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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo general aplicar el mantenimiento
productivo total para aumentar la disponibilidad de las maquinas de la empresa
TFM SAC. La metodologia empleada fue de tipo aplicado, enfoque cuantitativo y
de disefio pre experimental. Como resultados se identifico que el 45% de los items
de la lista de mantenimiento son completados por la empresa TFM SAC, y que las
causas raices gque generan la baja disponibilidad de las maquinas son la falta de
cronograma de mantenimiento preventivo, confusion en el area de mantenimiento,
fallas en los procedimientos de mantenimiento y operadores no capacitados; el
tiempo medio entre fallas y tiempo medio para reparar fue de 21 horas y 12.67 horas
respectivamente, obteniendo una disponibilidad del 62.33%; para ello, se logro
implementar los ocho pilares del mantenimiento productivo total, el cual ayudo6 a
reducir todos los factores que generaban la baja disponibilidad de las maquinas de
la empresa TFM SAC, y se obtuvo un OEE del 82.14% el cual indica que el tiempo
de produccién planificada es productivo. Como conclusibn se obtuvo una
disponibilidad de maquinas del 99%; y que tuvo un el incremento del 36.26% con

respecto al dato inicial de la empresa TFM SAC, Chimbote.

Palabras clave: Disponibilidad, mantenimiento productivo total, metalmecanica.



Abstract

The present investigation had as a general objective to apply the total productive
maintenance to increase the availability of the machines of the company TFM SAC.
The methodology used was applied type, quantitative approach and pre-
experimental design. As results, it was identified that 45% of the items on the
maintenance list are completed by the company TFM SAC, and that the root causes
that generate the low availability of the machines are the lack of a preventive
maintenance schedule, confusion in the area of maintenance, failures in
maintenance procedures and untrained operators; the mean time between failures
and mean time to repair was 21 hours and 12.67 hours respectively, obtaining an
availability of 62.33%; For this, it was possible to implement the eight pillars of total
productive maintenance, which helped to reduce all the factors that generated the
low availability of the machines of the company TFM SAC, and an OEE of 82.14%
was obtained, which indicates that the time of planned production is productive. As
a conclusion, a 99% availability of machines was obtained; and that had an increase
of 36.26% with respect to the initial data of the company TFM SAC, Chimbote.

Keywords: Availability, total productive maintenance, metal mechanics.
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INTRODUCCION

Actualmente, la importancia que tiene el mantenimiento productivo total (TPM)
dentro de las empresas manufactureras ha sido fundamental para mantener sus
activos fijos con la mayor disponibilidad activa, a fin de cumplir con todos los
requerimientos exigidos por sus clientes, y llegar a la meta trazada por la misma
organizacion (Bernal y Parra, 2020). Por otro lado, Fornés, et al (2020) expresa
que, si las empresas manufactureras desean mantenerse en competencia y
sobrevivir dentro de un mercado globalizado, estas deben aplicar la metodologia
TPM con el fin de que sus maquinas o activos fijos, estén siempre activas para
cumplir con el requerimiento de sus pedidos; de no aplicar la metodologia, las

empresas no se mantendran por mucho tiempo dentro del mercado.

A nivel internacional, todas las empresas que realizan actividades comerciales
gue incluyen el uso de maquinaria resultan en empresas que poseen mas activos
fijos. Segun Canahua (2021), el 39,8% de las empresas industriales del sector
pesquero mundial, los operadores no intervienen en el desarrollo del
mantenimiento periédico de los equipos, y cuando surgen problemas no saben
como afrontar la elaboracion de informes con la precision requerida, lo que incide

en la Baja disponibilidad de equipos,

El uso excesivo y el mal uso de las maquinas a nivel general es y sera siempre
el motivo principal de los problemas de poca disponibilidad. Para combatir esto,
el mantenimiento preventivo oportuno de estos dispositivos es fundamental. Si
no lo hace, puede inutilizarlos. Segun Bandaly (2020), el 42,7% de las empresas
de maquinaria metallrgica en América Latina enfrentan una baja disponibilidad

de activos.

A nivel local, en la ciudad de Chimbote, esta la empresa TFM SAC, la cual se
dedica a brindar servicios de mantenimiento de maquinas a diferentes
instituciones ya sean pesqueras, constructoras, etc., Se puede ver que los
técnicos de la empresa trabajan de tal manera que una vez que falla una
maquina, simplemente contindan tomando las acciones correctivas que
causaron la falla de la maquina. , acortando su ciclo de vida y aumentando el
costo del mantenimiento correctivo, esto se debe a un mal mantenimiento

preventivo y correctivo de la maquina debido a que los instrumentos utilizados



para su reparacion no son los adecuados para la maquina utilizada en

produccion.

A su vez, encontramos que el problema mas relevante que conduce a la baja
disponibilidad de las maquinas en las empresas de maquinaria metdlica es la
falta de mantenimiento preventivo, es decir, actualmente no se cuenta con una
programacion de mantenimiento de los sistemas de la maquina; también se
determind que no se realiza capacitacion al personal operativo en cuanto al uso
correcto de las maquinas; tampoco cuenta con procedimiento adecuados para
realizar un mantenimiento preventivo o correctivo, es decir, todas las actividades
gue se realiza es de manera empirica; y se hallé6 que existe mucho desorden
dentro del &rea de mantenimiento, lo que genera que las piezas para cambiar en
las maquinas, se encuentran oxidadas. Ante esto, se planteara la pregunta: ¢En
qué medida la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total aumentara la
disponibilidad de las maquinas de TFM SAC, Chimbote, 20237

La importancia de este estudio se manifiesta tanto en el frente social como en el
econémico. La empresa puede crear un programa de capacitacion basado en
TPM, elevando el conocimiento de todos los miembros del personal. A nivel
econdémico, TPM puede fomentar un solido plan de mantenimiento auténomo,
reduciendo los costos de mantenimiento correctivo innecesarios y mejorando la
rentabilidad. Se justifica de manera medioambiental, ya que, con una buena
gestion de mantenimiento, las maquinas no sufriran paradas fortuitas y no habra
mucha pérdida de vapor que genere contaminacién, a su vez, el uso excesivo de

componentes quimicos usados para mantener las maquinas, se lograra reducir.

El objetivo general es: Implementar Mantenimiento Productivo Total para
incrementar la disponibilidad de las maquinas de TFM SAC. Los objetivos
especificos son: Diagnosticar la situacion actual de TFM SAC; Determinar la
disponibilidad inicial de las maquinas de TFM SAC; Realizar mantenimiento
productivo total para aumentar la disponibilidad de las maquinas de TFM SAC; y
Evaluar Maquina Disponibilidad Posterior a la Aplicacion del Mantenimiento
Productivo Total de TFM SAC. La hipoétesis de investigacion es que la aplicacion
de TPM incrementara significativamente la disponibilidad de maquinas TFM
SAC.



Il. MARCO TEORICO

A nivel internacional, los siguientes estudios fueron encontrados en el articulo
cientifico de Ulugbek (2018) Se encontré que los motivos de esto fueron falta de
programa de mantenimiento preventivo, falta de capacitacion, insuficiente
distribucion fisica de materiales en las areas de mantenimiento, mantenimiento
auténomo, mantenimiento planificado, capacitacion enfocada y mejoras por este
motivo. El estudio tuvo como objetivo introducir TPM y una estrategia de
mantenimiento centrada en la confiabilidad. Utilizando un enfoque cuantitativo y
un disefio preexperimental, el tamafio de la muestra de 20 maquinas fue
representativo de la poblacion. El estudio se centrd en desarrollar una estrategia
de mantenimiento preventivo y correctivo continuo que analizé datos operativos
inciertos y criticos. Los resultados mostraron que la disponibilidad aument6
hasta en un 90%. Concluyeron con el éxito de la propuesta. La simulacion facilitd
una disminucion en el tiempo medio entre fallas de 13 horas a 7 horas, lo que
llevé a una reduccion del 15 % en las interrupciones y, por lo tanto, cumplié con

el parametro de disponibilidad propuesto descrito al inicio del estudio.

Fonseca et. al. (2018) en su articulo nombrado “A maintenance management
program that helps improve power plant energy efficiency by implementing
predictive tools and TPM” como meta principal tuvo que aplicar la metodologia
TPM aumenta la confiabilidad y disponibilidad de la maquina. Los métodos
utilizados son preexperimentales, cuantitativos y aplicados. En los resultados se
encontré que el tiempo medio entre falla y el tiempo medio de reparacién fueron
322.9 y 245.7 respectivamente, las causas de este problema fueron la falta de
procedimientos de mantenimiento adecuados, capacitacion insuficiente de los
operadores, falta de orden y limpieza, para para solucionar estos motivos, los
autbnomos, La columna vertebral de la produccion y el mantenimiento
planificado y la formacién. Como conclusion, encontramos que la confiabilidad
aumento de 64,7% a 89,6% y la disponibilidad aumento de 61,3% a 92,5%.

Garcia (2018) Su proposito es comprender los factores técnicos asociados con
el éxito de TPM. Por lo tanto, se realiz6 un andlisis factorial de los datos de una
encuesta de 203 gerentes, supervisores y personal cuyas experiencias pueden

haber afectado estos aspectos técnicos del éxito de TPM. La planta procesadora



en Ciudad Juéarez, Chihuahua, México determiné que son cuatro factores que
explican el 64.49% de la varianza contenida en los datos. Por lo tanto, el primer
factor es la "Tecnologia de proceso” que puede explicar el 17,74 % de la
varianza, el segundo es el "Almacén 5S" que puede explicar el 17,58 %, el
tercero es el "Layout" puede explicar el 14,31 % y, por ultimo, el cuarto factor es
la "Fabrica 5S" con el 13,85 %. En conclusion, es posible comprender los
factores técnicos que afectan de manera objetiva, y muchas empresas han
aplicado empiricamente para buscar concretar los beneficios de TPM con un

aumento de usabilidad del 34,7%.

En el articulo de Gonzéalez y Farfan (2018) titulado “The development of a
management storage system for wineproduction companies (Caso - Bodegas
Afejas Ltda)’, el objetivo general fue establecer los objetivos correctos vy
adecuados para realizar un eficaz mantenimiento preventivo y correctivo de las
maquinas, no hay una cultura de preservacion de equipos ni capacitaciones en
cuanto a los correctos trabajos de mantenimiento, estas causas descritas
disminuyen la disponibilidad de los activos fijos. Como conclusion se tiene que
realizar un diagrama de Pareto que clasifique los causantes del problema, de
esta forma se podré elegir los pilares adecuados del TPM para solucionar el

problema de la baja disponibilidad de los activos fijos.

Céaceres y Gamez (2019) pretenden minimizar los factores que contribuyen a la
baja disponibilidad de las maquinas y mejorarlas significativamente. El estudio
tiene un enfoque cuantitativo y utiliza un disefio preexperimental enfocandose en
10 maquinas y equipos de baja disponibilidad como poblacion con la misma
muestra que la poblacion. El articulo cientifico de Condezo (2019) titulado
"Increasing Heavy Excavator Productivity Through TPM Approach: Cosapi SA
Lima 2019 Case Study" brinda una mirada en profundidad a la aplicacion de TPM
en la mejora de la productividad del mantenimiento correctivo de los equipos de
Cosapi SA. En este estudio cuantitativo se utilizé un disefio preexperimental con
una poblacion y muestra de 7 maquinas. En su investigacion nombrada
“Aplicacion de métodos de fabricacion ajustada de TPM para mejorar la eficacia
general del equipo (OEE) en la fabricacion de piezas para empresas de

ingenieria”. El objetivo es proporcionar una comprensién de la viabilidad de



aplicar métodos de fabricacion ajustada TPM en pequefias y medianas
empresas que fabrican piezas metalicas. El método utilizado presenta el enfoque
cuantitativo aplicado y disefio preexperimental con 12 maquinas tanto para
poblacion como para muestra. Como resultado se pudo determinar que en el
cumplimiento del mantenimiento se tuvo un 43.5% de manera inicial y final del
95.7% de cumplimiento, en cuanto a la calidad de maquinas se tuvo un aumento
de 49.44% a 94.64%, concluyendo que es un indicador muy prometedor para la

empresa.

El estudio 2021, CONCREMAX para Mayor Disponibilidad de Maquinas — Lurin”,
Los métodos de investigacion aplicados incluyen métodos cuantitativos y
disefios pre experimentales. Ademas, la disponibilidad inicial de la maquina se
calific6 en 79,75 %, lo que llevéd a la implementacion de programas de
mantenimiento preventivo y capacitacion de operadores. Como resultado, la
disponibilidad mejor6 al 89,87%. Rayme y Diaz (2021, p. 54) proponen que el
Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una estrategia eficaz para potenciar la
productividad organizacional. El objetivo del TPM es minimizar costos
innecesarios de produccion, mantenimiento y reparaciones de maquinas desde
la alta direccion hasta los puestos mas bajos. Pefa (2016, p. 37), por su parte,
destaca que el TPM es un proceso continuo que involucra la participacion activa
de todos los actores.

Sin embargo, Castillo et al (2018, p. 124) afirman que el enfoque TPM se enfoca
en brindar una cultura organizacional donde todos los empleados se involucren
activamente en su debido proceso de ejecucion, cabe sefialar que esta filosofia
tiene su origen en Japon Carrillo et al. (2021, p. 49) Esto requiere la asignacion
de roles distintos a varios niveles, desde los operadores de equipos hasta los
responsables del mantenimiento y la definicion de equipos. Asimismo, Solis y
Torres (2021) demuestran que los pilares del TPM trata de la planificacion del
mantenimiento, la ingenieria de mantenimiento, que pretenden perfeccionar los
niveles de Confiabilidad, Mantenibilidad y Disponibilidad (CMD) y mejoramiento
continuo del mismo y que la aplicacion del TPM como estrategia es la mas basica
para poder lograr este favorable resultado. Ante ello, Palomino y Takumori (2020)

indica que el TPM es una herramienta con notables caracteristicas de



humanidad, Esta solucion es muy apropiada para empresas que enfrentan
desafios relacionados con la gestion y el mantenimiento de sus recursos
humanos, que son los activos centrales de cualquier organizacion que ofrece

bienes o servicios.

Zapata (2018) afirma que existen cinco objetivos interdependientes, que
consisten en requisitos minimos para el desarrollo de TPM: Para lograr la
maxima eficacia del equipo, es importante involucrar a todos los individuos y
grupos responsables del disefio, uso o mantenimiento del equipo en el proceso.
Debe establecerse un sistema de mantenimiento efectivo y todos los empleados,
desde los trabajadores hasta los gerentes, deben estar incluidos en el esfuerzo
por mejorar el Mantenimiento Productivo Total (TPM) a través de actividades
grupales independientes. Cuando estas medidas se implementen por completo,
los requisitos de calidad del producto seran cada vez mas estrictos, lo que
garantizard que no se fabriquen productos defectuosos, mejora Enfocada,
Inspeccion Inicial, Capacitacion y Mentoria, Excelencia y Gestion, Seguridad y
Medio Ambiente. (Gutiérrez y Rodriguez, 2020, p. 12); con estos pilares siempre
se mejorara la organizacion que lo ejecuta, es decir, mantendra activos a los
colaboradores, y mantener un mantenimiento de base preventiva. Esta encuesta

toma el 50% de los pilares, es decir 4 pilares, los siguientes son:

(Hossen, 2020, p. 25), la segunda dimensién, el mantenimiento autbnomo, se
refiere a cuando los operadores de produccion realizan labores de
mantenimiento de la produccidn, incluyendo la limpieza, asi como algunas
actividades que ocurren durante el mantenimiento preventivo. Mantenimiento; El
mantenimiento autbnomo se centra en el concepto de que la persona
responsable de gestionar un equipo de alto rendimiento también tiene la
responsabilidad del mantenimiento. La idea fundamental detras del
mantenimiento auténomo es que el individuo responsable de supervisar un

equipo altamente productivo también tiene la responsabilidad de mantenerlo.

Cuando el mantenimiento lo realizan los trabajadores, se denomina MA, lo que
aumenta la eficiencia y la competitividad. Buscando aumentar la eficiencia y
competitividad Teniendo en cuenta la aplicacion sistematica de las herramientas

5S correspondientes a los principios de disciplina y limpieza durante el trabajo,



en forma menos formal y metodologica, ya presentes en el concepto clasico de
organizacion de los factores de la productividad. Lo que da como resultado un
mejor dominio de los equipos, una mayor productividad y un mejor desempefio
de la empresa. (Morillo, 2019, p. 101).

Para evitar averias, desgaste y dafios en las maquinas, la tercera dimension del
mantenimiento implica una planificacion meticulosa utilizando TPM como base.
Es crucial evitar las interrupciones del proceso, por lo que este paso es un
aspecto esencial del proceso de mantenimiento. (Moreno y Calvillo, 2018, p. 33),
la dltima cuarta dimensién es la formacion y capacitacion, esto demuestra que
un equipo de colaboradores bien capacitado puede realizar cada una de sus
tareas se refleja en la produccién otra garantia de excelente desempefio en todos
los aspectos. (Matos y Rubén, 2020, p. 100).

Segun Liono (2019, p.4), el mantenimiento esta impulsado principalmente por la
necesidad de disponibilidad, que él define como la capacidad de proporcionar
algo cuando se requiere. Medir la disponibilidad equivale a medir el desempefio
del mantenimiento, segun Jiménez (2021, p.3). Sin embargo, como la capacidad
de un dispositivo para realizar una funcion especifica en un momento o periodo
determinado, supeditada a un mantenimiento y funcionamiento adecuados.
Mayor aporte; Todas las maquinas y servicios provistos por la organizacion y/o
empresa; Basicamente mantenimiento preventivo adecuado y correcto de los

equipos.
El TPM esta enfocado en 8 pilares, los cuales se detallan a continuacion:

Mejora enfocada: Este pilar de TPM nos guia para identificar oportunidades de
mejora en la planta u otras areas de operaciones que nos ayuden a reducir y/o

eliminar desperdicios, tiempos muertos de maquinas, etc.

Mantenimiento autbnomo: Este mantenimiento se realiza con los
colaboradores encargados de operar la maquina, con el objetivo de capacitarlos
en las actividades béasicas de mantenimiento y elaborar los informes
correspondientes detallando las fallas ocurridas, tipos de ajustes, engrasados y

mantenimientos realizados.

Mantenimiento planificado: este mantenimiento tiene relacion con el



mantenimiento preventivo, se realizaran de acuerdo al plan de actividades a
realizar, para ello es necesario recopilar datos, analizar y tener como fuente
principal el manual del fabricante donde tendremos suficiente informacion para
preparar el plan de mantenimiento. Por ejemplo: rutinas de mantenimiento
diarias, semanales, mensuales, trimestrales, semestrales y anuales. Listas de
repuestos para maquinaria y herramientas con sus OT Instrucciones precisas de

mantenimiento preventivo con orden y detalles.

Mantenimiento de la Calidad: Este mantenimiento tiene por objeto mantener y
mejorar el estado de los equipos y maquinas con el fin de evitar productos
defectuosos y prevenir futuras fallas en el proceso productivo, garantizando asi
la calidad de los productos y servicios, posibilitando alcanzar el objetivo “cero

defectos"

Prevencion de Mantenimiento: Este pilar de mantenimiento se enfoca bajar los
gastos gue ocasiona el mantenimiento realizando la implementacién de mejoras

durante las fases de disefio, fabricacion y operacion de maquinaria y equipo.

Actividades de los Departamentos Administrativo y de Apoyo: El
responsable de la ejecucion de este pilar es el Departamento Administrativo, el
cual documentara y analizara los datos obtenidos durante el proceso TPM. De
esta forma, los responsables estaran capacitados para tomar mejores decisiones
y realizar un trabajo eficiente, haciendo recomendaciones y apoyando a los
colaboradores involucrados en minimizar los gastos y mejorando los procesos

productivos.

Educacion y capacitacion: Para este tipo de mantenimiento se requiere la
participacion de todos los colaboradores en el campo de la mejora. Se les
brindaréa capacitacion y educacion para asegurar el desarrollo de sus habilidades
para lograr los objetivos de la empresa. Para ello, se han planteado los siguientes
objetivos: - Desarrollo de competencias en actividades especificas de
mantenimiento, también se ha llevado a cabo la divulgacion de expertos. -
Desarrollar habilidades en gestion, por ejemplo: liderazgo en planificacion de
mantenimiento auténomo, prevision, prevencion, TPM. - Desarrollar las
habilidades y la participacion de los empleados en la creacion de una cultura
TPM.



Gestion de Seguridad y Medio Ambiente: Esta gestion es muy importante ya que
tiene como objetivo mantener las medidas de seguridad y salud en el trabajo y
reducir los impactos ambientales que puedan ocurrir en las actividades
productivas. Esfuerzos para lograr el objetivo de "cero accidentes, cero

contaminaciones"

Segun Navarrete y Gutiérrez (2017, p.88) la disponibilidad juega un papel crucial
en las caracteristicas funcionales de los elementos cuantitativamente resumidos.
Los usuarios priorizan la seguridad informética como una configuracion vital para
evitar el tiempo de inactividad de la maquina. Se puede lograr una alta seguridad
a través de un sistema confiable, aunque costoso, o asegurando una facil
recuperacion de fallas. Estos factores estan entrelazados con la disponibilidad,
confiabilidad y mantenibilidad de la maquinaria y el equipo. (Uribe, 2020, p. 7).

