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RESUMEN

La investigacion tuvo como objetivo Identificar los problemas que ocasionan fallas
mayores en la produccion de la empresa de metalmecanica Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

Las bases teoricas fueron tomadas de Castillo (2014), Efaut y Gorca (2009).

La metodologia fue de caracter descriptivo transversal, no experimental, para lo cual se
selecciond una poblacion de 10 personas dentro de los cuales pertenecen a la empresa.
Como instrumento de recoleccion de datos se aplicd la técnica de la encuesta

documentada, con un instrumento tipo cuestionario.

Para analisis de resultados se utilizaron tablas y gréaficos de barras porque fue maés
adecuado para esta investigacion los cuales reflejaron la situacién actual de la empresa y
la falta de un programa adecuado para realizar el mantenimiento. Esta investigacion se ha
tomado en una empresa del rubro metalmecéanico, por ser un escenario donde se presenta

inconvenientes en relacién a su produccion y mantenimiento.

Por lo que se concluye que un plan de mantenimiento hace falta para que esta empresa

aumente su productividad y su rentabilidad.

Palabras clave: Proceso, produccion, fallas mayores



ABSTRACT

The objective of the research was to identify the problems that cause major failures in the
production of the metalworking company Moisés S.A.C. Ancash, 2017. The theoretical
bases were taken from Castillo (2014), Efiaut and GORCA (2009).

The methodology was descriptive cross-sectional, not experimental, for which a
population of 10 people was selected within the different names of the same company.
The data collection instrument was applied to the technique of the documented survey,

with a questionnaire-type instrument.

For analysis of results, tables and bar charts were used because it was more appropriate
for this investigation, the general issues and the reality of the company and the lack of an
adequate program to perform the maintenance. This research has been taken in a
metalworking company, as it is a scenario where there are problems in relation to its

production and maintenance.

So it is concluded that a maintenance plan is needed for this company to increase its

productivity and profitability.

Keywords: Process, production, major faults



. INTRODUCCION

El mantenimiento dio inicio tomando importancia en la década de los afios 30 con la
implementacién de Henry Ford en una entidad dedicado a reparacion de equipos.
Transcurso de los afios los grandes empresarios y emprendedores han tomado en
cuenta y pudieron entender lo importante que es el mantenimiento para que los equipos
de diferentes caracteristicas cumplan su funcién de manera correcta y adecuado al
momento de su operacion y asi generar ganancia para la organizacion. Por ello los
emprendedores del momento estan mejorando el &rea de mantenimiento contratando
personales sofisticados para la planificacion e implantacion de actividades preventivas
y su deteccion pronta de anomalias, de alguna u otra manera permitira garantizar la
operacion optima de su proceso de produccion facilitando con esto, el éxito del Sistema

de Gestion y evitando pérdidas en materias primas y paradas de produccion.

Por tal motivo en los Gltimos tiempos con el crecimiento de empresas en el mercado y
alta competencia buscan brindar un servicio de buena calidad hacia sus consumidores
o clientes, el prestigio y la atencion que brinden como entidad es de mucha importancia
para fidelizar y seguir consiguiendo més clientes para asi mantener en el mercado
competitivo, por ende la alta gerencia de una empresa tendran que trabajar arduo en
los que es la mejora continua; teniendo en cuenta en el objetivo a alcanzar ya que el
mantenimiento es el pilar para el buen funcionamiento de los equipos y la optimizacion

de los procesos productivos en una empresa.

El reciente trabajo de investigacion genera ideas, datos, estadisticos, y control que dara
de entender la importancia del mantenimiento apropiado donde tendra como resultado
brindar la calidad de servicio a los clientes, permitiendo contribuir la confiabilidad y
disponibilidad de los equipos, minimizando cualquier inconveniente en su

funcionamiento que pueda adicionar el coste no planificado.

Dicho trabajo de caracter cientifico quiere exhibir que el mantenimiento planificado
para las instalaciones, maquinas y equipos son implementados desde un conocimiento
previo y con un principio tedrico, es ejecutable las actividades preventivas con pasos
simples con un cumplimiento claro y preciso para desarrollar dentro de la

organizacion.
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La realidad problemaética en la empresa Moises S.AC., en la actualidad repercute en
su produccidn, a causa de fallas constantes en los tornos debido al uso discriminado a
lo largo del tiempo de operacion, ello ha llevado a la empresa la disminucion de su
productividad diaria, a la vez el incumplimiento y el atraso de entrega del producto
final, causando la incomodidad de sus clientes. La empresa cuenta con 3 tornos que
han sido adquiridos con fines de produccion, estos maquinas fabrican tornillos,
bocinas, ejes, niples, conos, roscas, y otros trabajos. Sin embargo la ausencia del
mantenimiento preventivo llama mucha la atencion, ya que es un método de mucha
importancia para cuidar los activos de una empresa antes que se presenten las fallas
mayores, los tornos cuentan con piezas moviles como la bancadas longitudinal y
horizontal ya que por alli deslizan el carro principal y el carro porta herramienta para
sujetar la cuchilla de corte para su realizacion de la actividad cotidiana, estas partes no
estan siendo suministrados adecuadamente con aceite y la grasa, o que genera la
friccion y el desgaste del metal, debido a ello la bancada presentan roturas,

imperfecciones, rajaduras y su pronta parada del torno.

