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Resumen

La investigacién tuvo como proposito aplicar el mantenimiento preventivo para
aumentar la productividad en la linea de cocido de la empresa Corporacion de
Alimentos Maritimo SAC, la metodologia empleada fue aplicada, de enfoque
cuantitativo y de disefio pre experimental. En los resultados se determiné que el
cumplimiento del mantenimiento preventivo es del 29.79%, el cual es un indicador
sumamente bajo, ademas, se hall6 que las causas que generan una baja
productividad son constantes mantenimiento correctivo de la maquina selladora;
capacitacion deficiente y se tiene a los equipos descalibrados; se determiné que la
productividad total en promedio del mes de enero a junio del 2021 fue del 81.2% y
la productividad por maquina en promedio fue de 83.2%, para ello, se implement6
un programa de calibracion de equipos; un procedimiento de mantenimiento
preventivo, luego se ejecuté un cronograma de mantenimiento preventivo a todas
las maquinas donde el cumplimiento fue del 100%, teniendo como resultado que
todas las maquinas tuvieron una criticidad baja. Como conclusién se tuvo que el
promedio final del mes de julio a octubre del 2021 en la productividad total fue del

99% y en la productividad por maquina fue del 99%.

Palabras clave: criticidad, mantenimiento preventivo, productividad.
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Abstract

The general objective of this research was to apply preventive maintenance to
increase productivity in the cooking line of the company Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC, the methodology used was applied type, quantitative approach and
pre-experimental design. In the results, it was determined that compliance with
preventive maintenance is 29.79%, which is an extremely low indicator, in addition,
it was found that the causes that generate low productivity are constant corrective
maintenance of the sealing machine; deficient training and the teams are out of
calibration; It was determined that the average total productivity for the month of
January to June 2021 was 81.2% and the average productivity per machine was
83.2%, for this, an equipment calibration program was implemented; a preventive
maintenance procedure, then a preventive maintenance schedule was executed on
all machines where compliance was 100%, resulting in all machines having low
criticality. In conclusion, the final average for the month from July to October 2021

in total productivity was 99% and in productivity per machine it was 99%.

Keywords: criticality, preventive maintenance, productivity.
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INTRODUCCION

El estudio titulado “Aplicaciéon del mantenimiento preventivo para aumentar la
productividad de la linea de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC, Chimbote — 2021”, se propondra con la finalidad de minimizar
todos los problemas existentes en la linea de cocido de la conservera de
pescado, implementando herramientas como las capacitaciones al personal y
Mantenimiento de la maquina. La importancia de esta investigacion es que la
implementacion del mantenimiento preventivo aumentara la productividad de la
linea de coccion. Este aumento traerd enormes beneficios a la rentabilidad de la
empresa. A medida que la seguridad cumpla con los requisitos del cliente, las

necesidades seran cubiertas de manera integral.

En el mundo actual, la métrica que utilizan las empresas para evaluar su
desempefio es la productividad, es por eso que todas las empresas hoy en dia,
grandes y pequefias, aumentar la productividad es fundamental porque es una
parte fundamental del ahorro de crecimiento empresarial. Por ello, muchos de
ellos dedicados a la manufactura, tienen que incrementar el crecimiento y
optimizar la gestion adecuada de las estaciones para inspirar un comportamiento

claro, donde utilizan sus recursos (Ruiz, Ayala y Acero, 2017).

A nivel internacional, muchas organizaciones mantienen sus activos no
corrientes como las maquinas en buenas condiciones, alargando asi su vida util.
El mantenimiento orientado a la productividad debe ser conocido por los altos
mandos de la empresa; ya que basa en la mentalidad actual de "guardar
dispositivo" como "funcién de guardar". La mentalidad ha hecho una contribucion
atil, por lo que es una excelente operacion para la gestidon del mantenimiento
(Smith, et al, 2018).

A nivel nacional las empresas peruanas también han participado en algunos
casos, que finalmente se vieron afectadas por la falta de un sistema de
mantenimiento efectivo, por lo que no se les permite mejorar en los siguientes
aspectos: falta de mantenimiento de la maquina, lo que genera diferencias
innecesarias entre maquinas y Procesos operativos Detener repentinamente,

afectar negativamente el desarrollo de la empresa.



