presidente del comité: Gerente Sede Lima de la empresa.
o Jefe del Mantenimiento: Persona cumpla con todas las condiciones y requisitos del
puesto.
e Personal de Apoyo: Todos los choferes de la empresa de transporte Los Cristales
SAC.

ETAPA 4: Objetivos y politicas basicas del TPM
En esta etapa se realizaran la incorporacion de las metas y objetivos que se van a plantear a

mediano y largo plazo en la empresa de Transporte Los Cristales SAC.
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Estas decisiones seran informadas por el gerente general a todos los lideres del comité para

que hagan llegar su grupo de trabajadores. Esto va hacer que toda la empresa se encuentre

informada y tenga los objetivos claros.

ETAPA 5: Plan maestro de desarrollo del TPM

Una de las etapas importantes ya que se realiza una evaluacion de los camiones mediante un

formato de reporte de fallas (Tablal4) y un analisis de los instrumentos de medicion (Anexo

3, 4,5y 6). Esto nos ayudard a saber que camion vienen teniendo mas problemas.

Tabla 14: Formato de Reporte de Fallas Mecénicas

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC
REPORTE DE FALLAS MECANICAS
Responsable:
CAMION 1 CAMION 2 CAMION 3 CAMION 4 CAMION 5

SEMANA | VIAJES | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T.TRAS | T. PAR | FALLO

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12
TOTAL

Fuente: Elaboracidn propia.
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FASE 2: Introduccion

ETAPA 6: Arranque formal del TPM
Todos los trabajadores involucrados pondran en practica sus conocimientos mediante un
recorrido en el area de mantenimiento de los camiones en donde van a ser evaluados

oralmente por el jefe de mantenimiento.

Asi mismo van hacer reconocimiento de todas las herramientas necesarias para la
implantacion del mantenimiento y como seran usadas cada una.
Se van a realizar demostraciones con la participacion de los trabajadores para asegurar que

todo lo visto en la primera fase esta claro.

FASE 3: Implantacion

ETAPA 7: Mejorar la efectividad del equipo

En esta etapa los trabajadores deben evaluar mediante pruebas de causas y efecto los equipos
para poder identificar los problemas de los equipos y formular soluciones a los problemas
identificados.

Para ello se va a necesitar los datos de la tabla 15 en donde va a mencionas los motivos de
fallas que hubo por semana y que camion fue quien las presento.

Las fallas seran ordenadas segun la cantidad de veces que ocurren para lograr dar solucién a

los principales problemas que contienen los camiones.

ETAPA 8: Desarrollo un programa de mantenimiento autonomo

1° Limpieza inicial

Se comienza con eliminando el polvo y suciedad principalmente en las partes de mayores
problemas de los equipos para posteriormente ser corregidos. Es aca en donde hacemos una

lista de todas las actividades que se van a realizar para el mantenimiento autbnomo.

2° Contramedidas en la fuente de los problemas

En esta parte se implementara la herramienta de las 5S.
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- Seiri
Se comienza con la eliminacion de todo lo innecesario y para ellos se va a realizar tarjetas
rojas en donde se identificara todos los elementos innecesarios en cada vehiculo. Tabla 15,

formato de tarjetas rojas donde se pondra todo lo desechos de los camiones.

Tabla 15: Formato de Tarjeta Roja

RESPONSABLE:
N° ELEMENTO | NECESARIO | INNECESARIO | ORGANIZAR | OTRA AREA | BOTAR

Fuente: Elaboracidn propia.

- Seiton
Luego de limpiar todo lo innecesario procedemos a la organizacion de estos elementos
ubicandolos en puntos estratégicos que sean visibles y facil de encontrarlos para asi ahorrar

tiempo de trabajo.

3° Estandares de limpieza y lubricar

- Seiso
Realizaremos la limpieza en el camion identificando el entorno y cuéles son los puntos donde
existan desechos o prevenir posibles suciedades. Lo que se quiere lograr es que se vuelva un

habito mantenerlo limpio.
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4° Inspeccién general
Se llevara a cabo una capacitacion al personal.

5° Inspeccion autbnoma
Se realiza una inspeccion a cada uno de los camiones de la empresa de Transportes Los
Cristales SAC en donde se va a registrar toda la informacion correspondiente para llevar a

cabo el mantenimiento autbnomo.

6° organizacién y orden

Se inicia las actividades del mantenimiento autonomo que serén las siguientes:
e Limpieza de filtros

e Limpieza de motor

e Limpieza de cables

e Limpieza de parrilla

e Limpieza de comprensor

e Limpieza de faja

e Limpiezad ventilador

e Limpieza en la cabina del conductor

e Limpieza de partes exteriores del camidn (Llantas, espejos, reflectores y luces)

e Limpieza de carroceria

7° Mantenimiento auténomo pleno
En esta ultima etapa lo que se realizara es buscar la estandarizacion del mantenimiento
auténomo.

- Seiketsu
Esta es la etapa de estandarizacién donde se pondra en practica las tres primeras etapas
creando instrucciones que sean conocidas por todos los trabajadores para seguirlas en un
futuro.

- Shitsuke
Finalmente, en esta etapa se buscar la estandarizacion y que todo se cumpla de acuerdo a las

normativas.
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Tabla 16: Inspeccion de camién

ETAPA 9: Desarrollo de un programa de mantenimiento preventivo
El mantenimiento programado va a buscar eliminar todo tiempo muerto que se ha generado
por una falta de mantenimiento a los camiones lo cual nos va ayudar a mejorar los tiempos
de entrega de carga. Primero se va a realizar una inspeccion a cada camion de carga antes de
salir a cada viaje para poder saber si todo esta en adecuadas condiciones y no falte nada
(Tabla 16).

INSPECCION DE CAMION

Placa Kilometraje

Responsable Fecha

Interno Listo Seguridad Listo
Herramientas Linterna

Cinturones Triangulo De Seguridad

Seguros Soga

Claxon Faja

Luces Extintor

Alarma Botiquin

Ventanas Chaleco Seguridad

Sistema Eléctrico

Documentacion

Cambios, Frenos y Direccion

Tarjeta De Circulacion

Suavidad

Permiso De Carga Pesada

Rigidez

Seguro

Sistema De Frenos

SCTR

Freno De Mano

Guia De Remision

Bateria Guia Transportista
Cables Peso Y Medida
Estado Fisico Consolidado De Carga
Condicién Terminales Espejos

Motor Llantas

Liquido De Direccion

Observaciones

Liquido De Transmision

Liquido De Frenos

Aceite

Agua

Fuente: Elaboracion propia.
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Actividades de Mantenimiento

Cada camion necesita un mantenimiento segun la cantidad de kilometraje que recorre, en
nuestro caso un camion Volvo necesita un mantenimiento cada 20000 de kilometraje que
promediando sale que se tiene que realizar cada 2 meses. Este mantenimiento va ser

realizado por tercerizacion a un mecanico especialista en camiones VOLVO (Tabla 17).

Tabla 17: Actividades del mantenimiento

ACTIVIDADES DEL MANTENIMIENTO KILOMETRAIJE
Aceite / Motor 20.000
Filtro de aceite (Long Life) - Motor 20.000
Filtro de aceite (By Pass) - Motor 20.000
Filtro de combustible 20.000
Filtro separador de agua del combustible 20.000
Filtro de aire de admision (Primario) 40.000
Filtro de aire de tanque de combustible 100.000
Filtro de aire de admisidn (Secundario) 120.000
Refrigerante anticorrosivo 320.000
Aceite - Puente posterior 60.000
Aceite - Caja de cambio 60.000
Filtro de aceite - Caja de cambios 60.000
Filtro secador de aire 100.000
Liquido de frenos para embrague 160.000
Aceite - Direccion hidraulica 120.000
Filtro de direccion hidraulica 120.000
Filtro de Cabina 100.000
Grasa chasis — Cabina 20.000

Fuente: Elaboracidn propia.
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ETAPA 10: Formacion para elevar capacidades de operacion y mantenimiento

Es muy importante que los trabajadores vayan enriqueciendo sus conocimientos por ellos
cada mes se va a realizar una pequefia reunion de los involucrados para evaluar el plan de

mantenimiento.

ETAPA 11: Gestion temprana de los equipos

En la reunion que se realizara en la etapa 10 también vamos a evaluar el cumplimento de
todas las actividades de mantenimiento con el fin de mantener el ciclo de vida de los

camiones. Al prevenir fallas aumentara el ciclo de vida de los camiones.

FASE 4: Consolidacion

ETAPA 12: Consolidacion del TPM e incremento de metas

Reunion con los involucrados que se evaluaran los siguientes temas:

e Registro de datos

e Cumplimiento de metas

e Propuestas de nuevas metas
e Mejoras a realizar

e Estandarizacion del proyecto

Finalmente elaboramos un plan de implantacién donde nos indica en qué fecha se van a
realizar todas etapas del mantenimiento productivo total (Tabla 18).
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Tabla 18: Plan de Implementacion del TPM

IMPLEMENTACION

E SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

PLAN DE IMPLEMENTACION DEL TPM SEMANAS SEMANAS SEMANAS

FASES ETAPAS 1123411234112 |3)|4
PRE Reunion con la gerencia

Analisis de la empresa

Inspeccion de camiones

PREPARACION

Reunion con la gerencia

Capacitacién del TPM al personal

Estructura promocional del TPM

Obijetivos y politicas basicas del TPM

Plan maestro de desarrollo del TPM

INTRODUCCION

Arranque formal del TPM

IMPLANTACION

Mejorar la efectividad (Evaluacion del
personal)

Desarrollo del mantenimiento auténomo

Desarrollo del mantenimiento programado

Reunion de evaluacién de capacidades de
operacion y mantenimiento

Gestidn temprana de equipos

CONSOLIDACION

Reunion de consolidacion e incremento de
metas

POST
IMPLEMENTACION

Analisis de indicadores post implementacion

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.3. Ejecucion de propuesta

FASE 1: Preparacion
ETAPA 1: Decision de aplicar el TPM en la empresa

En esta primera etapa se llevé a cabo una reunion con el gerente de la empresa para informar
el anélisis de la empresa hasta ahora y como el TPM va ayudar con la mejora de dichos

problemas encontrados.

Primero se elabord una lista con los involucrados que participaran en la aplicacion del TPM
y posteriormente se elabor6 un cronograma de las reuniones que se llevaran a cabo durante
todo el proyecto.

Figura 5: Reunion con Gerencia de la Empresa de Transportes Los Cristales SAC

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

También se tomaran estas decisiones:

e Responsables del mantenimiento

- Portugal Reyes Julio César
- Espinoza Ricaldi Leonel

- Contreras Falcén Victor
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- Villanueva Gomero ldo
- Roca Avila Jhon
- Abril Villanueva Manuel

- Copara Villanueva Gabriel
e Dia de reuniones con todos los trabajadores
Se realiz un cronograma con las semanas en que se llevaran a cabo todas las reuniones

de seguimiento, evaluacion y capacitaciones del personal (Tablal9).

Tabla 19: Cronograma de Reuniones

CRONOGRAMA DE REUNIONES

Junio / Semana 4 Capacitacion del TPM al personal
Julio / Semana 1 Arranque formal del TPM
Julio / Semana 1 Mejorar la efectividad
Julio / Semana 4 Reunion de evaluacion de capacidades
Octubre / Semana 4 Reunidn de consolidacion e incremento de metas

Fuente: Elaboracidn propia.

ETAPA 2: Informacion del TPM

Se realizd una capacitacion tedrica al personal de la empresa para que tengan conocimiento
de los conceptos basicos del TPM asi como todas las etapas que se tienen que llevar a cabo
para su implementacion que nos ayudara a cumplir nuestros objetivos. También se le mostro
al personal como llenar los formatos de instrumentos de medicion que se utilizaran para
poder medir con nuestros indicadores nuestras variables y finalmente el cronograma del

proyecto.

La segunda parte de la capacitacion fue realizada por el especialista en el tema de
mantenimiento quien les brindo los conceptos basicos de los mantenimientos que se va a
realizar segun el cronograma de mantenimiento de los camiones Volvo, también nos brind6

conocimiento de prevencion de averias y como dar una mejor calidad de vida a los camiones.
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Toda la capacitacion fue evaluada constantemente por las personas especialistas y se busco

la participacion del personal en todo momento para hacerlo mas dinamico (Figura 6y 7).

Figura 6: Capacitacion al personal de Transportes Los Cristales SAC

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

Figura 7: Lista de Asistencia de la Capacitacion en TPM

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC
_ LISTA DE ASISTENCIA
TEMA: IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

FECHA:
NOMBRE Y APELLIDO ,,E‘W{_,_
2 lrongl  EsCuena Rialdi ~ ”/ 1
3 Nicton conttelAaS Fn ) O
5 \MoNn QUi AL 'M‘L,%/
6 *J, [ EonaLt AQoL VI Vnrweva ,;J’ff :
7 Gabaee (G A \x UANYE =
8 Rogev Lipe2 Vaidiviezo 4*3’75
9
10
11
12
13
14
15

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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ETAPA 3: Estructura promocional del TPM

Se conformd un comité de Mantenimiento Productivo Total que estara a cargo de la
implementacion. Lo primero que se hizo es delegar puestos segun los conocimientos y
capacidades que pueden aportar cada uno de los trabajadores, pero esto no quiere decir que
no podran realizar otros cargos ya que esta herramienta busca que todos los trabajadores

estén involucrados manejando los mismos conocimientos, por ello todos los trabajadores

van a estar preparados cuando se le requiera apoyar a otro puesto (Gréafico 6).

Contreras Villanueva

Victor Ido
Personal de Apoyo

Gréfico 6: Organigrama del Comité TPM

Espinoza
Leonel
Presidente
de Comité

Portugal
Julio
Jefe de TPM

Roca Jhon

Personal de Apoyo Personal de Apoyo Personal de Apoyo

Copara

Gabriel

Personal de Apoyo

Fuente: Elaboracidn propia.

ETAPA 4: Objetivos y politicas basicas del TPM

Metas

Incrementar la productividad de los camiones

Un personal motivado

Inculcar el conocimiento del sistema de TPM a toda la empresa
Mejor calidad de vida de los camiones

Mejora del servicio de carga
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Objetivos
e Eliminar las averias de los camiones
e Eliminar accidentes laborales
e Mejorar la productividad en un 30%
e Aumentar la cartera de clientes
e Mejorar el tiempo de entrega de las cagas
e Reducir costos

e Disponibilidad de camiones

ETAPA 5: Plan maestro de desarrollo del TPM
Una de las etapas importantes ya que se presentaran la informacién de los instrumentos de
mediciéon (Anexo 3, 4, 5y 6) y los reportes de fallas mecénicas (Figura 8) que se han

evaluado durante las 12 semanas de los 5 camiones.

Figura 8: Reporte de Fallas Mecanicas

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC ]
REPORTE DE FALLAS MECANICAS
Responsable: (¢ i, | qu( 25 dMO
~  cAMION1 CAMION 2 CAMION 3 CAMION 4 CAMION 5
SEMANA | VIAJES | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T. TRAS | T. PAR | FALLO | T. TRAS | T. PAR | FALLO
1 4 [\ |0 |we [1}E| O ) S o) 0o | BSe | 1o | St |l12eo | [§o | ¢
2 Y 135¢| 120 | &i (vq | © Ne 1300|220 | S 2o | © NQ © o ~O
3 U 0 O [ND | BBeo|I40 | S [nmw | o |wo l2ve | (3o | s lJéo | © Vo
4 2 1352 ] 96 |50 o o[ s [uvsS | P JTwo 3P| yo | s © 0 [ wo
5 S NEL 6 [No o (440 | 50 [13% |10 | o © o o 13ey| o | St
6 Y |13 | o [Si ° 199 ] S 1299 ] b8 [ ne [12% | Yo | S 21| o© ND
7 4 hle| o [No ) 40| S [13lo [ © [we [12395] 0 [wo 1225 | © N
8 1 Igoe| © JnNo |1¢92] © [Wo [jjo | © [po o M40 | 5 B2 | 6o -| S
9 Z 184 [ oo | Si © 6 N O o 6 | mo 1200 | |bp | 5 0 0 No
10 Y [WBH |40 [Si [12ze [ 120 [Si 1S 9 |we © 0 o [ 25| © ¥0
11 y o LYo | S 1230 | (00 | O 1334 | 1o | & 2% | © No [3% ° Ng
12 Y o o |no [(172] G0 | s 1725 | o N0 [hase [ 4o | st R | © N
ToTAL | Yy [1v\A [ 90 ¢ 200 [Gi3o] § [veu31[ M0 | > [ W\Moo[oo%0] ¥ [ 139[ 30 [ 9

Fuente: Elaboracion propia.
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FASE 2: Introduccion

ETAPA 6: Arranque formal del TPM

Para esta etapa se llevé a cabo otra reunidn con los trabajadores para que pongan en practica
todos los conocimientos que han adquirido en las capacitaciones mediante un recorrido del
area de mantenimiento de los camiones en donde van a ser evaluados oralmente por el jefe

de mantenimiento y el capacitador contratado (Figura 9).

Los temas que se llevaron a cabo fue:
- Demostraciones de los mantenimientos que se van a realizar
- Inspecciones que se debe realizar antes que salga un camion
- Reconocimiento de herramientas y recursos
- Prevenir riesgos

- Evaluaciones

Figura 9: Reunion de Evaluacion al Personal

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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FASE 3: Implantacion
ETAPA 7: Mejorar la efectividad del equipo

Para realizar una mejora de efectividad de los camiones se va a necesitar toda la informacion
presentada en la figura 8 y la informacion de la pre implementacién. Al evaluar estos

instrumentos de evaluacion se dio con los siguientes resultados (Tabla 20).