Por el contrario, Bakirtzis (2018, p. 33) ve la mantenibilidad como una cualidad
inherente de los componentes del sistema, centrada en su capacidad para
restaurar el servicio. Al evaluar la confiabilidad y la mantenibilidad, es posible
determinar la disponibilidad de maquinas y equipos para el analisis.

Después de determinar el tiempo entre fallas y reparaciones, la disponibilidad
precisa de una maquina se puede calcular usando la formula del tiempo medio
entre fallas. Al sumar el tiempo medio entre fallas y el tiempo medio de
reparacion, una empresa puede determinar el porcentaje de horas disponibles
para el trabajo de mantenimiento o el departamento en el que se encuentra la
maquina. Para mejorar su posicion en el mercado laboral, todas las
organizaciones deben esforzarse por lograr una utilizacion oOptima de los
recursos. La capacidad de identificar la maquinaria disponible permite a las

empresas tomar medidas correctivas y preventivas.



lI.METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1.

3.1.2.

Tipo de investigacion

Se aplica un tipo de estudio, es decir, se aplica el Mantenimiento Productivo
Total (TPM), que ayuda a el incremento en la disponibilidad de la maquina.
El presente estudio tendria un enfoque cuantitativo ya que los datos que se
obtuvieron fueron de manera cuantificable, representado en valores

numericos y tablas estadisticas.
Disefio de investigacion

En esta investigacion, el disefio del estudio fue pre-experimental, es decir,
se realizaron manipulaciones menores en la variable independiente, las

cuales tuvieron efecto en la variable dependiente.

Donde:

G = Maquinas de la empresa TFM SAC, Chimbote.
O1 = Disponibilidad inicial (PRE PRUEBA).

X = Mantenimiento productivo total (ESTIMULO)

02 = Disponibilidad final (POST PRUEBA).

3.2.Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Mantenimiento Productivo Total

Definicion conceptual: Rayme y Diaz (2021, p. 54), Muestra que TPM se

enfoca principalmente en Al mejorar la eficiencia en todos los niveles de la

organizacion, desde la alta direccidon hasta la minimizacion de gastos, se puede

reducir el costo de la produccion superflua, el mantenimiento de las maquinas

y las reparaciones.

Definicion operacional: Este estudio ha identificado cuatro pilares como base

de sus medidas de mantenimiento de la productividad: Los cuatro componentes

clave son capacitacion y tutoria, mantenimiento planificado, mantenimiento

voluntario y mejora enfocada.
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Variable dependiente: Disponibilidad

Definicion de concepto: Liono (2019, p. 4), El término "disponibilidad" denota

la capacidad de ofrecer algo en el momento requerido, lo que justifica la

importancia del mantenimiento. Por lo tanto, si hubiera un método para medir

la disponibilidad, también se podria medir el desempeiio del mantenimiento.

Definicion operativa: La disponibilidad se podra obtener dividiendo el tiempo

medio entre fallos (MTBF) por la suma del MTBF y el tiempo medio de

reparacion (MTTR).

En el anexo 1, podemos observar la matriz de operacionalizacion.

3.3.Poblacién, muestray muestreo

3.3.1.

3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

Poblacioén

La poblacion estuvo conformada por todas las maquinas de la empresa TFM
SAC, Chimbote.

e Criterios de inclusién: Se incluyé como muestra de estudio a las
maquinas de la empresa TFM SAC, Chimbote, con alta criticidad (ver

anexo 29).

e Criterios de exclusion: No se consider6 como muestra a las maquinas

de la empresa TFM SAC, Chimbote que tienen baja criticidad.
Muestra

La muestra fue igual a la poblacion, donde el total fue de 10 maquinas con
alta criticidad que se muestra en el anexo 29.

Muestreo

El método de muestreo utilizado fue no probabilistico por conveniencia, ya
gue al aplicar el TPM se incrementa la disponibilidad de las maquinas hasta
en un 100%, haciendo menos probable la obtencion de una muestra
probabilistica.

Unidad de anédlisis

En esta investigacion el objeto de estudio fueron las maquinas de la empresa
TFM SAC.
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3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas: Se utilizaron las siguientes técnicas de investigacion, como se

muestra a continuacion.

Investigacion: use la investigacion para descubrir qué esta causando la baja

disponibilidad de la maquina.

Observacion Directa: Incluye el uso de la inspecciéon visual para permitir el

diagnéstico de la situacion al interior del corporativo TFM SAC.

Andlisis de Documentos: Esta técnica facilita la revisién de informacién histoérica
sobre la ejecuciéon de la empresa donde se hubiera podido realizar un analisis

mas detallado.

Instrumentos: Los instrumentos utilizados se muestran en la Tabla 1 a

continuacion.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccién de datos.

Variable Técnica Instrumento Fuente
Encuesta Cuestionario de
mantenimiento (Anexo 2)
Observacion Check list de
Independiente: directa mantenimiento (Anexo 3)
Mantenimiento Formato de programacién
productivo total e de mantenimiento Area de
Andlisis . o
preventivo (Anexo 5) mantenimi
documental
Formato de ento de la

capacitaciones (Anexo 8) empresa
Formato de tiempo medio  TFM SAC
entre fallas (Anexo 10)
Dependiente: Andlisis Formato de tiempo medio
Disponibilidad documental  de reparacion (Anexo 11)
Formato de disponibilidad
(Anexo 12)

Fuente: Elaboracion propia.

Validacion El proceso de validacion se baso en los criterios de juicio de
expertos, lo que significa que el tema del TPM se presenta a 3 expertos. El
Anexo 9 proporciona el certificado de verificacion del instrumento de fabricacién
propia, y la tasa de aprobacion de la verificacion es del 95%, lo que nos da

confianza de que el instrumento desarrollado tiene una buena validez.
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3.5.Procedimientos

Para iniciar el proyecto de investigacion, primero obtuvimos una carta de
autorizacion de la empresa metalmecanica. Esto nos permitio acceder a toda

la informacidn esencial requerida para la preparacion del proyecto.

Para lograr esto, empleamos un cuestionario detallado y una lista de
verificacion de mantenimiento. Este enfoque pretendia proporcionar
informacion sobre la perspectiva del gerente de mantenimiento sobre los
factores que contribuyen al tiempo de inactividad de los equipos de la empresa.
Luego procedimos a compilar todas las causas del problema principal utilizando
el diagrama de Ishikawa. Finalmente, usamos el diagrama de Pareto para
identificar las causas fundamentales del problema de baja disponibilidad de la

maquina.

El tercer paso es determinar el tiempo medio entre fallas y el tiempo medio de
mantenimiento de cada maquina La empresa pesquera debe determinar la
disponibilidad promedio de todas sus maquinas y crear un plan de accién para
abordar cualquier problema que surja de este analisis.

Como cuarto paso, se hallé la criticidad de cada de las maquinas que se tomé
como muestra de estudio, y determinar cual de las maquinas son las de mayor
impacto dentro de los trabajos realizados por la empresa metalmecanica,
seguido a ello, se elabor6 un procedimiento de mantenimiento preventivo y
correctivo con el fin de dar a conocer a cada uno de los trabajadores cuales son
los pasos correctos y adecuados para realizar los mantenimientos a las
maquinas, luego, se armé un programa detallado de mantenimiento a cada una
de las maquinas de estudio a fin de poder preservar el tiempo util de vida de
cada maquina; ademas, se realizaran inspecciones, lubricacion y limpieza a
cada una de las maquinas con la finalidad de aumentar la disponibilidad de las

mismas.

En el quinto paso, seguiremos buscando la rentabilidad de aplicar mejoras en
la gestion del mantenimiento para las empresas de maquinaria metélica.
Finalmente, una vez realizadas las mejoras, se evaluara el aumento de la

disponibilidad de la maquina con respecto a los datos iniciales analizados.

13



3.6.Método de analisis de datos

Tabla 2. Método de analisis de datos.

Objetivo Técnica de
e . Instrumentos Resultados
especifico procesamiento
Cuestionario de Averigie qué
mantenimiento (Anexo 2) porcentaje de
Evaluar la Check list de mantenimiento esta
condicion actual Estadistica mantenimiento (Anexo 3) siguiendo la
de la compafiia descriptiva 9

Diagrama de Ishikawa empresay la causa
raiz de la baja
disponibilidad.

metalmecanica.

Diagrama de Pareto

El formato para el tiempo

i EV"’,‘L‘{% |‘3 g medio entre fallas.
ISponibridad de - (Anexo 10) Se determinara la
las maquinas de Estadistica : . : o L
e S Formato de tiempo medio  disponibilidad inicial
la compafiia descriptiva > P
L de reparacién (Anexo 11) de maquinas.
metalmecénica al - T
inicio. Formato de disponibilidad
(Anexo 12)
Eval i Formato de criticidad de
Evaluar y aplicar méquinas (Anexo4)  Se disefiaran e
administracion de El formato para un implementaran
mantenimiento Estadistica programa de mejoras en la
dentro de la descriptiva mantenimiento gestion del
~, preventivo. (Anexo 5) mantenimiento
compafiia . :
Formato de inspecciones dentro.

metalmecanica. .
realizadas (Anexo 6)

Evaluar la
cantidad de Queda por ver la
maquinas que se determinacion de un
encontraban en Estadistica aumento
uso al inicio y al ; . Prueba T — Student significativo de la
. . inferencial o
final del periodo usabilidad y la
de tiempo de la validacion de las
compafiia hipotesis.

metalmecanica.

Fuente: Elaboracién Propia.
3.7.Aspectos éticos

El proyecto de investigacion mantuvo los principios éticos basados en la
resolucion de consejo estudiantil de la UCV de la norma ISO 690, donde se
considerd los principios de evitar la malicia, se guardé los datos confidenciales
de la empresa en estudio a fin de evitar algunos problemas judiciales, ademas
se fue transparente con toda la informacion puesta en el documento, por ultimo,
se hizo uso del sistema antiplageo de turnitin donde se establecio que los datos
fueron de la propia autoria, finalmente, se adjuntd el permiso de la empresa

para tener el consentimiento de la institucion.
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IV. RESULTADOS
4.1.Diagnosticar la situacion actual de la empresa TFM SAC, Chimbote

Para determinar el estado actual de la empresa, se encuesto al gerente general
de TFM SAC acerca de su perspectiva sobre las razones detras de la menor

disponibilidad de maquinas.
Analisis cuestionario estructurado

En el Anexo 11, el Gerente General de TFM SAC respondié reconociendo que
el sistema de mantenimiento de la empresa presenta fallas, citando la ausencia
de procedimientos de limpieza de las maquinas utilizadas en el area de
mantenimiento, lo cual era muy dificil de realizar de manera efectiva. muchas
ocasiones, y también dijo que la mayor parte del mantenimiento se realiza en
la maquina, es decir, el mantenimiento se realiza solo cuando la maquina no se

apaga a tiempo.
Analisis del check list

En el Anexo 12 se adjunta un analisis de la lista de verificacion del Gerente

General, con un resumen de las respuestas, asi:

Tabla 3. Resumen del analisis del check list

Respuesta # de respuestas %
Cumplimiento 18 45
No cumplimiento 22 55
Total 40 100

Fuente: datos obtenidos del anexo 12.

En la Tabla 3 se puede observar que el 45% de los items de la lista de
mantenimiento son completados por la empresa, y el 55% de los items no son
completados, lo que demuestra que la empresa no respeta el plan de
conservacion. TFM SAC que no fomenta la cultura de la maquina.

Andlisis del diagrama de Ishikawa

En el anexo 28 se observa que la causa de este problema es que la supervision

del jefe es insuficiente y que los empleados no han sido capacitados, por lo
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tanto, no pueden recibir comentarios sobre sus conocimientos. En la dimension
fisica, se evidencia que no existe un plan de abastecimiento de materiales, los
mismos estan desorganizados y en mal estado, este inconveniente se origina
porque la compafiia no ha implementado la metodologia 5S de prondstico de
abastecimiento, lo que provoca que no haya un orden en los materiales y que
no estén clasificados. En cuanto a los métodos, encontramos que no existe un
programa que permita la implementacion de un mantenimiento preventivo ni
ordenado en cuanto al mantenimiento correctivo, lo que implica que el

trabajador realice actividades en base a su experiencia.

Desafortunadamente, la ausencia de un programa de mantenimiento para las
maquinas limita el tiempo que su equipo tiene para realizar sus tareas. las
personas encuentran que hay muy poco espacio para realizar el mantenimiento
en el trabajo, lo que muchas veces trae como consecuencia piezas faltantes,

costando trabajos Retrasos, con ello retrasando la entrega de los pedidos.

Andlisis del diagrama de Pareto.

160 120.00%
140 100.00%
o o
g 120 8
= 80.00% 2
5 100 72.32% 5
g 80 58.41% 60 .00% ;
[
& 60 =
3 40.33% 4000% &
® 40 5
[ (A
0, 0,
50 20.86% 20.00%
0 0.00%

Equipo mal calibrado
Maguinas obsoletas

actividades

de mantenimiento
Procedimientos de mantenimiento
inadecuados
No se realiza capacitaciones al
personal operativo
Supervision deficiente por parte de
los jefes
materiales
Materiales desordenados y en mal
estado
No existe una cultura de atencién al
cliente
Paradas innecesarias
Espacio reducido para realizar
No hay correcta clasificacién de
residuos peligrosos
No existe los adecuados EPPS

Falta de un plan de mantenimiento
preventivo

Falta de orden y limpieza en el drea

No hay planificacién de compras de

Causas que generan baja disponibilidad
Figura 1. Diagrama de Pareto realizado en la empresa TFM SAC.

Fuente: elaboracién propia (Anexo 13).

En la Figura 1 se observa que hubo cuatro razones principales por las cuales
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las maquinas no estaban disponibles en TFM SAC: falta de cronograma de
mantenimiento preventivo (20.86%), confusion en el area de mantenimiento
(40.33), fallas en los procedimientos de mantenimiento (58.41) y operadores no
capacitados. (72,32%).

4.2.Determinar la disponibilidad inicial de las maquinas de TFM SAC.

Luego de identificar las causas y raices de la baja disponibilidad de los equipos,

se procedi6 a determinar el diagnadstico inicial de disponibilidad.

Al realizar un andlisis inicial, se determiné el tiempo medio entre fallas de las

maquinas.

Tabla 4. Célculos iniciales del tiempo medio entre fallas de las maquinas.

A Horas de NUmero de MTBF
Maquinas . por
procesos reparaciones R
maquina
Promedio del MTBF de las 44 8 26 210

maquinas

Fuente: datos obtenidos del anexo 14.

En latabla 4 se muestra que el MTBF sali6 21, lo cual indica que, en una jornada

de trabajo, las maquinas sufren una parada intempestiva cada 21 horas.

Analisis inicial del tiempo medio para reparar las maquinas

Tabla 5. Célculos iniciales del tiempo medio para reparar de las maquinas.

Numero de Horas de MTTR por

Maquinas . 9 L
reparaciones  reparacion maquina

Promedio del
MTTR de las 2.50 28.40 12.67

maquinas

Fuente: datos obtenidos del anexo 15.

En la tabla 5 se muestra que el MTTR fue de 12.67, el cual indica que después
de que una maquina sufrid una parada intempestiva, la empresa tarda 12.67

horas en repararla.
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Andlisis inicial de la disponibilidad de las maquinas

Tabla 6. Disponibilidad inicial de las maquinas de la empresa TFM SAC.

Lo MTTR MTBF por  Disponibilidad

Maquinas por Lo -
o maquina por maquina
maquina

Promedio de la
disponibilidad inicial 12.67 20.96 62.33%
de las maquinas

Fuente: datos obtenidos del anexo 16.

La Tabla 6 muestra que, en promedio, las maquinas estan disponibles a una
tasa de 62,33% al inicio. Esto significa que, por cada 100 horas trabajadas por
TFM SAC, solo el 62,33% de las maquinas pueden ser utilizadas para tareas.
Debido a que las maquinas estaban fuera de servicio, hubo un tiempo de
inactividad proyectado de 37,67 horas, lo que provocé un retraso en el

cumplimiento de los pedidos de los clientes.
4.3.Disefiar y aplicar el TPM dentro de la empresa metalmecanica

Después de analizar la situacion actual de la empresa TFM SAC, y haber
hallado la baja disponibilidad de las maquinas, se procedié a implementar el

mantenimiento productivo total (TPM).
Andlisis de la aplicacion del pilar 1, mejoras enfocadas.

En este pilar consistio en aplicar la metodologia 5S dentro del area de

mantenimiento de la empresa TFM SAC.

En el anexo 18 se visualiza que toda el area de mantenimiento de la empresa
TFM SAC, se encuentra desordenado, esto se debe a que no cuenta con un
adecuado programa de limpieza ni clasificacion de los materiales existentes

dentro de las areas de trabajo.

El proceso de almacenamiento de materiales en la seccion de almacén de TFM
SAC se describe en el Anexo 19, que facilita el ordenamiento y unificacion de
todos los materiales existentes, donde se separan los utiles de los inutiles

siguiendo el método 5S.
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Tabla 7. Descripcion de la implementacion de la metodologia 5S.

Criterio Descripcion
Se procedio a seleccionar los materiales
servibles y los demas a desecharse.
2 S Ordenar Se ordenaron los materia}lgs segun los
grupos de familia.

Se limpiaron los materiales con los insumos
adecuados.

Se procedio a codificar los materiales segun

su grupo de familia.
Se procedid a capacitar al personal operativo
5 S: Disciplina para poder mantener esta secuencia de
aplicacion durante el tiempo.

1S: Seleccionar

3 S: Limpiar

4 S: Estandarizar

Fuente: elaboracion propia (ver anexo 20).

En la tabla 7 se muestra el procedimiento de implementacion de las 5S, y la
evidencia clara, se muestra en el nuevo layout del area de mantenimiento de la
empresa TFM SAC.

TALADRO 2 / 2
8y o = 2 z
gz O/ g g g g
£R ( g 2 2 s z
/ e a
(@) TALAGRO O O E
¢ @ ] ESMERIL 1 @ @ searrmeas
5 oy
235 =0 -
3 ® =5
Producto AREA DE 8 o
terminado ENSAMBLADO m
ZONA DE RECEPCION DE MATRIA
PRIMA
LEYENDA
» Discripcién Simbolo Min
Carros estaticos y Transporte
mavil Operacion Q
Demora [ ]
Total (Min) 3

Figura 2. Nuevo layout mejorado del area de almacén de la empresa TFM SAC.

Fuente: elaboracién propia (ver anexo 20).

La segunda figura ilustra las mejoras implementadas en el departamento de
mantenimiento de TFM SAC, ya que contribuyo con la mejora de la busqueda

de los materiales cuando se tiene que realizar los trabajos de mantenimiento.
Andlisis de la implementacion del pilar 2, mantenimiento autbnomo

En el anexo 21 se muestra el procedimiento de mantenimiento preventivo y

19



correctivo, el cual lo trabajadores realizaron en el tiempo establecido
Analisis de la implementacion del pilar 3, mantenimiento preventivo.

Se siguié con un 100% de cumplimiento el programa de mantenimiento
preventivo de las 10 maquinas de la empresa TFM SAC, segln se presenta en
el Anexo 22.

Analisis de la implementacion del pilar 4, capacitacion al personal.

El cronograma de capacitacion del personal operativo de la empresa TFM SAC,
realizado entre enero y abril de 2023, se muestra en el Anexo 23 y reporta un
100% de cumplimiento.

Andlisis de la implementacién del pilar 5, actividades de departamentos

administrativos y de apoyo

En la implementacion de este pilar, se procedio a disefiar un mapa de procesos
e interaccion de toda la organizacion TFM SAC, el cual se muestra a

continuacion.
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Figura 3. Mapa de procesos e interaccion de la empresa TFM SAC.

Fuente: elaboracién propia.

En la figura 3 se muestra el mapa e interaccion de procesos de la empresa TFM
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SAC, donde se detalld los procesos centrales, de apoyo y estratégicos, los
cuales contribuyeron en que cada uno de los trabajadores conozcan los

procedimientos a seguir en su jornada laboral.

Seguido a ello, se establecié el organigrama de la compafia TFM SAC con la
finalidad de que se tenga de manera ordenada cada una de las funciones que

se tienen que realizar en la empresa cada trabajador.

GERENTE GENERAL iéi T'MS.A‘C.
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Figura 4. Organigrama de la empresa TFM SAC.
Fuente: elaboracién propia.

En la figura 4 se detalla cada una de las funciones y los cargos que tienen cada
trabajador, y para que cada trabajador conozca las funciones que deben de
hacer en sus labores, se realiz6 un Manual de Organizaciéon y Funciones

(MOF), el cual se muestra en el anexo 30.

21




Analisis de la implementacion del pilar 6, prevencion del mantenimiento

La finalidad de este pilar fue planificar sobre las nuevas maquinas que pueden
ser utilizados en la organizacion, para ello, conociendo la deficiencia de
maquinas nuevas que existe dentro de la empresa TFM SAC, en el anexo 31
se realizo la ficha técnica de cada maquina para realizar la compra pertinente

y el beneficio que tiene éste en los procesos de mantenimiento.
Andlisis de laimplementacion del pilar 7, gestién de seguridad y entorno

La finalidad de este pilar fue la prevencion de accidentes, mediante el andlisis

de riesgos de seguridad, el cual se muestra a continuacion.
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Figura 5. Gestion de la prevencién del riesgo de la empresa TFM SAC.