A nivel local, la empresa Corporacion de Alimentos Maritimo SAC, es una planta
que procesa conservas de pescado con una capacidad de 3200 cajas/dia, de
pescado como anchoveta, caballa, jurel y bonito. La empresa cuenta con una
maquina selladora marca Angelus 69p, la cual produce 170 latas por minuto, lo
que trae un gran inconveniente a la produccion, debido a que no se detiene a
tiempo el proceso de produccion, los envases se amontonan en el area de
empaque. los trabajadores de la linea de sellado, las materias primas estan
expuestas al medio ambiente durante mucho tiempo y se oxidan. Este problema
se debe a que el mantenimiento preventivo representa el 30% y el mantenimiento
correctivo el 70%, ya que la Corporacion de Alimentos Maritimo SAC no cuenta
con un programa de mantenimiento que permita optimizar sus maquinas y evitar

paradas no planificadas.

Ademas de la falta de personal especializado en la zona, también tiene que
asumir el costo de las reparaciones y la compra de piezas averiadas, lo que se
ha convertido en un obstaculo para que la empresa pueda desempefiar su mejor
funcién en un mercado tan exigente y complejo; es por ello que Corporaciéon de
Alimentos Maritimo SAC cree que es necesario integrar un sistema eficaz para
mejorar la disponibilidad de las maquinas existentes. Dado que los empleados
de la empresa no han sido formados para realizar el mantenimiento preventivo,
la empresa no tiene una cultura de ello. Ademas, carecen de un plan de
mantenimiento preventivo que les permitiria minimizar o eliminar los tiempos

inactivos en el trabajo.

La empresa no cuenta con registros de mantenimiento que reflejen todas las
actividades que se realizan en la maquina, ademas todo el mantenimiento es
correctivo y afecta directamente al proceso productivo Hay partes oxidadas en el
area de mantenimiento. La falta de implementacion del plan de mantenimiento
conduce a un aumento en los costos de fabricacion de las horas de maquina no
productivas y las horas no productivas. Por tanto, el impacto negativo en el
mantenimiento se refleja en el trabajo no realizado e innecesario en los

indicadores de productividad de la produccion.

Ante la problematica expuesta, se planteara la siguiente interrogante: ¢En qué

medida la aplicacién del mantenimiento preventivo aumentard la productividad



en la linea de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos Maritimo SAC,
Chimbote — 2021? A nivel social, la investigacion tendra como objetivo mejorar
la productividad, lo que supondra corregir la estabilidad laboral de los
trabajadores, ya que estaran mejor capacitados mediante métodos efectivos
para adaptarse al desarrollo de procesos y tareas. A nivel medio ambiental, la
planificacion adecuada del mantenimiento de la maquina en el area de
produccion evitara cualquier dafio a la maquina en el proceso. Es bien sabido
gue cuando la maquina falla durante la produccion a plena carga, generara un
exceso de vapor, derrames de aceite, lo que ocasionara la contaminacion del

medio ambiente.

En el plano empresarial, esta investigacion ayudara al desarrollo econémico de
la empresa debido a que cumplird en su totalidad con todos sus pedidos a
tiempo, logrando asi aumentar su rentabilidad. A nivel metodologico, este estudio
servira como antecedente para otros estudios que busquen incorporar el mismo
tema en sus investigaciones, y estas herramientas serviran como fuente de
recoleccion de datos para futuros investigadores. El objetivo general sera:
Aplicar el mantenimiento preventivo para aumentar la productividad en la linea
de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos Maritimo SAC, Chimbote —

2021. Los objetivos especificos seran:

Evaluar la situacion actual de la empresa Corporacién de Alimentos Maritimo
SAC. Determinar la productividad inicial de la empresa Corporacion de Alimentos
Examinar como el mantenimiento preventivo aumenta la productividad de la
empresa Corporaciéon de Alimentos. Evaluar la nueva productividad en la
empresa Corporacion de Alimentos. Para esta investigacion se planteara la
siguiente hipétesis: La aplicacion del mantenimiento preventivo aumentara la
productividad en la linea de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC, Chimbote — 2021.



II. MARCO TEORICO

Para tener una base tedrica y metodoldgica, esta investigacién se centra y se
refiere a los siguientes antecedentes, que se extrajeron de articulos cientificos,

asi como de algunos trabajos internacionales, nacionales y locales:

En la tesis de Merchan (2019) titulada “Propuesta de mejora de la productividad
en el area de produccion de la empresa industria pesquera enfocado en el
mantenimiento preventivo” presentada a la Universidad de Guayaquil, su
propésito fue optimizar la produccién analizando sus equipos, procesos, datos
histéricos y registros, teniendo como resultado que se genera un desperdicio de
7024 relampagos lo que le ocasiona a la empresa un pérdida de $3969,55,
haciendo la implementacion esto se reducira en 16% siendo un desperdicio de
s6lo 5900 relampagos, por ende se concluy6 que hay una sobreproduccion por

parte de la empresa, la cual no produce con respecto a su demanda.