Tabla 20: Resumen de Evaluacion de Camiones

Fallas Dispo T. Para Efici Efica Prod
Camion 1 6 91% 1880 68% 59% 40%
Camion 2 8 66% 6180 53% 50% 21%
Camion 3 3 100% 460 76% 72% 55%
Camion 4 7 91% 2780 68% 67% 46%
Camioén 5 3 100% 340 68% 65% 37%

Fuente: Elaboracion propia.

Después de haber evaluado los camiones se vio que el camién que posee mas fallas
mecénicas es el camion 2 que estuvo parado algunas semanas por dicho problema
ocasionando una baja disponibilidad de 66%. A comparacion del camion nimero 3 y 5 quien

presento solo 3 fallas durante las semanas de evaluacién y obtuvo un 100% de

disponibilidad.

En cuanto a la productividad de los camiones se puede observar que el camion 2 obtuvo una

eficiencia de 53% y una eficacia del 50% obteniendo una baja productividad llegando al

21%.

En conclusion, el camion 2 es el que ha venido presentando mayores problemas y pondremos
mayor atencion al momento de realizar los mantenimientos respectivos, esto no quiere decir
que los demas camiones estén en perfecto estado ya que también tienen bajas cifras de
productividad y fallas. Con la aplicacion del TPM va a buscar mejorar la productividad y

eliminar las averias.
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ETAPA 8: Desarrollo un programa de mantenimiento autbnomo

Se inicia el mantenimiento autonomo a los camiones de la empresa de transporte Los
Cristales en donde se busca una adecuada limpieza y orden para prevenir fallas ocurridas por

el polvo y reducir tiempos.

1° Limpieza inicial

Se comenzd con la eliminacion de polvo y suciedades en la cabina del camion como en el
motor. Por ello se destinaron actividades con la participacion de los trabajadores delegando
tareas para cada actividad.

Actividades:

e Limpieza de filtros

e Limpieza de motor

e Limpieza de cables

e Limpieza de parrilla

e Limpieza de comprensor

e Limpieza de faja

e Limpieza d ventilador

e Limpieza en la cabina del conductor

e Limpieza de partes exteriores del camion (Llantas, espejos, reflectores y luces)

e Limpieza de carroceria

2° Contramedidas en la fuente de los problemas

En los camiones encontramos mucho desorden de herramientas y documentos tanto
necesarios como innecesarios. Las herramientas, papeles y objetos estan tirados por todos
lados, hay elementos que no deberian estar ahi en la cabina si no en otra area del camion o
en otra parte de la empresa. Ante cualquier emergencia los elementos de seguridad se
encuentran escondidos sin ser visualizados rapidamente. Esto genera mucho tiempo perdido
al momento de encontrar lo que se necesite y muchas veces ni tienen todas las herramientas
completas cosa que retrasa a los camiones ante problemas que presente. Para ello se hizo la

aplicacion de la herramienta de la 5S.
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1° Seiri

En los camiones encontramos mucho desorden de herramientas y documentos tanto
necesarios como innecesarios. Las herramientas, papeles y objetos estan tirados por todos
lados, hay elementos que no deberian estar ahi en la cabina si no en otra area del camion o
en otra parte de la empresa. Ante cualquier emergencia los elementos de seguridad se
encuentran escondidos sin ser visualizados rapidamente. Esto genera mucho tiempo perdido
al momento de encontrar lo que se necesite y muchas veces ni tienen todas las herramientas

completas cosa que retrasa a los camiones ante problemas que presente (Figura 10y 11).

Figura 10: Cabinas Antes del Mantenimiento Auténomo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Figura 11: Cabinas Antes del Mantenimiento Auténomo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

Para ordenar los camiones se aplicé las tarjetas rojas en donde se va acomodar todos los

elementos segln lo que es necesario e innecesario. Logrando asi un lugar mas limpio y

ordenado (Figura 12).
Figura 12: Tarjeta Roja del Mantenimiento Auténomo

RESPONSABLE: ALyi\ Villewveva Hanoél

ELEMENTO NECESARIO | INNECESARIO | ORGANIZAR | OTRA AREA | BOTAR

Documen bos x Dl
HevYawmientas x X
Clemenloe &'3'1\1.19 S X
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fokiguin
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Teble Covyiewte

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Se inicid con la eliminacidn y organizacion de todos los elementos necesarios e innecesarios

lo cual hacemos una lista de las personas a cargo del mantenimiento autébnomo.

- Contreras Falcon Victor

- Villanueva Gomero Ido

- Roca Avila Jhon

- Abril Villanueva Manuel

- Copara Villanueva Gabriel
- Portugal Reyes Julio

- Lopez Valdiviezo Roger

2° Seiton
Todos los elementos del camidn seran organizados de manera que el trabajador tenga mayor
facilidad al momento de encontrarlos cuando lo necesite para asi ahorrar tiempos y realizar

sus funciones de una manera correcta.

Primero se organizan todos los elementos separandolo por similares caracteristicas (Figura
13y 14).

Figura 13: Organizacion de Elementos por Caracteristicas

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Figura 14: Organizacion de Elementos por Caracteristicas

ARNES

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

Después de haber separado todo por caracteristicas similares se va a ordenar segun su uso.
Lo que mas se usa estara colocado estratégicamente mas cerca y que se visualice mas rapido.
Lo mismo se realizara con todos los elementos poniendo en lugares mas seguros para evitar

accidentes (Figura 15 y 16).

Figura 15: Elementos en su Lugar

DOCUMENTOS EXTINTOR Y CONOS

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Figura 16: Elementos en su Lugar

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

3° Estandares de limpieza y lubricar
En esta etapa lo que se va a llevar a cabo es un cronograma que se va a cumplir una vez a la
semana Yy serd realizado por cada uno de los responsables por cada camion, asi como la

ayudar del area del mantenimiento. Se continuo con las 5S.

3° Seiso

Luego que se haya organizado todos los elementos se va a proceder a la eliminacion de toda
suciedad y basura del camion. Para ello se va a realizar una limpieza a toda el area para asi
eliminar polvo y otros elementos que perjudiquen el trabajo, asi como también puedan

ocurrir accidentes o causar averias.

Se delegaron tareas de limpieza que seran realizadas semanalmente (Tabla 21).
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Tabla 21: Responsables del Mantenimiento Auténomo

Nro. Placa | Identificacion Responsable Tarea
V5H-897 Camién 1 Contreras Victor |Limpiary ordenar Cabina
D6U-788 Camiodn 2 Villanueva ldo Limpiar y ordenar Cabina
D6I-716 Camién 3 Roca Victor Limpiar y ordenar Cabina
B5P-945 Camion 4 Abril Manuel Limpiar y ordenar Cabina
A8R-944 Camidén 5 Copara Gabriel | Limpiary ordenar Cabina

Todos los camiones | Lépez Roger Limpieza interna
Todos los camiones | Portugal Julio Inspeccidn de camiones

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente se colocé un tacho en todos los camiones para evitar suciedad y desechos (Figura
17).

Figura 17: Utiles de Aseo para el Mantenimiento Auténomo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

4° Inspeccién general

Se realiz6 una capacitacion tedrica al personal de la empresa para que tengan conocimiento
de los conceptos basicos del mantenimiento autbnomo, asi como todas las etapas que se
tienen que llevar a cabo para su implementacion que nos ayudard a cumplir nuestros
objetivos. También se le mostro al personal como llenar los formatos inspeccién vy

finalmente el cronograma del proyecto.
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5° Inspeccion autbnoma

Se realiz6 una inspeccién a cada uno de los camiones de la empresa de Transportes Los
Cristales SAC en donde se va a registrar toda la informacion correspondiente para llevar a
cabo el mantenimiento autonomo. Podremos saber en qué esta fallando el camion y el estado
de todos los elementos (Anexo 13, 14, 15, 16 y 17).

6° organizacion y orden

Se da inicio a la implementacién del mantenimiento autonomo donde la empresa de
transportes Los Cristales SAC no contaba con esta herramienta simplemente esperaban que
un carro tenga una averia para arreglarlo y hacer una limpieza, esto ocasiona que haya
diversas fallas semanalmente ocasionando tiempo muertos, retrasos de viajes y malestar en
los clientes. Lo primero que se hizo fue analizar las fichas de inspeccion autdbnoma de cada
camidn para posteriormente realizar todo lo que indicaba en las fichas y las actividades que
se llevarian a cabo para cada una de ellas.

7° Mantenimiento autbnomo pleno

Todo el plan debe ser llevado a cabo como se ha programado por ello es importante llevar
un control ante cualquier deviacién de la implementacién. Se debe verificar que todos los
camiones estén disponibles para llevar a cabo el mantenimiento segun la fecha programada
y que se realicen todos los mantenimientos que se tienen que realizar. EI control debe ser
ejecutado durante y después del proyecto siendo controlado mediante las fichas de los

camiones.

4° Seiketsu
Esta es la etapa de estandarizacion donde se pondra en practica las tres primeras etapas
creando instrucciones que sean conocidas por todos los trabajadores para seguirlas en un

futuro.

Primero se pusieron afiches para recordar la importancia de las 5s (Figura 18).
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Figura 18: Afiche de las 5s

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

5° Shitsuke
Finalmente, en esta etapa se buscar la estandarizacién y que todo se cumpla de acuerdo a las

normativas.

Se pegaron afiches de la herramienta de las 5S para que todo el personal la recuerde y la
apligue diariamente no solo en el centro de trabajo sino también en
su dia a dia (Figura 19).

Figura 19: Afiches de las 5S

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Figura 20: Antes y Después del Mantenimiento Autbnomo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

Figura 21: Antes y Después del Mantenimiento Auténomo

DESPUES

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

Figura 22: Antes y Después del Mantenimiento Auténomo

DESPUES

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Figura 23: Antes y Después del Mantenimiento Auténomo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
En las figuras anteriores se muestra el antes y después de la implementacion (Figura 20, 21,
22y 23).

ETAPA 9: Desarrollo de un programa de mantenimiento preventivo

Se da inicio a la implementacién del mantenimiento preventivo donde la empresa de
transportes Los Cristales SAC no contaba con esta herramienta simplemente esperaban que
un carro tenga una averia para arreglarlo, esto ocasiona que haya diversas fallas
semanalmente ocasionando tiempo muertos, retrasos de entregas y malestar en los clientes.
A continuacion, tenemos en la tabla 22 las fallas que se tienen durante las 12 semanas de

estudio de los 5 camiones.

Tabla 22: Reporte de Tiempos Muertos de los Camiones

Fallas Disponibilidad | T. Parada
Camion 1 6 91% 1880
Camion 2 8 66% 6180
Camion 3 3 100% 460
Camion 4 7 91% 2780
Camioén 5 3 100% 340

Fuente: Elaboracién propia.
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Inventario de Camiones

La empresa de transportes Los Cristales SAC cuanta con cinco camiones VOLVO mismo
modelos y de diferente afio de fabricacion. Es muy importante que todos tengan una

identificacion para asi poder facilitar el trabajo (Tabla 23).

Tabla 23: Inventario de Camiones

Nro. Identificacion Marca Modelo Ano Placa Placa
Placa Carreta Ranfla
V5H-897 CAMION 1 VOLVO FH 2006 V6P-996
D6U-788 CAMION 2 VOLVO FH 2011 V5K-980
D61-716 CAMION 3 VOLVO FH 2011 V3M991
B5P-945 CAMION 4 VOLVO FH 2001 V2N-999
A8R-944 CAMION 5 VOLVO FH 2006 V6P-995

Fuente: Elaboracion propia.

Ficha Técnica de Camiones

Se realiz6 una inspeccion a cada uno de los camiones de la empresa de transportes Los
Cristales SAC en donde se va a registrar toda la informacion correspondiente para llevar a

cabo el mantenimiento preventivo.
Podremos saber en qué esta fallando el camidn aparte del mantenimiento que se va a realizar
por kilometraje y que recursos va a necesitar para su buen funcionamiento (Anexo 17, 18,

19, 20y 21).

Después de la realizacién de la inspeccidn a cada camion se adquirieron los recursos faltantes

de los camiones (Tabla 24).
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Tabla 24: Lista de Recursos

RECURSOS PARA CAMION | UNIDAD
SEGURIDAD

LINTERNA

TRIANGULO DE SEGURIDAD
SOGA

FAJA

ESTINTOR

BOTIQUIN

CHALECO SEGURIDAD
HERRAMIENTAS

GANCHOZ

LLAVE CRUZ

LLANTA REPUESTO
MEDIDOR DE AIRE

CABLE PASA CORRIENTE
ALICATE

SET LLAVES

SET DADOS

DESARMADOR PLANO
DESRMAOR ESTRELLA

SET PERNOS

MATERIALES

LIQUIDO DE FRENOS 10
HIDROLINA 10
REFRIGERANTE 10
FUSILES 15

[TV RN TN P RN NS R (TSR
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Fuente: Elaboracidn propia.

Al momento de que se realice el mantenimiento también se debe poner mayor atencion a los

problemas encontrados en los camiones de acuerdo a la inspeccion realizada.

e Camidn 01: Inspeccionar el estado fisico de los frenos y direcciones. Cambiar una
de las llantas posteriores.

e Camidn 02: Realizar mantenimiento a los frenos y la suavidad de los cambios.

e Camidn 03: Revisar la bateria y sistema eléctrico del camién. Cambiar una de las

Ilantas posteriores.
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e Camidn 04: Hay cables que estan haciendo malos contactos.

e Camion 05: Revisar los cambios y frenos.

Plan de Mantenimiento Preventivo

Se realiz6 un cronograma de todos los mantenimientos que se van a realizar cada 2000 y

4000 de Kilometraje que seréd cada 2 meses segin el manual de funcionamiento de la

marca VOLVO (Tabla 25).

Tabla 25: Cronograma de Mantenimiento

JuLIO | JULIO | AGOSTO
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO | TIEMPO |UNIDADES |1/2[3[4|1[2[3]|4]1[2]|3]4
Cada 20000 KM
ACEITE / MOTOR 60 Min 5
FILTRO DE ACEITE (LONG LIFE) - MOTOR |20 Min 5
FILTO DE ACEITE (BY PASS) - MOTOR 20 Min 5
FILTRO DE COMBUSTIBLE 60 Min 5
FILTRO SEPARADOR DE AGUA DEL
COMBUSTIBLE 15 Min 5
FILTRO DE AIRE DE ADMISION (PRIMARIO) |30 Min 5
FILTRO DE AIRE DE TANQUE DE
COMBUSTIBLE 30 Min 5
FILTRO DE AIRE DE ADMISION
(SECUNDARIO) 30 Min 5
ACEITE - PUENTE POSTERIOR 15 Min 5
ACEITE - CAJA DE CAMBIO 30 Min 5
FILTRO DE ACEITE - CAJA DE CAMBIOS 20 Min 5
FILTRO SECADOR DE AIRE 20 Min 5
ACEITE - DIRECCION HIDRAULICA 15 Min 5
FILTRO DE DIRECCION HIDRAULICA 15 Min 5
GRASA CHAZIS - CABINA 10 Min 5
ESCANEO 10 Min 5

Fuente: Elaboracidn propia.

Proceso de Induccién

Primero delegaremos tareas a todos los involucrados (Tabla 26). Cada actividad se va a

realizar cada 2000 de kilometraje.
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Tabla 26: Delegacion de Tareas Mantenimiento Preventivo

Nro. Placa | Identificacidon Responsable Tarea
V5H-837 Camién 1 \C/?Crt\:)rreras Inspeccionar
D6U-788 Camion 2 Villanueva Ido | Inspeccionar
D6l-716 Camién 3 Roca Victor Inspeccionar
B5P-945 Camién 4 Abril Manuel Inspeccionar
A8R-944 Camién 5 Copara Gabriel |Inspeccionar
Todos los camiones | Lépez Roger Encargado de Mantenimiento
Todos los camiones | Portugal Julio Control de Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia.

Realizacion de Mantenimiento

Se llevé a cabo el primer mantenimiento a los camiones de la empresa de transportes Los

Cristales SAC como lo representa las siguientes figuras 24, 25 y 26.

Figura 24: Realizacion del Mantenimiento Preventivo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Figura 25: Realizacion del Mantenimiento Preventivo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

Figura 26: Realizacion del Mantenimiento Preventivo

Fuente: Empresa Los Cristales SAC



Control del Mantenimiento Preventivo

Todo el plan debe ser llevado a cabo como se ha programado por ello es importante llevar
un control ante cualquier deviacion de la implementacion. Se debe verificar que todos los
camiones estén disponibles para llevar a cabo el mantenimiento segin la fecha programada
y que se realicen todos los mantenimientos que se tienen que realizar. El control debe ser
ejecutado durante y despues del proyecto siendo controlado mediante las fichas de los

camiones.

ETAPA 10: Formacién para elevar capacidades de operacion y mantenimiento

En esta etapa se realizd una reunidn para evaluar los resultados que se obtuvieron después
de la implementacion donde se presentaron los instrumentos de medicion con los datos

llenados hasta la fecha.

ETAPA 11: Gestion temprana de los equipos

En la reunion que se realizé en la etapa 10 también se evalud el estado de los camiones.

FASE 4: Consolidacion

ETAPA 12: Consolidacion del TPM e incremento de metas

Finalmente se realiza otra reunién donde se presentaron todos los datos antes y después de
la implementacion, también todas las metas que se lograron donde se mejoré mas del 30%
la productividad y se realizaron propuestas a mejorar en un futuro. Toda esta etapa se explica

en los resultados de la implementacion.

