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elevadores, fajasasportadoras y transportadores helicoidales de fabricacion nacional.

A las cuales principalmente se les brinda mantenimientos correctivos.

Basandose en la capacidad tedrica de 6 toneladas por hora que representa a 120 sacos
de 50 kilogramos por hora (esn esta unidad de medida con la cual nos vamos a
referir en adelante para nuestro estudio) y trabajando las 24 horas los 30 dias del mes

se obtendria una capacidad instalada de 86,400 sacos de 50 kilogramos mensuales.

Se esta tomando datos de producaci@nsuahb partir del mes de setiembre del 2018
hasta el mes de abril del 2089, los cuales se encuentran datos de tiempos de parada
por: Falta de materia prima, falta de almacenamiento, corte de energia, paradas por
maquinaria, falta de personal y parmgaogramadas, centrandose nuestro estudio en

las paradas por maquinaria.
1.2  Trabajos previos

Christianne y lkuo (2014), en sarticulo cientifico AAnalise da aplicacdo de
indicadores alternativos a Eficacia Global dos Equipamentos (OEE) na gestdo do
desempenho global de uma fabéica e n S a Emb®ma kb medicdo do Overall
Equipment Effectiveness (OEEPropde um modelo de gestdo industrial para
comunicacgoes, incluindo indicadores alternativos e os mesmos que foram propostos
na literatura para lidacom a questdo da gestdo dos requisitos anuais de dados do
sistema de producdo. Sendo o propdsito na analise dos referidos indicadores as
possibilidades de aplicacdo na referida busca de implementar a capacidade de
producao, principalmente no assunto eferéncia, em amplitude e mencionando as
informacd@es sobre adipa adipa ao OEE.

Magalhaes y Dantas (20179n su articulo cientificéilUse of packing equipment
efficiency as an estimate of the overall plant effectiveness and as a tool to improve
financial results of a foogrocessing unit en el Instituto Maua de Tecnologia,
perteneciente a la facultad de Produccion, que tuvo por progdsitmugh Overall
Equipment Effectiveness OEE fihas been proven a useful tool to measure the
efficiency of a single piee of equipment in a food processing plant it is possible to
expand its concept to assess the performance of a ptamlaction line assembled in
series. This applies to the special case that all pieces of equipment are programmed to
run at similar throughut of the systembs constraint.

to allow for simpler data collection to support operations improvement strategy. This
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article presents an approach towards continuous improvement adapted for food
processing industries thaave limited budget and human resources to install and run
complex automated data collection and computing systems. It proposes the use of data
coll ected from the packing |ine to mimic
heuristic method based on theometric properties of OEE to define what parameters
shall be targeted to plot an improvement plan. In addition, it is shown how OEE
correlates with earnings, allowing for the calculation of the impact of continuous
process improvement to business resulfhe analysis of data collected in a
commercial food processing unit made possible: (i) the identification of the major
causes of efficiency loss by assessing the performance of packing equipment; (ii) the
definition of an improvement strategy to elev@€E from 53.9% to 74.1% and; (iii)

the estimate that by implementing such strategy an increase of 88% on net income is

attainea.

Hernandez y Luna (2016n su investigacion titulada, Propuesta para el desarrollo de
una propuesta de mantenimiento quevea centrado a la eficiencia de la energia
(EECM), para btener el grado de misger de gerencia de mantenimiento industrial
gue se ve desarrollado en | a Universdad
su propésito la implementacion de un disefiondatenimiento centrado en promedio

de eficienciaque garantiza la optimizacion de los recursos, que son empleados en el
proceso especial énfasis para los energéticos, desarrollando como herramientas el
andlisis delVAN y TIR, empleando como metodologia taalizacion de una
investigacion previa del estado de la técnica de mantenimiento, para verificar los
altimos avances en las herramientas de estudio de eficiencia de equipos y métodos de
prediccion, Seguidamente, se investigaron los modelos actualesmtenimagento y

sus tendencias, para establecer las claras diferencias del modelo propuesto.
Obteniendo como resultados, presentar un analisis, en el cual se logra observar el costo
por falta de mantenimiento o mantenimiento innecesario, esto con el ftedmthar

la frecuencia optima del mantenimiento en cuanto a los costos. Culminando con las
conclusiones donde se presentan herramientas que ayudan a implementar este modelo

y comparaciones con respecto a los modelos RCM y TPM.