En la tesis de Hidalgo (2019) titulada “Optimization del proceso de fabricacion de
conservas utilizando las herramientas de mantenimiento preventivo de una
empresa alimentaria” presentada a la Universidad de las Américas. Utilizd una
metodologia preexperimental, lo que permitié buscar en los cuellos de botella,
tiempos de produccién, resultados operacionales, en los que utilizaron
herramientas como el balanceo de lineas, obteniendo como resultado una
diferencia de 38s siendo antes 403s y después 365s el tiempo de ciclo. Por lo
que se concluy6 que la capacidad de produccién aumenta en 5 unidades diarias
haciendo el uso de herramientas de mejora de métodos y esto proporciona una

entrada adicional mensual de $1500.

En el articulo cientifico de Filscha y Hendy (2019) de titulo “Utilizar la eficacia
global de los equipos, una politica de mantenimiento productivo total para
aumentar la eficacia y el rendimiento del mantenimiento”, acerca del sector de la
ingenieria industrial, 2019 Revista de investigacion aplicada en la industria de la
ingenieria en Yakarta, Indonesia, el estudio tuvo como objetivo aumentar el
tiempo de actividad y vaya mas alla de la maquina, utilizando el Mantenimiento
de produccién total (TPM) para analizar el OEE actual, se propuso mejorar la
efectividad y compensar la pérdida evaluada de acuerdo con dos criterios: tiempo

medio entre fallas (MTBF) y tiempo medio de reparaciéon (MTTR). Resultados de



investigaciones posteriores muestran que OEE, debido a la mala disponibilidad,
especialmente debido a fallas, no ha alcanzado su valor Valor ideal. La
implementacion de TPM se propuso de esta manera porque se evalud el
desemperio del area de mantenimiento en términos de MTBF y MTTR. Se sefiala
claramente que la eficiencia de la maquina es necesaria para el mejor proceso

de fabricacion.

En el articulo cientifico de Jiménez et. al (2018) titulado “Material supply system
analysis under simulation scenarios in a method imporvement of Environment”
de la revista SciELO — Scientific, México, Se proponen los siguientes objetivos:
Desarrollar métodos de mejora sobre la base de la mejora continua para mejorar
efectivamente el ambiente de la empresa, los resultados muestran un
diagnéstico preliminar, se puede determinar que la empresa no utiliza la gestion
de calidad para mejorar los procedimientos operativos, y no existe ERP para
mejorar su produccion, aqui En base al diagnéstico, aplicando el ERP para
planificar la demanda a través de prondsticos de indices de regresion lineal, es
posible planificar la cantidad de material a ordenar, mejorando asi la entrega a
tiempo de todos los pedidos y reduciendo insatisfaccion en general. Los autores
concluyeron que la productividad de la empresa aumenté en un 27,6% con
respecto al diagnaostico inicial, por lo que la mejora en la metodologia aumento

significativamente la productividad.

En el articulo cientificos de Cervera (2017) titulado “Repercusién de la formacion
y la tecnologia en la productividad en la pesca” presentado por la revista de
ciencias de la Administracion y Economia en Redalyc, Ecuador, su finalidad fue
estudiar el efecto de la tecnologia en la productividad de los tripulantes, como
resultado muestra que el trabajo habitual de los trabajadores les provoca y
descaste 6seo-muscular muy elevado que le provoca patologias severas y un
incremento de presion intraarticular e intraabdominal todo ello debido a una
malos métodos utilizados en las maniobras que realizan para recoger el pescado.
Se concluye que para acrecentar la productividad se debe modificar los
inexistentes procesos de formacion, mejorar las caracteristicas socioeconomicas
de los pescadores y al mismo tiempo incorporar tecnologia que los ayude en las

labores diarias.



En el articulo de Martinez et. al (2017) titulado “La industria de conservas
vegetales de la Region de Murcia. Analisis de eficiencia técnica” Revista de
Estudios Regionales en Redalyc, Espafia, tuvo como objetivo investigar la
industria de conservas alimentarias en la Region de Murcia. Como resultado
muestra que la eficiencia técnica en este sector es baja, debido a que los
métodos utilizados por esta empresa son pésimos ya que siguen un mismo
modelo tradicional de hacer su trabajo, con lo cual incrementa los accidentes y
disminuye la productividad. Se concluye que al mejorar los métodos de trabajo
en las diferentes lineas de produccién contribuira al incremento econémico en la

empresa y mejorara la salud de los empleadores.