Fuente: elaboracién propia.

En la figura 5 se muestra el procedimiento que se debe de realizar en cada una
de las etapas que se debe de realizar cuando se identifica un riesgo en el
trabajo.
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Analisis de la implementacion del pilar 8, mantenimiento de calidad

Este pilar tiene como objetivo realizar acciones de mantenimiento encaminadas

a mantener el equipo para que no desarrolle defectos de calidad, prevenga

defectos de calidad, compruebe que la maquinaria cumple las condiciones

basicas de cero defectos y cumple con las normas técnicas.
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Figura 6. Mejora continua del mantenimiento para la empresa TFM SAC.

Fuente: elaboracién propia.

En la figura 6 se establecio un flujopgrama de mantenimiento preventivo basado

en la mejora continua.
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Analisis del cumplimiento de la implementacion del TPM

Finalmente, para verificar el cumplimiento de la implementacion del

mantenimiento productivo total (TPM), se realizé el calculo del OEE.
OEE = DISPONIBILIDAD X RENDIMIENTO X CALIDAD

Tabla 8. OEE de la empresa TFM SAC.

Produccién semanal

Tiempo de Tiempo , o
produccion disponible Disponibilidad (D)
69 70 99%
Produccioén Prod,ug:uon Rendimiento (R)
real tedrica
11 12 92%
Piezas buenas Pro?g;:lclon Calidad (C)
10 11 91%
OEE=DxRxC
82.14%

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla 8 se muestra que el OEE de la empresa TFM SAC salié 82.14% el

cual indica que el tiempo de produccién planificada es productivo.
4.4.Evaluar la disponibilidad después de aplicar el TPM

Después de haber implementado los 4 pilares del TPM dentro de la empresa
TFM SAC, nos propusimos identificar las mejoras logradas en el ambito de la

disponibilidad de las maquinas.
Andlisis final del tiempo medio entre fallas de las maquinas

Tabla 9. Tiempo medio entre fallas final.

o Horas de Numerode  MTBF por
Maquinas _ o
procesos  reparaciones  maquina

Promedio del MTBF de

las maquinas

49.43 1.00 49.43

Fuente: datos obtenidos del anexo 24.

En la tabla 9 se muestra los datos obtenidos durante una semana laboral que
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es un promedio de los datos proporcionados por la empresa TFM SAC en el
cual se determin6 que una maquina tarda en promedio 49,43 horas en soportar
una falla de alguna parte del sistema, es decir durante una semana laboral, un
promedio de 49,43 horas trabajadas. Hay una maquina que se cae

inesperadamente, y ese numero es bastante bueno para la empresa.

Analisis final del tiempo medio para reparar las maquinas

Tabla 10. Tiempo medio para reparar final.

o Numero de Horasde  MTTR por
Maguina | 3 .
reparaciones reparaciéon  maquina

Promedio del MTTR de

las maquinas

1.00 0.50 0.50

Fuente: datos obtenidos del anexo 25.

En la tabla 10 se adjunté el reporte final del MTTR de las maquinas el cual fue
de 0.50, siendo un valor bastante favorable para la empresa, ya que por cada

vez que se malogra una maquina, solo se tardan 0.50 horas en repararlo.

Andlisis final de la disponibilidad de las maquinas

Tabla 11. Disponibilidad de méquinas final.

MTTR MTBF

o Disponibilidad
Maquinas por por o
o o por maquina
maquina maquina
Promedio de la
disponibilidad final de las 0.50 49.43 99.00%

magquinas

Fuente: datos obtenidos del anexo 26.

Con base en los hallazgos de la Tabla 11, se calcul6 que la disponibilidad final
de la maquina es del 99,00%, lo que indica que por cada 100 horas de trabajo
del TFM SAC, solo se disponia de 99 horas de operacién de la maquina para

realizar las tareas asignadas. De un cliente; se encontré que este valor era muy
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bueno, ya que la disponibilidad de la maquina aumenté significativamente.

Andlisis de la comparacién de la disponibilidad de las maquinas

Tabla 12. Comparacion de disponibilidad de las maquinas.

Disponibilidad  Disponibilidad

Maquinas L . Incremento
inicial final

Promedio de la

0 0 0
disponibilidad 62.78% 99.01% 36.23%

Fuente: datos obtenidos del anexo 27.

El estudio comparé la disponibilidad inicial y final de las maquinas, y esta
informacion se muestra en la Tabla 12. Los resultados indicaron un aumento
notable en la disponibilidad, con una ganancia del 36,23%. Esto significa que,
por cada 100 horas trabajadas, la empresa disponia de 36,23 horas adicionales
para utilizar las maquinas, en comparacion con el estandar establecido. Estos

hallazgos apoyan el diagnéstico preliminar.

Disponibilidad inicial Disponibilidad final

Media 062781 0.99013
Varianza 0.01982 0.00006
Observaciones 10.00000 10.00000
Coeficiente de correlacion

de Pearson -0.19519

Diferencia hipotética de

las medias 0.00000

Grados de libertad 9.00000

Estadistico t -8.03738

P(T==t) una cola 0.00001

Valor critico de t (una

cola) 1.83311

P(T<=t) dos colas 0.00002

Valor critico de t (dos

colas) 2.26216

Figura 7. Analisis estadistico de la disponibilidad de maquinas.

Fuente: SPSS 22.

Al realizar un andlisis estadistico de disponibilidad (como se muestra en la
Figura 7), se determin0 que la hipotesis nula de la encuesta debe rechazarse
debido a un valor t de dos colas que es inferior al margen de error. Esto sugiere
gue la implementacién de TPM tiene un impacto notable en la disponibilidad de
TFM SAC en Chimbote al 2023.
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V. DISCUSION

Analizando los resultados obtenidos en el primer objetivo especifico,
diagnosticando la situacién actual de la empresa TFM SAC, se encontr6 que el
45% de los items de la lista de mantenimiento fueron realizados por la empresa
TFM SAC, y la causa raiz fue la baja disponibilidad de las maquinas. debido a
la falta de programas de mantenimiento preventivo, areas confusas de
mantenimiento, procedimientos de mantenimiento fallidos y operadores no
capacitados. Estos resultados son similares a los obtenidos por Ulugbek (2018),
quien aplico listas de verificacion para determinar el cumplimiento de las pautas
de mantenimiento preventivo y encontré que solo el 60% de los proyectos de
mantenimiento se completaron dentro de las empresas metalurgia.
Nuevamente, esto es relevante para los hallazgos de Fonseca et al. (2018) a
través de diagramas de Pareto, encontré que las causas fundamentales de la
baja disponibilidad de las maquinas eran la falta de un programa de
mantenimiento  preventivo, areas de mantenimiento abarrotadas,
procedimientos de mantenimiento defectuosos y operadores no capacitados.
Este analisis fue sustentado tedricamente por Morejin et al. (2020), quienes
afirmaron que los diagndsticos situacionales revelaron todas las causas de los
principales problemas, y que para identificar las causas raiz se debia aplicar la
herramienta del diagrama de Pareto.

Efectuando el analisis en la solucién del segundo objetivo especifico se
determiné de manera inicial que el tiempo medio entre fallas y tiempo medio
para reparar fue de 21 horas y 12.67 horas respectivamente, obteniendo una
disponibilidad del 62.33%, esto significa que, por cada 100 horas trabajadas
por TFM SAC, solo el 62,33% de las maquinas pueden ser utilizadas para
tareas, debido a que las maquinas estaban fuera de servicio, hubo un tiempo
de inactividad proyectado de 37,67 horas, lo que provoco un retraso en el
cumplimiento de los pedidos de los clientes. A su vez, guarda semejanza con
los resultados obtenidos por Rayme y Diaz (2021) quienes a través de los
registros de mantenimiento hallaron que en promedio cada 18.39 horas dentro
de la empresa metalmecanica, una de las maquinas sufre una parada

intempestiva, y que en promedio el area de mantenimiento tarda 8.32 horas en
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reparar, lo que indica que durante ese tiempo de reparacion el area de
mantenimiento o de produccion esta sin producir. Asimismo, en los resultados
obtenidos por Punna, et al (2020) hallaron que de 100 horas de trabajo que
puede realizar la empresa metalmecanica, solo 67.15 horas se encuentran en
actividad, ya que las demas horas, cualquiera de sus maquinas se encuentra
en mantenimiento correctivo, donde identificO que la principal causa del
problema es la falta de un cronograma de mantenimiento preventivo a las
maquinas, el cual le permita aumentar la disponibilidad de las mismas de la
linea de cocido. También, Pinto, et al (2020) hallé6 que la maquina CNC es la
mas critica de la linea de cocido, debido a que es la mas rapida en sufrir una
parada intempestiva, y es la que mas demora en el mantenimiento correctivo
debido a sus afos de antigiedad. Ante lo mencionado, se concluye que el
problema que aqueja a las empresas pesqueras son la falta de aplicacion del

mantenimiento productivo total.

Dando solucién al tercer objetivo especifico se logré implementar los ocho
pilares del mantenimiento productivo total, el cual ayudd a reducir todos los
factores que generaban la baja disponibilidad de las maquinas de la empresa
TFM SAC, y se obtuvo un OEE del 82.14% el cual indica que el tiempo de
produccién planificada es productivo. Este resultado se asemeja en la
investigacion de Fonseca et. al. (2018) quienes tuvieron como meta principal
aplicar la metodologia TPM para aumentar la confiabilidad y disponibilidad de
la maquina y se encontrd que el tiempo medio entre falla y el tiempo medio de
reparacion fueron 322.9 y 245.7 respectivamente, las causas de este problema
fueron la falta de procedimientos de mantenimiento adecuados, capacitacion
insuficiente de los operadores, falta de orden y limpieza, para para solucionar
estos motivos, los autbnomos, la columna vertebral de la produccién y el
mantenimiento planificado y la formacién y como conclusion, se encontré que
la confiabilidad aumento de 64,7% a 89,6% Yy la disponibilidad aumenté de
61,3% a 92,5%. Asimismo, guarda relacion con los hallazgos obtenidos por
Garcia (2018) donde su propésito es comprender los factores técnicos
asociados con el éxito de TPM, donde determind que son cuatro factores que
explican el 64.49% de la varianza contenida en los datos, por lo tanto, el primer
factor es la "Tecnologia de proceso” que puede explicar el 17,74% de la
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varianza, el segundo es el "Almacén 5S" que puede explicar el 17,58%, el
tercero es el "Layout" puede explicar el 14,31 % vy, por ultimo, el cuarto factor
es la "Fabrica 5S" con el 13,85%, en conclusién, es posible comprender los
factores técnicos que afectan de manera objetiva, y muchas empresas han
aplicado empiricamente para buscar concretar los beneficios de TPM con un
aumento de usabilidad del 34,7%. Finalmente, se asemeja en los resultados
obtenidos por Gonzalez y Farfan (2018) donde el objetivo general fue
establecer los objetivos correctos y adecuados para realizar un eficaz
mantenimiento preventivo y correctivo de las maquinas, no hay una cultura de
preservacion de equipos ni capacitaciones en cuanto a los correctos trabajos
de mantenimiento, estas causas descritas disminuyen la disponibilidad de los
activos fijos y omo conclusion se tiene que realizar un diagrama de Pareto que
clasifique los causantes del problema, de esta forma se podra elegir los pilares
adecuados del TPM para solucionar el problema de la baja disponibilidad de

los activos fijos.

Dando solucién al cuarto objetivo especifico se determiné que después de la
implementacion del TPM, se obtuvo un tiempo medio entre fallas y tiempo
medio para reparar de 49.43 horas y 0.50 horas respectivamente, dando asi
una disponibilidad del 99%; y se hall6 que el incremento de las horas
disponibles de las maquinas fue de 36.23 horas. Estos resultados se asemejan
en los hallazgos obtenidos por Caceres y Gamez (2019) quienes pretenden
minimizar los factores que contribuyen a la baja disponibilidad de las maquinas
y mejorarlas significativamente, donde el objetivo es proporcionar una
comprensién de la viabilidad de aplicar métodos de fabricacion ajustada TPM
en pequefias y medianas empresas que fabrican piezas metalicas y como
resultado se pudo determinar que en el cumplimiento del mantenimiento se tuvo
un 43.5% de manera inicial y final del 95.7% de cumplimiento, en cuanto a la
calidad de maquinas se tuvo un aumento de 49.44% a 94.64%, concluyendo
gue es un indicador muy prometedor para la empresa. Asimismo, guarda
relacion con los resultados de Rayme y Diaz (2021) hallé que la disponibilidad
inicial de la maquina se califico en 79,75 %, lo que llevé a la implementacién de
programas de mantenimiento preventivo y capacitacion de operadores y como

resultado, la disponibilidad mejor6é al 89,87%. A su vez, se asemeja en los
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resultados obtenidos por Garcia (2018) donde su propdésito es comprender los
factores técnicos asociados con el éxito de TPM, donde determindé que son
cuatro factores que explican el 64.49% de la varianza contenida en los datos,
por lo tanto, el primer factor es la "Tecnologia de proceso" que puede explicar
el 17,74% de la varianza, el segundo es el "Almacén 5S" que puede explicar el
17,58%, el tercero es el "Layout” puede explicar el 14,31 % vy, por ultimo, el
cuarto factor es la "Fabrica 5S" con el 13,85%, en conclusion, es posible
comprender los factores técnicos que afectan de manera objetiva, y muchas
empresas han aplicado empiricamente para buscar concretar los beneficios de
TPM con un aumento de usabilidad del 34,7%. Todo este analisis tiene sustento
tedrico en Pefa (2016, p. 37), quien expresa que el Mantenimiento Productivo
Total (TPM) es una estrategia eficaz para potenciar la productividad
organizacional y que el TPM tiene como objetivo reducir los costos innecesarios
de produccién, mantenimiento y reparaciones de maquinas desde la alta
direccion hasta los puestos mas bajos y por su parte, destaca que el TPM es

un proceso continuo que involucra la participacion activa de todos los actores.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se identificé que el 45% de los items de la lista de mantenimiento son
completados por la empresa TFM SAC, y que las causas raices que
generan la baja disponibilidad de las méquinas son la falta de cronograma
de mantenimiento preventivo, confusion en el area de mantenimiento, fallas

en los procedimientos de mantenimiento y operadores no capacitados.

2. Se determiné de manera inicial que el tiempo medio entre fallas y tiempo
medio para reparar fue de 21 horas y 12.67 horas respectivamente,
obteniendo una disponibilidad del 62.33%.

3. Se logré implementar los ocho pilares del mantenimiento productivo total, el
cual ayudé a reducir todos los factores que generaban la baja disponibilidad
de las maquinas de la empresa TFM SAC, y se obtuvo un OEE del 82.14%

el cual indica que el tiempo de produccion planificada es productivo.

4. Se determind que después de la implementacion del TPM, se obtuvo un
tiempo medio entre fallas y tiempo medio para reparar de 49.43 horas y 0.50
horas respectivamente, dando asi una disponibilidad del 99%; y se hall6 que

el incremento de las horas disponibles de las maquinas fue de 36.23 horas.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Seguir aplicando los pilares del mantenimiento productivo total dentro de la
empresa TFM SAC con la finalidad de erradicar todos los problemas que
puedan afectar a las maquinas y la disponibilidad siga aumentando de

manera significativa.

2. Sugerir a la empresa TFM SAC enfocarse en el mantenimiento de calidad,
ya que con ese pilar se busca tener una produccion de cero defectos dentro

de la produccion.

3. Seguir aplicando la metodologia 5S dentro del area operativa de la empresa
TFM SAC con el fin de mantener un orden constante al momento de realizar

todos los trabajados de mantenimiento.

4. Realizar auditorias internas para poder hallar el nivel de cumplimiento del
mantenimiento productivo total, y segun el reporte obtenido, plantear

alternativas de solucion.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de las variables.

. Definicion Definicion , . : Escala de
Variables ; Dimensiones Indicadores e
Conceptual Operacional Medicién
Rayme y Diaz Diagnéstico Cheqk list de mante.nlmlento Nom!nal
(2021, p. 54), situacional Diagrama de Ishikawa Nominal
indica que e| TPM D|agrama de Pal’etO RaZén
esta enfocado de o _Materiales
manera L Clasificacion | clasificados / total de| Razon
: ) La aplicacion del i
primordial a T materiales
neoraria | Taenene | weras
ivi ’ Orden ordenados / total de Razon
Variable ﬁ)arlo(;jrlgj;grlw\i”ziacl:?écri]e centrara en el 50% enfocadas materiales
Independiente: | es decir, desde la de sus pilares, los _— Materiales limpiados .
Mantenimiento alta gerencia cuales son Limpieza / total de materiales Razon
duct | h ? mantenimiento — — :
productivo tota asta los cargos lanificado Mantenimiento Procedimientos realizados / .
minimos, donde b y : dimi lanificad Razon
' _ auténomo; mejoras autébnomo procedimientos planificados
por consecuencia enfocadas y Total de horas de mantenimiento
_reduce costos capacitacion. Mantenimiento | preventivo realizado a las maquinas Razén
innecesarios de planificado / total de horas de mantenimiento
produccion, de planificado a las maquinas
mantenimiento y Ndmero de capacitaciones
de reparacion de Capacitacion ejecutadas / total de capacitaciones Razén

maquinas.

programadas




Liono (2019, p. 4),

Variable
Dependiente:
Disponibilidad

el término expresa
disponibilidad como
la capacidad de
proporcionar algo
cuando se necesita,
esta es finalmente
la razén principal
del mantenimiento,
por lo que, si
encuentra una
manera de medir la
disponibilidad, hay
una manera de
medir el desempefio
del mantenimiento
realizado.

La disponibilidad
se medira por el
Tiempo medio
entre fallas y el
Tiempo medio de
reparacion, lo que
dara como
resultado el
porcentaje de
disponibilidad de
las maquinas de la
empresa.

Fiabilidad MTBF = Horas de operacion / numero Raz6n
(MTBF) de fallas detectadas
Mantenibilidad MTTR = Tiempos de reparacion / Razén
(MTTR) numero de fallas detectadas
Disponibilidad | Disponibilidad = (ﬂ) x 100% Razén

MTB+MTTR

Fuente: Elaboracioén propia.




Anexo 2. Cuestionario estructurado de mantenimiento.

TECNOLOGIA FABRICACION Y CODIGO: F-TFM-002
@T!M MANTENIMIENTO TFM S.A.C. VERSION: 00
SAC
TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO
15 de octubre del
FECHA:
CUESTIONARIO 2022
PAGINA: Pagina 39
1. ¢El sistema de mantenimiento es eficiente?
Si No A veces

2. ¢Los trabajadores tienen conocimiento sobre el mantenimiento

auténomo?

Si No A veces

3. ¢La empresa cuenta con un cronograma de limpieza del area de

mantenimiento?

Si No A veces

4. ¢Realizan mantenimiento preventivo?

Si No A veces

5. ¢Existe un procedimiento de mantenimiento preventivo?

Si No A veces

6. ¢El tipo de mantenimiento que mayormente se da en la empresa, es el

correctivo?



Si No A veces

7. ¢Existe un procedimiento de mantenimiento correctivo?

Si No A veces

8. ¢Existe un gran numero de maquinarias que presenten defectos en el

proceso?
Si No A veces

9. ¢Realizan el analisis de criticidad a los activos fijos?
Si_ No Aveces
10.¢,Se evalta la disponibilidad de las maguinas constantemente?
Si No A veces

Fuente: elaboracion propia.



Anexo 3. Check list de mantenimiento.

CcODIGO: F-TFM-002
TECNOLOGIA FABRICACION Y
@TEMS A MANTENIMIENTO TFM S.A.C. VERSION: 00
TECNOLOGIA l'wmcncmuvmrr;:m;m;rro . 15 de octubre del
FECHA: 0022
CHECK LIST
PAGINA: Pagina 39
N° Criterio SI | NO
¢ El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia
1 de personal de mantenimiento preparado cuando se

necesite, de la forma mas rapida posible?

¢ Se realiza una formacion inicial efectiva cuando se

2 | . ) . o
incorpora un nuevo trabajador al area de mantenimiento?
3 ¢Hay un plan de formag:ié_n para el personal de
mantenimiento?
4 ¢ Este plan de formacion hace que los conocimientos en el

mantenimiento de la planta mejoren?

¢El plan de formacion hace que los conocimientos en
5 otras areas de la planta (operaciones, seguridad,
medioambiente, administracién, etc.) mejoren?

¢ El personal de mantenimiento mecanico puede realizar
6 todo tipo de tareas (mecanicas, eléctricas o de
instrumentacién) sencillas?

¢ El personal de mantenimiento mecanico puede realizar
7 todo tipo de tareas especializadas (mecanicas, eléctricas
o de instrumentacion)?

¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar
8 todo tipo de tareas (mecéanicas, eléctricas o de
instrumentacion) sencillas?

¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar
9 todo tipo de tareas especializadas (mecanicas, eléctricas
o0 de instrumentacion)?

¢ El personal de mantenimiento esta capacitado para
10 trabajar en otras areas (operaciones, seguridad, control
guimico, etc.)?

11 ¢, Se respeta el horario de entrada y salida?
12 ¢ El personal de mantenimiento se siente reconocido en su
trabajo?