Esta investigacion nos ayuéa el sentido que nos ayudara a analizar el estado del

mantenimiento actual y evaluar herramientas actuales como RCM y TPM.



Suérez (2018)en su investigacion de maestifiRropuesta de un plan de gestion para

el mantenimiento para disminuir las fallas ieygstas de los equipos y maquinarias

en la industria Avon Ecuadirtuvo como propadsito realizar la evaluacion, el andlisis

y el alcance para la administracion que se realiza en los interiores de una empresa,
tomando como metodologia para la elaboracida geogramacion de mantenimiento,

con el cual se fortalecio el dinamismo del colaborador operginarizando que se
desarrollen las destrezas y habilidagesnordiales para los colaboradores, en las
labores diarias. Por tal tiene los resultado quéaesplicacion de dichas labores,
lograron aumentar la efectividad del area en el proceso productivo de una
organizacion, con una mejor significativa que aminora un 92%, del tiempo de paradas
no previstas, concluyendo que dicha metodologia que es utjlzadeaa elaboracion

del estudio obtuvo el resultado esperada en el desarrollo de las técnicas de

mantenimiento.

Siendo un estudio que no hace en mencion la aplicacién de los conocimientos para
realizar la programacion de mantenimiento preventivo, refenesra disminuir las

fallas de los equipos de las areas de produccion

Guillen (2015) en su tesis doctoralfiGestion para la efectividad global de las
magquinarias empleando el (OBEyjue tomando como referencias las estrategias de
administracion para elarea de mantenimiento, siendo su propdsito que mejore la
forma en que se conduce dicha efectividad global de las maquinarias, aumentando la
confiabilidad de los procesos productivdesla unidad segunda, y siendo la mayor de
requerimiento de calidadpomo conceptos de criticidad, confiabilidad y efectividad,
mediante la metodologia empleadae se basa en la realizacion de andlisis jerarquico

de criticidad, de todos los equipos, Bedo a los resultados U2, que el mas perjudicial,
siendo identificado en su periodo inicial de 49.25% de OEE, periodo perteneciente al
afo fiscal 2014, la cual equivale a una diferencia inaceptable. Por tal se concluye que
una propuesta es basada en undodeconjuntos de estrategia de mejora para la
administracion de mantenimiento, que se ve orientada a la necesidad de cada uno de
los componentes del Reactor U2 que comprender, los planes preventivos para la

calibracion, para la supervision de su frecugiygpersonal responsable.

Siendo un estudio que aporta en informacion sobre la administracion de la efectividad

global de los equipos.



Aguirre (2015 en su investigaci -n titulada niAdmi
empleando la metodologia del Six sigmagn la finalidad de optimizar las
maquinarias y diversos eqyucupoppositeeslaa empr
determinacion para la aplicaciéon del modelo de la administracion de mantenimiento
empleando el Six Sigma, en la cual busca que se optimpedactividad de las

maquinarias y los equipos diversos en la empresa, teniendo como metodologia la
metodologia de la implementacion del Six Sigma que se busca satisfacer a los clientes
internos y externosTeniendo como resultado que le permitid incretae la

productividad de 31 a 364, por tal concluye que mediante la implementacion, el area

de estudio le permitié en el futuro, generar informacién de calidad y de forma mas

sencilla, asi mismo mejorar como principal al personal que se vea involucrado.

Este estudio aporta conocimiento acerca de la importancia del sistema de

administracion para el area de mantenimiento

Palacios (2016en su est udi o teldas nelasdl®productividad deme nt o
la planta de operaciones de la empresa MB Mayfl®&werf f al os S. A0, que ¢
gue mediante la implementacion de un modelo de desarrollo de una operaciéon de
produccion esbelta, tuvo como proposito someter la evaluacion de la productividad

de la planta de produccion de MB Mayflawguffalos S.A, identitando I&técnicas

que se consideran factibles pacarregir dicha productividad mediante una
producividad esbelta. La cual considera que empleando la metodologia del lean
Manufacturing, que consiste en la ejecucion del plano a escala, en la que registra que
dichas operaciones del proceso se analice, para pasieniar ser evaluados |,
disefiando los cursogramas sinépticos y diagrama que para la ejecucion del recorrido
realizando las mediciones de la operacion por cronometraje, calcltentiempos

basicos y estandar de la produccién coevaluacionde dichos itmo de labores,

mediante unaasacionde los valores perniitos, con la productividad delersonal

gue obtiene como resultado que mediante la aplicacion de la propuesta del sistema de
produccion esvelta para aminorar los tiempos ciclos de todos los@sdtasta en un