Los trabajos previos a nivel internacional tenemos: Segin Vésquez (2010), elaborado
en su proyecto sobre, “Disefio e creacion de una practica de mantenimiento integral-
estratégico y de seguridad industrial para la empresa vidrios de seguridad SECURIT
S.A”. Se menciono que la implementacion de actividades preventivas y el software
permitira al departamento de cuidado garantizar la disponibilidad operativa e inherente
de las maquinas, asi como prolongar la vida util y estudiar mejor el comportamiento
del mismo para disefiar planes de mantenimiento mas completos, crear soluciones para
problemas comunes y conseguir mantener un inventario de piezas de repuesto
eficientes especialmente porque muchas de las maquinas son de origen italiano y
finlandés, que 187 ha causado muchos retrasos en la compra de piezas de repuesto y
ha producido paradas prolongadas de las maquinas en el tiempo de produccién. El
objetivo de esta investigacion es dibujo e implementacidn de una estrategia estratégica
del sistema de mantenimiento y seguridad industrial SECURIT S.A., una empresa
dedicada a la fabricacion de linea de vidrio de seguridad estandar (linea blanca) y linea
de no estandar. Sangolqui-Ecuador. Del mismo modo, Aguiar y Rodriguez (2014), En
su trabajo previo a la obtencion del titulo sobre, estudio de modos y efectos de falla
para aumentar la disponibilidad operacional en la linea de produccion de gaseosas no.
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3”. Explica que no tener la practica constante del mantenimiento disefiado ya sea fuera
del tiempo o dentro del tiempo establecido no afecta solo al coste planificado para el
mantenimiento, sino que también a la produccion, por ello se debe de asignar los
presupuestos al mantenimiento ya que esta involucrado directamente con la
produccién del producto final y el coste unitario de cada produccion también se ve
afectada considerablemente. El objetivo del estudio fue determinar la zona critica que
esta perjudicando la productividad de la linea 3, incrementando la disponibilidad
operacional media en 3 puntos porcentuales de eficiencia mecanica. Bogota Colombia.
Asi mismo, Segun Lopez (2009), en su trabajo de grado titulado, “El mantenimiento
productivo total TPM y la importancia del recurso humano para su exitosa
implementacion”. Menciona que el Mantenimiento Productivo Total es un héabito
organizacional aplicable en empresas de diferente industria, como objetivo tubo
descartar los desperdicios que presentan en la empresa, interviniendo todo el personal,
desde la alta gerencia hasta los operadores de la planta. Vale la pena aclarar que el
TPM es gestion administrativa, porque implementar esta practica en diferentes
empresas dependera del factor humano ya que es una herramienta de mejora muy
importante. Por lo tanto, la aplicacion de TPM debe ser con la preparacion y
capacitacion del personal de manera constante para su obtencion de cambios y
beneficios. Su objetivo del estudio es aplicar el TPM en una entidad buscando tres
grandes metas que es lo estratégico, operativos y organizativos. Bogotd Colombia.
Para Botero (2013), en su trabajo de pregrado titulado sobre, “plan de implementacioén
del pilar mantenimiento planificado bajo MPT en una empresa productora del sector
ceramica”. Aqui menciona que, el apoyo del mantenimiento planificado da resultado
positivo, que mejor acompafiado con una herramienta 5s para compartir los principios
similares de mejora y normalizacion, ya que consideran aspectos donde el proceso del
lugar del trabajo debe ser limpio y ordenado, de igual manera el equipo debe de estar
en buenas condiciones, marcada para el uso adecuado y activo, o sea, esté siempre
dispuesto a contribuir con tareas programadas. Estos aspectos son compartidos por el
pilar de mantenimiento planificado. Su principal objetivo del estudio fue, desarrollar
implementacién de un plan de mantenimiento planificado, con la teoria de MPT para

la empresa que produce ceramico. Antioquia- Colombia.

Los trabajos previos a nivel nacional tenemos: Segun Coronado (2016), realizado en

su tesina sobre, “Disefio del plan de mantenimiento para flota vehicular en empresa
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dedicada al rubro medio ambiental”. Alli concluye que su implementacion de dicho
programa ha generado tendencia logrando el ahorro en el coste de mantenimiento en
comparacion de afios anteriores. El objetivo es elaborar y aplicar el programa de
mantenimiento ordenado que garantice su funcionamiento de activos a dptimas
condiciones. Lima-Per0. Asi mismo Paez (2011), en su tesis, “Desarrollo de un sistema
de informacion para la planificacion y control del mantenimiento preventivo aplicado
a una planta agroindustrial”. Menciona que, si hay una interrupcion en el accionar de
una maquina debido a fallas 0 mantenimiento no protegido, repercute a la falta de
compromiso e incumplimiento por parte de la alta gerencia, lo que genera la mala
calidad de los productos finales y, por lo tanto, se ve afectado el prestigio y dinero de
la empresa. El objetivo fue en ejecutar el estudio, disefio y su implementacion de un
sistema que sirva de ayuda para definir estrategias de mantenimiento preventivo ideal

para una planta de produccion agroindustriales. Lima-Perd.

Los trabajos previos a nivel regional tenemos: Segin Almendras (2014), realizado en
su tesis sobre, “Realizacién e implementacion de la gestion de produccion y del
mantenimiento en la empresa aceros estructurales UBC S.A.C”. Dicha
implementacion ha permitido para definir una politica para cumplir con seriedad. Asi
como procedimientos adecuada para incorporar informaciones relevantes que pueden
ser conllevados tener resultados de mejora en un corto plazo que faciliten la toma de
decisiones correctas con respecto a Gestion de Produccion, Mantenimiento,
energeética, y justo uso y eficaz de la energia. Su objetivo es crear una herramienta para
poder planificar y controlar gestion de la produccién y mantenimiento, eficaz y
competitiva tanto a nivel estratégico como tactico, para obtener la meta sobre la

eficiencia energética de la empresa. Chimbote- Ancash.

Teorias relacionadas al tema

Fallas mayores durante el proceso de produccion: Las imperfecciones en las
empresas se dan a causa de negligencia o una mala planificacion por parte de los
representantes de una organizacion ya que ellos son los principales gestores para que
las maquinas se encuentren en condiciones operativas y la produccion depende mucho
de cuanto disponible esta la maquina por ello durante decadas el mantenimiento ha
ganado la importancia en su desarrollo de sus actividades en la industria desde 1914

has hoy en dia. En la primera generacion: Se implementaron métodos del
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mantenimiento preventivo con la capacitacion de personal para indagar las tareas que
se debe de realizar para evitar fallas. En la segunda generacion: Implementaron
métodos de mantenimiento preventivo en entrenar y capacitar al personal dando
herramientas necesarias para poner en practica. La tercera generacion: Introduccion
del personal al area del mantenimiento y su innovacién de programas asistido por
computadora y su invento de software mediante la supervision de indicadores de
gestion. Generacion actual: Son sistemas implementados para contribuir con la mejora
de los metas de mantenimiento preventivo. Ademas, establecieron grupo humano para

hacer el seguimiento en el area. (Aguiara y Rodriguez, 2014).

Mantenimiento: Son tareas que se realizan para mantener en buen estado a equipo
existente en una empresa con una disponibilidad y confiabilidad para su mejor
rendimiento en la produccion. Estas acciones son principios que puede primar en una
organizacion y asi manera debe existir la responsabilidad y compromiso por parte de
los trabajadores, de esa manera promover las buenas practicas hacia el medio ambiente
evitando causales que puede ser perjudicial. Su finalidad es restaurar equipo a
condiciones activas con eficiencia y eficiencia para su maxima produccién sin gastos.
(Castillo, 2014).