¢ El personal de mantenimiento siente que la empresa se
13 | preocupa de sus necesidades para poder realizar un buen
trabajo?

¢ El personal de mantenimiento considera que tiene

14 proyeccién profesional dentro de la empresa?

15 | ¢El personal de mantenimiento esta comprometido con los




objetivos de la empresa?

¢ El personal de manteniendo tiene un buen concepto de

16 sus mandos?
17 ¢El personal de mantenimiento considera que el ambiente
del &rea de operaciones es agradable?
18 ¢El nivel de absentis_mo entre e_l personal de
mantenimiento es bajo?
19 ¢Las herramientas mecanicas se corresponden con lo que
se necesita?
20 ¢Las herramientas eléctricas se corresponden con lo que
se necesita?
21 _ ¢Las he_rramientas para el mantenimiento de la _
instrumentacion se corresponden con lo gue se necesita?
22 ¢Las herramientas para el mantenimiento predictivo se
corresponden con las que se necesitan?
23 ¢Las herramientas de taller se _corresponden con lo que
se necesita?
24 ¢ El taller esta situado en el lugar apropiado?
25 ¢ Esté limpio y ordenado su interior?
26 ¢El mantgnimi'en.to dispone de los meplios de
comunicacion interna gue se necesitan?
57 ¢El mlantgnimiento dispone de los medio§ de
comunicacion con el exterior gue se necesitan?
o8 ¢, Se disponen de los medios de transporte que se
necesitan?
29 ¢El plan de mantenimiento se realiza?
¢,La promocién entre horas/hombre dedicadas a
30 | mantenimiento programado y mantenimiento correctivo no
programado es la adecuada?
31 ¢ El nimero de averias es bajo?
32 ¢ El tiempo medio de resolucién de una averia es bajo?
33 ¢, Hay un sistema claro de asignacién de prioridades?
34 ¢ Este sistema se atiza correctamente?
35 ¢El nimero de varias con el maximo niyel de prioridad (o
averias urgentes) es bajo?
36 | ¢El nimero de averias pendientes de reparacion es bajo?
37 ¢Larazoén por la que I_as 6_1\_/er|’as estan pendientes esta
justificada?
¢ El personal de mantenimiento recibe formacion en estos
38 procedimientos, especialmente cuando se producen
cambios?
39 ¢ El proceso de implantacion de un nuevo procedimiento
es el adecuado?
40 ¢,Cuando el personal de mantenimiento realiza una tarea

utiliza el procedimiento aprobado?

Fuente: SHUPINGAHUA, 2021.




Anexo 4. Formato de Plan de mantenimiento preventivo.

STFMc

TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO

CcODIGO: F-TFM-002
TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TFM S.A.C.
VERSION: 00
FECHA: 15 de octubre del
FORMATO DE PLAN DE MANTENIMIENTO 2022
PREVENTIVO _
PAGINA: Pégina 39

PLAN DE MANTENIMIENTO DE LA
EMPRESA

AREA DE
MANTENIMIENTO

FECHA DE ELABORACION

COMPONENTE | SERI
S E

Mecani %Cumplimien
co to

Fuente: Método del proyecto.




Anexo 5. Formato de capacitaciones.

i 2 CODIGO F-TF-
TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TFM SAC 003
TFM SAC VERSION 01
o ' ) . FECH 15 de octubre del 2022
REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION Y OTROS A
PAGI 01 de
NA 01
DATOS DEL EMPLEADOR
RAZON SOCIAL O ACTIVIDAD N° TRABAJADORES
DENOMINACION -
SOCIAL RUC Do'l\gc"‘ ECONOMICA CENTRO LABORAL
DATOS DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO, SIMULACROS DE EMERGENCIA Y
OTROS
MODALID
Marcar (X) AD
" Induccién “ Reunién Grupal “ Virtual
" Capacitacion " Otro " Presencial

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 6. Formato de tiempo medio entre fallas.

CcODIGO: F-TFM-005
TECNOLOGIA
FABRICACION Y VERSION: 0
T'M MANTENIMIENTO TFM
S SAC.
TECNOLOGIA FABRICACION ¥ MANTENIMIENTO)
FORMATO DE TIEMPO MEDIO FECHA: 15 de octubre del
ENTRE FALLAS 2022
PAGINA: Pagina 1
HORAS NUMERO DE MTBF
REPARACION
SISTEMA | COMPONE TRABAJADA ES DE LA por
NTES SDELA MAQUINA compon
MAQUINA ente

Fuente: Método de proyecto.




Anexo 7. Formato de tiempo medio de reparacion.

TECNOLOGIA CODIGO: F-TFM-006
FABRICACION Y

MANTENIMIENTO TEM VERSION: 00
SAC S.A.C.

TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIEN

FORMATO DE TIEMPO FECHA: 15 de octubre del

MEDIO DE 2022

REPARACION - ,
PAGINA: Pagina 1

S NG D H
Maqguina Component umero e . oras MTTR por
es Reparaciones De componente
De La Maquina Repara P

cion

Fuente: Método de proyecto.




Anexo 8. Formato de disponibilidad.

CODIGO: F-TFM-007
TECNOLOGIA
FABRICACION Y VERSIO 0
T'M MANTENIMIENTO TFM N:
S SA.C.
TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO
FECHA: 15 de octubre del
FORMATO DE 2022
DISPONIBILIDAD PAGINA: Pagina 1
Méaquina COMPONE MT MTBF DISPONIBrILIDAD
NTES TR bo
maquina

Fuente: Método de proyecto.




Anexo 9. Validacion de instrumentos.

Yo, Christian John Minaya Luna, identificado con DNI N* 72449396 de profesién

Ingeniero Industrial, con ndmero de colegiatura CIP 264025, ejerciendo

actualmente como Jefe de Proyectos de la empresa de Servicios L & M EIRL.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién
de los instrumentos de elaboracion propia, a los efectos de su aplicacion en la
investigacion titulada: “Aplicacién del mantenimiento productive total para

aumentar la disponibilidad de las maquinas de la empresa TFM SAC, Chimbote,

20237

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “17, aceptable “2", bueno “3" y excelente “4".

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Chimbote, a los 25 dias del mes de marzo del afio 2023.




Yo, Yhomira Azucena Rosales Lozano, con DNI N*74606887 de profesidn Ing.
Industrial, con nimero de colegiatura CIP 244917, ejerciendo actualmente como
SUPERVISOR DE SEGURIDAD DE PERSOMAS en la empresa de AUSTRAL
GROUP SAA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de los instrumentos de elaboracién propia, a los efectos de su aplicacién en la
investigacion ftitulada: “Aplicacién del mantenimiento productive total para
aumentar la disponibilidad de las maquinas de la empresa TFM SAC, Chimbote,
2023

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Las escalas son: deficiente "17, aceptable “2", bueno “3" y excelente “4".

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido
Redaccion de los items
Claridad y precision
Pertinencia

E AR A

En Chimbote, a los 25 dias del mes de marzo del afio 2023.

i/

ROSALES'LOZANO YHOMIRA AZUCENA
INGENIERA INDUSTRIAL




Yo, Jhonatan Ulises Pereda Carhuajulca, con DNI N® 46704008 de profesidn
Ingeniers Industrial, con ee grado de magister en gerencia de operaciones vy
logistica, ejerciendo actualmente como Jefe de produccién en la empresa de
GROUP CORPORATION REYES SAC.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn
de los instrumentos de elaboracidn propia, a los efectos de su aplicacion en la
investigacidn titulada: “Aplicacidn del mantenimiento productive total para
aumentar la disponibilidad de las maquinas de la empresa TFM SAC, Chimbote,
2023°

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1°, aceptable “2°, bueno 3" y excelente 4",

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia de tems X
Amplitud de contenido ¥
Redaccion de los (tems X
Claridad y precisidn X
Pertinencia X

En Chimbote, a los 25 dias del mes de marzo del afo 2023.

ssssarssass
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Calificacion del Ing. Christian John Minaya Luna

Cl’lte'I’IO de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt"?II
validez parcial
Cong,ruenma 1 5 3 4 4
de items
Amplltuq del 1 5 3 4 4
contenido
Redgcmon de 1 2 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 19
Fuente: Elaboracion propia.
Calificacion del Ing. Yhomira Azucena Rosales Lozano
Crlte_rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt"."I
validez parcial
Cong'ruenma 1 2 3 4 3
de items
Amplltuo_l del 1 5 3 4 4
contenido
Redgcc:lon de 1 5 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 19

Fuente: Elaboracién propia.




Calificacion del Ing. Jhonatan Pereda Carhuajulca

Crlte_rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt"?‘I
validez parcial
Cong'ruenma 1 5 3 4 4
de items
Amplltuq del 1 5 3 4 3
contenido
Redgccmn de 1 5 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 19

Fuente: Elaboracién propia.

Consolidado de la calificacién de expertos

Nombre del experto Calificacion de validez % Calificacion
Ing. C_:hrlstlan John 19 95%
Minaya Luna
Ing. Yhomira Azucena 19 95%
Rosales Lozano
Ing. Jhonata_n Pereda 19 95%
Carhuajulca
Calificacion 19 95%
Fuente: Elaboracién propia.
Escala de validez de instrumentos
Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60-0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida
0.72-0.99 Excelente validez
1 Validez perfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p. 154.




Anexo 10. Permiso de la empresa.

S TE M s.ac.

TECNOLOGIA FABRRICACION ¥ IENTO
“ANO DE LA UNIDAD, LA PAZ Y EL DESARROLLO”

Chimbote, 13 de abril del 2023

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION

Yo, Edwin Michel Alejos Callan, identificado con DNI N° 80331533 siendo el Gerente
General de la empresa Tecnologia Fabricaciéon y Mantenimiento SAC, identificado
con RUC N° 20602403441 ubicado en Jr. Aimirante Guisse Nro. 1263 P.J. Miraflores
Alto (al Frente del Parque Madre Campesina), digo:

AUTORIZO, al estudiante BRANDON PINEDA OCAS de la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo de la sede Chimbote, en calidad
de los autores para poder realizar su proyecto de investigacion titulado “Aplicacion
del mantenimiento productivo total para aumentar la disponibilidad de las maquinas
de la empresa TFM SAC, Chimbote, 2023" para la cual se les brinda los datos de la
empresa, asi como las facilidades para la ejecucién y aplicacién del proyecto de
investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se
estime conveniente.

Alejos Callan

GENERAL
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Anexo 11. Cuestionario aplicado al gerente general.

. ¢El sistema de mantenimiento es eficiente?

Si No x A veces

. ¢Los trabajadores tienen conocimiento sobre el mantenimiento

*

. ¢La empresa cuenta con un cronograma de limpieza del area de

autonomo?

Si No A veces

mantenimiento?

Si No x A veces

. ¢Realizan mantenimiento preventivo?

Si No A veces

. ¢Existe un procedimiento de mantenimiento preventivo?

Si No x A veces

Alejos Callan

GENERAL
Y RANTE T TT0 TRM SAC



6. (El tipo de mantenimiento que mayormente se da en la empresa, es el

correctivo?

Si x Na A veces

7. ¢Existe un procedimiento de mantenimiento correctivo?

Si No x A veces

8. j;Existe un gran namero de maquinarias que presenten defectos en el

proceso?

Si 48 Mo A veces

9. ;Realizan el analisis de criticidad a los activos fijos?

Si Mo A veces 4&

10.;Se evalia la disponibilidad de las maquinas constantemente?

A veces x

si No

Alejos Callan
GENERAL
AN T TRM SAC



Anexo 12. Chechk list aplicado al gerente general.

M® Criterio Sl NO
LEl organigrama de mantenimiento garantiza la presencia de
1 personal de mantenimiento preparado cuando e necesite, de la *
forma mids rapida posible?
5 J3e realiza una formacian inicial efectiva cuando se Incorpora un
nuevo trabajador al Area de mantenimiento? *
3 AHay un plan de formacién para el personal de mantenimiento? x
4 LEste plan de formacidn hace gue los conocimientos en el
mantenimiento de la planta mejoren? x
LEI plan de formacién hace que los conocimientos en otras dreas de
5 la planta (operaciones, sequridad, medicambiente, administracion, x
elc.) mejoren?
6 LEl personal de mantenimients mecinico puede realizar todo tipo de
tareas (mecdnicas, eléctricas o de instrumentacidn) sencillas? x
’ LEl personal de mantenimiento mecanico puede realizar todo tipo de
tareas especializadas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacidn)? x
& LEl personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo tipo de
tareas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacién) sencillas? x
g LEIl personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo tipo de
tareas especializadas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacion)? ”
10 LEI personal de mantenimiento estd capacitado para trabajar en otras
areas (operaciones, seguridad, control quimico, etc.)? x
11 ;Se respeta el horaric de entrada y salida? x
12 >

LEIl personal de mantenimiento se siente reconoccido en su }/.}deﬁ
Faa ]

e

AT

Alejos Collan
GEMERAL
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LEl personal de mantenimiento siente que la empresa se prescupa

13
de sus necesidades para poder realizar un buen trabajo? x
14 LEl personal de mantenimiento considera que tiene proyeccion
profesional dentro de la empresa®? x
15 LEl personal de mantenimiento esta comprometido con los objetivos
de la empresa? “
16 LEl personal de manteniendo tiene un buen concepto de sus
mandos? “
17 LEl personal de mantenimiento considera que el ambiente del drea
de operaciones ez agradable? “
18 | LEl nivel de absentismo entre el personal de mantenimiento es bajo? ”
19 ALas herramientas mecdnicas se comesponden con lo gue se
necesita? x
20 £LLas herramientas eléctricas se comesponden con lo que se
necesita? ”
21 ‘Las heramientas para el mantenimiento de la instrumentacidn se
corresponden con ko que se necesita? x
22 JLas herramientas para el mantenimients predictivo se comesponden
con las que =& necesitan? x
23 | ilLas hemramientas de taller se cormesponden con lo que se necesita? x
24 LEl taller esta situado en el lugar apropiada? x
25 JEsta limpio v ordenado su inl.e([ijr? x
Fa |
2 >

LEI mantenimiento dispone de los medios d&‘!l:?‘mﬁi‘?iﬁn interna

Alejos Callan
GEMERAL
v ARANTE R T TR SAC




gue e necesitan?

L El mantenimiento dispone de los medios de comunicacion con el

27
exterior que se necesitan?

28 L5e dizponen de los medios de transporte que se necesitan? x
29 LEl plan de mantenimiento se realiza? x

4La promocidn entre horas/hombre dedicadas a mantenimiento
30 programado y mantenimients cormectivo no programado es la

adecuada?
3 LEl niimero de averias es bajo? H
32 LEl tiempo medio de resolucién de una averfa es bajo? H
33 AHay un sistema clare de asignacidn de prioridades?
34 LEste sistema se atiza comectamente? ﬁ_
25 LEl ndmers de varias con el maxime nivel de prioridad (o averias
urgentes) es bajo? x

36 & El nimero de aver(as pendientes de reparacion es bajo? ”_
37 JLa razdn por la que las averfas estadn pendientes esta justificada?
- LEl personal de mantenimiento recibe formacion en estos

procedimientos, especialmente cuands se producen cambios? “
28 LEl proceso de implantacién de un nueve procedimiento es el

adecuado?

40 4Cuando el personal de mantenimiento realiza una tarea utiliza el *

procedimiento aprobado?

[ E Alejos Callan
GE GENERAL
TETOL (s T D TRl



Anexo 13. Diagrama de Pareto realizado en la empresa TFM SAC.

Frecuenci Porcentaj
Frecuenci a Porcentaj e
Causas
a Acumulad e acumulad
a 0
Falta de un plan de
mantenimiento 150 150 20.9
preventivo
Falta de ordeny
limpieza en el area de 140 290 19.5
mantenimiento
Procedimientos de
mantenimiento 130 420 18.1
inadecuados
No se realiza
capacitaciones al 100 520 13.9
personal operativo
Supervision deflqlente 80 600 111 83.45
por parte de los jefes
No hay planlflcamo_n de 21 621 59 86.37
compras de materiales
Materiales
desordenados y en mal 20 641 2.8 89.15
estado
No emstg/una cqltura de 18 659 o5
atencion al cliente
Paradas innecesarias 16 675 2.2
Equipo mal calibrado 14 689 1.9
Espacio reduqdo para 11 200 15
realizar actividades
No hay correcta
clasificacion de residuos 10 710 1.4
peligrosos
No existe los adecuados
EPPS 6 716 0.8
Maquinas obsoletas 3 719 0.4

719




Anexo 14. Calculos iniciales del tiempo medio entre fallas de las maquinas.

MTBF
o Horas de | Numero de
Maquinas _ por
procesos | reparaciones o
maquina
Cizalla Hidraulica 41.5 2 20.8
Cepillo Horizontal 46.1 2 231
Cnc Cutting Machine 4000 /
52.4 2 26.2
Weld Daf
Mandrinadora "Varnsdorf" 53.2 4 13.3
Prensa Plegadora Hidraulica 47.5 2 23.8
Roladora C.F. Tenge
. 46.3 3 154
Reitberg
Roladora Chica 50.6 1 50.6
Taladro Bandera Csepel
38.8 4 9.7
Grande
Torno Paralelo 6mts. 35.3 2 17.7
Amoladora Makita 4 1/2" -
36.6 4 9.2
840w
Promedio del MTBF de las
o 44.8 2.6 21.0
maquinas




Anexo 15. Calculos iniciales del tiempo medio para reparar de las maquinas.

o Namero de Horas de | MTTR por
Maquina _ iy P
reparaciones | reparacion | maquina
Cizalla Hidraulica 2 12 6.0
Cepillo Horizontal 2 6 3.0
Cnc Cutting Machine 4000 /
2 45 22.5
Weld Daf
Mandrinadora "Varnsdorf" 4 20 5.0
Prensa Plegadora Hidraulica 2 28 14.0
Roladora C.F. Tenge Reitberg 3 36 12.0
Roladora Chica 1 30 30.0
Taladro Bandera Csepel Grande 4 60 15.0
Torno Paralelo 6mts. 2 21 10.5
Amoladora Makita 4 1/2" - 840w 3 26 8.7
Promedio del MTTR de las
o 2.50 28.40 12.67
magquinas




Anexo 16. Disponibilidad inicial de las maquinas de la empresa TFM SAC.

MTTR MTBF

o Disponibilidad
Maquinas por por

o o por maquina
maquina | maquina

Cizalla Hidraulica 6.00 20.75 77.57%
Cepillo Horizontal 3.00 23.05 88.48%
Cnc Cutting Machine
22.50 26.20 53.80%
4000 / Weld Daf
Mandrinadora "Varnsdorf" 5.00 13.30 72.68%
Prensa Plegadora
. . 14.00 23.75 62.91%
Hidraulica
Roladora C.F. Tenge
_ 12.00 15.43 56.26%
Reitberg
Roladora Chica 30.00 50.60 62.78%
Taladro Bandera Csepel
15.00 9.70 39.27%
Grande
Torno Paralelo 6mts. 10.50 17.65 62.70%
Amoladora Makita 4 1/2" -
8.67 9.15 51.36%

840w

Promedio de la
disponibilidad inicial de 12.67 20.96 62.33%

las maquinas




Anexo 17. Mapa de procesos de TFM SAC.

CODIGO: [-51G-003
VERSION:
FECHA: 15/01/2021

PAGINA:

TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TFM 5.A.C.

MAPA E INTERACCION DE PROCESOS

_/
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Anexo 18. Layout inicial del area de almacén de la empresa TFM SAC.
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Operacion O
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Evidencias del diagnéstico inicial del area de almacén de la empresa TFM
SAC.




Fuente: elaboracion propia.



Anexo 19. Procedimiento de almacenamiento de materiales.

PROCEDIMIENTOS DE ALMACEN

TEM s.a.c

TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO

Elaborado _
Revisado por: Aprobado por:
por:
Jefe de Gerente
Cargo ] Jefe de compras
Almacén General
Nomb José Wurttele Frankz G. Vasquez Edwin M. Alejos
ombre
Cribillero Callan Callan
Fecha 15/01/2023 16/01/2022 26/01/2023
/K // el Ale/Em f Callan
GENERA|
. Ing.) sefunlorWumg!eCnbnlem ﬁﬂmvmfu&"aq' SREON BTECED TUG
Firma JEFE DE AL ALMACEN mﬂ Mvm
o P e B




L OBJETIVO

Determinar ka correcla ubscaciin de los maleriales & insumaos, en base a su nivel
de rotacion optimizando &l espacio ulilizado, asi como corsaderar las condiciones
de los ambienles donde == almacena |a misma para garanti Zar gue consene sus

caracierislicas. Esio aplica aloda la mercaderia o saxElencia Misica d= la empee=a
Tecnologia Fabricacdn y Mani=nimiento TFM S.AC.

IL AL CANCE

Es apicable al almacenamienio de inda mencaderia o exisiencia fisica de la

EMpreEsa en sus instalacones.

. RESPONSABILIDAD ¥ AUTORIDAD

3.1. Jefe de Sistema integrado de Gesticn

+ Elaboracdn y venficacion de cumplimieno del presenie Procedimisnio.

& Asssprar de manera conbinua =n las inspecciones y &n la capacilacdn a

las corespondiEnies involucrados.

« Evilar que persanal no aulorizado lengan acceso. Para ingresar a toda
almacén el visitante debe vestic panlalon, camisa manga langa, Zapatos,

casco y lenles de seguridad.