23.92%, produccion referente a la chaufa de res, y a las eficiencias de ciclo de procesos
gue aumentaron hasta en un 71% de corte chaufa de pollo y la productividad se manal

de la mano de obra en un incremente de 21.01%. Concluyendo qu#ichan

implementacion de la propuesta, que loggaiparaseis actividades de la produccion



carnicos como factibles para dicho mejoramiento. También se aumento la

productividad al reestructurar nuevos equipo y al reacomodo del personal.

Siendo este esti@ que aporta en conocimiento acerca el mejoramiento del
productividad en un proceso industrial.

Herreray Duany (2016 n su publicaci-n AMetodol og? a
de manteni mientoo qgue se refiere alala i1 mpl
gestion de mantenimiento asistido por computadora, mediante el desarrollo de un
modelo de programa de mantenimiento y la puesta en marcha, siendo propadsito dar el
profundo cambio, para con llevar un optimo control, de una vision clara del futuro y
cunplir con las direcciones de buenas practicas para el area de mantenimiento del
Centro Nacional de Investigaciones Cientifica, empleando el estudio del método Kant,
perteneciente al enfoque que plantea la posibilidad para estudiar y entender cualquier
anomdia, por tal se define que cualquier sistema se ve compuesto primordialmente
por tres elementos: personas (productores), artefactos (maquinas) y entorno (fabrica),
gue se obtiene los resultados luego de determinar la metodologia a seguir, la
implementaciorgue se realizo en la Planta de productos naturales, perteneciente al
centro nacional de investigaciones, teniendo como resultado que los equipos
instalados, estén en el restos de los departamento de trabajos pero no sobresale, con
ninguna particularidadNormalmente se inicia encontrandose equipos instalados, en
parte de las areas que se laboran, dificultando que no sobresale ninguna particularidad,
trabajando alrededor de 1200 equipos y varios sistemas que son de distribucién o
abastecimiento. Concluyendae el presente estudio demuestra, lo importante que es

de implementar un sistema de administracion de mantenimiento para el buen manejo
de las actividades para el departamento, independiente del recurso, asi como lo
esencial que es la codificacion interdel equipamiento, paralelo para los controles

del area de administracion de la calidad, en el proceso de implemento tiene
componente claves, tales como, la parte administrativa, al inicial el proceso de la
mejora, la identificacion de las debilidadesmnyemazas, asi como la entrega total de

los trabajadores para el departamento del mantenimiento.

En esta publicacién, genera un aporte del marco teérico al estudio con respecto a las

actualizaciones del mantenimiento.



Castro (2016 n s u e st u dedsefndde madplapara la seguridad y salud

en el trabajo referente alaisis de riesgos disergondémicos para el incremento de la
productividad econémica de los profesoresdedecFul t ad de |l ngeni er 2 ¢
tiene como objetivo proponer el disefioutiemodelo de programa para la seguridad y
salud en el trabajo que se basa, en dlisas de riesgos disergonémicos para el
incremento de la productividadnalizando la situacion actual referente a los riesgos
disergondmicos a los que estan y pueden estsente los docentes en el desarrollo

de sus actividades/a sea en las instalaciones con en oficina, la cual tuvo como
resultado que las carpetas, tanto con la infraestructura, siendo losdpumtayor
dificultad que se contribuya generando los prokkenergondémicos, por tal es
recomendable que se deban tener en cuenta para mejorar la productividad financiera

de los docentes de dicha facultad de Ingenieria .

Siendo un trabajo, donde el autor propone disefiar una propuesta de seguridad y salud

en el tralajo que se analice los riesgos disergondmicos.