Tipos de mantenimiento:

Mantenimiento predictivo. Es un método que predice la proxima falla de un
componente de la maquina y que estos sean reemplazados de acuerdo al plan
establecido antes que ocurra la falla, por lo tanto, el tiempo de inactividad disminuira
y su tiempo o vida Util se prolongara. (Efaut y Gorca, 2009).

Ventajas. - Proporciona mas continuidad en la operacién, mas confiabilidad, los
resultados son mas precisos, requiere menos personal, reduccion en los costos, las
piezas de repuesto duran mas tiempo.

Desventaja. - Cuando hay dafio necesitas programacion. Si el propietario necesita
reparaciones urgentemente, es posible que deba esperar hasta la fecha definida como
la segunda auditoria, por lo que las emergencias también deben proporcionarse a través
de los cronogramas. Requiere equipo especial y caro. Al asegurarse de medir todo
correctamente, los equipos y aparatos tienden a ser costosos, por eso deben buscar las

maneras correctas para adquirirlos. El personal calificado es esencial. Si bien ya se
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menciono que el personal debe estar capacitado y entrenado, para esto también se
necesita el costo y, segun el &rea, puede reducir las alternativas. Implementacion
costosa para que la misma se administre a traves de los planes de trabajo, si el costo
de todas las veces que se detuvo y se reviso la maquina en busca de problemas que han

sido observados por primera vez, el costo es muy alto.

Mantenimiento preventivo: Consiste en planificar tareas para favorecer la
conservacion del equipo y asi mantener en buen estado los partes vulnerables a la falla.
Ya que las fallas producen por no hacer mantenimiento periodico de acuerdo a lo

recomendado por el fabricante o también por el tiempo de uso. (Caro, 2011).

Ventajas. - Bajos costes de mantenimiento predictivo, reduccion significativa fallos,
disminuye posibles paradas inesperadas, facilita un mejor control y planificacion de
actividades preventivas en si mismo para ser aplicado en el equipo.

Desventajas. - Necesita que el personal con experiencia y recomendaciones del
fabricante para realizar programas para mantener el equipo, uno no determina con

exactitud las fallas o desgastes que estan sucediendo.

Mantenimiento correctivo: Se entiende como una actividad de correccién o cambio
de algun componente fallido de un equipo cuando estas son malogrados que obliga la

paralizacion temporal del equipo. (Garcia, 2009).

Ventajas. - Presenta la confiabilidad, funciona de la mejor manera y muestra seguridad
al momento de su operacién, produccion sin interrupcion, menores costos de
reparacion.

Desventajas. - Es muy probable que se produzcan algunas fallas cuando se repara un
componente, precios altos, (que podria afectar a momento de comprar repuestos),

demorar en la reparacién de fallas.
Anélisis de falla

Causas: Es probable que haya sido mal disefiado, material inadecuado para su uso al
momento de fabricar. Materiales dafiados al momento de su fabricacion. Mala
ejecucion al momento de hacer el montaje. Falta realizar el control de calidad, al
momento de su mantenimiento y reparacion. Otros factores como: humano, ambiental,

sobrecargas etc.
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Tipos de fallas iniciales: Esta fase se caracteriza por tener una alta tasa de error que
disminuye de inmediato con el tiempo. Estos errores pueden deberse a diversos
motivos, como equipos defectuosos, instalaciones defectuosas, fallos en el disefio del
equipo, falta de conocimiento de los operadores por parte de los operadores o falta de

conocimiento del procedimiento correcto.

Fallas Normales: Pasos con menor y constante tasa de error. Los errores no presentan
con caracteristicas inherentes del equipo, si no por otras causas que pueden ser de
manera aleatoria producido por la mala maniobra, tiempo de uso, de modo accidental,
u otras fallas.

Fallas de desgaste: Pasos caracterizados por una tasa de error cada vez mayor. Las

fallas son causadas por el tiempo de uso y envejecimiento.

Indicadores de gestion: Esto es muy importante para medir o comprobar que tan
efectivo es la metodologia, para ello es muy Util tener una guia de como se ejecuta y/o
desarrolla la gestion del mantenimiento. Al obtener los indicadores, puede tomar
medidas si no estan dentro del proposito previsto, esto conlleva como la buena practica

de la mejora continua que se debe de hacer en todo el proceso de produccién.

Confiabilidad: Se entiende como una posibilidad o probabilidad que un activo no falle

en un lapso de tiempo teniendo en cuenta las condiciones establecidas del fabricante.

Mantenibilidad: Cuando ocurren las fallas de un equipo puede ser restaurado en un
tiempo planificado entonces se habla de una probabilidad de solucion de fallas para su

funcionamiento de un equipo.

Disponibilidad: Es la capacidad que tiene un equipo para estar operativo sin presentar
signos de falla para asi evitar paradas cuando se requiere de su servicio en una planta

industrial.

Efecto de la confiabilidad y la mantenibilidad sobre disponibilidad: confiabilidad
es el tiempo que una maquina ha estado operativo, entonces es importante aumentar el
tiempo de operacion y minimizar el tiempo de correccién (mantenibilidad), de esa

manera se contara con una disponibilidad plenamente.
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Maquinas e equipos de la empresa

Torno: Es una maquina y herramienta que permite el mecanizado, el roscado, el corte,
el cilindrado, el taladrado, el laminado, el rectificado y el seguimiento de formas
geomeétricas a través de la revolucion. Estas maquinas herramientas funcionan girando
la pieza a cilindrar mantenida en la cabeza Ilamada el plato universal que es el principal
punto para sujetar piezas. Mientras la herramienta o cuchilla de corte va fijado en un
carro que se desliza por una guia a la direccion del cabezal plato universal giratorio

para mecanizar.

Maquina de soldar: Una maquina de soldar es una herramienta que se utiliza
principalmente para unir piezas, por influencia del calor. Estas maquinas tienen que
trabajar con energia proveniente de un arco, la soldadura se realiza mediante dos tipos

de rayos (laser y electrdn), el proceso de friccion y también el ultrasonido.

Taladradora: Es una maquina principalmente disefiado para realizar agujeros de
diferentes didmetros, para realizar el agujero es necesario fijar una broca helicoidal
que va fijado en el mandril o porta herramienta este componente mueve de manera
horario y anti horario accionado por un motor eléctrico por medio de poleas que
transmite el movimiento y su aproximacion a la pieza a agujerear se hace de manera

manual o automatico si es que existe que es muy sencillo de utilizar.