3.2, Jefe de Almacén

= QOrganizar las aclividades necesarias para cumplr con el pressnte

procedimeenta =n =l drea de almacsn

= Mantener la zona de lransito despe=jada para la circulacidn.

= Mantener los rotulos existenbes en los embalaes en la parie frontal de

ka ruma para fadlilar =u ideniificacdn.

= Mantener o &ea en adecuado estado de higiene y onganiZacion

siquienda lo eslipulada. --

fisg i Bl W Crika v
I i RIS LLL



* Efectuar el aslamienio de los agentes fisicos y quimicos gue pusdan
perjudicar los producios almacenados.

# BManb=ner B demarcacion del piso de fodo amacsn, de kas dreas de

almacenaps y de las dreas de cinoulacion.

= Al iniciar laz Lweas cada operario 3 capo se aFsegura que las
infrasstructuras, maguinaras y squipos @sién &n buen esiado, limpios
¥ desinfectadas (5 comesponde) y libres de cualguier plaga de acuerda
can los procedimientos de mant=nimienta, procedimientos de Empeera
y desinfeccian.

3.3, Toado el persanal

s« Mo se pemile & consuma de aimenios ni bebidas deniro de las
inslalaciones de tada lipo de almacén.

s Es responsabilidad de fodos los colaboradores de la empresa
Tecnologia Fabricacian y manienimienio TFM SA C. & cumplime=nia

de lodas ks direclivas eslipuladas en el presente procedimiento gue
apliquen a su =nfarno de irabajo.

V. DEFINICIONES

« MERCADERIA- Ex foda bien fisico que ingresa al almacén de la Empresa.
s SUMINISTRO: Todo bien adquinda par la Empresa.

« REACTIVO: Sustanca gque interaciia con ofra, lo que da como resultada a
ofras susiancias quimicas con propiedades, caracierisficas y conformacdn

di=renies.

« MATERIA PRIMA: Ex todo slemenio de entrada gque medianie un procesa

=% lrarsformada s un bien.

« PRODUCTOS OBSERVADOS: Denominacikin que s= = da a los producios
gue pressrian alleracones o desviaciones, las cuales se encueniran fuera
de los parametos establecdos o de las caracterislicas inhenenles que esios

pasesen.

e e L2
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s [TEM HO CONFORME: Mercaderia o producio obesrvada que no cumple
con &l corespondienie Estandar de conformidad y gue esta suelo a
CONTECTiOn.

« HERRAMIENTAS MANUALES: Son ulensilios de abajo ubilizados

generalmente de forma indiidual que dricamente requieren para su

acconamenio la fusrEa maolrz humana.

DESCRIPCION GEMERAL DE ACTIVIDADES

J4. Procedimizmo de Almacén

* Se recoge el contmol gue se realiza a los maberiales adquindas y
recibidos en el almacén de la empresa por lrarsporte ajeno y con
destino a su wenia, asi como su idenlificacdn. En &l momento de la
recepcion, Almacén dispone de nformacdn sobre los pedidos
realizados par Compras a los proveedores. Esta inflormacon puede
consullase a bawés de 8 orden de compra, vy factura
correspondieme. Mo obstante, s= recomienda que Compras pass
copia de los pedidos que Almacén le haya solictado, por
comodidad para esios Gllimos.

+ Al llegar la mercancia, los responsables de Almacén venfican gue
se cumplen los siguentes punlos, esio s= registrard en e R4 M-

0d2 “Vale de recepcidn™:

fing. jllhr!llirlﬁ_ﬂr[fihi'il;:‘.;
JEFE DE ALMACEN

@R
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imagen 1. Vale de receocicn e maderrial

= El materal ex aceplado y pasa a recepcitn o producta, detallando
en R-AL M-003 "Mota de aceptacidn™, siempre y cuanda:

-

Cainciden en canlidad y tlipo =egin & producio
recepoiornada, con B facliea y orden de compra
correspandiente.

El estado superficial m= salisfacionio, bre de Sxidos, galpes,
| Ll

Se envia ura copia al Area de adminesYacidn y compras pan
gue pueda hacer s pago comespondienbe.

Una ver acepiado & material, = jefe de almacén debe
proceder a su denlificacion mediants una =tiqueta, del cual

usard la nota de aceplactn de producia:
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Imagen 2. Mot de aceptasidn de producios.

F La etiqueta debe colocarse de modo que no se suelle de

pagqueis mediant= dips o pegara, preferiblemente &n una
de los exiremos ded paguete para facilitar su acceso desde

lo= pasillos del almacén. Mo =5 necesana guilar la =ligueta
de| provesdor, salvo gue s= comunigue lo confrano.

El material es recharzado y se devuelre al Fansporlisia, detallanda
en R-ALM-004 “Mota de rechazo", sismpre= vy cuando:

= El malerial no es conforme s=gun la orden de compra

erviada al provessdar.

Se envia una copia al Area de administracidn y compras gue,
enlre olras cosas, regsirard a incidencia comespondeenbe.
Fin del Proceso.

La persona que hace |a recepoidn

El materal rechazado debe quedar dentificada. Para elio se
usard la nota de recharo
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dmagen 3 Aicda de recharo de materiales
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+ Tras rechazar un malerial procedentes de un provesdor, debe
analarses & racharo en el Listado de Maleriales Recharados
Wear Aneso 1), gue sine de documento de coniral de estos
praducios.

Mota T: Ef jafe de almacdn fard responsable de regisirar & Vale de
recepcite te maferal nofs de acapiaciin p b nola d& recharas

« Al final de lodo este proceso, se consigue que iodos los maberakes
corformes hayan sido comprobados ¥ gue esién lislos para  ser
almacenados tal y como == documenta en o R-ALM-008 “Control de
Imventaria”

Naota 2: EJ jafe de almacdn serd responsabie dé reaiizar y aclusizar &f

IrtEnfant &0 & Sishe .

* Para cuando el area de operaciones necesite materiales, herrameentas,

nsumos yo gases comprimidos, se regisirard en & formato de “ingreso
y salida de materiales - Taller”. cadigo R-AL-007
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3.8.

Cuando asignen un prayedcio fuera de las insialaciones de Tecnologia
Fabricacdn y Manienimiento TFM SAC., y requieran malerales,
heramienlas, insumos o gases compomidos, se regisirard en &
formato de “Ingreso y salida de materiales = Obra", con codgo R
ALM 008

Nota 3: El jefe de almacdn serd responsable e ragistrar af ingrego i
saitla de materakes = Obra y taller

Consarvacitn

Fara svaluar la conseracidn &n & &rea de almacén, se hard un “listado y
criticidad de equipos”, codigo R-ALM-001, ademas de una inspecadn de
maleriales, nsumos, gases comprimados, de manera mensual, con &l fin de
wer la 08l y no Olil en dicha drea y se registrard en I3 “Tarjeta para
herramientas, materiales ¢ insumos dtibes”, codigo R-ALM-008 v =n la
“Tarjeta para herramientas, materiales e insumos no dtiles™, codigo R
ALM-010.

Recomendaciones para la conservacion

HNo dejar &l malenal de empague a la nbemperie a fin de evilar daflos
causados par & agua, sal, polvo, efc.

Manipular cuidadosamente = malerial, sin brusquedad [no defarks caer ni
amojaria al piso con fuerza), para evitar deformaciones, oluras, sic

Cualquier materal ullizado debe estar lbre de cualiquier material punro
caorlanie {clavas, aslillas de madera, etc.).

Lo= materiales deben ser almacenados conservanda e empague original
|balsas o cajas) para evitar dafios por polvo o suciedad.

Manipular toda matenal tenienda &n cuenta a3 recomendaciones indicadas
en o empague original (delicado. esie lada arnba, alejar del calor o de la
humedad, =ic ).

ing. Vs Junior Wirttele Cribiliero
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Se regsirard & producio, reumo o malenal que sea peligrosa, Siempre y

cuando ==a manipulado por alguien aulorzado, ded cual deberd firmar en
& formalo de “Autorizacion del Producto o insumo paligroso™, cddigo

R-ALM-0GT.

3.8. Clasificacion del almacan

4.6.1. Segin su ubicacidn

362,

Se biene dos fpos de almacenes:

ALMACEMN PRINCIPAL: S& encuesntra denlro de las inslalaciones de la
empresa (cenbro de rabajo intemo) y almacena loda maguinana,

herramientas, malerales & imuUmMos necesanos pam@ la ejpcwcon

cormecia de los procesos operativos de a empresa.

Tecrologia Fabricacion y Manlenimienlo TFM SAC., liene como
almacén prinapal al almacenamiento de herramientas y maleriales.

ALMACEM SECUNDARID: Se encusnira demira de |as instalacones de

la empresa, pero fuera del &rea de almacén asignada y almacena loda

NsUMmo Quirico.

Tecrologia Fabricacion ¥ Mantenimienioc TFM S.AC, bene 2
almacenes secundarios, uno para malerial inflamable y otro para gases

Gamprimidas.
Segun su infrasstructura
ALMACEN CERRADD

Fara los locales lechados y cemados aleralmenies, debe considerarse:
- [DiEponer de buesna venlilacidn.

- Poseer espacio suficieni= para o almacenamiento, permitiendo =
apilamienta.

Tecnologia Fabricacidn vy Manienimienio TFM S5AC, tiene como
almacén cesrado, tanio como principal y secundana.



+ [En toda lipo de almacén deben exdstir en un bugar visible, las siguienies

indicaciones o referencias:
a. Prohibicidn de la entrada a personas exirafias o no aulorizadas.
b. SefiaiFacon de las Sabdas de Emergencia

c. SefiaiFsadn d= los estinlores {de acuerdo con kas defniciones
IBcnicas y legales).

d. Sefiaizsadn de los hidranles (de aceerdo con las definiciones
{&cnicas y begales). Cuanda apligue.

e SefiaiFzacon de las duchas v lvaojos de emergenca. Cuandao
aplque.

f. 3= debe fener a disposicidn s Hge MSDS de cada imumo

guimeco conlenida en un determinado al macén.

+ En toda sstructura metdica de almacsnamesnio == debe colbcar la
canga maxima permitida para cada rivel cormespondiente.

a. Las ssiructuras meldicas de almacenamisnio deberdn posses
sefalizacitn en cuanio a su capacidad de camga.

= Toda =xElencia debe estar debsdamenle idenfficada con su
dasificacion de riesga.

31 8. Criterios de almacenamienio

= Se almacena cada mercaderia de acuerdo con & lugar asignada =n &

correspondienie Aimacén y su almaceramienio serd de acuerdo con
las canltidades exstenies y a su cormespandiente flujo de rotacdn.

& [El cambio de pbicacidn de una delsminada mercaderia s= realiza sbla
cuando = flujo de rotacidn (o determina




= Los productios de limpieza, desinfeccidn, manienimienio ¥ conirol de
plagas == almacenan de manera gue o ocasionen conbaminacan

oruzada con las maleras primas e insumos.

= Se manlienen los producios organizadas de tal forma que su conlea
pueds ser realizado de forma rApida y efectiva.

= He loma en cuenla la capacidad de los almacenes para el
almacenamienio de a mercaderia designada y especifica.

= Secorsidera & lipo de envases y embalajes: ambor, cilindro de fiermo,

alindra de carién, caja, caneca, sacos, ebc.

=  Manbener una distanca de separacion de por lo menos 30 om enire las
paedes |slerales y las rumas de los producios para asegurar la

wenliaciin adecuada y localizar & denlificar derames, meentas ka
miraesiniciura lo permifa

= La concentracidn de carga en las  esinichuras  mebilicas de

almacenamienio debe s=r uniforme &n &l mejor de los casos

3.9, Alura de apilamienio

= La altura magma de apilamiento puede variar en funcidn de la calidad
¥ resisbencia del material ulilizado =n & embalaje, siendo compaiibles
oon b capacdad de canga del peso, estnichura o ded rack wilizado.

= HNo transpodar voldmenss de memcancia superiores a la albura de ojos.
Empujar, NO halar.

El jefe de Compras en coordinacidn de manera inl=ma con &l jefe de
almacén, serdn los responsables del despacho del producio terminada
hacia & dient=, medianie = “Registro de salida de equipos”; cadgo
R-COP-010; y s= =laborard un “Informe de salida de equipos”, oidiga
D-C 0P80 . -
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DOCUMENTOS Y REGISTROS RELACIONADOS

R-ALM-002 Wale de Recepctn

R=-ALM-003 Mota de apsplacicn

R=ALM-004 Mota de rechazo

R=ALM-006 Contral de invenbaria

R-ALM006 Aulorizacidn del Produsio o insuma peligroso
R-ALM00T Formalo de ingreso y salida de materales - Taller
R=ALM-008 Ingreso y salida de materiales - Obra
R=ALM-009Tarjeta para berramiznias, materiales & insumos (iles
R=ALM-0010 Taneta para hermamientas, maleriales & insumos no Ghles
R-COP.010 Registo de salida de equipos

CLCOP.001 Informe de salida de equipos

DLCC-001 Recepcicn de matemnales

Al i,
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Janior Warttele Cribitiero
JEFE D‘EALl'ﬂCEN RAL
AUC.: 20602403431
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Anexo 20. Layout mejorado del area de almacén de la empresa.
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Anexo 21. Procedimiento de mantenimiento preventivo y correctivo.

Gastidn De Mantenimisnto

a. Trarabilidad de la informacion: El gerenle comercial debe brindar
informacadn sobre &l servicio &n irdmile al inicio del serdcio y duranie su
Ejecucidn.

b. Supervisidn de trabajos: Urna ver creado = disefio, s= fabicard y [ o
supsrvisard durants indo & proceso, enimndo &n cuenia |as especificaciones
proporcionadas para =) servico.

c. Aprobacidn o rechazo del proyecio: Ya culminado = desamollo ded
proyecio, & gersnbe de manienimienio junio con &l gerenbe de producs Gn
revisard =l equipa fabricada.

d. Elaboracidn de informe de inspeccitn de mantenimiento: El responsable
de manlenimeents deberd =laborar wun informe de rmeEpeccdn de
mante=nimienio al final del ==ricio, y espedlficar las no conformidades
enconiradas =n la inspeccidn del s=rvicio en & informe cormespondiente. Si
la informacain detalada de B3 o conformadadess: s snpcuenira &n e archem,
serd fundar.

Procedimiento de Mantenimienio preventivo

- SHe ponsidera Mantenimients Preventive El manbenimienio
preveniivo de cada eguipo, maquinaria y § o infrassirueciura e
realiza anualmenies.

= MCERCA DE LA INFRAESTRUCTURA

El resporsable de conlrol de cabdad supervisa & estado de
proteccitn de los adificios y espacos de rabajo de B empresa, y
plani=a los reguisitos de serdcio para la comecsi dn y manbenimienda
preveniivo de la infraestruciura genesal.

=  MACERCA DE LOS EQUIPOS DE OPERATINGS
El resporsable gesiiona = manienimienio preventvo de los equipos
operalivos seqin & mes cormespondisnie.

a. TeneEndo &=n cusnla las especficacionss del Tabricants, a recuenca de=

uso ¥ la carga de irabajo, = programa comespondienie se puede




reprogramar vy [ o modificar para diferenies silvaciones, tales como:
Resultado de |as inspecciones periddicas por parte del usuario.

= Resultado de la crilicidad de equipos.

- [Resultado de |la disponibilidad de equipos.

- Resultado de las necesidades de area.

El responsable == coordina con & responsable de olras areas para
realizar & mantenimienio preventivo de forma periddica para evitar la
inlesrupcian de las operaciones o & rabajo en curso.

La sjecucitn de las aclividades de manienimenio se realiza medianie
la realizacikdn de una sobcilud de acusrda con el formalo d= a lista de
demanda, ¥ & gerenle de logistica soliagta prestar los serdcios de
segin lo estipulado en procedimienios de compras y servicos.

El mamienimienio e realiza de forma especifica de acusrde con las
insirucciones de mantenimienio de cada maguina o equipo.

Si se requisre un SEriGo, suminisiro o recambio especifico, la soliciiud
=2 genera ullizando = formato de ista de solicitudes, a cual es
administrada por &l responsable y recibida par &l gerenie de compras.
El responsable s= pone sn conlacio con & provesdor de servicos
{coniratisia) para coordinar la fecha de finalizacion de la obra.

El responsable supervisa y apoya a la empresa contraista en o
trarscursa del procedimeento de sjecucidn del proyecio de acuendo con
kas labores de mani=nimesnlo prescritas, si no se realizan acivdades
por cualquier malive, & resporsable y el gerenle  regional
reprogramaran.

El responsable informa al resporsable del drea comespondient= de la
finalizacon del proyecio v & estado restanie de los equipos y [/ o
inslalaciones. Ambas parles confrman gue = lrabajo realizado
después de probar el equipo y salir del area de tabajp est limpio y
ordenado. Aprueban e formaio del regisiro de reparacdn y guardan

Wurnleie Crilsici
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ura copia para o gerenle de dea El &rea de reparacian anchiva el
regisiro ariginal

Los equipos de compulo § /o maquinaria gue sufieron dafio ¥/ o
deferiore no correctivo, o su manienimenio es scondmicamente
nconvenienie para [ empresa, seran separados y clasificados comao
no operativos; conbimuarsmos sjecutando los irAmites oormespondientes
para finalmente cancelar

Procedimiente de Mantenimiento Commectivo

b

c.

Se considera manienimienio corrective a ioda aclividad que se realiza
cuanda sumge una parada inbempestiva en su process productivo.

Si los usuanios delsctan una falla en la operacion de los equipos ¥/ o
infrasstructuras regionales, deben emilir una accidn comecliva o
formularic de sobcbud de mepora F-MO-5GL3 y notificar al lider
regional o gerenie de procesos del problema.

E| gerenbe de drea revisa y aprusha =l formulario de solicitud de mejora
g accitn comectiva previamenle lkenado F-M0-5Gk39, y lo envia al
dArea de mantenimienio para su sjscucidn nmediata.

Disposiciones Generales

El responsable debe levar una hofa de regisire de mantenimienio con
e fin de llevar un regesto hisidrico de cualquier dafo, operacon
incormecta, modificagdn ¥y / o manienimienio de cada maguina,
mfrasstruciura o equipo. Esla profeccion serd supendsada por o
director general.

Al realizar determinadas tipes de mantenimienio, o responsable deberd
revisar y | o achualizar la ficha Eonica comespondiente de cada equipo
O mquira.

La iragnia correspondients =5 & color especifico del mes. El tamarfo
de la insignia estd melacionado con el tamafo de la magquina

relacionada. Debe colocarse =n un lugar visible para no dificullar su
wisualizacion al manipular la maguinara o equipo co




USUARIO

COORDINADOR DE
MANTENIMIENTO

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO

MECANICO

COORDINADOR

Sereporta la
averia o servicio

v

Describe las
condiciones del
equipo

v

Realiza el reporte y
loregistra en el
formato de averias

v

Realiza la inspeccion
del equipo

¥

Toma fotos del
equipo y repuestos
si es necesario

v

Envia el vehiculo al
supervisor de
mantenimiento

v

Recibela unidad y
chequea

Determina la actividad a
realizar y asigna al
personal

Se determina la Magnitud

y se solicita repuesto al
almacén

Repuesto en
Almacén

v

Solicita la requisicion de
repuesto de emergencia

Coordina el
traslado del
\lf vehiculo al taller
foraneo
Intervienen la
unidad
Realiza seguimiento
y control de
¢ reparacion
En conjunto con
el supervisor ¢
Realiza c-lrd.en de Veﬁzﬁﬁ)n;llra Coordina traslado
Mantenimiento verificar lo de Vehiculo a Patio
| realizado Essenza, C.A.
En conjunto con &b . ¢
el coordinador se Entrega vehiculo a Entrega de
asigna taller recepcion para vehiculo al
foraneo

v

Ubicadoslos repuestos se le
entregan al mecanico para la
reparacion inmediata

posterior entregar al
usuarioy archiva en
la base de datos vy
ODT

mecanico de taller
para gque verifigue
el trabajo realizado




Anexo 22. Plan de mantenimiento preventivo a las maquinas de TFM SAC.

%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23
Méaquina items meta
S2|S3|S4|S1|S2(S3|S4|S1|S2|S3|S4| S1|S2|S3| S4
CIZALLA Planificado (P)
o 100%
HIDRAULICA Ejecutado (E) | E E E E E E E E
CEPILLO Planificado (P)
100%
HORIZONTAL Ejecutado (E)
CNC CUTTING Planificado (P)
MACHINE 4000 / 100%
WELD DAF Ejecutado (E) E E E E E E E

MANDRINADORA
"VARNSDORF"

Planificado (P)

Ejecutado (E)

PRENSA

Planificado (P)




PLEGADORA
HIDRAULICA

Ejecutado (E)

E

ROLADORA C.F.