2.7.4. Resultados de la implementacion

Después de la implementacion del mantenimiento productivo total se obtuvo resultados
positivos para la empresa aumentando la productividad ya que ahora contamos con mas
disponibilidad de los camiones, las fallas mecanicas disminuyeron por los mantenimientos

preventivos que se realizaron y se ha logrado disminuir los tiempos de entrega de las cargas
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volviendo a recuperar la confianza de nuestros clientes. El estudio de la post implementacion

se ha realizado en 12 semanas despues de haber terminado con la ejecucion del TPM.

Medicion del mantenimiento productivo total post-implementacion

En la tabla 27, la disponibilidad mejor6 a un 98% donde vemos que por semana llegan hasta
un 100% de disponibilidad. Esto se ha logrado ya que con la implementacion de esta

herramienta ya no se estan produciendo fallas mecanicas logrando tener mas camiones

disponibles.
Tabla 27: Disponibilidad Post Implementacion
CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05 TOTAL
Semanas | T. Ope | H.Disp | DISP | T.Ope | H.Disp | DISP | T.Ope | H.Disp | DISP | T.Ope | H.Disp | DISP | T.Ope | H.Disp | DISP

1 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

2 180 | 10080 | 98% | 10080 | 10080 0% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 80%

3 0 | 10080 | 100% 220 | 10080 | 98% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

4 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 240 | 10080 | 98% 0 | 10080 | 100% | 100%

5 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

6 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

7 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

9 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

10 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

11 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%

12 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% 0 | 10080 | 100% | 100%
98%

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 28, la confiabilidad ha mejorado a 98% donde la mayor parte de semanas se llega a la
méaxima confiabilidad de 100%. Nuestros camiones dan una mejor confiabilidad en los
servicios ya que se han disminuido las fallas mecéanicas y como continle el mantenimiento

preventivo total se llegara al objetivo que son cero averias.
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Tabla 28: Confiabilidad Post Implementacion

CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05 TOTAL
Semanas | MTBF MTTR CONFI MTBF | MTTR | CONFI | MTBF | MTTR | CONFI | MTBF | MTTR | CONFI | MTBF | MTTR | CONFI

1 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
2 1260 180 88% 0| 1440 0% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% 78%
3 1440 0 100% | 1220 220 85% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% 97%
4 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1200 240 83% | 1440 0| 100% 97%
5 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
6 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
7 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
8 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
9 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
10 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
11 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
12 1440 0 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 1440 0| 100% | 100%
98%

Fuente: Elaboracion propia.

Medicion de la productividad post-implementacion

Tabla 29, la eficiencia ha mejorado en un 90% esto quiere decir que los camiones estan

cumpliendo el tiempo programado de viaje de Lima hacia Arequipa que es de 19 horas hasta

algunos incluso han llegado en menos del tiempo programado logrando que los clientes se

encuentren satisfechos con el cumplimiento de la entrega de las cargas en el tiempo previsto.

Tabla 29: Eficiencia Post Implementacion

CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05

Semana TOTAL
s T.Prog | T.Tras | Efici | T.Prog | T.Tras | Efici | T.Prog | T.Tras | Efici | T.Prog | T.Tras | Efici | T.Prog | T.Tras | Efici
1 1140 | 1180 | 97% 1140 | 1177 | 97% 0 0 0% 1140 | 1250 | 91% 1140 | 1170 | 97% 76%
2 1140 | 1320 | 86% 0 0 0% 1140 | 1200 | 95% 1140 | 1220 | 93% 0 0 0% 55%
3 1140 | 1160 | 98% 1140 | 1380 | 83% 1140 | 1140 | 100% 1140 | 1190 | 96% 1140 | 1195 | 95% 94%
4 1140 1220 | 93% 1140 1130 | 101% 1140 1175 | 97% 1140 1375 | 83% 1140 1200 | 95% 94%
5 1140 | 1140 | 100% 1140 | 1210 | 94% 0 0 0% 1140 | 1200 | 95% 1140 | 1220 | 93% 77%
6 1140 | 1160 | 98% 1140 | 1200 | 95% 1140 | 1190 | 96% 1140 | 1190 | 96% 1140 | 1210 | 94% 96%
7 1140 1120 | 102% 1140 1170 | 97% 1140 1140 | 100% 1140 1225 | 93% 1140 1170 | 97% 98%
8 1140 1140 | 100% 1140 1170 | 97% 1140 1180 | 97% 1140 1180 | 97% 1140 1150 | 99% 98%
9 1140 | 1160 | 98% 1140 | 1140 | 100% 1140 | 1165 | 98% 1140 | 1190 | 96% 1140 | 1170 | 97% 98%
10 1140 | 1200 | 95% 1140 | 1195 | 95% 1140 | 1170 | 97% 1140 | 1210 | 94% 1140 | 1140 | 100% 96%
11 1140 | 1120 | 102% 1140 | 1145 | 100% 1140 | 1190 | 96% 1140 | 1215 | 94% 1140 | 1180 | 97% 98%
12 1140 | 1150 | 99% 1140 | 1205 | 95% 1140 | 1190 | 96% 1140 | 1140 | 100% 1140 | 1160 | 98% 98%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 30, la eficacia ahora tiene un 86% esto quiere decir que los camiones estan llegando a
su capacidad maxima de carga que son de 30 kg gracias a que los clientes estan volviendo a

confiar en nuestros servicios cumpliendo con la hora estimada en la entrega de sus cargas.

Tabla 30: Eficacia Post Implementacion

CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05 TOTAL
Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica | Cnt.Tras Cap. Efica

1 26830.21 30000 | 89% | 23649.54 | 30000 | 79% 0 | 30000 0% | 26678.21 | 30000 | 89% | 21699.73 | 30000 [ 72% 66%
2 25075.3 30000 [ 84% 0 30000 0% 24785.51 | 30000 | 83% 27346.62 | 30000 | 91% 0 [ 30000 0% 51%
3 26070.49 30000 | 87% 27362.61 30000 | 91% | 28587.44 | 30000 | 95% | 22426.13 | 30000 | 75% 22408.79 30000 | 75% 85%
4 27473.72 30000 | 92% 29278.78 30000 | 98% 0 30000 0% | 29434.13 | 30000 | 98% 27473.72 | 30000 | 92% 76%
5 2940036 30000 | 98% 84759 30000 | 95% 28733.64 30000 | 96% | 27735.78 | 30000 | 92% | 29105.69 | 30000 | 97% 96%
6 27070.49 30000 [ 90% 27362.61 30000 | 91% | 26027.95 | 30000 | 87% | 28867.35 | 30000 | 96% | 29278.33 | 30000 | 98% 92%
7 29278.33 30000 [ 98% | 29532.68 | 30000 | 98% 28478.67 30000 | 95% 28106.09 30000 | 94% | 27434.13 | 30000 | 91% 95%
8 29546.5 30000 | 98% 29657.44 30000 | 99% 2944215 30000 | 98% 266703 30000 | 89% 28940.15 | 30000 | 96% 96%
9 27132.99 30000 [ 90% 29305.6 30000 | 98% 26328.28 30000 | 88% 28037.48 30000 | 93% 29829.64 | 30000 | 99% 94%
10 26308.03 30000 | 88% 27498.12 30000 | 92% 29579.02 30000 | 99% 27308.56 30000 | 91% 28006.08 | 30000 | 93% 92%
11 29432.61 30000 | 98% 28787.72 30000 | 96% 2927444 30000 | 98% 28967.64 30000 | 97% 29752.83 | 30000 [ 99% 97%
12 28673.13 30000 [ 96% 273642 30000 | 91% 27054.35 30000 | 90% 28783.68 30000 | 96% 27775.86 | 30000 | 93% 93%
86%

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 31, la productividad ahora esta en un 79% esto se debe a que los camiones estan
Ilegando a las horas programadas y se realizan mas viajes ya que se llena mas rapido la

capacidad de los camiones.

Tabla 31: Productividad Post Implementacion

SEMANA | EFICIENCIA | EFICACIA PRODUCTIVIDAD

1 76% 66% 50%

2 55% 51% 28%

3 94% 85% 80%

4 94% 76% 71%

5 77% 96% 73%

6 96% 92% 89%

7 98% 95% 93%

8 98% 96% 94%

9 98% 94% 92%
10 96% 92% 89%
11 98% 97% 95%
12 98% 93% 91%
TOTAL 90% 86% 79%

Fuente: Elaboracién propia.
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2.7.5. Analisis econdmico financiero

Después de llevarse a cabo la implementacion del TPM es necesario estimas los costos antes
y después, para ello es necesario saber el costo de venta, costos fijos y otros gastos que haya

tenido la empresa.

Costos de transporte antes de la implementacion

Tabla 32, en el siguiente cuadro se estimaron costos del mes de Marzo a Mayo antes que se
realice la implementacion donde vemos que la empresa tiene gastos en recursos entre 77 mil

a 86 mil soles.

Tabla 32: Costos de Transporte Antes de la Implementacién del TPM

Costos Operativos Marzo Abril Mayo
Costos de ventas

Cargadores S/ 1,350.00 | S/ 1,440.00 | S/ 1,260.00
Choferes S/ 16,500.00 | S/ 17,600.00 | S/ 15,400.00
Recursos S/ 1,120.00 | S/ 1,540.00 | S/ 1,300.00
Energia S/ 45,000.00 | S/ 48,000.00 | S/ 42,000.00
Peaje S/ 4,500.00 | S/ 4,800.00 | S/ 4,200.00
Mantenimiento S/ 5,350.00| S/ 6,580.00| S/ 6,220.00
Costos Fijos

Sueldos S/ 2,500.00 | S/ 2,500.00| S/ 2,500.00
Alquiler S/ 3,700.00 | S/ 3,700.00 | S/ 3,700.00
Servicios S/ 200.00 | S/ 200.00 | S/ 200.00
Otros costos S/ 400.00 | S/ 500.00 | S/ 350.00
TOTAL S/ 80,620.00 | S/ 86,860.00 | S/ 77,130.00

Fuente: Elaboracidn propia.

Costo de Implementacion del TPM

Tabla 33, en el siguiente cuadro se muestra todos los recursos que se necesitd para la
implementacion del mantenimiento productivo total donde son recursos que ya estaban en

mal estado y se necesitaban cambiarlos, asi como recursos faltantes.
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Tabla 33: Costo de Recursos de la Implementacién del TPM

RECURSOS PARA CAMION | UNIDAD | COSTO UNITARIO S/. COSTO TOTAL S/.
SEGURIDAD
LINTERNA 1|5/ 35.00 | S/. 35.00
TRIANGULO DE SEGURIDAD 1|5/ 15.00 | S/. 15.00
SOGA 2|5/ 40.00 | S/. 80.00
FAJA 1|5/ 45.00 | S/. 45.00
ESTINTOR 1|5/ 60.00 | S/. 60.00
BOTIQUIN 1|5/ 10.00 | S/. 10.00
CHALECO SEGURIDAD 3|5/ 20.00 | /. 60.00
HERRAMIENTAS
GANCHOZ 2|5/ 35.00 | S/. 70.00
LLAVE CRUZ 2|5S/. 25.00 | S/. 50.00
LLANTA REPUESTO 2|5/ 950.00 | S/. 1,900.00
MEDIDOR DE AIRE 2|5/ 20.00 | S/. 40.00
CABLE PASA CORRIENTE 2|5S/. 85.00 | S/. 170.00
ALICATE 5|5/ 25.00 | S/. 125.00
SET LLAVES 1|5/ 250.00 | S/. 250.00
SET DADOS 1|5/ 250.00 | S/. 250.00
DESARMADOR PLANO 3|5/ 25.00 | /. 75.00
DESRMAOR ESTRELLA 3|5/ 15.00 | S/. 45.00
SET PERNOS 1|5/ 50.00 | S/. 50.00
MATERIALES
LIQUIDO DE FRENOS 10| S/. 12.00 | S/. 120.00
HIDROLINA 10| S/. 10.00 | S/. 100.00
REFRIGERANTE 10| S/. 10.00 | S/. 100.00
FUSILES 15| S/. 1.00 | S/. 15.00
S/. 3,665.00

Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla 34, Costo del mantenimiento preventivo total que en el proyecto se realizaron dos

mantenimientos en el mes de Julio y Setiembre.
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Tabla 34: Costo del Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIENTO UNIDADES COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
20000 KM 40000 KM

ACEITE / MOTOR 5 S/. 100.00| S/. 100.00 | S/. 1,000.00
FILTRO DE ACEITE (LONG LIFE) - MOTOR 5 S/. 100.00| S/. 100.00 | S/. 1,000.00
FILTO DE ACEITE (BY PASS) - MOTOR 5 S/. 100.00| S/. 100.00| S/. 1,000.00
FILTRO DE COMBUSTIBLE 5 S/. 120.00| S/. 120.00 | S/. 1,200.00
FILTRO SEPARADOR DE AGUA DEL COMBUSTIBLE 5 S/. 100.00| S/. 100.00 | S/. 1,000.00
FILTRO DE AIRE DE ADMISION (PRIMARIO) 5 S/. 100.00 S/. 500.00
FILTRO DE AIRE DE TANQUE DE COMBUSTIBLE 5 S/.120.00 | S/. 600.00
FILTRO DE AIRE DE ADMISION (SECUNDARIO) 5 S/. -
ACEITE - PUENTE POSTERIOR 5 S/. 100.00 S/. 500.00
ACEITE - CAJA DE CAMBIO 5 S/.  100.00 S/. 500.00
FILTRO DE ACEITE - CAJA DE CAMBIOS 5 S/.  100.00 S/. 500.00
FILTRO SECADOR DE AIRE 5 S/.120.00 | S/. 600.00
ACEITE - DIRECCION HIDRAULICA 5 S/. -
FILTRO DE DIRECCION HIDRAULICA 5 S/. -
GRASA CHAZIS - CABINA 5 S/. 80.00 | S/. 80.00 | S/. 800.00
ESCANEO 5 S/.  300.00 S/. 1,500.00
TOTAL 5 S/. 1,300.00 | S/. 840.00| S/. 10,700.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 35, En la capacitacion se va a contratar a un especialista donde nos va a instruir 8 dias

y se van a necesitar materiales para llevar a cabo esta capacitacion.

Tabla 35: Costo de Capacitacion del TPM

CAPACITACION UNIDADES COSTO UNITARIO TOTAL
HOJAS 1/2 Millar | S/. 15.00 | S/. 15.00
LAPICEROS 12| S/. 0.5 S/. 6.00
COPIAS 100| S/.0.10 S/. 10.00
S/. 31.00
DIAS DE TRABAJO COSTO POR DIA HORAS DE TRABAJO | COSTO POR HORA TOTAL

CAPACITADOR 8 150 3 50 S/.1,200.00
TOTAL CAPACITCION | TOTAL
MATERIALES S/. 31.00
ESPECIALISTA S/. 1,200.00

S/. 1,231.00

Fuente: Elaboracion propia.
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Costos de Transporte Después de la Implementacion

Se estimaron los gastos que tuvo la empresa en los meses de Julio a Setiembre incluyendo
los gastos que se necesitaron para la implementacion del TPM.

Tabla 36: Costos de Transporte Después de la Implementacion del TPM

Costos Operativos Julio Agosto Setiembre
Costos de ventas

Cargadores S/ 1,530.00| S/ 1,710.00| S/ 1,800.00
Choferes S/ 18,700.00 | S/ 20,900.00 | S/ 22,000.00
Recursos S/ 300.00 | S/ 150.00 | S/ 200.00
Energia S/ 51,000.00| S/ 57,000.00| S/ 42,000.00
Peaje S/ 5,100.00 | S/ 5,700.00| S/ 6,000.00
Mantenimiento S/ 400.00 | S/ 120.00| S/ 250.00
Costos Fijos

Sueldos S/ 2,500.00| S/ 2,500.00| S/ 2,500.00
Alquiler S/ 3,700.00 | S/ 3,700.00| S/ 3,700.00
Servicios S/ 200.00| S/ 200.00| S/ 200.00
Otros costos S/ 300.00| S/ 360.00 | S/ 400.00
TOTAL S/ 83,730.00| S/ 92,340.00| S/ 79,050.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 36, Llegaron a mayores gastos de venta debido a que ahora se realizan mas viajes,
pero disminuyeron sus gastos de mantenimiento ya que por realizar un mantenimiento
preventivo ya no ocurren fallas mecénicas que atrasen los viajes, asi cComo menos recursos
que gastar en estas fallas mecénicas imprevistas. El total de gastos esta entre un 83 mil a 92
mil mensual.

Tabla 37: Ingresos Antes y Después de la implementacion

Marzo Abril Mayo
Ingresos Antes S/107,947.41 | S/ 106,674.32 | S/ 101,275.25
Ingresos Después S/120,642.66 | S/ 159,117.85 | S/ 158,256.07
Diferencia S/ 12,695.25 | S/ 52,443.53 | S/ 56,980.83

Fuente: Elaboracidn propia.

Tabla 37, En esta tabla vemos los ingresos antes y después de la implementacion del TPM

gue nos servird como dato para poder realizar nuestro flujo de caja econémico.
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Tabla 38: Flujo de Caja Econémico

FLUJO DE CAJA ECONOMICO
0 1 2 3
INGRESOS
Ingresos 12,695.25 |52,443.53 |56,980.83
TOTAL, INGRESOS 0 12695.25| 52443.53| 56980.83
EGRESOS
Incremento del costo
Variable 8980.00 13470.00 8940.00
IMPLEMENTACION
Mantenimiento 1300.00 840.00
Recursos 420.00 420.00 420.00
Capacitador| 1200.00
Inversiones 3696.00
TOTAL EGRESOS 4896.00| 10700.00| 13890.00 10200.00
F.C.E. -4896.00 1995.25| 38553.53| 46780.83

Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 37, Flujo de caja econdmico se hall6 con la diferencia de ingresos de los meses antes

y después de la implementacion. Asi mismo se realizé el calculo con los egresos incluyendo
la inversion por la implementacion donde finalmente los ingresos menos los egresos nos

dieron el flujo de caja econémico.