Esmeriladora: Una esmeriladora es una herramienta eléctrica equipada con un motor
que gira dos discos o piedras esmeriladoras para afilar, esmerilar, cortar, lijar, moldear,

pulir y corregir materiales como metal, madera o plastico.

A raiz de los factores de fallas mayores durante el proceso de produccidn encontrados
en laempresa se planted la siguiente pregunta: ¢ Cudles son las fallas mayores durante
el proceso de produccion de la empresa de metalmecanica Moisés S.A.C. Ancash,
20177

El presente trabajo de investigacion se justifica porque el mantenimiento preventivo y
la gestidn en la empresa metalmecanica no estan siendo tomadas en cuenta como una
herramienta fundamental, por ello la produccién de la empresa se ve afectado por las
constantes anomalias que presentan las maquinas, es decir fallas que ocasionan
retrasos en torno, esmeril, taladro y maquina de soldar disminuyendo la produccion

diaria.
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A Nivel teorico el presente trabajo de investigacion se justifica porqué permitira
generar conocimientos o teorias sobre la prevencion anticipada y una mejor
disponibilidad de sus maquinas, equipos e instalaciones sin pérdida de tiempo por

fallas que puede generar un costo adicional a su produccion.

A nivel practico el presente trabajo se justica porque se vio una necesidad, ya que las
maquinas presentan fallas repentinas, para ello debe primar diagnostico

periddicamente y asi evitar anomalias.

Lo que se quiere lograr en la empresa con esta investigacion es que se mejore la calidad
y las expectativas de la vida util del torno que intervienen en sus procesos de
produccién de la empresa y que garantice su buen funcionamiento, fiabilidad,

disponibilidad y generar satisfaccion de los clientes y un menor impacto ambiental.

Hipdtesis caracteristicas y tipos
HO: La identificacion de fallas mayores, contribuird a mejorar la produccion de la

empresa de metalmecénica Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

H1: La identificacion de fallas mayores, no contribuird a mejorar la produccién de la

empresa de metalmecénica Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

El Objetivo general: Identificar fallas mayores en la produccién de la empresa de

metalmecanica Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

Objetivos especificos: Evaluar los factores que ocasionan fallas mayores en la
produccion de la empresa de metalmecanica Moisés S.A.C. Ancash, 2017; realizar
analisis de gestion de mantenimiento en la produccion de la empresa de metalmecéanica
Moisés S.A.C. Ancash, 2017; realizar propuestas de acciones correctivas sobre fallas
mayores en la produccion de la empresa de metalmecénica Moisés S.A.C. Ancash,
2017.
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1. METODO

2.1. Tipoy disefio de investigacion

Disefio del estudio: Es no experimental porgue el estudio fue realizado sin hacer ningun

tipo de manipulacion de la variable ya que los hechos han sido ocurridos.

Tipo de estudio: Descriptiva, transversal, porque no se modifican las variables y se aplica

en un solo momento y a la vez se describe la realidad.

Segun el autor Fidias, (2012), define que la investigacion descriptiva consiste en detallar
fendmenos o hechos para precisar caracteristicas sin responder interrogaciones de como

ha sido ocurrido dicho fendmeno. (pag.24)

2.2. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion: La poblacion de esta investigacion esta dada por todos los que integran dentro
de la produccién de la empresa.

Segun Tamayo y Tamayo (2010), la poblacién se define como todo de un fendmeno del
estudio, donde las poblaciones tienen rasgos comunes que se investiga y genera datos del
estudio. (pag.183)

Muestra: La muestra tomada es 10 personas que laboran en esta empresa.
Segln Tamayo y Tamayo (1997), precisa que la muestra son asociaciones de individuos
que conforman una poblacién, estos son seleccionados para estudiar la estadistica de un

fendmeno causante. (pag.38)

Muestreo: No probabilistico — intencional, ya que el grupo del estudio ha sido
seleccionado intencionalmente para obtener informacion correspondiente sobre factores

o fallas mayores durante la produccion de la empresa.

Criterio de seleccion: La seleccion de muestra ha sido de manera directa a todo el
trabajador, ya que ellos son los principales involucrados y saben lo que ocurre dentro de
la empresa por lo que brindaron informacién adecuada y veras mediante una encuesta

documentada.

2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Como la técnica practicada fue la observacidon: que consistié en recopilar datos e

informaciones utilizando los sentidos para observar hechos y realidades sociales
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contemporaneas y para las personas donde normalmente realizan sus quée haceres en sus

vidas cotidianas.

Mendizabal (1998), define que la observacion es una secuencia donde la primera
intencion es juntar informaciones sobre el objetivo que se quiere lograr. Esta recopilacion

implica codificacion de las actividades.

Como instrumento se utilizo encuesta documentada: porque consiste en recolectar datos
o informaciones a traves de las preguntas elaboradas a cerca de los problemas que se
aborda en la empresa.

Validez y confiabilidad

Tabla N° 01: Prueba Nominal

Prueba binomial

. Proporcion Prop. de Sig. exacta
Expertos Categoria | N obsirvada prupeba (bgilateral)
Experto | Grupo 1 Sl 1 1,00 90 ,001
1 Total 1 1,00
Experto | Grupo 1 S 1 1,00 ,50 ,001
2 Total 1 1,00
Experto | Grupo 1 Sl 1 1,00 50 ,001
3 Total 1 1,00

Fuente: Software estadistico SPSS
2.4. Procedimiento

En el presente trabajo de investigacion, se realizd un analisis descriptivo transversal,

utilizando los siguientes procedimientos que se requiere el estudio:

Seleccion del lugar del estudio: consta en establecer el espacio del estudio, lo cual fue la

empresa Metalmecanica Moisés S.A.C.

El trabajo de campo: consistié en hacer una encuesta a todos los trabajadores de la
empresa metalmecanica Moisés S.A.C, con el fin de reunir informacion sobre el

mantenimiento y su gestion.