Salcedo, Galvez, Fuentes, Chang y Aroca (20%8) su investigacion titulada
ADemostrar |l a evaluaci-n de | a secuenci a
produccion de Spool, para administrar para aumentar la productividad en la fabrica
Esmetal S. A. C0O0, que tuvo coimnsidodisefaddsi dad n
para la cadena de suministro en las operaciones de producciéon de Spools en la empresa
Esmetal, que se realiza en la evaluacion para el analisis en cada uno de las secuencia

que esta eningenieria, compras, fabricacion, calidad, repsose logistica de

productos terminados, despacho y nivel de servaigpleando las metodologias de

las cinco Fuerza de Porter, SEPTE, y FODA CRUZADO, para analizar las empresas
metalmecanicas en el Perd, y especialmente las de provincia de Lima, alaes de
mejorateniaineficiencia en promedio de 24% en el periodo de 18 meses, lo cual se
determiné mediante la comparacion del niumero de planos planificados a elaborar
versus los planos debidamente aprobados mensualmente, planteando las mejoras de
Ingenieriaa 1%, Compras a 1%, Produccién a 4%, Calidad 1%, Almacén de productos

terminados a 2%, Despacho a 2%, Nivel de servicio 1.5%

Los autores tienen el propdésito optimizar y elevar la productividad de la empresa,
utilizando las metodologias de las cinco fusrda Porter, Septe y Foda Cruzado,

analizando las empresas metalmecanicas.



1.3

13.1

Teorias relacionadas
Gestion de mantenimiento.

Se considera como la realizacion del area de mantenimiento a nivel industrial, la
cual se defineeomo el Wnculo de los procesos a realizar, con el propdésito de
permanecer eldptimas circunstancias a favor de los equipos, maquinaria, e
infraestructura de la empresa, con el fin de garantizar el impecable trabajo del

proceso de manufactura mecanijodegraMarkes, 2018 p.4).

En el proceso de la gestion de mantenimiento, existidiveosas filosofias, la
cual se adaptan a realidades distintas segun la organizacién que lo conforma,

igualmente tenemos:

1.3.1.1Mantenimiento Preventivo- Correctivo

Es aquel mantenimiento guiene como fin preveer, estableciendo operaciones
para disminuir las paradas, erdiodo® a una adecuada planificacion que se vea
justificada a las actividades, con la asignacion de los recursos emptpasies

basan en la manera que ocurren las paraglze establece los trabajos
preventivos con el propdsito, de que no se repitan las mismas paradas, asimismo
se basan en las pruebas y las observaciones que logran ser analizados los equipos
a fin de la programacion de las actividades que evitan la apadei nuevas

paradas.

1.3.1.2Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Siendo el mantenimiento productivo total, que se enfoca en distintas tareas que
se ejecutan en mantenimiento, que siendo realizados por los operarios del area
de producciéncomo porcion de sus adgtlades rutinarias, inmediatamente que

son los quienes conoces los equipos en la jornada y por tanto pueden prevenir

ante posibles paradas que ocuifiategraMarkets, 2018 p.5).

1.3.1.3Mantenimiento Basado en Fiabilidad (RCM)

Es considerado el mantenimiento basado en la fiabilidad de la capacidad

instalada de los equipos y maquinarias, de caracter para la aplicacion de técnicas



gue permitan preee paradas que puedan ocurrir, efectuando actividades para la

prevencion y la predcién(IntegraMarkets, 2018 p.5).

1.3.1.4Mantenimiento como Cliente Interno de Produccién:

Dicho mantenimiento, se ve referido al concepto del area de mantenimiento que
convierte en cliente y subordinado para el area de produccion, asumiendo la
responsabilidad dproveer una buena actividad (Confiabilidad en los equipos)

gue permite, en la actividad productiva eficiente y continua.

1.3.1.5Administracion del Mantenimiento

Para la administracion del mantenimiento, implica que en la creacion de la
empresa, la cual es confieado por personas y bienes, que son dedicados para
la administracion, la planificacion, la realizacion, la supervision de las tareas de
mantenimiento, siendo el propésito centrar en maximizar la mettidis
equipos, asimismo no interrumpir el progresodoictivo, optimizando los

recursos empleadd@mtegraMarkets, 2018 p.5).

1.3.1.6Gestion Integral del Mantenimiento

1.3.2

En la administracion integral de la labor de gestibn de mantenimiento, con
diferentes areas dentro de la organizacibn, como son ingenieria, &gistic
compras, calidad, seguridad, comercial, entre otros que vienen funcionando
como la parte integrada para la administracién global de la formacién

empresarial(IntegraMarkets, 2018 p.6).
Mantenimiento preventivo

En lo que se refiere mantenimiento correctivo, se enfoca en la forma de gestionar
eficientemente el servicio que se establece para los equipos, que siendo
programados para las intervenciones deitess de mayor vulneracion, que
siendo el momento que mayse relacione. Es decse tiene como actividad
sistematica, que interviene aunque el equipo o la maquinaria, no haya presentado

ninguna paradéGarcia,2017p.21).