Tabla 39: Flujo de Caja Financiero

FLUJO DE CAJA FINANCIERO
0 1 2 3
F.C.E. -4896.00 | 1995.25| 38553.53 | 46780.83
Inversién 0.00 4865.00 0.00
F.C.F. -4896.00 | 1995.25 | 33688.53 | 46780.83

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 38, Flujo de caja financiero en este caso la inversion de la implementacion fue
financiada por el duefio de la empresa que obtuvo la recuperacion de lo invertido al siguiente

mes de la inversion.

Analisis Costo Beneficio

Luego que se identificaron los gastos que tuvo la empresa en los meses de Marzo a Mayo
del 2018, es necesario que se contraste el beneficio obtenido con respecto a los meses de

Julio a Setiembre del 2018 para asi saber si la implementacion de esta herramienta es rentable
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para la empresa. Para ello la aplicacion del costo beneficio nos va ayudar a saber si nuestro
proyecto es viable.
Tabla 40: Valor Presente

VALOR PRESENTE TOTAL
VP(B) 0.00(12,446.32|50,407.08 | 53,694.30 | 116,547.71
VP(C)|4,896.00|10,490.20| 13,350.63 | 9,611.69| 38,348.52

Fuente: Elaboracion propia.

Después de tener nuestra informacion procedemos aplicar la formula donde consiste en la
relacién costo-beneficio (B/C), es un cociente que se obtiene al dividir el Valor Actual de
los Ingresos totales (VAI) entre el Valor Actual de los costos totales (VAC) del proyecto.

Para ello necesitaremos la tabla 38 que posee el valor presente de los costos y beneficios.

VAI 116,547.71
VAC 38,348.52
B/C 3.04

Nuestro Beneficio — Costo tiene un resultado de 3.04 lo que quiere decir que nuestro

proyecto es rentable y que por cada sol invertido va ver un beneficio de 2.04.
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1. RESULTADOS
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3.1. Analisis Descriptivo

El andlisis descriptivo del proyecto se realiza con los resultados obtenidos antes y después
de la implementacion de la herramienta del mantenimiento productivo total que fueron de

los meses de Abril — Setiembre del 2018 evaluado en 12 semanas.

Mantenimiento productivo total

En el gréfico 7, la disponibilidad antes de la implementacion estaba en un 90% ahora esta
en un 98% mejorando en un 8%. Esto quiere decir que ahora hay mas disponibilidad de

camiones asi las cargas van a salir mas rapido a su destino.

Grafico 7: Disponibilidad Antes y Después de la Implementacion
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Fuente: Elaboracidn propia.

Gréfico 8, La confiabilidad de los camiones antes llegaban a un 87% ahora estan en un
98% mejorando en un 11%. Esto significa que las fallas en los camiones se han reducido y

nuestros clientes tendran mayor confiabilidad en nuestros servicios.
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Gréfico 8: Confiabilidad Antes y Después de la Implementacion
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Fuente: Elaboracion propia.

Anadlisis Eficiencia

Gréfico 9, La eficiencia tenia un promedio de 67% ahora ha mejorado a 90% aumentando
en 23%. Nos indica que se esta llegando a los objetivos utilizando menos tiempo al llegar a

su punto de destino.

Gréfico 9: Eficiencia Antes y Después de la Implementacion
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Fuente: Elaboracion propia.
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La media tiene valor promedio antes de la implementacion es de 0.6650 y después es de
0.8983, habiendo mejorado positivamente. La mediana antes era 0.6650 y ahora 0.8983 que
representan los datos que se situa en el centro de la muestra. La varianza antes era 0.014 y
después es 0.018 siendo valores mayores a cero donde quiere decir la distancia entre los
valores de serie y media. Desviacion estandar es de 0.11920 antes y 0.13530 después
demostrando que hubo una mejora. La diferencia de maximos y minimos nos da de rango

antes 0.37 y después 0.43.

Tabla 41: Analisis Descriptivo Eficiencia

Analisis Descriptivos
ANTES DESPUES
Medidas Tendencia Central
Media .6650 .8983
Mediana .7250 .9600
Medidas de Dispersion
EFICIENCIA Varianza .014 .018
Desviacion estandar .11920 .13530
Minimo 37 .55
Maximo 74 .98
Rango 37 .43

Andlisis Eficacia

Gréfico 10, La eficacia antes tenia un porcentaje de 63% ahora tiene un 86% mejorando en
un 23%. Esto quiere decir que se esta logrando el objetivo llegando a las metas de llenar los

camiones con la capacidad permitida para cada uno.

Grafico 10: Eficacia Antes y Después de la Implementacion
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Fuente: Elaboracion propia.
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La media tiene valor promedio antes de la implementacion es de 0.6267 y después es de
0.8608, habiendo mejorado positivamente. La mediana antes era 0.6700 y ahora 0.9250 que
representan los datos que se situa en el centro de la muestra. La varianza antes era 0.013 y
después es 0.021 siendo valores mayores a cero donde quiere decir la distancia entre los
valores de serie y media. Desviacion estandar es de 0.11547 antes y 0.14501 después
demostrando que hubo una mejora. La diferencia de maximos y minimos nos da de rango

antes 0.38 y después 0.46.

Tabla 42: Analisis Descriptivo Eficacia

Analisis Descriptivos
ANTES DESPUES
Medidas Tendencia Central
Media .6267 .8608
Mediana .6700 .9250
Medidas de Dispersion
EFICACIA Varianza .013 .021
Desviacién estandar 11547 .14501
Minimo .34 51
Maximo 72 .97
Rango .38 46

Anadlisis Productividad

Gréafico 11, La productividad llegaba a porcentaje de 43% ahora esta en un 79% logrando
haber mejorado en un 36%. Logrando a ver cumplido nuestro objetivo principal que era

mejorar la productividad.

Graéfico 11: Productividad Antes y Después de la Implementacion
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Fuente: Elaboracion propia.
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La media tiene valor promedio antes de la implementacion es de 0.4317 y después es de
0.7883, habiendo mejorado positivamente. La mediana antes era 0.4850 y ahora 0.8900 que
representan los datos que se sitGa en el centro de la muestra. La varianza antes era 0.017 y
después es 0.043 siendo valores mayores a cero donde quiere decir la distancia entre los
valores de serie y media. Desviacion estandar es de 0.13051 antes y 0.20814 después

demostrando que hubo una mejora. La diferencia de maximos y minimos nos da de rango

antes 0.41 y después 0.68.

Tabla 43: Analisis Descriptivo Productividad

Andlisis Descriptivos
ANTES DESPUES

Medidas Tendencia Central
Media 4317 .7883
Mediana .4850 .8900
Medidas de Dispersion

PRODUCTIVIDAD Varianza .017 .043
Desviacion estandar .13051 .20814
Minimo .13 .28
Maximo .54 .96
Rango 41 .68

3.2. Andlisis Inferencial

3.2.1. Analisis hipotesis general

Ha: La implementacién del mantenimiento productivo total incrementa la productividad en

la empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.

Para contrastar la hipotesis general se necesita primero determinar si los datos que
corresponden a las series de la productividad antes y después tienen un comportamiento
paramétrico o0 no paramétrico, para tal fin las series de ambos datos son de cantidad 12,
entonces se procede al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk ya

que la muestra es menor igual que 30.

Ho: Los datos de la muestra No provienen de una distribucion normal

Ha: Los datos de la muestra provienen de una distribucién normal
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Tabla 44: Prueba de Normalidad de la Hipotesis General

Shapiro-Wilk
Estadistico gl | Sig.
PRODUCTIVIDAD_A 7471 121.003
PRODUCTIVIDAD_D 7821 121.006

Regla de decision:

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

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

De la Tabla 43, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes era 0.003
y después 0.006, teniendo valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decision, se asume que tienen comportamientos no paramétricos. Para saber si la

productividad ha incrementado, se procede al analisis con el estadigrafo de Wilcoxon.
Contrastacion de la hipdtesis general:

Ho: La implementacion del mantenimiento productivo total no incrementa la productividad
en la empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.

Ha: La implementacién del mantenimiento productivo total incrementa la productividad en

la empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.

Tabla 45: Estadisticos Descriptivos de la Hipdtesis General

Desviacion
N Media estandar Minimo Méaximo
PRODUCTIVIDAD_A 12 4317 .13051 .13 54
PRODUCTIVIDAD_D 12 .7883 .20814 .28 .96

Regla de decision:
Ho: pPa>pPd
Ha: pPa< pPd
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De la tabla 44, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 0.4317 es
menor que la media de la productividad después 0.7883, por consiguiente no se cumple Ho:
pPa > pPd, en tal razon se rechaza la hipotesis nula de que la implementacion del
mantenimiento productivo total no incrementa la productividad, y se acepta la hipétesis de
investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacién del
mantenimiento productivo total incrementa la productividad en la empresa de transportes
Los Cristales S.A.C. A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al
analisis mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de

Wilcoxon a ambas productividades.

Tabla 46: Estadisticos de Prueba de la Hipotesis General

PRODUCTIVIDAD_D

PRODUCTIVIDAD A

z -2,907>
Sig.

asintotica .004
(bilateral)

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

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

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

De la tabla 45, se puede ver que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la
productividad antes y después es de 0.004, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la implementacion del mantenimiento
productivo total incrementa la productividad en la empresa de transportes Los Cristales
S.A.C.

3.2.2. Analisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La implementacion del mantenimiento productivo total incrementa la eficiencia en la

empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.
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Para contrastar la hip6tesis primera hip6tesis especifica se necesita primero determinar si los
datos que corresponden a las series de la eficiencia antes y después tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico, para tal fin las series de ambos datos son de
cantidad 12, entonces se procede al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro Wilk ya que la muestra es menor igual que 30.

Ho: Los datos de la muestra No provienen de una distribucion normal

Ha: Los datos de la muestra provienen de una distribucion normal

Tabla 47: Prueba de Normalidad de la Primera Hipdtesis Especifica

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.

EFICIENCIA_A 667 12| 000

EFICIENCIA D 672 12] .000

Regla de decision:

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

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

De la Tabla 46, se puede verificar que la significancia de primera hip6tesis especifica, antes
era 0.000 y despueés 0.000, teniendo valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decision, se asume que tienen comportamientos no paramétricos. Para saber si

la eficiencia ha incrementado, se procede al analisis con el estadigrafo de Wilcoxon.
Contrastacion de la primera hipotesis especifica:

Ho: La implementacién del mantenimiento productivo total no incrementa la eficiencia en
la empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.

Ha: La implementacion del mantenimiento productivo total incrementa la eficiencia en la

empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.
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Tabla 48: Estadisticos Descriptivos de la Primera Hipotesis Especifica

Desviaciéon
N Media estandar Minimo Maximo
EFICIENCIA_A 12 .6650 .11920 .37 74
EFICIENCIA_D 12 .8983 .13530 .55 .98

Regla de decision:
Ho: pPa>puPd
Ha: pPa < pPd

De la tabla 47, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 0.6650 es menor
que la media de la eficiencia después 0.8983, por consiguiente no se cumple Ho: puPa > uPd,
en tal razon se rechaza la hipdtesis nula de que la implementacion del mantenimiento
productivo total no incrementa la eficiencia, y se acepta la hipétesis de investigacion o
alterna, por la cual queda demostrado que la implementacién del mantenimiento productivo
total incrementa la eficiencia en la empresa de transportes Los Cristales S.A.C. A fin de
confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o

significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon.

Tabla 49: Estadisticos de Prueba de la Primera Hipotesis Especifica

EFICIENCIA_D
EFICIENCIA A
Z -2,906°
Sig.
asintética .004
(bilateral)

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

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

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

De la tabla 48, se puede ver que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la

eficiencia antes y después es de 0.004, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision
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se rechaza la hip6tesis nula y se acepta que la implementacién del mantenimiento productivo

total incrementa la eficiencia en la empresa de transportes Los Cristales S.A.C.

3.2.3. Analisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La implementacion del mantenimiento productivo total incrementa la eficacia en la

empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.

Para contrastar la hipotesis segunda hipétesis especifica se necesita primero determinar si
los datos que corresponden a las series de la eficacia antes y después tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico, para tal fin las series de ambos datos son de
cantidad 12, entonces se procede al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de

Shapiro Wilk ya que la muestra es menor igual que 30.

Ho: Los datos de la muestra No provienen de una distribuciéon normal

Ha: Los datos de la muestra provienen de una distribucién normal

Tabla 50: Prueba de Normalidad de la Segunda Hipétesis Especifica

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA_A 762 12] .004
EFICACIA_D .750 12] .003

Regla de decision:

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

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

De la Tabla 49, se puede verificar que la significancia de segunda hipoétesis especifica, antes
era 0.004 y después 0.003, teniendo valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decision, se asume que tienen comportamientos no paramétricos. Para saber si

la eficacia ha incrementado, se procede al analisis con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la primera hipotesis especifica:
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Ho: La implementacion del mantenimiento productivo total no incrementa la eficacia en la
empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.
Ha: La implementacion del mantenimiento productivo total incrementa la eficacia en la

empresa de transportes Los Cristales S.A.C. La Victoria 2018.

Tabla 51: Estadisticos Descriptivos de la Segunda Hipotesis Especifica

Desviacion
N Media estandar Minimo Méaximo
EFICACIA_A 12 .6267 11547 .34 72
EFICACIA_D 12 .8608 .14501 51 .97

Regla de decision:
Ho: pPa>puPd
Ha: pPa < pPd

De la tabla 50, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes 0.6267 es menor
que la media de la eficacia después 0.8608, por consiguiente no se cumple Ho: pPa > uPd,
en tal razon se rechaza la hipdtesis nula de que la implementacion del mantenimiento
productivo total no incrementa la eficacia, y se acepta la hipdtesis de investigacion o alterna,
por la cual queda demostrado que la implementacion del mantenimiento productivo total
incrementa la eficacia en la empresa de transportes Los Cristales S.A.C. A fin de confirmar
que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o significancia de

los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon.

Tabla 52: Estadisticos de Prueba de la Segunda Hipotesis Especifica

EFICACIA_D -
EFICACIA_A
z -2,714b
Sig. asintética
(bilateral) .007

a. Prueba de Wilcoxon de los
rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.
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Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

De la tabla 51, se puede ver que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la
eficacia antes y después es de 0.004, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se
rechaza la hipotesis nula y se acepta que la implementacion del mantenimiento productivo

total incrementa la eficacia en la empresa de transportes Los Cristales S.A.C.

102



V. DISCUSION
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Los resultados obtenidos en la hipotesis general que es el mantenimiento productivo total
incrementa la productividad en la empresa de transportes Los Cristales SAC, se logro
determinar que la productividad increment6 en un 36% eliminando las fallas mecanicas en

los camiones.

En la primera hipotesis especifica que es el mantenimiento productivo total incrementa la
eficiencia en la empresa de transportes Los Cristales SAC, se logré determinar que la

eficiencia incrementd en un 23% logrando llegar dentro del tiempo programado.

La segunda hipotesis especifica que es el mantenimiento productivo total incrementa la
eficacia en la empresa de transportes Los Cristales SAC, se dio como resultado que la

eficacia increment6 en un 23% llegando a la capacidad méxima de carga por camion.

El autor Aponte (2017), en su tesis Aplicacion del mantenimiento productivo total para
mejorar la productividad en el area de mantenimiento de los vehiculos de carga en una
empresa de transportes 77, determina en su estudio que se logré incrementar la

productividad, eficiencia y eficacia en un 11% cada uno.

La empresa 78 se dedica a transportar carga pesada a ciudades como Trujillo, Chiclayo,
Arequipa y Cusco. Ellos tenian problemas en el reparto de sus cargas ya que cuando un
camién entraba en mantenimiento el tiempo que se demoraba en salir era demasiado
generado tiempos muertos, falta de disponibilidad y sobrecostos debido a que tenian que
alquilar camiones de reemplazo para cumplir con el cliente. El disefio de investigacion fue
cuasi experimental, tipo de estudio aplicada, cuantitativo y explicativo. Los instrumentos
que se utilizaron fueron de observacion y fichas de registro. Para dar solucion al problema
aplicaron la herramienta del mantenimiento productivo total en una poblacién y muestra de
24 semanas donde se mediria el antes y después de la aplicacién. El resultado fue que el
personal no brinda un adecuado mantenimiento a los vehiculos ya que no cumplen con las
Ordenes de mantenimientos programados retrasando las salidas de los camiones. Al
momento de llevar a cabo el TPM se realizd una capacitacion al personal y se llevaron a
cabo todas las etapas. Al final analizando los datos estadisticamente se rechazo la hipotesis
nula aceptando la hipotesis alterna donde nos indica que la aplicacion del mantenimiento
productivo total mejora la productividad en el area de mantenimiento de vehiculos de carga

de una empresa de transportes, Ate Vitarte, Lima, 2017. Lo mismo ocurri6 con las hipotesis
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especificas. Como conclusion de todo el proyecto se afirmé que la productividad, eficiencia
y eficacia en un 11% cada uno.