Planificado (P)

TENGE 100%
REITBERG Ejecutado (E)
ROLADORA Planificado (P)
100%
CHICA Ejecutado (E)
TALADRO Planificado (P)
BANDERA 100%
CSEPEL GRANDE | Eiecutado (E)
TORNO Planificado (P)
100%
PARALELO 6MTS. Ejecutado (E) E
AMOLADORA Planificado (P)
MAKITA 4 1/2" - 100%

840W

Ejecutado (E)

E




Informes del mantenimiento de las maquinas.
.  DATOS DE EQUIPO
* Nombre del Equipo : AMOLADORA
+ Cddigo del Equipo : TFM-AMB-02-07
* Marca del Equipo : BOSCH
*  Modelo : GWS 15-125
. DATOS DEL PROVEEDOR

+ Razon Social : TECNOLOGIA  FABRICACION Y
MANTENIMIENTO S.A.C

* RUC : 20602403441

* Nombrey Apellido : FRAY CONSTANTINO OLIVA

* DNI : 75309754

+ Sector de Actividad : MANTENIMIENTO ELECTRICO
.  COSTOS

+ Costos de Mano de Obra : ---

+ Costos de Materiales D o--
IV. MATERIALES EMPLEADOS

Herramientas manuales: alicate de corte, destornilladores, cuchilla, cinta

aislante, estafo, etc.
Herramientas eléctricas: multitester, extension, pistola de soldar.
V. DATOS DE MANTENIMIENTO
* Tipo de Mantenimiento : CORRECTIVO

* Averia Detectada : cambio de cables y malogrado interruptor
de velocidad

* Fecha de Mantenimiento : 18-02-2023



Nota: Las averias detectadas solamente aplican para mantenimiento

correctivos.
VI. DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO
e Probar amoladora
e Probar cables
e Probar interruptor
e Cambiar carbones
e Poner cables nuevos directo al switch
e Armar amoladora
VIl.  OBSERVACIONES

El interruptor y los cables de la amoladora BOSCH con cédigo TFM-AMB-02-7 se
encuentra en mal estado, pero no dificulta su funcionamiento al momento de ser

utilizado en area de operaciones, previa coordinacion con el jefe de operaciones
VIll.  SUGERENCIAS

Solicitar la compra de otro interruptor y cables nuevos para el buen funcionamiento

de la amoladora.

IX.  ANEXOS




Anexo 23. Cronograma de capacitaciones del TPM.

Personal Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 %
Temas del TPM Responsable a Tiempo
: capacitar PO ls1|s2|s3|s4|51|52|53|54|51|52|53|54|51|S2|53| 54| meta
Conocimiento de los P 0
pilares del TPM 1 hora E 100%
Metodologia 5S 1 hora E 100%
Conocimiento de las P 0
maquinas 1 hora E 100%
Identificacion de 1 hora P 100%
fallas b I E
Sistema de limpieza ersona P o
externa Tesista deldaerea 1 hora E 100%
icaci Pineda Ocas : P
Indicaciones sobre el Brand operativa | 1 hora 100%
uso de las maquinas randon de la E
Procedimientos de Steve empresa P
mantenimiento TEM SAC | 1 hora E 100%
preventivo
Acciones correctivas P 0
ante un fallo 1 hora E 100%
. : P
Mejora continua 1 hora £ 100%
=]
Uso de EPPS 1 hora = 100%










Anexo 24. Tiempo medio entre fallas final.

NUmero de MTBF
) Horas de _
Sistemas reparacione por
procesos o
S maquina
CIZALLA HIDRAULICA 455 1 455
CEPILLO HORIZONTAL 46.1 1 46.1
CNC CUTTING MACHINE
52.4 1 52.4
4000 / WELD DAF
MANDRINADORA
53.2 1 53.2
"VARNSDORF"
PRENSA PLEGADORA
475 1 475
HIDRAULICA
ROLADORA C.F. TENGE
51.3 1 51.3
REITBERG
ROLADORA CHICA 50.6 1 50.6
TALADRO BANDERA
50.8 1 50.8
CSEPEL GRANDE
TORNO PARALELO
48.3 1 48.3
6MTS.
AMOLADORA MAKITA 4
48.6 1 48.6
1/2" - 840W
Promedio del MTBF de
o 49.43 1.00 49.43
las maquinas




Anexo 25. Tiempo medio para reparar final.

NUmero de
o _ Horas de | MTTR por
Maquina reparacione » o
reparacion | maquina
S
CIZALLA HIDRAULICA 1 0.5 0.5
CEPILLO HORIZONTAL 1 0 0.0
CNC CUTTING
MACHINE 4000 / WELD 1 0.5 0.5
DAF
MANDRINADORA
1 1 1.0
"VARNSDORF"
PRENSA PLEGADORA
1 1 1.0
HIDRAULICA
ROLADORA C.F.
1 0.5 0.5
TENGE REITBERG
ROLADORA CHICA 1 1 1.0
TALADRO BANDERA
1 0 0.0
CSEPEL GRANDE
TORNO PARALELO
1 0.5 0.5
6MTS.
AMOLADORA MAKITA 4
1 0 0.0
1/2" - 840W
Promedio del MTTR de
1.00 0.50 0.50

las maquinas




Anexo 26. Disponibilidad de maquinas final.

MTTR MTBF Disponibilida
Maquinas por por d por
maquina | maquina maquina
Cizalla Hidraulica 0.50 45.50 98.91%
Cepillo Horizontal 0.00 46.10 100.00%
Cnc Cutting Machine 4000 /
0.50 52.40 99.05%
Weld Daf
Mandrinadora "Varnsdorf" 1.00 53.20 98.15%
Prensa Plegadora Hidraulica 1.00 47.50 97.94%
Roladora C.F. Tenge Reitberg 0.50 51.30 99.03%
Roladora Chica 1.00 50.60 98.06%
Taladro Bandera Csepel
0.00 50.80 100.00%
Grande
Torno Paralelo 6mts. 0.50 48.30 98.98%
Amoladora Makita 4 1/2" -
0.00 48.60 100.00%
840w
Promedio de la
disponibilidad final de las 0.50 49.43 99.00%

maquinas




Anexo 27. Comparacion de disponibilidad de las maquinas.

o Disponibilidad Disponibilidad
Maquinas o )
inicial final
Cizalla Hidraulica 77.57% 98.91%
Cepillo Horizontal 88.48% 100.00%
Cnc Cutting Machine 4000
53.80% 99.05%
[ Weld Daf
Mandrinadora "Varnsdorf" 72.68% 98.15%
Prensa Plegadora
_ _ 62.91% 97.94%
Hidraulica
Roladora C.F. Tenge
. 56.26% 99.03%
Reitberg
Roladora Chica 62.78% 98.06%
Taladro Bandera Csepel
39.27% 100.00%
Grande
Torno Paralelo 6mts. 62.70% 98.98%
Amoladora Makita 4 1/2" -
51.36% 100.00%
840w
Promedio de la
62.78% 99.01%

disponibilidad




Anexo 28. Diagrama de Ishikawa.
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Anexo 29. Analisis de la criticidad de las maquinas de la empresa TFM SAC.

FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo
Cadigo:

CIZAlep HWIPAAUGCp Erea Ar o

o A Fecha 45(t2k[es Yy

2.- Tiempo Medio para Reparar

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) (MTTR)

X

Entre 0y 1 por mes 0 Menos de 1 horas

Entre 2 y 4 por mes Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas

Entre 6 y 8 por mes Entre 6 a 12 horas

Mas de 8 por mes Mas de 12 horas

3.~ Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion

No afecta Ie) produccién 0 Menos de S/.100
actividad

25% de impacto Entre S/.100 y S/.290

50% de impacto 2 | Entre $/.300 y S/.540

75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900

Afecta totalmente la produccion o ]
actividad Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningin impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

ey

7
oo

- B.» Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal
)




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo (eP o ol toriRl Area e
Cédigo: oo 2 Fecha _ 11 (2 (po2 |
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 2. Tiempo Metlio: prra Reparar
(MTTR)
Entre Oy 1 por mes Menos de 1 horas
P Entre 2 y 4 por mes A Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas
Entre 6 y 8 por mes Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta Ia} produccién 0 Menos de S/.100
actividad
X0 25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
50% de impacto A" | Entre S/.300y S/.540
75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900
Afecta totaln;ecrtwi'ﬁdlzdproducmén 0 Més de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningin impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal
/




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo CNE (orTivg HnClhive Yovo  Area _[Ur O
Codigo: e 2 Fecha _i5/d2(2 2/
: ’ 2.- Tiempo Medio para Reparar
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) (MTTR)
P Entre O y 1 por mes Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por mes ~ Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas
Entre 6 y 8 por mes Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccién 4.- Costo de Reparacion
No afecta la produccion o
activided Menos de §/.100
o 25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
50% de impacto A Entre S/.300 y S/.540
75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900
Afecta totaln;irtmitv?dlgdproducmbn 0 Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningtin impacto ambiental

Contaminacién ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo AP O w pP0A Area _ Mgy o
Codigo: Qe & Fecha _1</ 2/ 202
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 2~ Tientpo Metio para Reparar
(MTTR)
Entre Oy 1 por mes Menos de 1 horas
X Entre 2 y 4 por mes Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por mes A Entre 2 y 6 horas
Entre 6 y 8 por mes Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta la produccion o
anfividad Menos de S/.100
25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
A 50% de impacto Entre $/.300 y S/.540
75% de impacto - | Entre S/. 550 y S/.900
Afecta totalmente la produccion o ;
aphidag Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningtin impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo PREWSA PIEGADAA wondeGln Area Hi o
Codigo: oS Fecha _ (S/¢@ ]2 2¢
; : 2.- Tiempo Medio para Reparar
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) P (MTTR’; P
Entre Oy 1 por mes Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por mes Entre 1y 2 horas
U Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas
Entre 6 y 8 por mes o Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta la produccion o
actividard Menos de S/.100
25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
A 50% de impacto Entre S/.300 y S/.540
75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900
Afecta totaln;i?iﬁdlgdproducmén 0| - Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ninguin impacto ambiental

Contaminacién ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la

S planta

Contaminaciéon Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

/ Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo o lavent Cp. ¢l Qe Area Htro
Cédigo: 0 6 Fecha _ | $/(? [ 2c2t
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 2~ Tiompn Medio e Reparar
(MTTR)
Entre O y 1 por mes Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por mes Entre 1y 2 horas
N Entre 4 y 6 por mes A Entre 2 y 6 horas
Entre 6 y 8 por mes Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta Iq produccién o Menos de S/.100
actividad
25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
[ 50% de impacto Ac| Entre S/.300 y S/.540
a 75% de impacto Entre S/. 5650 y S/.900
Afecta totaln;i?ﬁdlgdproducmon 0 Mas de S/.900

5.- IMPACTO ANMBIENTAL

No origina ningtin impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

)c, Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

)( Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo (ol Denin  CHrch Area e e
Cédigo: @o 4 Fecha __ ($/(2/ 2e 2
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) | >~ 11empo Medio para Reparar
(MTTR)
P Entre Oy 1 por mes A0 Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por mes Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas
Entre 6 y 8 por mes Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes Mas de 12 horas
3.~ Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta la producciéon o _
P elivigad - Menos de S/.100
25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
50% de impacto Entre S/.300 y $/.540
75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900
Afecta totalrr;ecrtlit\%gdproducmén 0 Mas de S/.900
5.- IMPACTO AMBIENTAL
A No origina ningun impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo
Cédigo:

10(APASo__ B pwicdn CSE@¢C Area _ 1O

wo 3 Fecha (%liz( 2

2.- Tiempo Medio para Reparar

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) (MTTR)

Entre Oy 1 por mes Menos de 1 horas

X

Entre 2 y 4 por mes Ao Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas

Entre 6 y 8 por mes Entre 6 a 12 horas

Mas de 8 por mes Mas de 12 horas

3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion

No afecta Iq produccién 0 Menos de S/.100
actividad

25% de impacto A | Entre S/.100 y S/.290

50% de impacto Entre $/.300 y S/.540

75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900

Afecta totalmente la produccion o :
actividad Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningun impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colahoradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo JonMN O _ppnalcco ¢ AT . Area hyr©
Cédigo: w9, Fecha _js/i] %
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) R TiGrw e MAD YKL Repasn
(MTTR)
Entre O y 1 por mes Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por mes Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas
A Entre 6 y 8 por mes X Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta la produccion o
actividad Menos de S/.100
25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
50% de impacto Entre S/.300 y S/.540
X 75% de impacto ~< | Entre S/. 550 y §/.900
Afecta totaln;ecrt}ﬁczgdproducmén 0 Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ninguin impacto ambiental

Contaminacién ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

/l” Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
\( incapacidad parcialmente temporal




FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo Araecpponn il I - F9ow Area rryo
Cadigo: oLlo Fecha (Sl (%2
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 25 Tiatpe Medio BabRdparr
(MTTR)
Entre O y 1 por mes Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por mes Entre 1y 2 horas
0 Entre 4 y 6 por mes Entre 2 y 6 horas
! Entre 6 y 8 por mes P Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por mes ) Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta la producciéon o
achividad Menos de S/.100
25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
50% de impacto Entre S/.300 y S/.540
B 75% de impacto Entre S/. 5650 y S/.900
Afecta totaln;irt'uitveidlgdproduccmn (o} P s Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ninguin impacto ambiental

Contaminacién ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la

X A planta

Contaminacién Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

X Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal




Analisis de la criticidad de maquinas

Frecuencia

. Criticidad muy alta

5

4

3

2

1

Impacto total| 0-25 | 26-50 | 51-75 | 76-100 | 101-125

Criticidad baja
Criticidad alta



Resultado de analisis de criticidad de las maquinas.

RESULTADO DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Tiempo Impacto
Lo Frecuencia medio | Impacto en Costo de 'mpa!c“’ en la Impacto
Maquina para la . Ambient Salud y
de Falla - Reparacion . Total
reparar | produccion al seguridad
(MTTR) Personal
CIZALLA HIDRAULICA 2 1 10 0 5 102
CEPILLO
HORIZONTAL 2 2 4 10 5 5 108
CNC CUTTING
MACHINE 4000 / WELD 3 2 4 10 5 5 78
DAF
MANDRINADORA
"/ ARNSDORE" 2 3 6 15 10 10 111
PRENSA PLEGADORA
HIDRAULICA 3 4 6 25 10 25 84
ROLADORA C.F.
TENGE REITBERG 3 6 10 10 10 90
ROLADORA CHICA 4 1 3 0 0 55
TALADRO BANDERA
CSEPEL GRANDE 2 4 ° ° ° 123
TORNO PARALELO
6MTS. 4 4 8 15 25 25 67
AMOLADORA MAKITA
41/2" - 840W 3 4 8 25 10 25 92

Fuente: datos obtenidos del &rea de mantenimiento de la empresa TFM SAC.

CRITICIDAD




Anexo 30. Manual de organizacion y funciones.

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA | TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TFM S.A.C

DENOMINACION DEL PUESTO

Gerente General

GERENCIA DEPARTAMENTO

General

FUNCIONES DEL PUESTO

QUE/ PARA QUE?

Dirigir los procesos necesarios de la empresa para que se establezcan e implementen de

MISION DEL
PUESTO manera 3 o . correcta.
+QUE/ SOBRE Negociar, celebrar, modificar, rescindir y resolver contratos, convenios y compromisos de

toda naturaleza incluidos los que tengan por objeto la adquisicidbn o enajenacion de
derechos, bienes muebles e inmueble de la sociedad.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

Debe proporcionar la informacion relativa a los productos y servicios.

Debe tratar las consultas, los contratos o los pedidos, incluyendo los cambios.

Debe obtener la retroalimentacién de los clientes relativa a los productos y servicios, incluyendo las quejas de
los clientes.

Debe establecer los requisitos especificos para las acciones de contingencia, cuando sea pertinente.

g1 || W (N[

Debe asegurarse de que tiene la capacidad de cumplir los requisitos para los productos y servicios que se van
a ofrecer a los clientes.

Debe confirmar los requisitos del cliente antes de la aceptacién, cuando el cliente no proporcione una
declaracion documentada de sus requisitos.

Debe mantener el aumento de la satisfaccién del cliente.

Debe evaluar la creacién de nuevos servicios identificando nuevas oportunidades de negocio.

O | 0|N| O

Debe controlar que los objetivos, planes y programas se cumplan en los plazos y condiciones establecidos.

Debe investigar y prever la evolucién de los mercados y la competencia anticipando acciones competitivas que
garanticen el liderazgo de la empresa.

11

Debe realizar la prospeccion de posibles clientes.

12

Debe realizar visitas al cliente para ampliar la red de contactos.

13

Debe determinar la participacion de la empresa en los concursos gque se convocan, teniendo en cuenta la
relacion costo-beneficio, informando a la Gerencia General para la autorizacion respectiva.

14

Debe efectuar el seguimiento y verificar el cuadro de concursos en proceso y revisar los avances en cada
proceso.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR General

SUPERVISA A
RELACIONES
) PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO
EXTERNA
Jefe Comercial Presupuestos, produccion de flujos, Valorizacion.
Jefe de Avances de proyecto, reporte de produccién
INTERNA Proyectos proyecto, rep P '
Jefe o .
Administrativa Informes contables, pagos planilla, informes, libro de actas.
EXTERNA Clientes Documentacion, facturqcmn,_deposnos.
Bancos Estado de cuentas de financiamiento.




JEFE DE SISTEMA DE INTEGRADO DE GESTION

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA | TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TFM S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Sistema Integrado de Gestién

GERENCIA DEPARTAMENTO
General Sistema Integrado de Gestion
FUNCIONES DEL PUESTO
MISIQN DEL PUESTO Desarrollar actividades de Normalizaciéon y aplicacién de la Mejora Continua de los
¢QUE/ SOBRE QUE/ procesos administrativos y operativos con la finalidad de facilitar la ejecucion y control
PARA QUE? dentro del alcance del Sistema Integrado de Gestion.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

1 | Debe realizar el seguimiento y la revision sobre las cuestiones internas y externas.

> Debe realizar en coordinacién con las demas areas la informacién documentada y disponible del alcance
determinado en el sistema de gestion.

3 Debe aplicar los métodos, seguimiento, mediciones de indicadores, matriz de riesgo del desempefio para
asegurar la operacion eficaz y el control de los procesos.

4 Debe asegurar la integracion de los requisitos del sistema integrado de gestién en los procesos con un enfoque
al pensamiento basado en riesgo.

5 | Debe asegurar que los recursos necesarios para el sistema integrado de gestion estén disponibles.

6 Debe realizar en coordinacion con las demas é&reas el logro de los resultados previstos, comprometiendo,
dirigiendo y apoyando a los colaboradores, para la contribucién de la eficacia del sistema integrado de gestion.

7 Debe determinar y considerar los riesgos y oportunidades que pueden afectar a la conformidad de los productos
y servicios.

8 Debe Informar a la alta direccion sobre el desempefio del sistema integrado de gestién y sobre las oportunidades
de mejora.

9 Debe evaluar los resultados, los recursos necesarios, para lograr los objetivos integrado de la organizacién, en
coordinacién con el gerente general.

Debe asegurarse de que las personas que realizan el trabajo bajo el control de la organizacién tomen conciencia

10 | de la politica integrado, objetivos, su contribucién a la eficacia del sistema integrado de gestion incluidos los
beneficios de una mejora del desempefio.

11 | Debe determinar las comunicaciones internas y externas pertinentes al sistema integrado de gestion.

Debe planificar, establecer, implementar y mantener uno o varios programas de auditoria que incluyan la

12 |frecuencia, los métodos, las responsabilidades, los requisitos de planificacion y la elaboracion de informes en
coordinacién con el supervisor de SST.

13 Debe conservar informac_ic’)n documentada como evidencia de la implementacion del programa de auditoria y de
los resultados de las auditorias.

14 De_be representar ala empresa en eventos donde toman parte Ios_principales grupos de intg_rés de Ia_organizacién
a fin de demostrar el compromiso de la empresa con temas ambientales y de Responsabilidad Social.

15 Debe evaluar e i_mplementar oportunidades .de mejora de ]os procesos administrativos y (_)perativos de TFM
S.A.C. comprendidos dentro del alcance del Sistema de Gestidn para incrementar la productividad de la empresa.
Debe supervisar y evaluar el desempefio de los colaboradores a su cargo, dirigiendo el cumplimiento de las

16 | actividades asignadas a fin de lograr los estandares de calidad y productividad establecidos en los Planes
anuales.

Debe planificar y proponer objetivos de desempefio e indicadores de Gestidén dentro de los procesos identificados

17 - . . S L
en los sistemas de Gestién de Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C.

Debe ejecutar los procesos de evaluacion del estado de implementaciéon y cumplimiento de los requisitos de

18 todqs los gsténdares con que cuentan Tecnpl_ogia Fa_bricaci()_n y Mantenimie_nto TFM S.A.C., bajo la _fo_rma de
auditorias internas, auditorias de clientes o visitas de inspeccion de las autoridades que norman la actividad de
la organizacion.

Debe verificar el cumplimiento de todas las metas y objetivos de desempefio de cada uno de los procesos

19 | involucrados en los sistemas de gestion de Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C., informando

formalmente el estado de cumplimiento de cada uno de ellos.




20

Debe retroalimentar a la Alta Direccion sobre el desempefio de los procesos involucrados en el alcance de los
sistemas de gestion de Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C., a fin de que se tomen medidas
correctivas si fuera necesario.

22

Debe coordinar con los departamentos la planificacion y ejecucion del Programa Anual de Auditoria del Sistema
de Gestion a través de reuniones, reportes y evaluaciones constantes a fin de permitir la identificacion oportuna
de irregularidades, conflictos, deshonestidades y/o deficiencias en los Procesos involucrados en el SGI de
Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C.