1.3.2.10bjetivo del mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventiveumple los siguiengepropositos:



a) Salvaguardar las condicioneslde maquinarias.

b) Aminorar la dificultad de las averias no pronosticadas.

c) Eliminar riesgo de parada improductiva.

d) Aminorar los costos de mantenimiento correctivo, que siendo el proposito
para la mejora de la gigdn de los recursos que son empleados.

e) Salvaguardar las maquinarias en un ambiente seguro.

f) Salvaguardar las condiciones de las instalaciones eléctricas y los equipos.

g) Promover la mejora continua de los procesos.
1.3.2.2Alcance

Es recomendable que la normativa general, para el mantenimiento preventivo se
realice en todo el centro de las operaciones, con la finalidad de liemar
supervision en todas las revisiones, aunque exista alguna instalacion de
magquinaria, con la norma espfica y con la ejecucion del mantenimiento

externalizado(Olives,2014).

No deberia tener ninguno de los puestos sin revisar, por lo que se tiene que
inventariar todo el material tangible para el lugar donde labooarel progsito

de establecer un rdelo de plan de mantenimientque se adecue en las
necesidades reales para la organizacion, permitiendo obtener datos éptimos
sobre los indicadores entre los costos de mantenimiento y produciies,

2014).

1.3.2.3Disefio de plan de mantenimiento

Se deberi@onsiderar en el disefio de plan de mantenimiento en una empresa,

para valorar en primera instancia, en donde deberia alcanzar y si es el plan de
mantenimiento que se realiza con los trabajadores internos, externos o mixtos.
Apareciendo distintas de lasrigiones, esencialmente en las estructuras para las

empresas de los recursos que se logra disjOhiges,2014).

Siendo estos que se consideran esenciales para tomar en consideracion para el
desarrollo del plan de mantenimiento de varios equipos o para toda la industria
(Olives,2019:.

a) Relacion de la maquinaria
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b) Recoleccion, y la revision de andlisis anuales de enamntento de los
equiposo materiales.

c) Disefio de formatos para el control de mantenimiento, siendo que con el
apunte dicho indicadores permitira la revision y la periocidad de los
controles.

d) Prewer la forma de recambio.

e) Mejorar el requerimiento del factbumano, en funcién de la solicitud de
la empresa, de acuerdo a la productividad.

f)  Analizar los puntos dticos.

g) Revisar de manera periddica y actualizar de acuerdo los procedimientos

1.3.2.4Programas o Fichas de mantenimiento

1.3.3

Consisteen los programas, y logormatos que se adjunta en el plan de
mantenimiento de una organizacion, considerado una herramienta parg labora

gue necesita la supervision de las maquinas o instalac{@ie®s,2014).

Segun el contenido y complejidad de estos modelo, dependemréodelo de
MAagquina o equipos en revision, considerandose los puntos para la comparacion,

mientras que la informacién que se quieran obtétdives,2014).
En los formatos, deberan considerarse los siguientes elementos:

a) Firma delosencargados.

b) Detalles de las piezas a comprobar o a sustituir, dependidatéa
intervencion.

c) Formato de control.

d) Sustituciones especificas.

e) Periodo de tiempo invertido.

f) Llenado de observaciones.

g) Firmas del técnico que intervino.
Productividad

Se considera como productividdd relacion que guarda los bienes produgido

entre los recursos utilizadoBambeén se logra considerar el uso conveniente de

11



los recurss, trabajo, capitatierra, materiales, energie distintos productos o

entre otros(Prokopenko, 1989, pag. 3).

(Carro y Gonzélez, 20123firma que la productividad, es considerado como un
indicador del proceso productivo. Es dedimata de una comparacion en
beneficio entre los recursos empleados, asimismo el numero de bienes y

servicios producidos.