En nuestro caso en la empresa de transportes Los Cristales estamos en el mismo rubro de
transporte de carga pesada y presentamos igual problema que son los tiempos muertos,
disponibilidad y sobrecosto por las averias de los camiones por falta de mantenimiento. Si
bien es cierto que ellos cuentan con un area de mantenimiento en nuestro caso no contabamos
con un area formada que se encargue de controlar el mantenimiento simplemente si el carro
fallaba se realizaba el trabajo que correspondia, pero no se prevenia un mantenimiento. Al
momento de aplicar el TPM se realiz6 los mismos pasos correspondientes al TPM como
también aplico la empresa de transportes 77. Se analizd 12 semanas antes y después de la
aplicacion. En el andlisis estadistico se rechazo la hipotesis nula aceptando la alterna. Los
resultados fueron que se mejoro la productividad a un 36%, eficiencia 23% y eficacia a un
23%.

Finalmente concordamos con el autor Aponte ya que en ambos casos la aplicacion del

mantenimiento productivo total mejoro la productividad para ambas empresas.

El autor Estrada (2016), en su tesis aplicacion de mantenimiento productivo total (TPM)
para mejorar la productividad en el area de mantenimiento en la empresa Corporacion
Logistica & Transporte S.A.C., determina en su estudio que se logré incrementar la

eficiencia a un 27% asi como la productividad a un 26% vy la eficacia en un 21%.

La empresa de transporte Corporacion Logistica & Transporte S.A.C. se dedica a transportar
carga en todo Lima. Entre los problemas que presentaba era que si bien tienen un area de
mantenimiento preventivo no se realizaban las tareas de una manera adecuada ya que no
tenian un manual para seguir si se tenia un problema, se tardaban mucho tiempo en realizar
los mantenimientos y no se registraban las fallas que presentaba cada camion por
consecuencia presentaban muchos tiempos muertos como sobrecostos. Por ello evaluaron la
confiabilidad y disponibilidad para medir el mantenimiento productivo total. El disefio de
investigacion fue cuasi experimental, tipo de estudio aplicada, cuantitativo y descriptivo.
Los instrumentos que se utilizaron fueron de observacion y fichas de registro. La poblacion
fue de 30 dias igual que la muestra donde se evalu0 el antes y después de la aplicacion. Lo
que se busca al aplicar el TPM es eliminar los tiempos muertos en el proceso de

mantenimiento, ya que la disponibilidad y confiabilidad de estos no son los méas éptimos por
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ello no se esté alcanzando una buena productividad. Se llevaron a cabo todas las etapas del
mantenimiento productivo total. Al final analizando los datos estadisticamente se rechazo la
hipdtesis nula aceptando la hipdtesis alterna donde nos indica que la aplicacion del
mantenimiento productivo total mejora la productividad en la empresa Corporacion
Logistica & Transporte S.A.C. Lo mismo ocurrié con las hipotesis especificas. Como
conclusién de todo el proyecto se logro incrementar la eficiencia a un 27% asi como la

productividad a un 26% y la eficacia en un 21%.

En la empresa de transportes Los Cristales SAC tiene problemas similares que la empresa
Logistica & Transporte en donde hay tiempo muerto por las averias de los camiones. Si bien
ellos tienen un area de mantenimiento preventivo nosotros no contamos con esa area pero se
implement6 en el proyecto y las dos empresas no cuentan con un manual de como realizar
los mantenimientos respectivos. Todos esos problemas llevan a las dos empresas tener una
baja productividad. Las dimensiones utilizadas en el proyecto anterior para medir el
mantenimiento productivo total fueron confiabilidad y disponibilidad para ambas. También
se midi6 cinco unidades de camiones en un tiempo determinado para poder saber el antes y
después de la aplicacion donde se obtuvo como resultados que la productividad incremento
en un 36%, eficiencia 23% y eficacia 23%.

Finalmente concordamos con el autor Estrada ya que en ambos casos la aplicacion del

mantenimiento productivo total mejoro la productividad para ambas empresas.

El autor Sandoval (2017), en su tesis aplicacion de TPM en el proceso de transportador de
caja para mejorar la productividad de la linea 1 en la planta Backus y Johnson, determina en
su estudio que se logré incrementar la eficacia en un 2% asi como la eficiencia en un 27%y

la productividad en un 32%.

La empresa Backus y Johnson se dedica a la fabricacion de cerveza industrial lo cual diversas
maquinas para su elaboracion y transportar. El principal problema de esta compafiia se
encuentra en los transportadores de caja que son unos pequefios vehiculos, los problemas
gue se presentan es que se generan tiempos muertos debido a la mala lubricacion, reproceso,
piezas mal colocadas, falta de mantenimiento y suciedad que causan averias a los
transportadores. El disefio de investigacion fue cuasi experimental, tipo de estudio aplicada,
cuantitativo y explicativo. Los instrumentos que se utilizaron fueron de observacion y fichas

de registro. La poblacion fue de 53 dias igual que la muestra donde se evalud el antes y
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después de la aplicacion. Se aplicé todas las fases y etapas del mantenimiento productivo
total. Al final analizando los datos estadisticamente se rechazé la hip6tesis nula aceptando
la hipdtesis alterna donde nos indica que la aplicacion del TPM en el proceso de
transportador de caja mejorara la productividad de la linea 1 en la planta Backus y Johnson,
Lambayeque Motupe, 2017. Lo mismo ocurrido con las hipdtesis especificas. Como
conclusién de todo el proyecto logro incrementar la eficacia en un 2% asi como la eficiencia

en un 27% y la productividad en un 32%.

La empresa de transportes Los Cristales es de un rubro diferente pero el problema lo presenta
en sus vehiculos lo cual tienen problemas similares a nosotros como tiempo muerto, averias
en los vehiculos por no cumplir con un mantenimiento adecuado, el personal de la empresa
no esta capacitado para realizarlos. Se siguieron todos los pasos del TPM para dar a solucion
a la baja productividad. Como resultado se logré que la productividad incremento en un
36%, eficiencia 23% vy eficacia 23%. La empresa en comparacion usa diversas maquinas
para realizar la elaboracion de cerveza en donde también deberia aplicar el TPM no solo en

su vehiculo transportador para asi lograr mayor productividad en toda la empresa.

Finalmente concordamos con el autor Sandoval ya que en ambos casos la aplicacion del

mantenimiento productivo total mejoro la productividad para ambas empresas.
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La implementacion del mantenimiento productivo total tiene como resultados:

Con respecto al objetivo general que es determinar la influencia del mantenimiento
productivo total en el incremento de la productividad en la empresa de transportes
Los Cristales SAC, se logré eliminar las fallas mecanicas de los camiones de la
empresa Los Cristales, por consiguiente, se pudo incrementar los indices
productividad donde en los meses de Marzo a Mayo tenia un 43% y después de la
implementacion en los meses de Julio a Setiembre increment6 a un 79%, es decir un

36% de mejora.

En el primer objetivo especifico que es determinar la influencia del mantenimiento
productivo total en el incremento de la eficiencia en la empresa de transportes Los
Cristales SAC, la eficiencia de los camiones se logrd incrementar de un 67% en los
meses Marzo a Mayo a un 90% después de la implementacion en los meses de Julio
a Setiembre, es decir un 23% de mejora. Los camiones cumplen el tiempo
programado de llegada debido a que se redujo los tiempos muertos por falla en los

camiones.

El segundo objetivo especifico que es determinar la influencia del mantenimiento
productivo total en el incremento de la eficacia en la empresa de transportes Los
Cristales SAC, se logro6 incrementar la eficacia de un 63% en los meses de Marzo a
Mayo a un 86% después de la implementacion en los meses de Julio a Setiembre, es
decir un 23% de mejora. Enfocandose en cumplir la capacidad méxima de carga que

tiene cada uno los camiones recuperando la confiabilidad de nuestros clientes.
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Luego de haber demostrado que con la implementacion del mantenimiento productivo total

(TPM) logra incrementar la productividad, se recomienda que:

Es necesarios seguir evaluando el mantenimiento productivo total después de la
implementacion proponiendo nuevas metas y objetivos para asi incentivar al personal

lograrlos sintiéndose motivados.

Todo camion deber ser inspeccionado antes de realizar el viaje mediante las fichas de
inspeccion de cada mantenimiento para saber que todo este marchando de una forma correcta

y tener la certeza de que no se produciran fallas durante el viaje.

Se recomienda que se siga aplicando el mantenimiento productivo total en la empresa
cumpliendo con los cronogramas programados para cada mantenimiento para asi seguir
mejorando la productividad viéndose reflejado en la eliminacion de fallas mecanicas,

tiempos muertos y costos innecesarios.

Realizar un inventario de todos los recursos tanto de seguridad como herramientas necesarias
que utilizan los camiones en cada viaje con el fin de estar preparados antes posibles
complicaciones en el viaje y poder solucionar rapido los problemas reduciendo tiempos en

encontrar los recursos sin que falte ninguno de estos.

Finalmente es necesario gque le personal involucrado este en constante capacitacion para que
asi estén actualizados ante cosas nuevas que se presenten en el entorno y sepan desarrollarse

en el area.
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Anexo 1: Flete Semanal 2017 — Transporte Los Cristales SAC

Fecha \'>li ajqees Origen | Destino | Peso (Kg) 'Z;t)e Fecha \Dli a;jei Origen | Destino | Peso (Kg) lz;t)e Fecha \,ji aﬁees Origen | Destino | Peso (Kg) lzée;t)e
02/01/2017 5434748 | 14783.91 01/05/2017 04/09/2017
07/01/2017 2 Arequipa | Lima ) ) 06/05/2017 2 Arequipa | Lima 58027.09 | 14294.03 09/09/2017 3 Arequipa | Lima 78868.64 | 21964.2
09/01/2017 08/05/2017 11/09/2017
14/01/2017 2 Arequipa | Lima | 53560.89 | 18119.47 13/05/2017 2 Arequipa | Lima | 58370.93 | 14045.71 16/09/2017 2 Arequipa | Lima | 55930.38 | 15364.23
16/01/2017 15/05/2017 18/09/2017
21/01/2017 5 Arequipa | Lima | 143884.1 | 33054.04 20/05/2017 2 Arequipa | Lima | 57958.79 | 10528.56 23/09/2017 1 Arequipa | Lima | 26911.74 | 8152.59
23/01/2017 22/05/2017 25/09/2017
28/01/2017 3 Arequipa | Lima 86081.19 | 22977.27 27/05/2017 3 Arequipa | Lima 82448.57 | 23328.15 30/09/2017 2 Arequipa | Lima 58488.66 | 16966.6
30/01/2017 29/05/2017 02/10/2017
04/02/2017 3 Arequipa | Lima | 73830.08 | 20953.75 03/06/2017 2 Arequipa | Lima | 51512.58 | 12558.99 07/10/2017 2 Arequipa | Lima | 57511.66 | 15524.03
06/02/2017 05/06/2017 _ _ 09/10/2017
11/02/2017 4 Arequipa | Lima | 104183.94| 30716.19 10/06/2017 3 Arequipa | Lima | 84222.65 | 2114258 1411012017 3 Arequipa | Lima | 70618.7 | 21557.8
13/02/2017 12/06/2017 _ _ 16/10/2017
18/02/2017 3 Arequipa | Lima 75453.54 | 19001.41 17/06/2017 2 Arequipa | Lima | 50676.99 | 13786.97 21/10/2017 2 Arequipa | Lima | 57453.89 | 15138.19
20/02/2017 19/06/2017 _ _ 23/10/2017 _ ]
25/02/2017 2 Arequipa | Lima 54475.96 | 13546.18 24/06/2017 2 Arequipa | Lima | 57281.58 | 15023.46 28/10/2017 2 Arequipa | Lima | 61867.12 | 17054.8
27/02/2017 S%%Sg 2 Arequi Li 45317.23 | 12465.77 ggﬁgggg 3 Arequi Li 80838.38 | 23460.88
B A requipa Ima . . requipa Ima . B
04/03/2017 2 Arequipa | Lima 54118.91 | 17089.36 03/07/2017 0GILL20L7
06/03/2017 08/07/2017 4 Arequipa | Lima | 106435.49 | 30356.39 11/11/2017 2 Arequipa | Lima | 45510.94 | 16536.66
11/03/2017 3 Arequipa | Lima | 84701.04 | 18682.33 10/07/2017 13/11/2017
13/03/2017 15/07/2017 2 Arequipa | Lima | 592955 | 15134.86 18/11/2017 2 Arequipa | Lima | 57209.54 | 14879.63
18/03/2017 2 Arequipa | Lima 48016.98 | 14661.55 17/07/2017 20/11/2017
20/03/2017 22/07/2017 1 Arequipa | Lima | 29040.76 | 8438.29 25/11/2017 3 Arequipa | Lima | 76982.99 | 23017.53
25/03/2017 3 Arequipa | Lima | 81564.16 | 18880.17 24/07/2017 27/11/2017
27/03/2017 29/07/2017 1 Arequipa | Lima | 28889.83 | 7746.44 02/12/2017 1 Arequipa | Lima | 25820.87 | 8375.54
01/04/2017 2 Arequipa | Lima | 58485.11 | 11852.07 31/07/2017 04/12/2017
03/04/2017 05/08/2017 3 Arequipa | Lima | 72980.42 | 23358.42 09/12/2017 2 Arequipa | Lima | 61576.53 | 17703.87
08/04/2017 3 Arequipa | Lima | 81431.86 | 22139.23 07/08/2017 11/12/2017
10/04/2017 12/08/2017 2 Arequipa | Lima | 47849.15 | 12619.45 16/12/2017 2 Arequipa | Lima | 52146.53 | 13189.33
15/04/2017 2 Arequipa | Lima | 59337.32 | 15043.85 14/08/2017 18/12/2017
17/04/2017 19/08/2017 2 Arequipa | Lima 54953.95 | 15416.09 23/12/2017 3 Arequipa | Lima 68207.04 | 21552.76
22/04/2017 3 Arequipa | Lima | 77425.89 | 19495.86 21/08/2017 25/12/2017
24/04/2017 26/08/2017 2 Arequipa | Lima | 48888.37 | 14446.75 30/12/2017 2 Arequipa | Lima | 60796.71 | 15026.75
29/04/2017 3 Arequipa | Lima | 77912.27 | 18769.51 28/08/2017
02/09/2017 1 Arequipa | Lima 25290.7 | 7799.49

Fuente: Elaboracion empresa de transportes Los Cristales SAC
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0

sem3

sem4

ABRI
L

Anexo 2: Flete Marzo hasta Mayo 2018 — Transporte Los Cristales SAC

Ne¢ Ne

Via | Pla | Conduc | Peso Desti Fecha

je ca tor (Kg) flete Origen no Salida

11 D6

50 U- 25262 | 7073.39 | AREQU 05/03/2
788 ABRIL .14 92 IPA LIMA 018
V5

11 H- 23113 | 6471.74 | AREQU 07/03/2

51 | 897 | Apaza .37 36 IPA LIMA 018

11 D6l

52 - COPAR | 25583 | 7163.49 | AREQU 08/03/2
716 A .91 48 IPA LIMA 018
B5P

11 - 24414 | 6835.96 | AREQU 10/03/2

53 | 945 [ Colque .15 2 IPA LIMA 018
V5

éi H- 22924 | 6418.87 | AREQU 13/03/2
897 | APAZA .57 96 IPA LIMA 018
D6

11 U- 28614 | 8012.09 | AREQU 14/03/2

55 | 788 ABRIL .63 64 IPA LIMA 018

11 D6l

56 - COPAR | 29925 | 8379.12 | AREQU 16/03/2
716 A 43 04 IPA LIMA 018
B5P

11 - AREQU 17/03/2

57 | 945 | Colque | 25512 | 7143.36 IPA LIMA 018

11 V5

58 H- 29225 | 8183.27 | AREQU 19/03/2
897 | Apaza .99 72 IPA LIMA 018
D6l

11 - COPAR | 27660 | 7744.85 | AREQU 20/03/2

59 | 716 A .18 04 IPA LIMA 018

11 b6

60 U- 26426 | 7399.31 | AREQU 23/03/2
788 ABRIL 13 64 IPA LIMA 018
B5P

11 - 24869 | 6963.42 | AREQU 24/03/2

61 | 945 [ Colque 37 36 IPA LIMA 018

11 Deél

62 - COPAR | 23064 | 6457.92 | AREQU 26/03/2
716 A .01 28 IPA LIMA 018
D6

11 U- 23040 | 6451.41 | AREQU 27/03/2

63 | 788 ABRIL .76 28 IPA LIMA 018

11 V5

64 H- 25889 | 7249.15 | AREQU 28/03/2
897 | Apaza .83 24 IPA LIMA 018

107947.
412

sem5

MAY
o

Ne Ne

Via | Pla | Conduc | Peso Desti Fecha

je ca tor (Kg) flete Origen no Salida
Deél

11 - COPAR | 28608 | 8010.25 | AREQU 03/04/2

65 | 716 A .06 68 IPA LIMA 018
D6

11 U- 26648 | 7461.46 | AREQU 04/04/2

66 | 788 ABRIL .08 24 IPA LIMA 018
V5

11 H- 25809 | 7226.71 | AREQU 05/04/2

67 | 897 | Apaza 71 88 IPA LIMA 018
B5P

11 - 22145 | 6200.61 | AREQU 09/04/2

68 | 945 [ Colque .07 96 IPA LIMA 018
D6l

11 - COPAR | 24067 | 6738.95 | AREQU 10/04/2

69 | 716 A .69 32 IPA LIMA 018
D6

11 U- 27701 | 7756.54 | AREQU 11/04/2

70 | 788 ABRIL .95 6 IPA LIMA 018
V5

11 H- 28352 | 7938.83 | AREQU 13/04/2

71 | 897 | Apaza .98 44 IPA LIMA 018
BSP

11 - 22098 | 6187.59 | AREQU 16/04/2

72 | 945 | Colque .56 68 IPA LIMA 018
D6

11 U- 25304 | 7085.37 | AREQU 17/04/2

73 | 788 ABRIL 91 48 IPA LIMA 018
D6l

11 - COPAR | 26474 | 7412.73 | AREQU 19/04/2

74 | 716 A .04 12 IPA LIMA 018
B5P

11 - 23791 | 6661.67 | AREQU 21/04/2

75 [ 945 | Colque .68 04 IPA LIMA 018
V5

11 H- 22041 | 6171.60 | AREQU 23/04/2

76 | 897 | Apaza 43 04 IPA LIMA 018
D6

11 U- 27385 | 7667.96 | AREQU 25/04/2

77 | 788 ABRIL .59 52 IPA LIMA 018
Deél

11 - COPAR | 25221 | 7062.07 | AREQU 27/04/2

78 | 716 A .68 04 IPA LIMA 018
V5

11 H- 25328 | 7091.91 | AREQU 28/04/2

79 | 897 | Apaza .28 84 IPA LIMA 018

106674.
319

Fuente: Elaboracidén empresa de transportes Los Cristales SAC.
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10