Recopilacion de informacion: para recopilar la informacion se utilizd encuesta
documentada sobre el mantenimiento y gestion, los cuales comprendié 8 preguntas

respectivamente de ambos temas, con la intension de encontrar la idea del estudio.
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2.5. Método de analisis de datos

Tabla N° 02: Analisis de datos

OBJETIVOS TECNICAS| INSTRUMENTO RESULTADO
Evaluar los factores que
ocasionan fallas mayores en la Determinar el

produccién de la empresa de
metalmecénica Moisés S.A.C.

causas que

Observacion| (Anexo N° 01) producen las fallas

Ancash, 2017. mayores
Realizar analisis de fallas
mayores en la produccion de la Encuestado .
o . Determinar fallas

empresa de metalmecanica [Observacion|  documento

. " mayores del torno
Moisés S.A.C. Ancash, 2017. (Anexo 02)
Realizar propuesta de acciones
correctivas sobre fallas A . Disefar acciones

Analisis de | Elaboracion de

mayores en la produccion de datos actividades correctivas para el
la empresa de metalmecanica torno
Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

Fuente: Elaboracién propia

2.5. Aspectos éticos

En presente trabajo titulado fallas mayores durante el proceso de produccion en la
empresa metalmecéanica Moisés S.A.C. 20177, se manifest6 la originalidad y veraz, de la
misma manera los argumentos o teorias de otro autor han sido citados de acuerdo a la

norma I1SO.
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I11. RESULTADOS

3.1 Evaluar los factores que ocasionan fallas mayores en la produccion de laempresa

de metalmecanica Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

La investigacion inicio con la encuesta, donde se planted 8 preguntas respectivamente
para 10 trabajadores de toda el area de la empresa sobre el mantenimiento y gestion de

mantenimiento y los veredictos obtenidos son los siguientes.

Tabla N° 03: Encuesta sobre factores de fallas mayores

ITEMS NUNCA | A VECES | SIEMPRE
1. ;Las maquinas se encuentran disponibles? 2 5 3
2. ¢ Existe el mantenimiento preventivo planificado? 10 0 0
3. ¢Realizan el mantenimiento preventivo antes que
2 8 0

ocurra la falla?
4. ;Ocurren las fallas a menudo? 0 1 9
5. ¢La falla genera pérdida de tiempo? 1 7 2
6. ¢ Las fallas son solucionados en su totalidad? 1 8 1
7. ¢Hay dificultad para conseguir repuestos? 0 7 3
8. ¢Por causa de fallas mayores, la parada de maquinaria

" 0 4 6
afecta la produccién?

Fuente: Empresa y elaboracién propia

Interpretacion: Se observa en la tabla 04, en la pregunta 1, 5personas respondieron las
maquinas se encuentran disponibles a veces, 3 siempre y 2 nunca. Asi mismo en la
pregunta 2 respondieron 10 personas nunca existe mantenimiento planificado. En la
pregunta 3, 8 personas dijeron a veces se hace mantenimiento preventivo antes que ocurra
lafallay 2 nunca. De tal manera en la pregunta 4, respondieron 9 encuestados que ocurren
las fallas a menudo, 1 dijo que a veces. En la pregunta 5, 7 encuestados respondieron que
la falla genera pérdida de tiempo a veces, 2 siempre y 1 nunca. En la pregunta 6, 8
encuestados que las fallas a veces son solucionadas en su totalidad, 1 dijo nunca, de
mismo modo 1 dijo también siempre. La pregunta 7, 7 encuestados respondieron, hay
dificultad para conseguir repuestos, 3 respondid siempre. Por Gltimo, en la pregunta 8, 4
respondio las fallas causas para de maquinaria afectando la produccion siempre y 6 dijo

a Vveces.

Después de realizar el encuestado se evaluo los factores que ocasionan fallas y se

identificd fallas mas comunes que se dan las cuales son mencionadas a continuacion:
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Tabla N° 0 4: Fallas mayores mas comunes en el torno

TORNO PARALELO

ITEM FACTORES CAUSA
01 | Suciedad en las vias, engranajesy | Pronta desgaste de las partes vy
otras partes moviles. dificultad para operar.

02 | sistema Eléctrico Paralizacion del torno por rotura de
cables.

03 | Malla operaci6n del trabajador Rotura —de cuchillas, engranajes,
pifiones.

04 | sisterna de lubricacién queptamlento y qlesgaste de partes
moviles de la maquina.
Si la sobrecarga de un motor asincrono

05 | Laexcesiva sobrecarga sobrepasa cierto limite, por ende, no
podra arrancar. Solo arrancara
disminuyendo la carga del motor.
Desgastan mecanicamente por la

06 Desgaste mecanico friccion de piezay el tiempo de servicio
disminuye.

07 | Montaje defectuoso de la maquina Presenta ruidos de tipo mecanico y el
accionar fallido del motor.

08 | Roce de motor con estator Genera desgaste de cojinete o el eje por
la torcedura.

09 | Cojinetes demasiado ajustados Sobrecalent§m|e_r,1t0 de cojinete - por
falta de lubricacion.
Las malas conexiones magnéticas de la

10 Chapas mal apretado maquina y el motor atrae la intensidad
del corriente excesivamente.
Las wvarillas se sueltan y no

11 | Barras de rotor flojas proporcionan un buen contacto con los

neumaticos, el motor no funciona
normalmente, en algunos casos el
motor ya no gira.

Fuente: Empresa

Y por altimo se evalu6 el mantenimiento en general utilizando 3 niveles los cuales son

el bajo, medio vy alto.

Tabla N° 05: Nivel de mantenimiento en la empresa

ESCALA n %
BAJO (00 -08) 2 20%
MEDIO (09 - 16) 5 50%
ALTO (17-24) 3 30%

TOTAL 10 100%
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FUENTE: Elaboracion propia

Grafica N° 01: Nivel de mantenimiento en la empresa

MANTENIMIENTO

60%

50%
50%
40%

30%
20%

20%
0%

BAJO (00 -08) MEDIO (09 - 16)

30%

ALTO (17-24)

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: De los 10 trabajadores encuestados, 2 personas respondieron que el

mantenimiento esta en un nivel bajo y 5 respondieron que esta en un nivel medio esto

indica que el mantenimiento se hace cuando las maquinas presentan fallas.

3.2. Realizar andlisis de gestion de mantenimiento en la produccion de la empresa

de metalmecanica Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

Tabla N° 06: Encuesta sobre gestion de mantenimiento

CON RESPECTO AL GESTION DE MANTENIMEINTO

ITEMS NUNCA AVECES | SIEMPRE
1. ¢Es muy importante el plan de mantenimiento 0 0 10
en el area de produccién?
2. ;Existe una gestion sobre el mantenimiento? 10 0 0
3. ¢El costo alto impide la realizacion de una buena 6 3 1
gestion?
4. ¢Una gestion de mantenimiento adecuado
producird beneficios tanto para la empresa, 2 6 1
trabajadores y la sociedad?
5. ¢Has participado en charlas o capacitaciones ; ) 1
sobre gestion de mantenimiento?
6. ¢La existencia de un plan de mantenimiento 0 5 5
reduciria las fallas mayores?
7. ¢Sabias que una buena gestién de mantenimiento L c 4
va repercutir mucho en la productividad?
8. ¢Sabias que una buena gestién también reduce 8 ) 0
los posibles accidentes laborales?