N[N
o My éiéféié-#h—l i
”_ > ‘ # e L a vO o

1.3.3.1C6mo se mide la productividad

(Carro y Gonzélez, 2012), Menciona daevaluacion de la productividad total,

se considera los siguientes factores para obtener la productividad laboral.
a) Productividad total

fiSeconsidera emplando el modelo KLEMS.r&plea una metodologia de

la especialidad d€ontabilidad para la gestion empresarial, en donde se
logra medir dicho resultado de la produccion, explicando el porque del
reajuste de los factores de produccif@alindoy Viridiana, 2015, p2).

b) Productividad laboral.

La productividad laboral, es considerado como un indicgeoeral de la
productividad del factor hombre, que es generado al relacionar con el
Producto Bruto Interno de manera trimestral, en procedimiento
establecidos con una cantidad de nimeros en un pais en ciertos puntos, con
la cantidad de distintas horas labora@aalindo y Viridiana, 2015, [2).

1.3.3.2Método para evaluar la productividad

fiPara laevaluacién de la productividad se toma el producto total entre los

recursos utilizadoso (Carro y Gonzal es,

ITOHTTRTT HT

"ENTOCHCH T T
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a) Productividad total

Para poder calcular ehdicador de la productividad total, se realiza
empleando la siguientérimula:
ETLTOCHT CHTL DT T HHHCH
"ENLT OCHTTHNTE HT
AOHHHRAHT © TBHT CHT T HT RUHT T CHE T

b) indice de productividad

Para la dterminacion dehdice de la produccién, se toma como referencia

la siguiente drmula:

IHH LCHTHHT HE CTHRMEAT T HE T

- . B i 'H'I:HH
Hi "HIT'HHT "Il HH "l ' HHHT |

A UHI HTT T H CHTT T i HHH;

1.3.4 Mapeode flujo de valor VSM (Value Stream Mapping)

El diagrama de mapeo de flujo de valor, se emplea como una técnicaguéfica
permite visualizar todo un proceso, que detalla y entiende de manera completa
el flujo de operaciones, brindando informacién de como estan ubicados los
materiales principales para que bien o un servicio que llegueansumidoy
mediante una técnica que se identifica con las tareas que se no se establecen
ningun valor al procesproductivq es decir posteriormente al iniciar dichas
actividades principales para posteriormente elimingtlaanSolutions, 2016,

parr. 1).

VSM ACTUAL: Fecha: 02/02/2014 / Fabricacién de partes metdlicas

Proveedor de Planeacién XYZAG
— 1
Acero | email Orden de
Tapén Losmett | MRP Compra 12233 po/ e
= — 6400 R
//I Programacién semanal L_
’// /
_— / \ 1/,¢m¢n
= _ _— /

S IZOm B8om 50m\ L
Cam c.,.-f; Saldadura I-E—-[ Soldadura Enzamble w Enzamble 2 ] Almocén
|&I aaaaaaa |4600 |11L I nnnnn Q-'I ooooo @1||/i\l

2300m sooR ea

s 2700L

4 dias cT: 1S cT:39 s | CT: 46 S cT: 62 S CT: 40 S 1ason
EE: 100 OFE: 100 5 LT 2350

Q1.2 NQ: 0.3 [vAa: 188s |
ATH o o
39 46 62 40
5 dias -  Wdashu = e dias g = L 27 @ias [ =—— 20dias = 4.5 dias P

> 5

12 12 12 > > > 12 > > > > 12 12 12 > > > 12 12 12

Figura 1. Andlisis de valor de los procesos
Fuente(LeanSolutions, 2014).
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1.3.5

Diagrama causa- efecto

Llamado también Diagrama de Ishikawa, utilizado como herramienta que
permite el analisis, para la obtencion detallado de facil visualizacion, de las
distintas causas que dan origen a un determinado efecto o problema. La forma
de aplicarse eal estudio, son las causas de un problema, es decir incorporando
opiniones de distintas grupo de personas de forma indirecta o indirecta que
guarda relacion con el mismo inconveniente. El diagrama de pescado, es
consideradocomo una de las principaldserramienta de calidad, la mas

empleada, sencillas y facil para empl@aio, 2016, pag. 1)

// PROBLENMA

l Ml AN OBR A | | MATERIALES | | MEDMD I

Figura 2. Modelo de DiagramaCausa

Fuente(Gio, 2016, pag. 1)