11

12

Ne Ne

Via | Pla | Conduc | Peso Desti Fecha

je ca tor (Kg) flete Origen no Salida
B5P

11 - 23018 | 6445.26 | AREQU 02/05/2

80 | 945 | Colque .79 12 IPA LIMA 018
D6l

11 - COPAR | 27808 | 7786.26 | AREQU 04/05/2

81 | 716 A .1 8 IPA LIMA 018
D6

11 U- 24018 | 6725.26 | AREQU 09/05/2

82 | 788 ABRIL .79 12 IPA LIMA 018
V5

11 H- 26757 | 7492.07 | AREQU 10/05/2

83 | 897 | Apaza 42 76 IPA LIMA 018
D6l

11 - COPAR | 27808 | 7786.27 | AREQU 11/05/2

84 | 716 A 12 36 IPA LIMA 018
D6

11 U- 29473 | 8252.56 | AREQU 12/05/2

85 | 788 ABRIL .46 88 IPA LIMA 018
B5P

11 - 22001 | 6160.44 | AREQU 14/05/2

86 | 945 | Colque .59 52 IPA LIMA 018
V5

11 H- 25540 | 7151.39 | AREQU 15/05/2

87 | 897 | Apaza .68 04 IPA LIMA 018
Dél

11 - COPAR | 27991 | 7837.65 | AREQU 17/05/2

88 | 716 A .64 92 IPA LIMA 018
D6

11 | U- 26325 | 7371.16 | AREQU 19/05/2

89 | 788 ABRIL .59 52 IPA LIMA 018
B5P

11 - 22105 | 6189.46 | AREQU 22/05/2

90 | 945 | Colque 22 16 IPA LIMA 018
V5

11 | K- 24340 | 6815.39 | AREQU 24/05/2

91 | 897 | Apaza .68 04 IPA LIMA 018
D6

11 U- 29191 | 8173.65 | AREQU 25/05/2

92 | 788 ABRIL .64 92 IPA LIMA 018
D6l

11 - COPAR | 25315 | 7088.36 | AREQU 26/05/2

93 | 716 A .59 52 IPA LIMA 018

101275.
247




Anexo 3: Instrumento de Medicion del Mantenimiento Productivo Total

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC

INSTRUMENTO DE MEDICION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

DISPONIBILIDAD - PRE IMPLEMENTACION

RESPONSABLE
CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05
Semanas T. Ope (Min) | T.Disp (Min) | T. Ope (Min) | T.Disp (Min) | T. Ope (Min) | T.Disp (Min) | T. Ope (Min) | T.Disp (Min) | T. Ope (Min) | T.Disp (Min)
1 0 10080 0| 10080 0| 10080 180| 10080 180| 10080
2 120 10080 0| 10080 220| 10080 o| 10080 o| 10080
3 0 10080 140| 10080 0| 10080 180| 10080 o| 10080
4 20 10080 10080 | 10080 0| 10080 110| 10080 o| 10080
5 0 10080 10080 | 10080 120| 10080 o| 10080 100| 10080
6 60 10080 10080 | 10080 0| 10080 0| 10080 0| 10080
7 0 10080 10080 | 10080 0| 10080 40| 10080 0| 10080
8 0 10080 0| 10080 0| 10080 10080 | 10080 60| 10080
9 100 10080 0| 10080 0| 10080 100| 10080 o| 10080
10 140 10080 120| 10080 0| 10080 o| 10080 o| 10080
11 10080 10080 100 10080 120 10080 0 10080 0 10080
12 0 10080 60| 10080 0| 10080 40| 10080 0| 10080

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 4: Instrumento de Medicion del Mantenimiento Productivo Total

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC
INSTRUMENTO DE MEDICION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
CONFIABILIDAD — PRE IMPLEMENTACION
RESPONSABLE

CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05

MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR

Semanas (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min)
1 1440 0 1440 0 1440 0 1260 180 1260 180
2 1320 120 1440 0 1220 220 1440 0 1440 0
3 1440 0 1300 140 1440 0 1260 180 1440 0
4 1320 20 0 1440 1440 0 1330 110 1440 0
5 1140 0 0 1440 1320 120 1440 0 1304 100
6 1380 60 0 1440 1440 0 1400 40 1440 0
7 1140 0 0 1440 1440 0 1440 0 1440 0
8 1440 0 1440 0 1440 0 0 1440 1380 60
9 1340 100 1440 0 1440 0 1340 100 1440 0
10 1300 140 1320 120 1440 0 1440 0 1440 0
11 0 1440 1340 100 1320 120 1440 0 1440 0
12 1440 0 1380 60 1440 0 1400 40 1440 0

Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo 5: Instrumento de Medicion de la Productividad

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC

INSTRUMENTO DE MEDICION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

EFICIENCIA — PRE IMPLEMENTACION

RESPONSABLE
CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05
T. Prog T. Tras T. Prog T. Tras T. Prog T. Tras T. Prog T. Tras T. Prog T.Tras

Semanas (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min)
1 1140 1215 1140 1277 0 0 1140 1350 1140 1260
2 1140 1350 1140 1149 1140 1300 1140 1220 0 0
3 0 0 1140 1360 1140 1170 1140 1240 1140 1160
4 1140 1350 0 0 1140 1145 1140 1375 0 0
5 1140 1140 0 0 1140 1380 0 0 1140 1304
6 1140 1340 0 0 1140 1290 1140 1250 1140 1210
7 1140 1220 0 0 1140 1310 1140 1235 1140 1225
8 1140 1200 1140 1292 1140 1180 0 0 1140 1320
9 1140 1234 0 0 0 0 1140 1200 0 0
10 1140 1370 1140 1220 1140 1150 0 0 1140 1250
11 0 0 1140 1230 1140 1334 1140 1280 1140 1380
12 0 0 1140 1272 1140 1225 1140 1250 1140 1210

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 6: Instrumento de Medicion de la Productividad

EMPRESA DE TRANSPORTE LOS CRISTALES SAC
INSTRUMENTO DE MEDICION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
EFICACIA — PRE IMPLEMENTACION
RESPONSABLE
CAMION 01 CAMION 02 CAMION 03 CAMION 04 CAMION 05

Cap. Cap. Cap. Cap. Cap.

Semanas |Cnt.Tras (Kg) | (Kg) Cnt.Tras (Kg) |(Kg) Cnt.Tras (Kg) |(Kg) Cnt.Tras (Kg) |(Kg) Cnt.Tras (Kg) |(Kg)
1 25262.14 30000 23113.37 30000 0| 30000 25583.91 30000 24414.15 30000
2 22924.57 30000 28614.63 30000 29925.43 30000 25512 30000 30000
3 30000 29225.99 30000 27660.18 30000 26426.13 30000 24869.37 30000
4 23064.01 30000 0| 30000 23040.76 30000 25889.83 30000 30000
5 28608.06 30000 0| 30000 26648.08 30000 30000 25809.71 30000
6 22145.07 30000 0| 30000 24067.69 30000 27701.95 30000 28352.98 30000
7 22098.56 30000 0| 30000 25304.91 30000 26474.04 30000 23791.68 30000
8 22041.43 30000 27385.59 30000 25221.68 30000 0 30000 25328.28 30000
9 23018.79 30000 0| 30000 0| 30000 27808.12 30000 30000
10 24018.79 30000 26757.42 30000 27808.12 30000 30000 29473.46 30000
11 30000 22001.59 30000 25540.68 30000 27991.64 30000 26325.59 30000
12 30000 22105.22 30000 24340.68 30000 29191.64 30000 25315.59 30000

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 7: Validacion de juicio de expertos 1

m PMVERLUBAS COAn Va0

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL Y LA PRODUCTIVIDAD

L VARIABLE T DIMENSION Pertisencu’ Claridad?
| VARIABLE BOEPENDIENTE: Mantenimients Productive Totsl S Ne Sl Ne S| Ne Sgeryncias
wnw EIORS: - $ . N S N N N
Orsganipiay s Lienpedipeaile Tape por purains ?
Dementn 2 Corlabbad rer
-
Confabiidass e / / /
MTBF. Trempo promedio entre fallss
MITR T ’ Teparar
VARIABLE | ﬁj:;._g- S Ne S Ne W Ne
Dmersdn | Efcence = No S  Ne S s Ne
Emlm* ago 1100 / / J
Dimension 2 Eicaca Si, Ne  Si_| Ne Wi/ Ne
Eluona = Cnetusttt T 1/1 1Y
Observaciones (precisar sl hay suficlencia): ,5 AUX
Opinién de aplicabifidad:  Aplicable Aplicable después de corregir [ ) No aplicable [ ]
~
Apellidos ymmumwﬂ:'é.-...sl(lfvéc?)“ /M”’; Azt DNI: 00"4‘})’

--------------------------------------------------------------------------------------------------------

Especialidad del validador: Lord... Ladlics Lreel A Dyorecee 10 LS
7

"Pertinencia: £ om comesponde 3 conceplo ledrico formulada » Percy .:"""
TRefevancia: E] Bom 64 3pF0piado $ar) Teprementr o comporanty 0 Grranide eapecii 0N (NI VY
*Claridad: So oriende mn Sfculad agura o erunciady Gl e e5 CONCSO, e y Seco )i, §

" . ('
Nota: Sefoencia, 5o doe sulcencts cuando o Bems planiesdos 500 suficenies Dard madt 13 dmensdn del Experto Informants.
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Anexo 8: Validacién de juicio de expertos 2

w UsivERSIDAD CLSAR VALLEO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL Y LA PRODUCTIVIDAD

N VARIABLE / DIMENSION Pertinencla' Relevancia’ | Claridad Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Mantenimiento Productivo Total St No Si_| No

e

Dmersdn 1: Dsponibddad Si No Si No

\Iﬂﬂ]

: Ticmpo dispanible - Tiempo por paradas
Disponibiidad = Tionpe Sapeniiie J /

Dimersion 2 Confataasd
MTar

Confiabiiidads o

MTBF: Tiempo promodio cotre fallas,
Productividad

N
N
\

VARIABLE DEPENDEENTE:

&
HH
i

Dimensin 1: Elcencia

Eficenci _ Tiempo programado

- Tiempo de trasiado i

Dmensidn 2 Elcaca

< o]« |efe
e \ [ee

. Cantidad trasladada
B e
Eficacia Capacidad del camiin 19

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Lév Podoorges

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [<] Aplicable después de corregir [ ]

on:.. Y226 Fe23

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ...cul.2 5. Af‘g‘f ...... (

Especialidad del validador:....... o Wi "t""z""’ .......
/2
...... ....de Junio del 2018
Pertinencia: £l hem comesponds al conceplo Konco ormutaco
Relevancia: £ dlem es apropado para representsr 8l componenie o dmensidn especifica del corstructo 3
3Claridad: Se entends sin Soultad alguna & eunciadd ol Dem, 85 CONCSD, EXACD y drectd
Nota: Sulcienca, se dos SACENCE Cusno s Rems Pianieados son SURCENtes pars mede B dmensdn rma{ 0 Inf &
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Anexo 9: Validacion de juicio de expertos 3

w ONIVEALIBAD CEsAR VaLLLIO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL Y LA PRODUCTIVIDAD

] ____ VARIABLE | DIMENSION _ Pertinenclal_ Belevanciai | Claridad! Sugerencias
v : Total . S1 | _No | SI_1 No | Si | No
1; - R Si_ | No | Si_|'No | Si_ | No
po disponible - paradas
Disponibilidad = Tiomps Siponible > e -
Dwmensién 2 Contabidad —_
Conflablidads ——————
MTBEF: Tiempo promedio entre fallas.
chI:Tiem i r A R ] -
m‘ﬁ%&m S| No | Si_| No
Dmenson 1 Eicenca Si_ | No | SI | No | 81 | No
Eficiencia = Tiempo de trasiado ' ° v P 4
Owmeracn 2 Eicaca Si_| No | SI | No | SI | No
em--"——-.g'“‘" ,"“""“ 100 52 A 57

\»
Observaciones (precisar si hay suficiencia); _Y ";)‘

Opinién de aplicabilidad: Aplicable (V] WWM“WI},ZJ Néombh( ]
o :

Apeliidos y nombres del juez v%ﬂo: (/3 '9"7 €. ““f“" ont:, LEL04HE....
ESPOCIMIIANG 0 VAIEBOOT: .../ ..o nsssnssssss An9... s B i
vyl 0 Junio  dot 2018

Pertinencia: £ hem comesponde i conoepto 1droo Somukedo S

"Relevancia: E) om 08 apeopiado pars reprosontar o COMpOnants o dmenson 08peciica del constnuct X e

Clarided: Se ortiende sin Gfcutard Alguna of enuncadd Gl ROM. 03 CONSEO, EXAC) y BRech g -
Firma

Nota: SUSCHNCia, 50 G0e SUSCHNCE Cuando 108 ems planteados 500 SfCienes pam Mmedk ki Cenonson

Informante,
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Anexo 11: Capacitacion al Personal de la Empresa de Transportes Los Cristales SAC

CAPACITACION EN MANTENIMIENTO

PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

Conceptos de TPM

Segin Hernandez y Vizan (2013, p.48), El
Mantenimiento Productivo Total TPM
(Total Productive Maintenance) es un
conjunto de técnicas orientadas a eliminar
las averias a través de la participacion y
motivacion de todos los empleados. La idea
fundamental es que la mejora y buena
conservacion de los activos productivos es
una tarea de todos, desde los directivos
hasta los ayudantes de los operarios.

Mantenimiento Auténomo

Aplicacién de las 5S

Esta herramienta consiste de cinco etapas,
cada etapa tiene un nombre japonés y
empieza cada palabra con la letra S.

19 Seiri

Esta etapa se va a eliminar todos los
desperdicios que poseen las areas y seran
apuntados en tarjetas de control.

2° Seiton

Poner en puntos estratégicos los materiales
necesarios seleccionando desde lo que se
utiliza siempre hasta lo menos usados y que
todo sea visible para ahorrar tiempos en
encontrarlos también nos ayuda a evitar
pérdidas de materiales.

Fuente: Elaboracion propia.

3° Seiso

En esta etapa se busca eliminar toda la
suciedad, que se luzca un ambiente laboral
limpio y ordenado, asi también se van evitar
accidentes y enfermedades entre los
trabajadores.

4° Seiketsu

Se busca determinar que todo lo aprendido
anteriormente se esté realizando de una
manera correcta y que esté dando resultados
positivos. Para poder estandarizar lo
implementado ayudando a futuro para
problemas por ello es importante
documentar.

5° Shitsuke

Crear un documento de todo lo realizado
para que sirva de guia para mejorarlo o dar
soluciones a futuros problemas.

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento programado va a buscar
eliminar todo tiempo muerto que se ha
generado por una falta de mantenimiento a
los camiones lo cual nos va ayudar a
mejorar los tiempos de entrega de carga.