Fuente: Empresa y elaboracion propia
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Interpretacion: En la pregunta 1, los 10 encuestados respondieron que es muy
importante el mantenimiento en el area de produccion. Pregunta 2, los 10 encuestados
respondieron que no existe gestion de mantenimiento. En la pregunta 3, 6 encuestados
revelan que el costo alto impide la realizacion de una buena gestion de mantenimiento,
mientras 3 a veces y 1 siempre. Pregunta 4, 6 encuestados respondieron que a veces una
gestion de mantenimiento producird beneficios para la empresa, trabajadores y la
sociedad, mientras 2 nunca y 1 siempre. En la pregunta 5, 7 encuestados respondieron
nunca han participado en las charlas ni capacitaciones sobre gestion de mantenimiento,

mientras 2 a veces y 1 siempre.

Tabla N° 07: Analisis de nivel de gestion de mantenimiento

ESCALA n %
BAJO (00 -08) 4 40%
MEDIO (09 - 16) 3 30%
ALTO (17-24) 3 30%
TOTAL 10 100%

FUENTE: Elaboracién propia

Gréfica N° 02: Anélisis de gestion de mantenimiento

GESTION DE MANTENIMEINTO
50%
40%
40%
30% 30%
30%
20%
10%

0%

BAJO (00 -08) MEDIO (09 - 16) ALTO (17-24)

Fuente: Empresa Elaboracion propia

Interpretacion: De los 10 encuestados, 4 respondieron que la gestion de mantenimiento

es bajo que representa el 40% y 30% dijeron medio y alto.
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3.3. Realizar propuestas de acciones correctivas sobre fallas mayores en la

produccion de la empresa de metalmecanica Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

Tabla N° 08: Propuesta de mantenimiento preventivo para el torno

PROPUESTA PARA REALIZAR MANTENIMEINTO PREVENTIVO DE
TORNO CONVENCIONAL
ACTIVIDAD ACCION | Diario | Mensual | Bimestral | Anual
Conexion eléctrica Inspeccion X
Mordazas del plato universal | Inspeccion X
Tornillos de ajustes del porta .
. Inspeccion X
cuchilla
Agregar refrigeren ante Afiadir X
Nivel de Aceite .
Inspeccion X
Banc_ada_ el . Carro | ) ubricacion X
longitudinal y horizontal
GU|a_ . transversal Y| Lubricacién X
longitudinal
Centrado del plato universal X
Carr_o Longitudinal vy L ubricacion X
vertical
TO_I:nI”O sin fin, rosca, ejes, L ubricacion X
cojinetes
Husillo de cono de guia Lubricar X
Sistema de refrigeracion X
Afadir _grasa a pifiones, Agregar X
engranajes
Tensiones de motor . X
Inspeccion
Cambio de hidrolina a caja : X
Cambiar
Norton
Ajuste de llaves de parada, - X
i Verificar
marcha y emergencia
Revision general de tablero | L X
o nspeccion
eléctrico del torno
Revision de motor
Aplicar lubricante a rodajes L ubricacion X
Cambio de pintura Pintar X
Filtro de refrigeracion Cambio X
Regulacion de los pernos de Regular X
carro porta herramienta
Rev[spn General de parte Revision X
mecéanica

Fuente: Elaboracién propia
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V. DISCUSION

El propésito de esta investigacion fue identificar problemas o fallas de mayor
circunstancia que se presenta durante su proceso de produccién de fabricacion de piezas
mecénicas de la empresa Moises S.A.C., considerando los variables de mantenimiento y
gestion de mantenimiento. Para dar el resultado a este objetivo se seleccion6 una muestra
de 10 personas que laboraran en la empresa, gracias a la informacion brindada por estos

sefiores se llegara al proposito que se busca.

En la (Tabla 06), se detalla que el mantenimiento en la empresa estd en un nivel medio
con un 50% esto quiere decir no se da un adecuado mantenimiento a las maquinas. Este
resultado se aproxima mas al estudio realizado por Coronado (2016, que el
mantenimiento en dicha empresa es muy poco debido a que ellos compran carros en buen
estado y solamente se repara algunos sistemas del vehiculo para venderlo, y el resultado

esta en un nivel medio con 55%.

En la (Tabla 08), de este estudio también se afirma, que el gestion de mantenimiento esta
en un nivel bajo con un 40% lo que significa, ausencia de gestion de mantenimiento. Este
estudio es proximo al trabajo de pregrado mencionado por Botero (2013). En su resultado
se encontré un 50% de plan de implementacion de mantenimiento esta en un nivel bajo,
por estos motivos Botero realizar un plan de implementacién de pilar de mantenimiento
para que la empresa funcione de la mejor manera y que tenga mas productividad. La
diferencia de este estudio es que el autor hizo un plan estratégico durante 2 afios y al final

obtuvo resultado favorable que ayudo bastante a la empresa.
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V. CONCLUSIONES

En dicha empresa se idéntico las siguientes fallas. Fallas mecanicas y eléctricas
(desgastes, rotura de piezas, friccion etc.), (recalentamiento de motores, malas conexiones
eléctricas, etc.), por lo que la empresa en un mes reporta como 6 fallas en las maquinas
dando un resultado perjudicial para su productividad y afecta su costo por parada y mano
de obra, esto implica que no hay un adecuado plan ni gestion de mantenimiento que puede
minimizar estos factores que cada momento acarrea a la empresa generando un costo.

Se evalud los factores que ocasionan fallas mayores en las maquinas, lo cual esta en un
nivel medio que representa un 50% donde, a pesar de las fallas presentadas a cada mes la

empresa no lo toman a conciencia para su existencia de un adecuado mantenimiento.

Se realizo6 un andlisis de gestion de mantenimiento y los resultados obtenidos en la grafica
02, arrojo poca iniciativa de gestionar el mantenimiento por la gerencia de la empresa a
raiz de ello el mantenimiento preventivo no prospera como consecuencia el torno en
situaciones criticas se malogran quedando inoperativo por tiempos prolongados y se

encuentra en un nivel bajo con 40% de ausencia de gestion de mantenimiento.