1.3.6 Regresion lineal

El ardlisis lineal, es de gran utilidad padaterminar el valor esperado, de las
variables de forma aleatoria, en cuando toma un rango que suele ser especifico.
Es decir con la implementacion de dicha herramienta, se obtiene que la supuesta
tendencia lineal, de la demanda si incrementa, que se s&muel
comportamiento decreciente o aumentado, siendo el 6gitop de ser
indispensable, con la previa seleccion de dicho método para el analisis lineal que
se determine la intension con las referencias entre las variables que componen la

problendtica (Sanchez, 2016, parr. 1).
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Figura 3. Modelo de géfico lineal

Fuente(Sanchez, 2016)

1.3.7 Metodologia de las 5's

Empleando la metodologia de las 5°s, es de origen japonés, denominado por las
representaciones de unadbie se centra en diagnosticar las actividades de los

trabajadores con el fin de evitar errores, para aminorar los riesgos, asegurando
la calidad en su totalidad, aumentar la eficiencia de los procesos para reducir los

costos al mismo tiemp@ernal, 2016parr. 2).

1.3.7.1Etapas de implementacién

a) Seiri (Clasificar)

Se considera en la identificacion de lo real de cada @efmrando en lo que

en la realidad sirve, es decir lo necesario de lo innecesario. Inspeccionando las
areas de trabajo con el fin de evitare los materiales no necesarios, estén
presente al realizar las labores. Siendo el modelo, que se deben diagnosticar las
tareas y eliminar de ellas tareas poco necesarias no traigan res(Bthad,

2016, parr. 5).

b) Seiton (Ordenar)

Es constituiido queon la disposicion de un lugar, de forma correcta de cada
elemental que se ha logrado considétiirpara laidentificacion auditiva, de tal

forma que le permita a que los trabajadores de otras areas realicen las correcta
disposicion(Salazar, 2016).
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Degués de haber eliminado los materiales poco utilizados, se deberia ordenar
poco utilizados, Dichas herramientas, materia prima, siendo que se debe tener
un lugar asignado y unic(Bernal, 2016, parr. 7)

c) Seiso (Limpieza)

Consiste en limpiar y el mantenimiento de la limpieza de los lugares de trabajo.
Para ello es recomendable que se fijen las tareas para la limpieza que son
periodicas, siendo la forma que se designa la zonas de tal forma que se queden
despejadas y solamenton materiales pocos necesarios para realizar las labores,
sin ningun otro tipo de material permita sin ninguna dificultad realizar las labores
(Bernal, 2016, pétrr. 8).

d) Seiketsu (Estandarizar)

Debiéndose concretar y fijar como se deberian realizaotes cpartiendo de

los aprendido en pasos anteriores, y de la misma forma analizar los procesos, las
cuales son materiales utiles, considerando el orden de las actividades forma
Optima, simplificando las actividades y cudles se pueden eliminar sin dbsctar
resultados (Bernal, 2016, parr. 9).

e) Shitsuke (Mejora continua)

Siendo lo ultimo quedaria en asumir y usar la herramiertaidglementacion
continua, que se basa en el conocido PDliddéndose la frase, debido que nada

es perfecto, siempre quedatin porcentaje de mejoréBernal, 2016, parr. 10).

1.3.7.2Productividad de la maquinaria
v T g et w g e by 1oL HTHTHHT HHH
Eli "HT"H1T1 W1 "HHIHHY+H+—H—————.
(0T T OHN

Determinando la productividad de la maquinaria, se considera de importante
para la evaluacion del rendimiento de la unidad de la produccion en un rango de
tiempo explicito. Es deciy mientras que se logre transcurrir el tiempo, va en
aumento la relacion & la cantidad que suele ser vendida, en relacion con el
trabgo que se incorpore, siendpe se dice que el producteedioque se labore,
mejora, para disminuir un trabajo con estimacion mediaroducir mejor

(INEGI, 2010).
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1.3.7.3Productividad de materia prima

Mediante la productividad entre la materia prima a emplear, que se incetporo

las actividades produccion se obtendra. Siendo el método que es comunmente
gue se ha utilizado es aquel que se logra relacionar, en la cantidad de producto
gue logra sati con la cantidad de materia prima que se emplea en los periodos

determinado de produccion. La cual emplea la siguiénteula:

”' o WO J||F 4

1.3.7.4Productividad total

LI PIE kg

Para Carro y Gonzaleg@q15 p.3)l a AProductividad tot al
recursos utilizados por el sistema; es decir el cociente entre la salida y el
agregado del conjunto de entradaso

T F

1.4 Formulacion de problema

¢La gestion de mantenimiento preventivo en la linea de pilado de arroz, permitira

mejorar la prodctividad de la empredaduaméricalradeS.A?