Actividades de Mantenimiento

Cada camion necesita un mantenimiento
segun la cantidad de kilometraje que
recorre, en nuestro caso un camion Volvo
necesita un mantenimiento cada 20000 de
kilometraje que promediando sale que se
tiene que realizar cada 2 meses.
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e Explicacion de las etapas TPM

_FASE_

__ETAPA

1. PREPARACION

1. Decision de aplicar el TPM en la empresa

2. Informacion del TPM

3. Estructwra promocional del TPM

4. Objetivos y polticas basicas del TPM

5. Plan maestro del desarolio del TPM

2. INTRODUCCION

6. Arrangue formal del TPM

3. IMPLANTACION

7. Mejorar la efectradad del equipo

8. Desarrollar un programa de mantenimeento
autonomo

9. Desarrollar de programa de manteniniento
programado

10. Formacion para elevar capacidades de
operacidn y mantenimiento

11. Gestion temprana de los equipos

4. CONSOLIDACION

12 Consolidacion del TPM e incremento de
metas




Anexo 12: Matriz de Consistencia

p P DEFINICION DEFINICION P
TITULO PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
GENERAL GENERAL GENERAL L Indicador Disponibilidad:
El Mantenimiento
Productivo Total TPM
(Total Productive
Maintenance) es un
conjunto de técnicas . ibilidad i
. ) Petermlr]ar la orlentaqas aelmpnar Es una herramienta Disponibiliday Tiempo disponible — Tiempo por paradas  y 100 RAZON
¢De qué manera el influencia del £l mantenimiento las averias a través de avuda a las Tiempo disonible
mantenimiento mantenimiento h VARIABLE la participacion y yuda a P P
. . productivo total I organizaciones a
productivo total (TPM) productivo total (TPM) incrementa INDEPENDIE | motivacion de todos prevenir fallas en
incrementara la (TPM) enel | ductivi NTE: los empleados. La Sus equipos Tiempo disponible (Min)
ductivi | i | a productividad en | \jantenimient | idea fundamental es . - : :
productividad en la incremento de la y . reduciendo tiempos Tiempo por paradas (Min)
d ductividad en | la empresa de o productivo | que la mejoray buena . : - ——
empresa de productividad en la s vacios mediante la Indicador Confiabilidad:
transportes Los total (TPM) conservacion de los - :
transportes Los empresa de Cristales SAC. La i qucti confiabilidad y
Cristales SAC, La transportes Los . i’ activos productivos es disponibilidad.
L - Victoria, 2018. una tarea de todos,
Victoria, 2018? Cristales SAC, La desde los directivos MTEF
Victoria, 2018. hasta los ayudantes de Confiabilidad _ x 100 RAZON
Implementacié . MTEF + MTTR
n del los operarios
. (Hernandez y Vizan, . . i
mantenimiento 2013, p.48). MTBF: Tiempo promedio entre fallas (Min)
productivo MTTR: Tiempo promedio para reparar (Min)
total (TPM) ~ . ;
para ESPECIFICO ESPECIFICO ESPECIFICO Indicador Eficiencia:
incrementar la I
i Determinar la
productividad éDe qué manera el infl ia del
en la empresa mantenimiento intluencta de Tiempo programado
de transportes ductivo total (TPM) mantenimiento po prog x 100
Los Cristales productivo total productivo total El mantenimiento La productividad L Tiempo de traslado )
incrementara la TPM | ductivo total p Eficiencia RAZON
SAC,La eficiencia en |a ( )ens | (pro )”C vo tota tiene que ver con los
: : incremento de la TPM) incrementa
Victoria 2018. empresa de fcionei feionci resultados que se La productividad es
eficienciaenla la eficiencia en la obtienen en un 7
transportes Los d d . la relacién de lo
) empresa de empresa de proceso o un sistema, :
Cristales SAC, La transportes Los transportes Los h producido ya sea . .
Victoria, 2018? p p VARIABLE | por lo que incrementar producto o servicio Tiempo programado (Min)
’ ! Cristales SAC, La Cristales SAC, La DEPENDIEN la productividad es de una empresa Ti de traslado (Mi
Victoria, 2018. Victoria, 2018. TE: lograr mejores ina empresa y iempo de trastado (Min)
Productividad resultados realizado con IO.S i .
Determinar la considerando los recursos necesarios Indicador Eficacia:
influencia del recursos empleados | P21 81 llegaralos
mantenimiento para generarlos objetivos. Cantidad trasladada x 100
¢De qué manera el productivo total El mantenimiento (Gutiérrez, 2014, C idad del id
mantenimiento (TPM) en el productivo total p.20). L apacida el camion )
productivo total (TPM) incremento de la (TPM) incrementa Eficacia RAZON
incrementara la eficacia en la la eficaciaen la
eficacia en la empresa empresa de empresa de

de transportes Los
Cristales SAC, La
Victoria, 2018?

transportes Los
Cristales SAC, La
Victoria, 2018.

transportes Los
Cristales SAC, La
Victoria, 2018.

Cantidad trasladada (Kg)
Capacidad del camién (Kg)
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Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 13: Inspeccion de Mantenimiento Autonomo Antes de la Implementacion

Camion 01
TRANSPORTES LOS CRISTALES SAC
INSPECCION MANTENIMIENTO AUTONOMO
RESPONSABLE Julco Forbee
PLACA (umituol | lsid - 39 2 | FECHA’ 0l
Elementos Orden Limpieza Listo
Herramientas ¢ ¢ b
Documentos y # b
Seguridad Y. P N
Liquidos Y N M
Lubricacion Orden |Limpieza Listo
Direccién # y ail &
Transmision i > i
Frenos o
Aceite #
Agua P 2
Interno y Externo Orden |Limpieza Listo
Cabina W e Y
Motor \( b X
Remolque Ne N \
Espejos Y K X
Llantas X \/ 14
Observaciones
Mdﬁ- 0x0lun \.l (&»N\Q\F;QBC\.
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Fuente: Elaboracion empresa de transportes Los Cristales SAC.




Anexo 14: Inspeccion de Mantenimiento Autonomo Antes de la Implementacion

Camién 02
TRANSPORTES LOS CRISTALES SAC
INSPECCION MANTENIMIENTO AUTONOMO
RESPONSABLE Jlo fovluaa |
PLACA (omidw 02| 06 Y -} 77 | FECHA” 0l/0 F
Elementos Orden Limpieza Listo
Herramientas b < b2
Documentos bad bed b
Seguridad Da bad b
Liquidos N ¥ N
Lubricacion Orden |Limpieza Listo
Direccion il =
Transmision il -
Frenos Y b4 X
Aceite P - il
Agua H e
Interno y Externo Orden |Limpieza Listo
Cabina > b X
Motor o ¥ )
Remolque o P ¢
Espejos B il aill
Llantas il " o
Observaciones
Hd_g o(den v ume(’é’bu .
Lob¥icucto'w O¢ J{Y'«v\u‘; :

Fuente: Elaboracion empresa de transportes Los Cristales SAC.
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Camion 03

Anexo 15: Inspeccion de Mantenimiento Autonomo Antes de la Implementacion

TRANSPORTES LOS CRISTALES SAC

INSPECCION MANTENIMIENTO AUTONOMO

RESPONSABLE Jlte Poctuoa |

PLACA Comidu® /06) - H& |FECHA 02 [0 >
Elementos Orden Limpieza Listo
Herramientas e D X
Documentos ' X - 5
Seguridad ¥ e b
Liquidos ¥ S Dl
Lubricacion Orden |Limpieza Listo
Direccidn il i il
Transmision il vl
Frenos N X B
Aceite Pl il =
Agua y -
Interno y Externo Orden |Limpieza Listo
Cabina b D ¢
Motor = ~ el
Remolque X &« ¥
Espejos | Pl
Llantas N - ¥
Observaciones

Hets ocden Y CCW\(N‘EB&-

Loy cacl olu %VWALS :

Fuente: Elaboracidén empresa de transportes Los Cristales SAC.
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Anexo 16: Inspeccion de Mantenimiento Autonomo Antes de la Implementacion

Camién 04

TRANSPORTES LOS CRISTALES SAC
INSPECCION MANTENIMIENTO AUTONOMO
RESPONSABLE Jule  Por Yugel
PLACA Comsoudt | gl P ~145 [FECHA 02/ 0}
Elementos Orden Limpieza I.iéto
Herramientas Nt ~< P %
Documentos f 4 < X
Seguridad b3 o %
Liquidos )2 ¥ Y
Lubricacién Orden | Limpieza Listo
Direccién ra
Transmision e ¥ N
Frenos i /,
Aceite i g
Agua ' £ »
Interno y Externo Orden | Limpieza Listo
Cabina o o b4
Motor N N e
Remolque N < b 4
Espejos \/ NS M
Llantas e P e
Observaciones
Ha's ordew v Wwpiea -
Lubrecacou €n o Havs mia'd'y -

Fuente: Elaboracion empresa de transportes Los Cristales SAC.
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Anexo 17: Inspeccion de Mantenimiento Auténomo Antes de la Implementacion

Camidn 05
TRANSPORTES LOS CRISTALES SAC
INSPECCION MANTENIMIENTO AUTONOMO
RESPONSABLE Jolie Brivmo
PLACA A8 R -T44|/Camion 04 FECHAA 02/ 0%
Elementos Orden Limpieza Listo
Herramientas D \¢ D
Documentos )( v ¢
Seguridad Y ¥ ;(
Liquidos ~ "4 /><
Lubricacion Orden |Limpieza Listo
Direccion v > -
Transmision X ol >
Frenos S " 2
Aceite i P -
Agua Vi / il
Interno y Externo Orden |Limpieza Listo
Cabina N« ¢ X
Motor e 4 X
Remolque )c ¥ X
Espejos / - &
Llantas N i - \¢
Observaciones ’ i :
Mo'e ordex g Lirnpree.
Llovetr ot en \o byavenwdiotn -
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Fuente: Elaboracion empresa de transportes Los Cristales SAC.




Anexo 18: Inspeccion del Camion 01

INSPECCION DE CAMION 0|
Placa VSl - 812 Kilometraje
Responsable lontvexas Urslof Fecha 02 / Oh
Interno Seguridad
Herramientas Linterna
Cinturones Triangulo De Seguridad
Seguros Soga
Claxon Faja
Luces Extintor
Alarma Botiquin
Ventanas Chaleco Seguridad
Sistema Eléctrico Documentacién

Cambios, Frenos y Direccién

Tarjeta De Circulacion

Suavidad Permiso De Carga Pesada
Rigidez Seguro
Sistema De Frenos SCTR

Freno De Mano

Guia De Remision

NSNS NN R NSKR R E

Bateria Guia Transportista
Cables Peso Y Medida
Estado Fisico Consolidado De Carga
Condicion Terminales Espejos

Motor Llantas

Liquido De Direccion Observaciones

Liquido De Transmision

_Liquido De Frenos

Aceite

NN NN NF NN SRS NN NN E

Fulta ¥ Linterng ,Cl\ﬁltcc {lave
CW:S Medioet de ave N\C“\'(
l)?sm mado i eshvell v r\\c.vn,
\I“SPK((,\GM( e\ ¢stepe (\S-C—c

Agua

Mes Mmaulevindew o,

*Cambiay d¢ |lawnta.

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Anexo 19: Inspeccion del Camion 02

INSPECCION DE CAMION 02

Placa DL = F23E Kilometraje

Responsable 1 llewviveva 1do Fecha 0z /o
Interno Listo Seguridad Listo
Herramientas Linterna

Cinturones Triangulo De Seguridad

Seguros Soga

Claxon Faja

Luces Extintor

Alarma Botiquin

Ventanas Chaleco Seguridad

Sistema Eléctrico

Documentacién

Cambios, Frenos y Direccion

Tarjeta De Circulacion

Suavidad

Permiso De Carga Pesada

Rigidez

Seguro

Sistema De Frenos

SCTR

Freno De Mano

Guia De Remision

NNV N NN NNY NN RS

Bateria Guia Transportista
Cables Peso Y Medida
Estado Fisico Consolidado De Carga
Condicion Terminales Espejos

Motor Llantas

Liquido De Direccion Observaciones

Liquido De Transmision

Liquido De Frenos

a-x:IC, Gb\¢ (S convipule Q}wileco f
Aceite Tromgoio - ’ ,
Agua Mantenimieq ¥ alos Frewes i

N ANANANANERANA AR A SN I SONAN AR B

Tolda . Seb o peraes | oesaimaddr
?l(/‘f\ﬂo / 5?“ bf “"‘»UC,S / Ah‘(,‘ '.C Hc‘é.‘<

D0

e

Sudio)

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Anexo 20: Inspeccion del Camion 03

/

INSPECCION DE CAMION 03
Placa D6l - F\b Kilometraje
Responsable  %0ca U/c to( Fecha 03/0A
Interno Listo Seguridad Listo
Herramientas Y Linterna /,
Cinturones il Triangulo De Seguridad ’
Seguros il Soga pod
Claxon vl Faja s
Luces ~ Extintor #
Alarma ~ Botiquin /
Ventanas il Chaleco Seguridad 7(
Sistema Eléctrico 3( Documentacion /,
Cambios, Frenos y Direccion Tarjeta De Circulacion &
Suavidad il Permiso De Carga Pesada e
Rigidez / Seguro ~
Sistema De Frenos / SCTR &
Freno De Mano /_ Guia De Remision /
Bateria X Guia Transportista il
Cables 7| Peso Y Medida o
Estado Fisico v _ | Consolidado De Carga /
Condicion Terminales / Espejos /
Motor Llantas b 4
Liquido De Direccion y Observaciones
Liquido De Transmision 7~ fa”ﬁ " Newde YCPoeb\oi s?j"'l
Liquido De Frenos 7 c,:? :f g Ou',, L‘:a'v“b ©ot 3.“'5, ceeel iy

, pNevC ervy Alee V€ setics

Aoaits /| desarmase ed) wh, . ! ¢
P g h{;u::{»f:\.‘ nr‘puko e ecd s y Sishem,

Vo) i
L= A = o 2 b

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Anexo 21: Inspeccion del Camion 04

INSPECCION DE CAMION ) Y

Placa Q)S P ~44s Kilometraje

Responsable  Npvi| Manp e\ Fecha 03/04
Interno _Seguridad Listo
Herramientas Linterna

Cinturones Triangulo De Seguridad

Seguros Soga

Claxon Faja

Luces Extintor

Alarma Botiquin

Ventanas Chaleco Seguridad

Sistema Eléctrico Documentacién

Cambios, Frenos y Direccion

Tarjeta De Circulacion

Suavidad Permiso De Carga Pesada
Rigidez Seguro
Sistema De Frenos SCTR

Freno De Mano

Guia De Remision

NN NN NN NS NN

Bateria Guia Transportista
Cables Peso Y Medida
Estado Fisico Consolidado De Carga
Condicion Terminales Espejos

Motor Llantas

Liquido De Direccién Observaciones

Liquido De Transmision

Liquido De Frenos

Aceite

Agua

NN PINEENNINN N NN NN

Fllat v ‘war, AL‘C‘J(}‘jW-"w
Desaswgce ¢ Plewd s cable pasa cerave
Matelmieuto cobles mal caufed

s %\V‘

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Anexo 22: Inspeccion del Camion 05

INSPECCION DE CAMION U S

Placa n 3 R~ Cl 1Y Kilometraje

Responsable Copowan e vied Fecha 0o |
Interno ‘ Listo Seguridad Listo
Herramientas )( Linterna 7
Cinturones il Triangulo De Seguridad /
Seguros / Soga /
Claxon /| Faja &
Luces g Extintor /
Alarma A Botiquin %
Ventanas /, Chaleco Seguridad d
Sistema Eléctrico £ Documentacion vl
Cambios, Frenos y Direccién Tarjeta De Circulacion -
Suavidad il Permiso De Carga Pesada il
Rigidez * Seguro il
Sistema De Frenos o SCTR -
Freno De Mano 7" | Guia De Remision il
Bateria /‘ Guia Transportista il
Cables & Peso Y Medida ”~
Estado Fisico o Consolidado De Carga /
Condicion Terminales F Espejos -
Motor Llantas -~
Liquido De Direccion « Observaciones

Liquido De Transmision X Faltla . 'l-i‘q;u'féc 0p hmuemic \‘O'u‘l
Liquido De Frenos /, Bok ."\/ bescomecor estre ‘(c'/ (e
Aceite /, L

Agua /

14

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.
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Julio

seml

sem2

sem 3

AGOSTO

sem 4

sem 1

Fuente: Empresa Los Cristales SAC.

Anexo 23: Flete Julio hasta Setiembre 2018 — Transporte Los Cristales SAC

Ne Ne
Viaj | Plac | Conduct Peso Desti Fecha
e a or (Kg) flete Origen no Salida
B5P
118 - 26830. 7512.458 | AREQUI 19/07/20
9 945 Colque 21 8 PA LIMA 18
119 | Deél- 23649. 6621.871 | AREQUI 18/07/20
0 716 COPARA 54 2 PA LIMA 18
Dé6U
119 - 26678. 7469.898 | AREQUI 20/07/20
1 788 ABRIL 21 8 PA LIMA 18
V5H
119 - 21699. 6075.924 | AREQUI 21/07/20
2 897 Apaza 73 4 PA LIMA 18
119 | Deél- 25075. AREQUI 25/07/20
3 716 | COPARA 3 7021.084 PA LIMA 18
V5H
119 - 24785. | 6939.942 | AREQUI 26/07/20
4 897 Apaza 51 8 PA LIMA 18
BSP
119 - 27346. 7657.053 | AREQUI 28/07/20
5 945 Colque 62 6 PA LIMA 18
B5P
119 - 262970' 72992'737 AREQUI 30/07/20
6 945 Abril PA LIMA 18
119 | Deél- 27362. 7661.530 | AREQUI 31/07/20
7 716 COPARA 61 8 PA LIMA 18
DeU
120 - 28587. 800‘;'483 AREQUI 04/08/20
0 788 ABRIL 44 PA LIMA 18
BSP
120 - 22426. 627?1'316 AREQUI 06/08/20
1 945 Colque 13 PA LIMA 18
V5H
20 | - 22098, | 6273481 | arequi 07/08/20
2 897 Apaza PA LIMA 18
120 | Deél- 27473. 7692.641 | AREQUI 09/08/20
3 716 COPARA 72 6 PA LIMA 18
]
120 - 2972878' 819i.058 AREQUI 09/08/20
4 788 ABRIL PA LIMA 18
V5H
120 - 29434, 8241'55 5 | arequi 10/08/20
5 897 Apaza 13 PA LIMA 18
B5P
20 | - 073 | 7O | areaqui 11/08/20
6 945 Colque PA LIMA 18
116642.6
6
N2 Ne
. Conduct Peso . Desti Fecha
Viaj | Plac Flete Origen N
or (Kg) no Salida
e a
V5H
20 | - 29500 | 8232300 | agequi 14/08/20
7 897 Apaza PA LIMA 18

sem2

sem 3

SETIEMB
RE

sem 4

seml

D6U
120 - 27‘;75' 7693.252 AREQUI 15/08/20
8 788 ABRIL PA LIMA 18
120 Dél- 28733. 8045.419 AREQUI 16/08/20
9 716 | COPARA 64 2 PA LIMA 18
B5P
121 - 27735. 776?1'018 AREQUI 17/08/20
0 945 Colque 78 PA LIMA 18
121 | Deél- 29105. | 8149.593 | AREQUI 18/08/20
1 716 COPARA 69 2 PA LIMA 18
V5H
21| - 20| ST | areaui 20/08/20
2 897 Apaza PA LIMA 18
BSP
121 - 27:52' 766;’530 AREQUI 21/08/20
3 945 Colque PA LIMA 18
121 Dél- 26027. AREQUI 20/08/20
4 716 | COPARA 95 7287826 PA LIMA 18
D6y
121 - 28867. | 8082.858 | AREQUI 22/08/20
5 788 ABRIL 35 PA LIMA 18
B5P
121 - 29278. 8191932 AREQUI 23/08/20
6 945 Colque 33 PA LIMA 18
B5P
121 - 29278. 8191'932 AREQUI 25/08/20
7 945 Apaza 33 PA LIMA 18
121 Dél- 29532. 8269.150 AREQUI 28/08/20
8 716 | COPARA 68 4 PA LIMA 18
V5H
2| - 28478, | 77407 | pgeaui 29/08/20
9 897 Apaza PA LIMA 18
D6U
122 - 28;;) 6. 7865;'705 AREQUI 30/08/20
0 788 ABRIL PA LIMA 18
B5P
122 - 27567. 7712930 AREQUI 31/08/20
1 945 Colque 61 PA LIMA 18
122 | F3X- 29546. AREQUI 03/09/20
2 919 Apaza 5 8273.02 PA LIMA 18
D6U
122 - 29657. 8304.083 | AREQUI 05/09/20
3 788 ABRIL 44 2 PA LIMA 18
122 | Deél- 29442, AREQUI 06/09/20
a4 716 COPARA 15 8243.802 PA LIMA 18
B5P
122 - 26670. AREQUI 07/09/20
5 945 Colque 3 7467.684 PA LIMA 18
122 | F3X- 28940. AREQUI 08/09/20
6 919 Apaza 15 8103.242 PA LIMA 18
159117.8
46
Ne | Ne .
Viaj | Plac Conduct Peso Flete Origen Desti Fec‘ha
or (Kg) no Salida
e a
B5P
122 - 27132, 7597.237 | AREQUI 10/09/20
7 945 Colque 99 2 PA LIMA 18