23

Debe cumplir las disposiciones sefialadas en las politicas, reglamentos, procedimientos y otros documentos
aprobados por la Alta Direccion, asi como directivas internas y/o normas generales relacionadas a Calidad,
Seguridad y Salud En el Trabajo.

24

Debe asegurarse que la informacion documentada de la organizacién involucrada en el SGI se encuentra
actualizado.

25

Debe coordinar integramente con los representantes de SUNAFIL, OEFA, las empresas certificadoras y otras
instituciones involucradas en procesos de fiscalizacién y auditorias del SGI cualquier actividad o informacion que
derive de ellas. Como son: Entrega de informacion documentada, planes de accién para el levantamiento de
observaciones y/o no conformidades, programacion de visitas programadas, requisitos de ingreso a los proyectos
de obras de construccién de obras viales.

26

Cumplir con otras funciones que en materia de su competencia le sean asignados para el logro de los objetivos
del area.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR Gerente General

SUPERVISA A -

RELACIONES

COORDINACIO

PUESTO/
ENTIDAD MOTIVO

N EXTERNA

INTERNA

Gerente General | Avances y reportes del sistema de gestion.

Supervisor de SST | Capacitaciones al personal de obra

Reporte de avances de proyectos, documentacion, solicitud de materiales,

Areas especificas
etc.

Clientes Posibles contrataciones

EXTERNA Sunafil Frente a una auditoria

OEFA Frente a una fiscalizacion




SUPERVISOR DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TFM S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo

GERENCIA DEPARTAMENTO
General/Proyectos
FUNCIONES DEL PUESTO
MISION DEL ; | limi de | legal and d idad, salud | trabaj
PUESTO Supervisar el cumplimiento de las normas legales y estandares de seguridad, salud en el trabajo y
) - medio ambiente en el proyecto. Asi también, participar en la implementacién, seguimiento,
¢ QUE/ SOBRE . o de | vidad lacionad 'S q idad lud
QUE/ PARA monitoreo y mantenimiento de las actividades relacionadas con el Sistema de Seguridad y Salu
QUE? en el Trabajo.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

1 | Debe disefiar, elaborar y velar por el cumplimiento del Plan y Programa Anual de SST.

2 | Realizar inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.

3 Emitir informes semanales y mensuales (0 segun lo requiera el &rea integrada, Seguridad y salud en el trabajo) del
proyecto.

4 Reportar indicadores de Seguridad y salud en el trabajo, asi como las medidas preventivas y correctivas necesarias
para eliminar y controlar los peligros asociados al trabajo.

5 Elaborar las matrices IPERC (Identificacion de Peligros, Evaluacién y Control de Riesgos) de los diferentes procesos
y/o actividades de la Organizacién

6 Disefiar, elaborar e implementar procedimientos de operacién estandar (POE), programas e instructivos
relacionados con la adecuacion de los proyectos, seguridad, salud ocupacional y medio ambiente de la organizacion.

7 | Disefar e implementar un plan anual de capacitacién en materia de SST.

8 Efectuar permanentemente inspecciones periddicas e inopinadas para verificar el cumplimiento de las normas y
procedimientos establecidos.

9 | Disefiar, implementar y liderar la ejecucion del plan de auditorias tanto internas como externas en materia de SST.

10 | Liderar y participar en la investigacion de incidentes/accidentes.

11 Supervisar, capacitar, inspeccionar y desarrollar otras actividades encomendadas y relacionadas con el programa
de seguridad y salud en el trabajo.

12 Elaborar y actualizar los indicadores de SST de la organizacion, realizar el mantenimiento y seguimiento de las

estadisticas de accidentes, incidentes, siniestros y plantear cursos de accion.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR Gerente General

SUPERVISA A
RELACIONES
2 PUESTO/ ENTIDAD
COORDINACION EXTERNA MOTIVO
INTERNA Gerente General Reportes, documentacioén al dia, seguimiento.
EXTERNA Clientes Seguimiento de las posibles contrataciones.




JEFE DE ADMINISTRACION

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA | TECNOLOGIA FABRICACION Y MANTENIMIENTO TEM SAC

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Administracion

GERENCIA DEPARTAMENTO

Gerencia General Gestion Administrativa

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢ QUE/ SOBRE QUE/
PARA QUE?

Gestionar la Administracion y financiamiento de la empresa para cumplir con las
metas propuestas.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

(A=Y

Debe determinar y proporcionar las personas necesarias para la implementacién eficaz de su sistema de
gestién de la calidad y para la operacion y control de sus procesos.

Mantener y mejorar la imagen de la empresa a través de una adecuada atencién de los clientes

Velar por el cumplimiento de las obligaciones laborales, tributarias y contables

Debe conservar la informacion documentada apropiada como evidencia de la competencia.

Debe detectar las necesidades de créditos y gestionar y evaluar la opcién mas adecuada

Solucionar en forma oportuna y eficaz, los reclamos de los clientes por los servicios prestados.

Debe realizar el control y revision de documentos administrativos.

Debe realizar el control de documentario de gestién humana.

OO N|O|O|B~|W|IDN

Cumplir la Politica de Sistemas Integrado de Gestion.

=Y
o

Participar activamente en las capacitaciones de Seguridad y Salud en el Trabajo.

=
=

Cumplir las normas de seguridad e informar las condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes y/o
accidentes al Supervisor de Seguridad.

12

Debe realizar el pagos a trabajadores, pago de remuneraciones, pago de proveedores.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO

Gerente General

POR
SUPERVISAA |-
RELACIONES
. PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO
Coordinacion de los Recursos Financieros y presupuesto, toma de
Gerente General " T . i
decisiones, produccién de flujos, estrategias)
INTERNA . Financiamiento y solicitud de los proyectos, Cierre de contrato y
Jefe Comercial L
procedimientos.
Jefe de Proyectos | Valorizacion e informes operativos.
Clientes Valorizacién, Facturacién, Documentacion.
EXTERNA Proveedores Coordinacion de las facturas y pagos.
Contador Estado de cuentas y financiamiento.




JEFE DE GESTION HUMANA

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C
DENOMINACION DEL PUESTO
Jefe de Gestion Humana
GERENCIA DIVISION
Gerencia General Gestion Humana
FUNCIONES DEL PUESTO
MISION DEL

PUESTO ¢QUE/

SOBRE QUE/ PARA

QUE?

Gestionar la Administracion de gestion humana de la empresa para cumplir con las metas
propuestas, ademas de dirigir, seleccionar y capacitar al personal idobneo que cumpla con los
requerimientos establecidos.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

Debe determinar y proporcionar las personas necesarias para la implementacién eficaz de su sistema
integrado de gestidn para la operacién y control de sus procesos.

Debe determinar la competencia necesaria de las personas que realizan, bajo su control, un trabajo que
afecta al desempefio y eficacia del sistema integrado de gestion

Debe asegurarse de que estas personas sean competentes, basandose en la educacién, formacion o
experiencia apropiadas.

Debe conservar la informacién documentada apropiada como evidencia de la competencia.

Debe realizar la seleccion del personal

Debe realizar el control de documentario de gestion Humana.

Cumplir y promover la comprension de la Politica de Sistemas Integrados de Gestion.

Cumplir con las normas de seguridad e informar las condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes
y/o accidentes al Supervisor de Seguridad.

Ol 0 |N|OoO |g~| W

Participar activamente en las capacitaciones brindadas por el Supervisor de Seguridad.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR Gerente General

SUPERVISA A

RELACIONES

COORDINACION

PUESTO/

ENTIDAD MOTIVO

Gerente General |Coordinacion de la Gestion Humana, toma de decisiones, capacitaciones.

Jefe Comercial | Financiamiento y solicitud de los proyectos, Cierre de contrato y procedimientos.

INTERNA - ——

Residente de Obra | Todo el requerimiento del personal.

Jefe de proyectos | Reporte de CV segun perfil de puesto requerido
EXTERNA Operarios externos | Documentacion requerida para el puesto




CONTADOR GENERAL

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C

DENOMINACION DEL PUESTO

Contadora General

GERENCIA DIVISION

Gerencia General Gestion Administrativa

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢QUE/ SOBRE QUE/

Coordinar, registrar y aplicar los recursos financieros del Instituto, proporcionando
informacion financiera, contable y fiscal a la direccién
administrativa y a la gerencia, para la planeacion, organizacion, presupuesto y toma de

=7
PARA QUE" decisiones.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

Realizar el pago oportuno de los servicios, compras, contratos, licitaciones, financiamientos (luz, teléfonos, entre
otros).

Verificar que los egresos de la organizacion cumplan con la justificacién y requisitos sefialados.

Elaborar fondeo y dispersién de la némina, control de préstamos y prestaciones.

Célculo y entero de impuestos, descuentos y cuotas de materia laboral.

Apoyar en la atenciéon de auditorias, proporcionando informacion solicitada por parte de la Organizacion.

O O |BRWIN| -

Registrar contablemente todos los movimientos operativos de la organizacion (depreciaciones, intereses,
ingresos, egresos, entre otros) en base a el catdlogo de cuentas, conforme a la contabilidad gubernamental.

Elaborar estados financieros, conciliaciones bancarias, de pasivos, deudores, asi como presentar reportes, de
avances de licitaciones, de recursos financieros a la Gerencia Administrativa.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR Gerente Administrativa

SUPERVISA A ——

RELACIONES

] PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO
EXTERNA

Gerente

INTERNA Administrativa

Reportes financieros.




JEFE DE COMPRAS

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Compras

GERENCIA DEPARTAMENTO

General Compras

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢ QUE/ SOBRE QUE/

Abastecer a la organizacién de materiales y servicios segun los criterios establecidos por el area
solicitante para soportar las necesidades de las diferentes areas de los proyectos

PARA QUE?
RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES
1 | Debe determinar los recursos necesarios para lograr la conformidad con los requisitos de los productos y servicios.
> Debe determinar la verificacién, u otras actividades necesarias para asegurarse de que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente cumplen los requisitos.
3 | Debe coordinar la agencia de trasporte adecuada para el traslado de los materiales
4 | Debe llevar a cabo una revision antes de comprometerse a suministrar productos y servicios a un cliente.
5 | Debe determinar los controles a aplicar a los procesos, productos y servicios suministrados externamente.
6 | Debe buscar los precios y tiempo adecuado para el suministro de los materiales.
7 Debe determinar y aplicar criterios para la evaluacion, la seleccion, el seguimiento del desempefio y la evaluacién
de los proveedores externos
8 Asistir a las capacitaciones, participar activamente en la implementacién y cumplir con lo dispuesto en la politica de
la empresa.
9 Trabajar en conjunto con los departamentos de calidad, seguridad, salud ocupacional y medio ambiente para lograr
una mejora permanente.
10 Cumplir con otras funciones que en materia de su competencia le sean asignados para el logro de los objetivos del
area.
11 | Promover la comprensidn de la Politica de Sistemas Integrados de Gestion en los trabajadores.
12 Informar al Supervisor de SST sobre las necesidades de capacitacién y entrenamiento en Seguridad y Salud en el
Trabajo.
13 Reportar condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes y/o accidentes al Supervisor de Seguridad y exigir al
personal a su cargo que informe.
LINEA DE AUTORIDAD
ES SUPERVISADO POR Gerencia General
SUPERVISA A Jefe de Almacén
RELACIONES
COORDINACION | PUESTO/ ENTIDAD MOTIVO
Proyectos Requerimiento de materiales
INTERNA Todos los procesos | Recepcion de solicitudes de pedios y entrega
Almacén Requerimiento de compras locales
EXTERNA Proveedores Precios, tiempo de entrega, requisitos de materiales




JEFE DE ALMACEN

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Almacén

GERENCIA DEPARTAMENTO

General Compras

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢QUE/ SOBRE QUE/

Responsable de la recepcién, almacenamiento y dispensacion de las materias primas insumos y
productos finales en la empresa.

PARA QUE?
RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES
1 | Debe realizar el requerimiento de material de parte de las areas de la empresa.
2 | Debe realizar el almacenamiento de materiales.
3 | Debe realizar el control de ingreso y salida de materiales.
3 Debe realizar la verificacién del cumplimiento de las érdenes de pedido, asegurandose de que los procedimientos
planeados se cumplan en el tiempo, con la calidad y la seguridad previstas.
4 | Debe realizar inventarios de almacenamiento (anual).
5 | Debe realizar presupuestos de compra de materiales.
6 Debe realizar el control sobre el mantenimiento del almacén para evitar errores y agilizar los procesos de recepcion de las

mercancias y preparacion de los pedidos.

Debe decidir sobre los procedimientos de control de inventario y supervisa su cumplimiento. Ademas, tiene que controlar
los stocks y las condiciones en las que éste se almacena. Decidiendo también la ubicacion de la mercancia en el almacén,
teniendo en cuenta las caracteristicas de la misma y las manipulaciones que vaya a sufrir.

Cumplir con la Politica de Sistemas Integrado de Gestién y promover la comprensién de ésta en los trabajadores.

9

Reportar condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes y/o accidentes al Supervisor de Seguridad y exigir al personal
a su cargo que informe.

10

Participar en la investigacion de los incidentes y accidentes de trabajo.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR Jefe de Compras

SUPERVISAA |-
RELACIONES
Z PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO
SIG

INTERNA

- — Coordina los materiales y equipos que se utilizaran en la realizacion de las obras.
Areas especificas

EXTERNA Proveedores Requerimiento y adquisicién de materiales.




JEFE DE PROYECTOS

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA | Tecnologia Fabricaciéon y Mantenimiento S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Proyectos

GERENCIA DEPARTAMENTO
Gerencia Jefatura de Proyectos - Gerencia General
FUNCIONES DEL PUESTO
MISION DEL
PUESTO Coordinar y dirigir los proyectos en base a las especificaciones del cliente y dimensiones

¢ QUE/ SOBRE QUE/ |del equipo.

PARA QUE?

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

1 Debe aplicar controles al proceso de disefio y desarrollo para asegurarse de que se definan los resultados a
lograr.

5 Debe realizar las revisiones para evaluar la capacidad de los resultados del disefio y desarrollo para cumplir
los requisitos;

3 Debe realizar la planificacion del proyecto en todos sus aspectos, identificando las actividades a realizar, los
recursos a poner en juego, los plazos y los costos previstos.

4 | Debe estar en constante direccién y coordinacion de todos los recursos empleados en el proyecto.
Debe identificar, revisar y controlar los cambios hechos durante el disefio y desarrollo de los productos y

5 | servicios, o0 posteriormente en la medida necesaria para asegurarse de que no haya un impacto adverso en
la conformidad con los requisitos.

6 | Debe conservar la informaciéon documentada de estas actividades.
Debe conservar la informacién documentada sobre los cambios del disefio y desarrollo, los resultados de las

7 |revisiones, la autorizacion de los cambios, las acciones tomadas para prevenir los impactos adversos en
coordinacién con el jefe de operaciones.

8 Asistir a las capacitaciones, participar activamente en los procesos y cumplir con lo dispuesto en la politica de
Calidad.

9 | Responder ante clientes y superiores de la consecucidn de los objetivos del proyecto.

10 P_roponer, en su caso, modifice_lciones a los limites u objetivos basicos del proyecto cuando concurran
circunstancias que asi lo aconsejen.

11 Cumplir con otras funciones que en materia de su competencia le sean asignados para el logro de los objetivos
del area.

12 | Promover la comprensién de la Politica de Sistemas Integrados de Gestion en los trabajadores.

13 | Participar en la investigacién de los incidentes y accidentes de trabajo.

14 Reportar condiciones inseggras, actos inseguros, incidentes y/o accidentes al Supervisor de Seguridad y exigir
al personal a su cargo que informe.

LINEA DE AUTORIDAD
ES SUPERVISADO POR Gerente General
SUPERVISA A
RELACIONES
. PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO

Subervisor Coordinar la implementacion de EPP'S al personal y la verificacion del
INTERNA P cumplimiento del Reglamento Interno de Seguridad y Salud Ocupacional.

Operaciones Coordinar el avance de los proyectos.




PROYECTISTA

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C
DENOMINACION DEL PUESTO
PROYECTISTA
GERENCIA DIVISION
Gerencia General Proyectos

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢ QUE/ SOBRE QUE/
PARA QUE?

Analizar, calcular, estimar costos, presupuestos, elaborar ofertas y disefar, construcciones de
diversa naturaleza

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

Realizar visitas en campo para evaluar proyectos.

Elaborar planes /programas, realizar calculos

Elaborar Presupuesto y Ofertas

Elaborar Documentacion grafica de proyectos

Gestionar los Proyectos

Participar de lanzamientos de proyectos

Desarrollo de disefio M

ecanico

(N [OR|WIN|F

Conocimiento en diferentes métodos de fabricacion

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR

Jefe de Proyectos

SUPERVISA A
RELACIONES
< PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO
Proyecto Coordinacién y evaluar el desarrollo de dicho proyecto
INTERNA Compras Evaluacion de costo, compra de materiales
Gerencia coordinacién para movilizacion y ejecucion del proyecto
EXTERNA Cliente Validacion de planos




DISENADOR

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C
DENOMINACION DEL PUESTO
DISENADOR
GERENCIA DIVISION
Gerencia General Proyectos
FUNCIONES DEL PUESTO
MISIO'N DEL PUESTO Buscamos la realizacién de planos de acuerdo a lo solicitado por el jefe de proyecto,
¢QUE/ SOB RE QUE/ minimizando costo y desarrollando detalladamente, al mismo tiempo con coordinacién con el
PARA QUE? area técnica para la realizacién tal cual al plano una vez adjudicado el proyecto

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

Realizacion de los planos a las medidas y necesidades del cliente y sus especificaciones

Realizacion de metrado de materiales

Listado de materiales para gque logistica haga evaluacién de precios

Coordinacion con jefe de proyectos para la aprobacion de plano y listado de materiales

Coordinacion con la parte técnica para la ejecucién de planos

O O[RWIN| -

Supervision de trabajo en el &rea técnica

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR Jefe de Proyectos
SUPERVISA A
RELACIONES
COORDINACION | PUESTO/ ENTIDAD MOTIVO
INTERNA Proyecto Coordinacion con jefe de proyectos para la elaboracion y metrado de planos
Técnica Para la ejecucién en la parte de fabricacion
EXTERNA Residente lC3:|<;1<r)]:<:1|naC|on para ver y hacer seguimiento de montaje o desarrollo en obra'y




JEFE CONTROL DE CALIDAD

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia fabricacién y Mantenimiento S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Control de Calidad

GERENCIA DEPARTAMENTO

General Control de Calidad

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢ QUE/ SOBRE QUE/
PARA QUE?

Verificacién, seguimiento de los requerimientos del contrato para asi satisfacer las
necesidades del cliente en la ejecucion de los proyectos.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

1 Debe asegurarse de que las salidas que no sean conformes con sus requisitos se identifican y se controlan para
prevenir su Uso o entrega no intencionada.
> Debe determinar los controles a aplicar a los procesos, productos y servicios suministrados externamente en el
proceso de calibracién.
3 Debe tomar las acciones adecuadas basandose en la naturaleza de la no conformidad y en su efecto sobre la
conformidad de los productos y servicios.
4 | Debe verificarse la conformidad con los requisitos cuando se corrigen las salidas no conformes.
Debe determinar si la validez de los resultados de medicién previos se ha visto afectada de manera adversa cuando
5 | el equipo de medicién se considere no apto para su propésito previsto, y debe tomar las acciones adecuadas cuando
sea necesario.
6 | Debe realizar cualquier otra actividad que le sea asignada por el superior inmediato.
Asegurar el cumplimiento de las politicas y procedimientos de trabajo en las actividades diarias.
8 Asistir a las capacitaciones, participar activamente en los procesos y cumplir con lo dispuesto en la politica de la
Empresa.
9 Planificar reuniones periodicas con el equipo del proyecto para informar sobre los avances, inconvenientes y solicitud
de apoyo en el desarrollo de las actividades programadas.
10 Cumplir con otras funciones que en materia de su competencia le sean asignados para el logro de los objetivos del
area.
11 | Cumplir con la Politica de Sistemas Integrado de Gestion y promover la comprension de ésta en los trabajadores.
12 Reportar condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes y/o accidentes al Supervisor de Seguridad y exigir al
personal a su cargo que informe.
13 | Participar en la investigacion de los incidentes y accidentes de trabajo.
LINEA DE AUTORIDAD
ES SUPERVISADO POR Gerente de Proyecto
SUPERVISA A
RELACIONES
. PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO
Operaciones Verificar y dar cumplimiento a las especificaciones técnicas del cliente.
Coordinar y verificar los detalles a tomar en cuenta en la ejecucion del
INTERNA Jefe de Proyectos proyecto.
Cliente Brindar informacidn de los avances del proyecto.




JEFE DE OPERACIONES

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Operaciones

GERENCIA DEPARTAMENTO

Gerencia Jefatura de Operaciones - Gerencia General

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢QUE/ SOBRE QUE/
PARA QUE?

Dirigir la ejecucion de los proyectos revisando que se desarrolle conforme a los programas de
trabajo establecidos para éstas, de acuerdo con las especificaciones particulares del mismo
desarrollando los trabajos solicitados por el cliente en tiempo y forma, hasta el finiquito de la
misma.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

Debe cumplir los requisitos para las actividades posteriores a la entrega asociadas con los productos y servicios.

Debe identificar, verificar, proteger y salvaguardar la propiedad de los clientes o de los proveedores externos
suministrada para su utilizacion o incorporacién dentro de los productos y servicios.