1.5 Justificacion

151

1.5.2

Justificaciéon social

La investigacion tiene un gran impagpara las industrias en San Martiiebido

gue los resultados permitiran a la jefatura de mantenimigatta empresa
InduaméricaTrade S.A, tomar como basé gestion de mantenimiento
preventivq para reducir paras imprevistas y asi de la misma manera aminorar
los costos de mantenimiento correctivo, garantizando productos de calidad y a

un bajo costo para el cliente final.
Justificacion econémica
La investigacion, también tendra un fin econémico debido que proponiendo la

gestibn de mantenimiento preventivo, se podrainorar los costosde
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mantenimiento correctivo y $ocostos potos eventosio programadsg por lo
guese espera incrementar las utilidades de la empresa,iganaiat productos
de calidad y dajo costo.

1.5.3 Justificacion tedrica

El estudio se realizaracon la finalidadde optimizarla productividad de la
empresaA Trade S.A, es por ello que se esta toduateorias ya establecidas
porautores con la finalidadedcontrarrestar la problematjapie al finalizar esta

investigacion sera de base para préximas investigaciones.
1.5.4 Justificacion préactica

La investigacién se propuso porqaeexiste unanecesidad deorregir la
productividad de la empresaduaméricalrade S.Aa través de um gestion de
mantenimiento preventivo utilizando lmetodologia de las 5's y a su s
pilares del TPM.

1.6 Hipotesis

La gestién de mantenimiento preventivo en la linea de pdadmrroz mejorara la

productividad de la empresa Indu&ioa Trade S.A
1.7 Objetivo
1.7.1 Objetivo general

Proponer la gestion de mantenimiento preventivo en la linea de pilado de arroz,

para mejorar la productividad de la empresa Indwigan Trade S.A
1.7.2 Objetivos espedficos

a) Diagnosticatia situacion actual de Bompafhidnduanerica Trade S.A
b) Evaluar la productividad de ompafidnduamnérica Trade S.A
c) Disefar la gestionedmantenimiento preventivo, &nlinea depilado dearroz
para mejorar la productividach éa empresa Induadrica Trade S.A
d) Estimar el beneficio/costo de la propuesta de la gestibn de mantenimiento

preventivo.
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Il. Método

2.1 Disefo y tipo de investigacion.

En el estudio se tuvo un disefio no experimental transversal. Siendo aquella que
permitié recolectar informacion directamente de las personas investigadas, o en la
realidad que ocurren los hechos, sin manipolaealizar algin control de las
variables algnas, es decir el encargado del estudio recolecta la informacion pero
no logra alterar las condiciones existenfasas, 2012, pag. 31)

2.1.1 Tipo de investigacion

El estudio tuvo un poder descriptiVocuantitativo, cuando el propdsito es la
descripcion de laiwiacion actual, mediante la forma que se aplica los
instrumentos de recoleccide la informacion de la muestra de estudio, teniendo
como andlisis estadistico mas esencial, las tablas para la distribucion de las

frecuencias absolutas y las relativ@gias, 2012, pag. 136).
2.2 Variables, Operacionalizacion
2.2.1Variable Independiente
Gestion de mantenimiento preventivo
2.2.2 Variable dependiente

Productividad
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2.2.3 Operacionalizacion de variables

Variable

Definicion conceptual Definicion operacional

Indicadores

Técnicas

Instrumentos

Variable
Independiente:
Gestion de

U Mantenimiento Preventivc
ATI ene

un car

Cumplimiento del mantenimiento

preventivo

es decir, se interviene aungt

el equipo no haya dado ningt

Cumplimiento del mantenimiento

Observacion

Guia de observacion

Guia de encuesta

mantenimiento s 2 nt oma de t e (pantenimiento auténome
preventivo (Garcia,2017). autonomo Encuesta
# ADbAAERQNAOAAEA
. D, T T
Eficiencia de las @guinas # A D A AEEIAG\GAA sz ,
Variable (Carroy Gonz§l ez o
. ductividad impl