139

sem 2

sem 3

OCTUBR
E

sem 4

122 | Bx- 29305, AREQUI 12/09/20
8 919 Apaza 6 8205.568 PA LIMA 18
122 | D6i- 26328, | 7371918 | AREQUI 13/09/20
9 716 COPARA 28 4 PA LIMA 18
D6U
123 - 282837' 7850.494 AREQUI 14/09/20
o | 788 | asri 4 PA_ | UMA 18
123 F3X- 29829. 8352.299 AREQUI 15/09/20
1 | 919 | Apaza 64 2 PA_ | UMA 18
B5P
123 | - 26308, | 7366.248 | AREQUI 17/09/20
2 | 945 | colque | 03 4 PA_ | UMA 18
DeU
23| - 27498, | 7699.473 | AREQUI 18/09/20
3 788 ABRIL 12 6 PA LIMA 18
123 | Bx- 20579, | 8282.125 | AREQUI 19/09/20
4 919 Apaza 02 6 PA LIMA 18
123 | D6i- 27308, | 7646306 | AREQUI 20709720
5 716 COPARA 56 8 PA LIMA 18
B5P
123 - 28006. 7841.702 AREQUI 22/09/20
6 | 945 | colque 08 4 PA_ | UMA 18
V5H
23| - 20432, | 8241130 | AREQUI 24/09/20
7 897 Apaza 61 8 PA LIMA 18
D6U
23| - 28787 | soeoser | Arequi 25/09/20
8 788 ABRIL 6 PA LIMA 18
123 | D6i- 20274, | 8196.843 | AREQUI 26/09720
9 716 COPARA 44 2 PA LIMA 18
B5P
124 - 28:57' 8110.939 AREQUI 27/09/20
0 | 945 | colque 2 PA_ | UMA 18
124 D6l- 29752. 8330.792 AREQUI 28/09/20
1 | 716 | copara 83 4 PA_ | UMA 18
V5H
24 | - 28673. | 8028.476 | AREQUI 01/10/20
2 897 Apaza 13 4 PA LIMA 18
B5P
24 | - 27388 AREQUI 03/10/20
3 945 Colque 7661.976 PA LIMA 18
D6U
124 | - 273?554' AREQUI 04/10/20
a | 788 | sl 7575218 | pA | LMA 18
124 | D6I- 28783, | 8059.430 | AREQUI 05/10/20
s | 716 | copara | 68 4 PA_ | UMA 18
B5P
24 | - 27775. | 7777200 | AREQUI 06/10/20
6 945 Colque 86 8 PA LIMA 18
158256.0
73




Anexo 24: Manual de Implementacion del Mantenimiento Productivo Total

Transportes Los Cristales S.A.C.

o

Manual de Implementacion del
Mantenimiento Productive Total
(TPM)

Mantenimiento Productivo Total (TP

El Mantenimiento Productive Total TPM [Total  Productive
Maintenance) es un conjunto de técnicas orientadas a eliminar las
averizs a través de lz participacion y motivacion de todos los

empleados. La idea fundamental es que lz mejora y buena
consarvacion de bos activos productivos 25 una tarea de todos, desde
los directivos hasta los ayudantzs de los operarios [Hernandez v
Vizdn, 2013, p.4E).

Mejorar |a efectividad del equipo

Los trabajadores deben eveluar mediante prushas de causas ¥
efecto los equipos para poder identificar los problemas de los
equipos v formular seluciones 2 los problemas identificados. Acd
se encontrardn las principales fallas de los camiones.

DAVEFISA, [ TRAME FIMTI LA CRESTALLS SALC

REFURNT OO FALLAS MICAICAS
Aeponubis
TARBCN TARBON 2 CAM T AN S CAMIME |
MBI AR

Fuente: Elaboracién propia.
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Deberan llznzar los datos de los camiones s=gin el reperte de fallas
gue gcurren ponienda 2l tiempo de traslado, tiempo de parada, fallas
y Wigjes semanales.

- pesarrollo del Mantenimiento Autdnoma
1° Limpieza inicial
El trabajador debe comenzar con eliminagndo el polvo vy suciedad

principalmente en las partes de mayores problemas de los equipos para
postericrmente ser carregidos.

* actividades que se llevarén a cabo: Limpieza de filtros
#« Limpiaza ds motor

Limnpieza de cables

Limpieza de parrilla

Lirnpieza de compransor

Limnpieza de faja

Limpieza d ventilador

Limnpiaza an la cabinzg del conductor

Limpieza de partes exteriores del camion (Llantss, espajos,
reflectores v luces)

+ Limpisza de carroceria

1% Contramedidas en la fuente de los problemas

En esta parte se implementzra la herramienta de las 55.

Seiri

Se comignza con la eliminacion de todo lo innecesario y pars ellos se
va = realizar tarjetas rojas en donde se identificard todos los
elermentos innecesarios en cada vehiculo.

Formato de Tarjeta Roja

AISPOMSAGLE

LS [LEMINTD | MICESEEID INRICISARD: | ORGANIZAR | OTRA ARLA | BOTAR

Tarjeta Roja:

Cada responsable debe apuntar todos los elementos que posse el
camion y s=leccionarlo s2gin lo necesario & innecesario para luego
ubicarlo en su lugar de origen.

Fuente: Elaboracién propia.
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Saiton

Luego de limpiar tado lo innecesaric procedemos a la organizacidn de
=stos elementos ubicandolos en puntos estratégicos que sean visibles
y facil de encontrarlos para asi ahorrar tiempo de trabajo.

3° Estandares de limpieza v lnbricar

Seiso

En esta etzpa lo que =2 va a llevar a cabo s un cronosrama gqus =2 va
a coumplir ona vez a la semana v sera realizade por cada uno das los
responszhles por cada camidn, asi commo la avudsr del area del
mantanimisnto. 52 continuo con las 55.

rResponsables del Mantenimiento Autdnomo

Mra. Flacs i s i [ El Haras
VEH-AET Camkn 1 Corissram Viciar Limrva ke arche nar Cab ina
DEL-THA Carnbdn I P =Ty~ Y Limwa b yards rar Csh s
OH-716 CarmiEn Azcs Vidar Limraa Lar v ardsrar Db ins
| Lo L1 CamkEn 4 Al i L Limrva ke arche nar Cab ina
ETEETT Carnbén % Copass Calrisl Limwa b yards rar Csh s

Todon i canibzres | Lipes Rogsr Lisrua bam: irvze i

Todon lon car e Pariugal lubo Ipa pecc i de cEnloTEL

4° Inspeccion general

El personzl debs estar totslments preparsdo mediante una
capacitacion previa para que ponga en practicas bos conocimisntos
adguiridos.

& Inspeccion autémoma

En estz etspa los campiomes serdn imspeccionsdes cada uno por los
responszbles en donds e va 2 remistrar toda l: informacion
correspondients para llevar a cabo el mantenimisnto autcnomo. Debe
zar llenado de maneara clara.

Formato de Inspeccion de Alantenimiento Auftonomo

TRAMEFORTES LOS CRISTALES SAC
IMSPECCESM MANTER IBMIEN TS AL TSRO

AESFORSABLE
FLACA FECHA

El Orden L i Listo

Docu
i Ll e

L b e adn Ordan Limpivca Lista

Dirwecids

Transsagids

Frarno

Mo L

AU
tirno y Extarss Ordan i Liwta

Cabsina

Pllon

o molgus

Espajos

Liaitas

M

Fuente: Elaboracidn propia.

142




Ficha de Inspeccion:

- Debe serllenada de manera clara.
- cumpglir con el cronograma de inspeccion.
- Camién antes de salir debe presentar lz ficha de inspeccicn.

6~ organizacion v orden
En esta etapa los trabajadoress responszbles de cada camian deben
analizar las fichas de inspeccign y llevar 2 cabo todas las actividades

programadss pars cada camion realizando |a limpieza del camidn en
|z cabina v el motor.

7° Mantenimiento autdénomo pleno
Seiketsu y Shitsuke

Todao =] plan debe ser llevado 3 cabo como se ha programado por ello
ez importante levar un control ante cualguier deviacion de la
implementacion. 3& debs werificar que todos los camiones estén
disponibles para llevar & cabo 2l mantenimizsnte segin la fecha
programada v gque se realicen todos los mantenimisntos que se
tiznen gue realizar. El control debe ser gjecutado durante y después
del proyecto siendo controlado mediante las fichas de los camiones.

- Desarrollo del Mantenimiento Preventivo
Inwentario de Camiones

Lz empresa de transportes Los Cristales SAC cuantg con cinco
camiones VOLWO mismo modelos y de diferents afic de fabricacion.
Es muy importante gue todos tengsn wna identificacion para asi
poder fadilitar el trabajo.

Inventario de Camiones

[ Plaia Plaia
Pimcs identilhakan Barca Mzdaka Al Carrais [
T CAMESH L WaLD FH 0 | VEP-IEE

[ T CAMEIH 2 WLV ] EI WA
[S T CAMEIH I WLV ] EI WIRAREL
OEF-245 CAMEIH 4 WALD P AL | WIRHERR

TR [T WL D o EIC ) TR

Ficha Técnica de Camiones

Se lleva 2 cabo una inspeccidn 3 cada wno de los camicnes de |3
emprasa de transportes Los Cristales 54C en donde se va & registrar
toda lz informacion correspondiente para llevar & cabo el
mantenimientos preventivo. Podremos saber en qué esta fzllando el
camion aparte del mantenimiento que g2 va a rezlizar por kilometraje
W QUe recursos va & necesitar para su buen funcionamisnto.

Debe ser llenado:

- Llenar de manera clara.

- Solo lo puede llenar el responsable.

- 3edebe cumplir con el cronograma.

- Cada camion debe pressntar la ficha de inspeccion antes de
cada viaje.

Fuente: Elaboracion propia.
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Formate Ficha de Inspeccidn Mantenimiento Preventivo Plan de Mantenimianto Preventivo
TRAMSFORTES LOS CRISTALES SAC El perszonal debe de cumplir con el cronograma de todos los
INSPECCION WEHIULAR mantenimientos Que == van 3 realizar cads 2000 y 4000 de
FLaca KILOMETAAIE Kilometraje gque sera cada Z meses szgin 2| manual de
RESPONSABLE FECHA - . ,
- - funcionamisnto de lz marca VOLWVO.
TERMG LETO SEAURIDAD LETD
HERRAMIENTAS LIMTERNA Cronograma de Mantenimiento
CINTURORES TRIAMEULO GE SEGURIDAD
[T T AGIEIO
SEGLRDE SOHEA,
CLAEGM FldA PR D AAANITENE W CMTTD FROWTNTRAD THRAFD L DACTS I| 1 a1 A1 j j j
LUCES ESTIMTOR ot 000G W8
ALARMA BT LM I A rrTT 3
WENTAHAS EHALECO SECLRIBAD TFRLIFRD O ACTITE [LCHG L~ WA RN %
SESTERS ELECTRICD BOCUMENTADEN
FLTO DN ACITTE (B8 FALT) - WAOTIN ik 5
CAMBIOS, FRENGS ¥ DIREECHN TARSETA DE CIRCLILACION - e o
SUAVIDAD PERMISO OE CARGA PESADS FRLTFC B CEOW BT L ki E
AIGIDES SEGLRD FILTRC SIPWRAD0E [N AL DF L OORMILETINE 1% hin H]
SIETEMA DE FRENDS ACTH ATV O AT O, A 0rd (PRI, DR %
FREMO DE &R GLUILE OF REMISON
FILTRO OF AFE O TaCRIE OF COAMRSTINGE i kN 5
BATE L& GLUILE TRAMSFORTETA
FABLES PESO W MEDID FILTRC O AP D ACRNS O (SECLIMOST0Y i kN 3
ESTALD FED EOMNEOLIGADRD DE CARGA ACTITE - FLERTE FOSTEADA L% Wi 5
CON CID TEARAB ALES ESMEIOE ACEITE - CASA D CAME i1 Win 5
MOToR WANTAS FALTFC D ACKITE - CAA OT DA Thn 3
LU € DIRECCION (O ERVACIINES
FLTRO SDCACOA Of AAL D NEn 3
LD DE TRAMSSIE DN
WL BE FREHOS ACETTE - 06 PR O O CPLA LU A, 1% hin 5
ATEITE FILTTIO O CRECL TN FICRALL LA T 5
AGLA CRAGH CHALE: - AR hn T
[$ e daf 10 Wi 3

Fuente: Elaboracidn propia.
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Tener &n cuenta que s obligatorio que se curnpla las fecha y tiempo
programado para cada mantenimisnto.

Procesa de Indwccitn

Todao &l personal debe cumplir con sus actividades y taress
3signadas.

Delegaciton de Tareas Mantenimiento Praventivo

Mro, Maca i 3 T Tarma
WER-EAT Ca=diin 1 Contravat Wotor | Inspiscsnar
D6eL-FE3 Casdan 2 Wllanue s s Inspimscnas
DE-Ti6 Ca=dian 3 Aoca Wenor Inspccianas
[=5= B Cas=dan 4 Mt il Pl vl In & prinssicn as
AAR-IGE Casdan 5 Copara Gabrmal In & prinssicn as

Todoi ki camaenei | Ldpee Aegar Encarpado de BEan el

Todoi ki camened | Foriugal bodio Coantrol de Bansani=ano

realizacion de Mantenimiento

Lz etapa mMas importanta ya que se llevara 2 cabo el mantenimiento
de acwsrdo & todas las actividades ya planeadas.

Tomar en cuenta:

- Eglo s2 debe de reslizar los mantenimientos programados.

- Los camionss deben estar previamente disponible.

- El mantenimisntc debs ser realizado solo por los
ezpecialistas.

- El especialista debe de tensr todos los accesorios de
seguridad.

control del Mantenimiento Preventivo

Toda =l plan debe ser llevado 3 cabo como se ha programado por 2llo
25 importante llevar wn control ante cualguier deviacion de la
implementacion. Se debe werificar que todos los camiones estén
disponitles para llevar & cabo 2l mantenimisnto segun la fecha
programada w que se realicen todos los mantenimientos gue =2
tienen gue rezlizar. El control debe ser gjecutado durante v después

del proyecto siendo controlado mediante las fichas de los camiones.

Fuente: Elaboracion propia.
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U CV Codigo : F06-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | versién : 09

UNIVERSIDAD DE TESIS Fecha : 23-03-2018

CESAR VALLEJO P4gina : 1de 13

Yo, GUIDO RENE SUCA APAZA, docente de la Facultad de INGENIERIA y Escuela
Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL de la Universidad César Vallejo LIMA NORTE
(precisar filial o sede), revisor (a) de la tesis titulada:

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM) PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE TRANSPORTES LOS CRISTALES
S.A.C., LA VICTORIA, 2018.", del (de la) estudiante PORTUGAL REYES STEFANY
JARLINE, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 22%
verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin.

El/la suscrito (a) analizd dicho reporte y concluyd que cada una de las
coincidencias detectadas no constituyen plagio. A mileal saber y entender la tesis
cumple con todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la
Universidad César Vallejo.

LOS OLIVOS, 09 DE ABRIL DEL 2019

GUIDO RENE SUCA APAZA

DNI: 42203023

, - Vicerrectorado de
Direcciéon de

Elabord : +7z Revisé Responsable de SGC Aprobé | Investigaciéony
Investigacion Calidad
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