Debe cumplir los requisitos para las actividades posteriores a la entrega asociadas con los productos y servicios.

Debe determinar la necesidad de seguimiento y medicién, los métodos de seguimiento, analisis y evaluacion
necesarios para asegurar resultados validos.
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Debe conservar la informaciéon documentada apropiada como evidencia de los resultados.

Debe identificar, revisar y controlar los cambios hechos durante el disefio y desarrollo de los productos y servicios, 0

6 |posteriormente en la medida necesaria para asegurarse de que no haya un impacto adverso en la conformidad con
los requisitos.
Debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura necesaria para la operacion de sus procesos y lograr la
conformidad de los productos y servicios.
8 | Promover la comprensién de la Politica de Sistemas Integrados de Gestién en los trabajadores.
9 | Participar en la investigacién de los incidentes y accidentes de trabajo.
10 Reportar condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes y/o accidentes al Supervisor de Seguridad y exigir al
personal a su cargo que informe.
11 | Participar en las inspecciones de trabajo.
LINEA DE AUTORIDAD
ES SUPERVISADO POR Gerente General
SUPERVISAA | s
RELACIONES
COORDINACION PUESTO/ ENTIDAD MOTIVO
S. Gestion Capacitaciones - Coordinaciones
INTERNA Jefe de Control de Calidad | El acabado de los proyectos.
Jefe de Compra Necesidades de Compra.
EXTERNA Jefe de Mantenimiento Mantenimiento de Equipos




RESIDENTE DE OBRA

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA | Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C

DENOMINACION DEL PUESTO

Residente de Obra

GERENCIA DEPARTAMENTO
Gerencia General Operaciones
FUNCIONES DEL PUESTO
MISION DEL | Dirigir y controlar el desarrollo de los trabajos, en sus aspectos de calidad, costo, tiempo,
PUESTO seguridad y medio ambiente y apego a los programas de ejecucion de los trabajos de
¢QUE/ SOBRE QUE/ | acuerdo con los avances, recursos asignados, rendimientos y consumos pactados en el
PARA QUE? contrato, cumpliendo con la satisfaccién del cliente.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

1 | Debe organizar, controlar y evaluar el cumplimiento de las funciones y responsabilidades del personal a cargo.
> Debe determinar, proporcionar y mantener la infraestructura necesaria para ejecutar la obra de acuerdo con las
especificaciones técnicas establecidas en el disefio.
3 Debe disponer y controlar las actividades que permitan un adecuado avance fisico de la obra, optimizando el
uso de los recursos de equipo mecanico, material y mano de obra.
4 Debe verificar el proyecto de la obra y haciendo (si fuera necesario) correcciones o modificaciones que se
consideren oportunas, en acuerdo con el propietario y el o los contratistas responsables.
5 Responsable de facilitar de recursos necesarios para la implementacién, mantenimiento y mejora continua del
Sistema de Gestion de Calidad, Seguridad, Medio ambiente y Salud Ocupacional.
6 | Responsable del control de costos y de los resultados que se obtienen en cada mes segun alcance contractual.
7 | Asegurar y motivar el cumplimiento del seguimiento, politica y control al Sistema de Gestién.
8 Trabajar en conjunto con los departamentos de calidad, seguridad y medio ambiente para lograr una mejora
permanente.
9 Asistir a las capacitaciones, participar activamente en la implementacion y cumplir con lo dispuesto en la politica
del sistema de gestion.
10 Debe realizar seguimiento y verificacion del cronograma de ejecucién de la obra para que la ejecucion de los
trabajos y la obra se apeguen lo méximo a los tiempos establecidos.
11 | Debe cumplir con las reuniones de obra, con el cliente y la supervision.
12 Cumplir con otras funciones que en materia de su competencia le sean asignados para el logro de los objetivos
del area.
13 | Cumplir y comprender la Politica de Sistemas Integrados de Gestion.
14 | Reportar condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes y/o accidentes al Supervisor de Seguridad.
15 | Participar activamente en las capacitaciones brindadas por el Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo.
16 | Usar adecuadamente los equipos de proteccién personal que se le sean asignados.
LINEA DE AUTORIDAD
ES SUPERVISADO POR Gerente General / jefe de Operaciones
SUPERVISA A Operarios
RELACIONES
. PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO
Jefe de Realizar las coordinaciones, avances y documentacion de los
Operaciones proyectos.
Jefe de Control de . .
INTERNA ; Para seguimiento y control de los trabajos.
Calidad
S . Para temas de sefializacién, capacitacion al personal,
upervisor SST L - .
actividades especificas de alto riesgo.
Trabajo que estan fuera de las especificaciones, por el
EXTERNA Supervision levantamiento de observaciones, por indefinicién de un tema que
retrase a la produccion.




JEFE DE MANTENIMIENTO

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe de Mantenimiento

GERENCIA DEPARTAMENTO

General Mantenimiento

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO
¢QUE/ SOBRE QUE/

Verificacion, seguimiento y cumplimiento de los requerimientos del contrato para asi satisfacer

PARA QUE? las necesidades del cliente en la ejecucion de los proyectos.

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

Gestionar las actividades de mantenimiento correctivo, preventivo y predictivo.

Debe determinar los controles a aplicar a los procesos, productos y servicios suministrados externamente en el proceso
de calibracion.

Gestionar las 6rdenes de servicio para instalacién, reparacién y mantenimiento.

Gestionar las garantias de los activos a su cargo.

Establecer normas y procedimientos de seguridad y control para garantizar el eficaz funcionamiento y la seguridad de
méaquinas, mecanismos herramientas, motores, dispositivos, instalaciones y equipos industriales.

Debe realizar cualquier otra actividad que le sea asignada por el superior inmediato.

Asegurar el cumplimiento de las politicas y procedimientos de trabajo en las actividades diarias.
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Asistir a las capacitaciones, participar activamente en los procesos y cumplir con lo dispuesto en la politica de la
Empresa.

Planificar reuniones periddicas con el equipo del proyecto para informar sobre los avances, inconvenientes y solicitud
de apoyo en el desarrollo de las actividades programadas.

10

Cumplir con otras funciones que en materia de su competencia le sean asighados para el logro de los objetivos del
area.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR Jefe de Proyecto

SUPERVISA A —

RELACIONES

- PUESTO/
COORDINACION ENTIDAD MOTIVO

Jefe de

. Verificar y dar cumplimiento a las especificaciones técnicas del cliente.
operaciones

INTERNA Coordinar y verificar los detalles a tomar en cuenta en la ejecucion del

Jefe de Proyectos
proyecto.

EXTERNA Clientes Requerimiento de servicio de mantenimiento




JEFE COMERCIAL

IDENTIFICACION GENERAL

EMPRESA Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento TFM S.A.C.

DENOMINACION DEL PUESTO

Jefe Comercial

GERENCIA DEPARTAMENTO

Comercial

FUNCIONES DEL PUESTO

MISION DEL PUESTO

eQ

Planificar, dirigir y evaluar las operaciones del area comercial de la empresa, cumplimiento con la
entrega de las ofertas técnicas y econdmicas segun lo establecido por el cliente como también
incrementar las ordenes de servicios a fin de logar el posicionamiento de la empresa a base
politicas establecidas a fin de lograr con los objetivos de las ventas

UE/ SOBRE QUE/ PARA
QUE?

RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES

1 | Debe planificar, dirigir y organizar las operaciones comerciales.

2 | Debe tratar las consultas, los contratos o los pedidos, incluyendo los cambios.

3 | Debe obtener la retroalimentacion de los clientes relativa a los productos y servicios, incluyendo las quejas de los clientes.

4 | Debe coordinar con los clientes y ademas informar de las licitaciones.

5 Debe asegurarse de que tiene la capacidad de cumplir los requisitos para los productos y servicios que se van a ofrecer a
los clientes.

6 Debe confirmar los requisitos del cliente antes de la aceptacion, cuando el cliente no proporcione una declaracion
documentada de sus requisitos.

7 | Debe mantener el aumento de la satisfaccion del cliente.

8 | Debe evaluar la creacion de nuevos servicios identificando nuevas oportunidades de negocio

9 | Debe controlar que los objetivos, planes y programas se cumplan en los plazos y condiciones establecidos.

10 De_be investigar y prever la evolucion de los mercados y la competencia anticipando acciones competitivas que garanticen
el liderazgo de la empresa.

11 | Debe realizar la prospeccion de posibles clientes.

12 | Debe realizar visitas al cliente para ampliar la red de contactos.

13 Debe determinar la participacion de la empresa en los concursos que se convocan, teniendo en cuenta la relacion costo-

beneficio, informando a la Gerencia General para la autorizacién respectiva.

14 | Debe efectuar el seguimiento y verificar el cuadro de concursos en proceso y revisar los avances en cada proceso.

15 | Debe convocar o presidir las reuniones de coordinacion de atencion a clientes, mediante un seguimiento controlado.

16 | Debe representar a la empresa en actos publicos con respecto a aspectos comerciales.

17 | Debe cumplir con los requisitos del Sistema de Gestion.

18 | Debe participar en las actividades relacionadas a capacitaciones, inspecciones, auditorias, entre otros.

19 | Promover la comprension de la Politica de Sistemas Integrados de Gestién en los trabajadores.

20 |Informar al Supervisor de SST sobre las necesidades de capacitacion y entrenamiento en Seguridad y Salud en el Trabajo.

Reportar condiciones inseguras, actos inseguros, incidentes y/o accidentes al Supervisor de Seguridad y exigir al personal
a su cargo que informe.

LINEA DE AUTORIDAD

ES SUPERVISADO POR General
SUPERVISA A
RELACIONES
COORDINACION | PUESTO/ ENTIDAD MOTIVO
Gerente General Presupuestos, produccién de flujos, Valorizacion.
Jefe de Gestion Requerimiento de Personal
INTERNA Humana. '
Jefe SIG Costos gque implican la eso en proyecto de licitacion
Compras Precio de materiales actualizados para oferta econémica
EXTERNA Clientes Documentacion, factura_lci(’)n,_dep(’)sitos.
Bancos Estado de cuentas de financiamiento.




Anexo 31. Aplicacion del pilar — prevencion del mantenimiento.

MAQUINA-EQUIPO | TORNO PARALELO

DATOS DE FABRICACION Y ADQUISICION

FABRICANTE: MASHSTROY TROYAN :
MODELO: ML
MARCA: MEUSER

UBICACION: CE"_'_M:E‘N?:: ::.SUONES DE |

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

. Verificar que las portazuelas se encuentren cerradas.

Verificar estado de la conexidn eléctrica de la maguina

. Verificar sujecion de la pleza mediante ajuste de las mordazas

Verificar tornillos de fijacién de la torre porta-herramientas.,

. Verificar la posicion de los apoyos de las barras de roscar, cilindrar y de mandos

. No colocar herramientas ni instrumentos de medicion sobre las gulas de |a bancada

. Cuidar de |a limpieza de |3 miquina y la buena organizacidn de su puasto da trabajo

Al finalizar la jornada de trabajo limpiar Ias partes vitales de la maguina con los implementos
adecuados

L R e o

LUBRICACION

Diaria
Varificar el nivel de aceite an todos los depdsitos y reponar @n case NecAsano.
Verificar el funcionamiento de la bomba de aceite mediante el goteo en el indicador de flujo de aceite,
Lubricar las gulss de la bancada y de los carros longltudinal y transversal,
Lubricar el carro longitudinal y transversal,
Lubricar cojinetes, tornillo y ejes de la contrapunta.
Lubricar barra de roscar y barra de cllindrar,
ANAL
1. Lubricar ruedas de cambio y cojinete intermedio de |a lira cumpliendo el programa preventive de
mantenimiento,

RPN pap

SE

1. Utilice siempre la dotacidn de seguridad personal suministrada por ls empresa

2. Desconectar el interruptor principal si se termind el trabajo o se aleja de la maguina

3. Antes de efectuar cualguier actividad de mantenimiento apague y desconecte la maguina y rotule el
Interruptor con tarjeta de NO OPERAR




MAQUINA-EQUIPO MANDRILADORA
DATOS DE FABRICACION Y ADQUISICION
FABRICANTE: SACEM
MODELO: ACE0-G4
MARCA: AYCE
CENTRO DE OPERACIONES DE
UBICACION: ITEMSA PERU

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO.
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Vaerificar que la portezuela del tablero eléctrico se encuentre cerrada.

. Verificar estado de la conexién eléctrica de la maquina.

Verificar que no se presenten piezas que obstruyan el movimiento de los carros.

. No colocar herramientas ni instrumentos de maedicion sobre las guias de la bancada,
. Cuidar de la limpieza de la maquina y la buena organizacidn de su puesto de trabajo,
. Al finalizar la jornada de trabajo limpéar las partes vitales de la maquina con los implementos

adecuados

LUBRICACION

oUW

Verificar el nivel de aceite en los depdsitos del cabezal del husillo y los carros. Reponer en caso
necesario.

Verificar el funcionamiento de |a bomba de aceite del cabezal de huslllo mediante el goteo en el
indicador de flujo de aceits,

Lubricar rodamiento del brazo del husillo.

Lubricar superficies de las gulas del cabezal del husillo mediante aceltera,

Lubricar carros longitudinal y transversal accionando la bomba manual. Minimo una vez por turno.
Lubricar mesa porta pieza accionando la bomba manual de aceite, Minimo una vez por turmo,

SEMANAL

1. Lubricar tuerca de desplazamiento del cabezal del husilio.
2, Lubricar plato de sujecion

NORMAS DE SEGURIDAD

Utilice siempre |a dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa,

Desconectar el Interruptor principal sl se termind el trabajo o se alefa de la midquina,

Antes de efectuar cualguier actividad de mantenimiento apague y desconecte la méaquina y rotule el
interruptor con tarjeta de NO OPERAR.




MAQUINA-EQUIPO CEPILLO

DATOS DE FABRICACION ¥ ADQUISICION
FABRICANTE: VIRTUAJE
MODELO: ™. 28
MARCA: PINONDO
wmaacons | ey

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

. Conocer los controles y el funcionamiento de la maguina.

. Verificar estado de la conexion eléctrica de la maquina.

. Varificar que no se presenten plezas que obstruyan el mevimiento de los carros,

. Utilizar equipo de seguridad {gafas de seguridad, caretas, ete. ).

. Cuidar de la limpieza de ka mdquina y la buena organizacién de su puesto de trabajo.

. Al finalizar la Jornada de trabajo limpiar las partes vitales de la maquina con los implementos
adecuados

VS WwWN

LUBRICACION

. Diaria.
1. Varificar |3 limpieza de |a maquina, antes de iniciar ef proceso de lubricacidn
2. Lubricar superficies de las guias del cabezal.
3. Lubricar rodamientos.

SEMANAL
1. Lubricar elementos de rotacidn de alta velocidad.

1. Utilice siempre |a dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa.

2. Desconectar el Interruptor principal 5l se termind el trabaje o se aleja de la maquina,

3. Antes de efectusr cuslquier actividad de mantenimiento apague y desconecte |a maquina y rotule el
interruptor con tarjeta de NO OPERAR.




MAQUINA-EQUIPO MAQUINA DE CORTE PLASMA CNC
DATOS DE FABRICACION Y ADQUISICION
FABRICANTE: ARCBRO
MODELO: 1313/1530
MARCA: STINGER
CENTRO DE OPERACIONES DE
UBICACION: [TEMSA PERU

NORMAS A CUMPUIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO-

1. Verificar que todas las conexiones eléctricas estén firmes y bien aisladas.

Inspeccionar el cable de antorcha, el cable de masa y |a antorcha msma

3. Durante el funcionamiento del equipo verifigue el correcto funcionamiento del ventilador. Este no
debe presentar ruidos y vibraciones anormales.

4, Mantener limpla & boquilla de escorias de metal. En |a limpleza no utilizar cuerpos puntiagudos para
no deteriorar e orificio de la boquilla.

S. Evitar tener inGtiimente encendido el arco piloto en el aire, para no aumentar el consumo del
electrodo, del difusor y |a boqullla,

6. Alfinalizar la jornada de trabajo limpear exteriormente el equipo.

ad

LUBRICACION
SEMANAL
1. Lubricacion de los rieles.
2, Cambio de agua residual,
NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utikce siempre |3 dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa,
Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros, Asegirese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la 2ona de trabajo.

3. Mantenga la cabeza a distancia de los humos. No los respire. Sitrabaja en interior ventile el drea o use
sisterna de extraccidn de los humos,

4. No permita que las chispas producidas lleguen al equipo.




MAQUINA-EQUIPO PLEGADORA
BATOS DE FABRICACION ¥ ADQUISICION
FABRICANTE: MAHESASA
RADDELD: MCPH 50/2200
MARCA: LLAW AT BASS,
CEMTRDO DE OPERACIOMNES DE
UBICACION: ITEMSA PERL

RORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIOMAMIENTD DEL EQUIPO

1. Antes de la puesta en marcha de la maquina se deberd verificar el cormecto funconamianto de los
dispesitivas de prateceidn.

Fijar perfectamente el utillaje v la matriz para prevenir incidencias durante el proceso productivo.
Durante el funclonamiento de la maguina se verficard la ausancla de persenas an las zonas de riesgo,
Salo utilizar por parsonal faermada ¢ preparado para alla

Cuando se trabaje con chapas de pequefias dimensiones ¥ no sea posible alejar las manos de la zona de
pellgro, se ajustara el recorrido de la trancha para reducir el riesgo al mdsimo
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LUBRICACION

SEPANAL
1. Los sistermas de gusas de |la cortina
2. ELsistema de pifign y cremallera
3. Los tornillos de bola
4. Los guias y rieles
%, Elsegmento da engranaje

MORMAS DE SEGURIDHD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa.

Protegerse con EFP's adecuados

3. Deberan exislir uns o varied mandos en funcidn del ndmers de operadares, en fundionamisnto
simultanes

i




MAQUINA-EQUIPO TALADRO RADIAL
DATOS DE FABRICACION Y ADQUISICION
FABRICANTE: RAKOS! MATYAS
MODELO: Vo83
)
MARCA: HELLER
’ CENTRO DE OPERACIONES DE
UNCACION: ITEMSA PERU

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

Vaerificar estado de |3 conexidn eléctrica de la miquina,

Verificar que |a portezuela del tablero eléctrico encuentre cerrada.

Verificar el ajuste de los tornillos de fijacian de la pieza sobre mesa.

Verificar posicionamiento de la herramienta de corte.,

Cuidar de la impieza de la maquina y la buena organizacion de su puesto de trabajo

Al finalizar |a jornada de trabajo limpiar las partes vitales de la maguina con los implementos adecuados
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LUBRICACION

1. Verificar el nivel de aceite en los depositos del carro portahusillo y mecanismo de elevacion del brazo,
Reponer en caso necesario

2. Verificar el funcionamiento de |a bomba de aceite en el carro portahusillo y mecanismo de elevaciéon del
brazo mediante ol goteo en @l indicador de flujo de aceite

3. Lubricar las superficies guias del brazo sobre la camisa accionando la bomba manual de aceite. Una vez por
turno.

SEMANAL

1. Lubricar tuerca del tornillo de elevacion del brazo
2. Lubricar superficies guias horizontales del brazo

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre |a dotacidon de seguridad personal suministrada por la empresa

Desconectar el interruptor principal si s termind el trabajo o se aleja de la maquina

3. Antes de efectuar cualquier actividad de mantenimiento apague y desconecte [a maquina y rotule el
Interruptor con tarjeta de NO OPERAR
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MAQUINA-EQUIPD EQUIPD OXICORTE

DATOS DE FABRICACION ¥ ADCLISICION

FABRICANTE: TEL'WIN *f

MCDELD: Zerm- {2

MARCA: ENID

CEMTRO DE OPERACIONES DE
ITEMSA PERL

UBICACION:

NORMAS A& CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQLIPO

1. Al morntar mangueras de la antorcha al distibuidor, apriete |a tuarca con la llave adjunta. Despuds del
rvntaje, asepdirese de comprobar que no hay ninguna fugs de gas con un liguide de deteccidn. 5 3e
wen encuentra una fuga de gas, apretar la tuerca firmemente o revise sus respectivas sellos.

2, Lostapones metdlicos son husilles roscada, por lo tanto, apriete completarments ellos para gue no se
wallan a aflojar durante &l funcionamiente.

3, Detenga el funcicnamiento y apagar la unidad en los siguisntes casos, ¥ pedir a un electricista calificado
para que repars |3 maguina: cables rotes, cuands el equipo he estado en contacto con el agua o en
caza de derrame de liquida a la maguina, maguina averiada. Najo rendimiznta de la maguina

4, Lacarcasa de la magquina se compone principalmants de aleacidn de aluminio para reducir pesa. Por
ests rapdn, tener cuidado de dejar caer objetos pesados sobre la maguing, o de no dejar caer |a
maguina en el transparte, ya que |a aleacidn no estd disefizda para soportar estos impactos.

LUERICACION
SEMANAL
1. Lubricacion de los rieles,
%, Cambio de agua residual,
MORMAS DE SEGURIDAD

1. Apague siempre la alimentacion cunado no se utiliza.

2. Nunca remodalar la maguina, La remodelacidn as muy peligresa,
3. Inspecconar periodicaments el sisterna electrico.

4, Cumplir con la cartilla de seguridad y uso de Epp's.