Re realizo la propuesta de acciones correctivas para el torno, indicando las actividades y
acciones que se deben de hacer a cada tiempo determinado, ello servira a la empresa
mejorar su actividad operativa para su buena gestion de mantenimiento y posterior

aumento de su produccion..
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VI. RECOMENDACIONES

El operador lo primero que debe de hacer antes de accionar la maquina es verificar el
funcionamiento, si se detecta alguna falla maliciosa informar a la gerencia para su pronta

intervencion de la maquina.

Hacer limpieza o inspeccion de acuerdo a la propuesta presentado de todo los
mecanismos moviles, inspeccionar aceite de la caja de engranajes, pifiones, lubricar las
guias de bancada, las guias del carro, contrapunto, el nivel del aceite y husillo caso

contario rellenar.

Verificar o manipular las manijas de los carros principales del torno, estos deben presentar
movimiento facil sin la presencia de imperfecciones ya que las manijas son para hacer el
movimiento manual de los carros porque sin manipular la manija no se moviliza los carros

principales.

Comprobar el interruptor principal, mediante el pulsador del motor principal para que de

esa manera arranque y verificar la tension de las correas motrices.

Se debe de adquirir o usar solo lubricante recomendado por el fabricante de la maquina
ya que otros tipos no pueden ser lo adecuado y pueden generar problemas.

No se debe mezclar el aceite para rellenar en los engranajes con los aceites usados, para

ello lo primero es vaciar en un recipiente el aceite usado y limpiar con un trapo industrial

y luego rellenar.
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ANEXOS

CUESTIONARIO

Buenos dias, soy Luis Amado Albornoz estudiante de la Escuela de Ingenieria
industrial, UCV FILIAL HUARAZ, la presente encuesta tiene por finalidad recaudar
la mayor informacion relacionada, a cerca de “FALLAS MAYORES DURANTE EL
PROCESO DE PRODUCCION DE ESTA EMPRESA”, por ello se pide que por favor

marque con una “X” la respuesta que usted estime conveniente.

I. INDICACIONES

DATOS. ..o,
SEXO: ML ] FL ]

OCUAPACION . ...t
EDAD. ... oo,

1: MANTENIMIENTO

Anexo N° 01: Encuesta documentado sobre mantenimeinto

- A
ITEMS NUNCA VECES SIEMPRE

¢Las maquinas se encuentran disponibles?

¢Existe el mantenimiento preventivo planificado?

¢Realizan el mantenimiento preventivo antes que ocurra la
falla?

¢Ocurren las fallas a menudo?

¢La falla genera pérdida de tiempo?

¢ Las fallas son solucionados en su totalidad?

¢Hay dificultad para conseguir repuestos?

¢Por causa de fallas mayores, la parada de maquinaria
afecta la produccion?

Fuente: Elaboracién propia
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2. GESTION DE MANTENIMIENTO

Anexo N° 02: Encuesta documentada sobre gestion de mantenimiento

. A
ITEMS NUNCA VECES SIEMPRE

1. ¢Es muy importante el plan de
mantenimiento en &rea de
produccion?

2. ¢Existe una gestion sobre el
mantenimiento?

3. (Elcosto alto impide la
realizacion de una buena gestion?

4. ¢Una gestion de mantenimiento
adecuado producira beneficios
tanto para la empresa,
trabajadores y la sociedad?

5. ¢Has participado en charlas o
capacitaciones sobre gestion de
mantenimiento?

6. ¢La existencia de un plan de
mantenimiento reduciria las
fallas mayores?

7. ¢Sabias que una buena gestion de
mantenimiento va repercutir
mucho en la productividad?

8. ¢Sabias que una buena gestion
también reduce los posibles
accidentes laborales?

Fuente: Elaboracion propia

34




Anexo n° 03: Variables de Operacionalizacion

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLE

DIMENCIONES

INDICADOR

DEFINICIONES

ESCALA

FALLAS MAYORES

MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD

Es el principal
parametro
asociado al
mantenimiento,
dado que limita la
capacidad de
produccion

MANTENIBILID
AD

Es la probabilidad
de que un equipo
estando en estado
de fallo, puede ser
reparado

GESTION DE
MANTENIMIENTO

COSTO

Mide los gastos
asociados a la
gestion de
mantenimiento

CUMPLIMIENTO

Permiten
determinar el
cumplimiento de
las actividades
preventivas  del
mantenimiento
preventivo.

BAJO,
MEDIO,
ALTO.
(ORDIN
AL)

Fuente: Elaboracion propia
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MAQUINAS DE TORNO EN LA EMPRESA 2MOISES S.A.C.
Anexo N° 04: Torno transversal

Fuente: Empresa

Anexo N° 05: Torno paralelo

LR ([T
it

",
1,
(77

Fuente: Empres
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MATRIZ DE VALIDACION

Fallas mayores durante el proceso de produccién de la empresa de metalmecanica moisés S.A.C. Ancash, 2017

OPCION DE RESPUESTA CRITERIOS DE EVALUACION
RELACION
:;‘::3: RELACION | RELACION | ENTRE EL
“ o vARiagle | ENTRELA | ENTREEL |ITEMSYLA | OBSERVACIONE
VARIABLE DIMENSION INDICADOR ITEMS § § g M DIMENSIO | INDICADO | OPCION sy/o
S NYEL RYEL DE INDICACIONES
= : 2 °'M§"s'° INDICADOR | ITEMS | RESPUEST
A
SI [NO [SI |[NO |SI |NO |SI | NO
¢ Las maquinas se encuentran disponibles? V. e V4
;Existe mantenimiento planificado? L Vol # 3
Disponibilidad ¢ Realizan el mantenimiento preventivo v
antes que ocurra la falla? d v v
o1 4Ocurre las fallas a menudo? / 7 /7 &
3 A i i ? e &
Neintanbidsnic ;l.a falla genera pérd.lda de tiempo V4 Y.
;Las fallas son solucionadas en su v v
Mantenibilidad | otidad? s 4
;Hay dificultad para conseguir repuestos? v / /| =
¢ Por causa de fallas mayores, la parada de
maquinas afecta la produccion & *” 2 ¥
:Es muy importante el mantenimiento en el v
area de produccion? v * s
; Existe una gestion sobre el
vi: & ks V
Fallas mantenimiento? £ & ”
Costo . El costo alto impide la realizacion de una / v
52 v
RS buena gestion? v
;Una gestion de mantenimiento adecuado Y v
producira beneficios tanto para la empresa, 4 Vs
D2: trabajadores y la sociedad?
Gestion de ¢ Has participado en charlas o
mantenimiento capacitaciones sobre gestion de pY v V2
mantenimiento?
;La existencia de un plan de mantenimiento % V%
Cumblimiento reduciria las fallas mayores? v
P ¢Sabias que una buena gestion de
mantenimiento va repercutir mucho en la Vs vV V4 /v
productividad?
;Sabias que una buena gestion también o y v
reduce los posibles accidentes laborales? v
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MATRIZ DE VALORACION DEL INSTRUMENTO

NOMBRE DEL INSTRUMENTO: Encuesta documentada

OBJETIVO: Identificar fallas mayores en la produccién de la empresa de metalmecanica

Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

DIRIGIDO:
APELLIDOS Y NOMBRES DEL EVALUADOR: Willy Castafieda Sanchez
GRADO ACADEMICO DEL EVALUADOR: Magister

VALORACION:

Muy alto 1/}% l Medio Bajo Muy Bajo

7

Firma del Evaluador
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MATRIZ DE VALIDACION

Fallas mayores durante el proceso de produccién de la empresa de metalmecanica moisés S.A.C. Ancash, 2017

OPCION DE RESPUESTA

CRITERIOS DE EVALUACION

Cumplimiento

mantenimiento?

¢La existencia de un plan de mantenimiento
reduciria las fallas mayores?

;Sabias que una buena gestion de
mantenimiento va repercutir mucho en la
~ productividad?

¢ Sabias que una buena gestion también

RELACION
¥ :m RELACION | RELACION | ENTRE EL
= @ @ vamiagie | ENTRELA | ENTREEL | ITEMSYLA | OBSERVACIONE
VARIABLE DIMENSION INDICADOR ITEMS 2 ] =% v DIMENSIO | INDICADO | OPCION sy/o
S o £ RSO NYEL RYEL DE INDICACIONES
= < > § INDICADOR |  ITEMS RESPUEST
A
SI |[NO |SI |[NO |SI |[NO |SI |NO
:Las maquinas se encuentran disponibles? ol x X
¢ Existe mantenimiento planificado? X X s
Disponibilidad ¢Realizan ¢l mantenimiento preventivo
antes que ocurra la falla? D{ X x 7(
D1: ¢ Ocurre las fallas a menudo? X X ¢ X
2 T s : =
Martckalanto ;La falla genera pérdllda de tiempo? W X >
¢Las fallas son solucionadas en su D( K %
Mantenibilidad otalidad? X
.Hay dificultad para conseguir repuestos? » e ¥ o
. Por causa de fallas mayores, la parada de y
magquinas afecta la produccion )( )( x
¢;Es muy importante el mantenimiento en el > X ><
area de produccion? D(
Vvi: ¢Existe una gestion sobre el X
S mantenimiento? b( )(
Costo .El costo alto impide la realizacion de una X
mayores =
. buena gestion? )(
.Una gestion de mantenimiento adecuado
producira beneficios tanto para la empresa, ’< % X
D2: trabajadores y la sociedad?
Gestion de ¢ Has participado en charlas o
mantenimiento capacitaciones sobre gestion de X X

reduce los posibles accidentes laborales?

X XRIRIXRK
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MATRIZ DE VALORACION DEL INSTRUMENTO

NOMBRE DEL INSTRUMENTO: Encuesta documentada

OBJETIVO: Identificar fallas mayores en la produccién de la empresa de metalmecénica

Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

DIRIGIDO:
APELLIDOS Y NOMBRES DEL EVALUADOR: Robert Guevara Chinchayan
GRADO ACADEMICO DEL EVALUADOR: Magister

VALORACION:

Muy alto | I | Medio Bajo Muy Bajo 1
y l—j%/ j y Baj

T
Firma del Evaluador

G YA T
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MATRIZ DE VALIDACION

Fallas mayores durante el proceso de produccién de la empresa de metalmecanica moisés S.A.C. Ancash, 2017

VARIABLE

DIMENSION

INDICADOR

OPCION DE RESPUESTA

CRITERIOS DE EVALUACION

ITEMS

Nunca
A veces
Siempre

RELACION

ENTRE LA

VARIABLE
Y

DIMENSIO
N

RELACION
ENTRE LA
DIMENSIO
NYEL
INDICADOR

RELACION

ENTRE EL

INDICADO
RYEL
ITEMS

RELACION
ENTRE EL
ITEMS Y LA
OPCION
DE
RESPUEST
A

NO

NO

NO

SI | NO

OBSERVACIONE
sY/O
INDICACIONES

Vi1:
Fallas
mayores

Disponibilidad

;L.as maquinas se encuentran disponibles?

;Existe mantenimiento planificado?

(Realizan el mantenimiento preventivo
antes que ocuura la falla?

. Ocurre las fallas a menudo?

D1:
Mantenimiento

Mantenibilidad

;La falla genera pérdida de tiempo?

;Las fallas son solucionadas en su
totalidad?

(Hay dificultad para conseguir repuestos?

;Por causa de fallas mayores, la parada de
maquinas afecta la produccion

D2:

Costo

.Es muy importante el mantenimiento en el
area de produccion?

. Existe una gestion sobre el
mantenimiento?

(El costo alto impide la realizacion de una
buena gestion?

¢Una gestion de mantenimiento adecuado
producira beneficios tanto para la empresa,
trabajadores y la sociedad?

> | w2 X Xixlx KX x|x|e

Gestion de
mantenimiento

Cumplimiento

¢ Has participado en charlas o
capacitaciones sobre gestion de
mantenimiento?

¢;LLa existencia de un plan de mantenimiento
reduciria las fallas mayores?

.Sabias que una buena gestion de
mantenimiento va repercutir mucho en la
productividad?

¢;Sabias que una buena gestion también

reduce los posibles accidentes laborales?

LR XX = X !X DX [RX KR KX

el |

X [X X = X Ix X Ix x Xix kix] X Ixlx/e
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MATRIZ DE VALORACION DEL INSTRUMENTO

NOMBRE DEL INSTRUMENTO: Encuesta documentada

OBJETIVO: Identificar fallas mayores en la produccién de la empresa de metalmecanica
Moisés S.A.C. Ancash, 2017.

DIRIGIDO:

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EVALUADOR: Henry Joseph del Castillo Villacorta

GRADO ACADEMICO DEL EVALUADOR: Doctor, Ingeniero

VALORACION:

Muy alto ’)1{ ‘ Medio ‘ Bajo Muy Bajo

<y

Firma del Evaluador

ClP: . S033F
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