Dentro de los antecedentes nacionales, se empezo con la tesis de Ramiro (2018)
titulado “Propuesta de estandarizar los procesos y mejorar los métodos de
produccion de conservas de peces para aumentar la rentabilidad de El Ferrol
S.A.C” presentado a la Universidad Privada Del Norte en la universidad de
Trujillo, tuvo como finalidad principal que la planta de El Ferrol S.A.C., aumente
su productividad por medio de procesos estandarizados y de métodos de mejora,
utiizando una metodologia de investigaciébn preexperimental, siendo su
poblacion la rentabilidad de la planta estudiada, se procedié a realizar un
diagnéstico en la linea de produccion obteniendo las causas que provocan los
problemas en esa area, mediante el diagrama de Pareto se priorizaron estas
mismas obtenidos mediante encuestas a los trabajadores, luego se procedi6é a
realizar la propuesta de mejora mediante herramientas de ingenieria como
estudio de tiempos, gestion ambiental, balance de linea obteniendo como
resultados el incremento de la rentabilidad en un 18% con respecto a la
rentabilidad inicial que fue de 52% y luego de 70%, de igual forma de redujeron
las pérdidas econdmicas de S/141,836.01 a S/46,562.26. Concluyendo que la
aplicacion de la estandarizacion del proceso y la mejora de los métodos da lugar

a un incremento de la rentabilidad de la empresa.

En el articulo de Sotelo y Torres (2017) titulado “Sistema de mantenimiento
preventivo en el area de produccion de la empresa Hermoplas S.R.LTDA.
Aplicando la metodologia PHVA” presentado por la revista institucional

Universidad de San Martin de Porres, tuvo como objetivo analizar el area de



produccion para desarrollar un plan de mejora continua para impulsar la
productividad de la empresa, como resultado muestra que de acuerdo a los
indicadores de productividad la empresa se encontraba en un nivel bajo puesto
que presentaba un inadecuado almacenamiento de materia prima, inadecuada
planificacion en la produccién, continuo cambio de personal y excesivas horas
de trabajo, por lo que se opt6 en realizar la metodologia PHVA. Se lleg6 a la
conclusién que el implementar la herramienta ayudo al personal de produccion y
logré aumentar las horas funcionamiento en las maquinas pasando de un 15% a
un 25%.

De acuerdo con la tesis de Limache (2018) titulada “Proponer un plan de
mantenimiento preventivo para incrementar la productividad de Serminas SAC.
Unidad en Alpamarca” en la ciudad de Huancayo, Perd. Tuvo como objetivo
proponer operaciones de mantenimiento preventivo para los equipos de ala de
SERMINAS SAC., Alpamarca, Alpamarca, Alpamarca. En los resultados, al
implementar las recomendaciones proporcionadas durante el proceso de
diagndstico de 4 meses, la disponibilidad de la maquina aumentd en un 12,3%.
Se concluye que mantener el tiempo de inactividad mensual menor o igual a 90
horas, logré una disponibilidad mecanica mayor o igual al 85%, que, segun el

departamento operativo, seria la disponibilidad correcta.

Comparado con la teoria relacionada con este tema, la variable independiente
es el mantenimiento preventivo, es una serie de gestiones tomados por el equipo,
que incluye garantizar la vida atil de la maquina, para que el equipo tenga un
mejor tiempo de durabilidad. En consecuencia, el objetivo principal del
mantenimiento preventivo es identificar y que los problemas se corrijan con el
tiempo a través de ajustes técnicos; el mantenimiento preventivo, por otro lado,
es una recopilacion de actividades realizadas en los recursos fisicos de una
organizacién para garantizar que los servicios de la empresa sean de alta
calidad. (Jiménez, 2019, p.4).

El mantenimiento preventivo implica la identificacion y la correccién de fallas
menores para evitar que se conviertan en fallos mas graves. Se deben realizar
una serie de actividades para aplicar el mantenimiento. Todas estas tareas seran

realizadas por los operadores de mantenimiento, y el supervisor de



mantenimiento sera responsable de la implementacién completa del supervisor
de mantenimiento, esto puede garantizar que se mejore la confiabilidad de la
magquina operando en buenas condiciones de seguridad, porque la confiabilidad
del equipo se mejorara significativamente, su estado y nivel de operacion, por lo
que la disminucién del tiempo de inactividad se reducira significativamente
(Alavedra, 2016, p.12).

Tanto es asi que se define como parte de la definicion de mantenimiento, se
realizan un conjunto de operaciones organizadas, dirigidas, directas,
accidentales para mantener las funciones productivas del cuerpo productivo
funcionando de forma Optima, lo que significa que las actividades se realizan
segun sea necesario para minimizar la frecuencia de fallas de la maquina y asi
extender la vida util de los materiales tangibles estudiados. A pesar de esto,
muchas organizaciones pierden dinero en mantenimiento que no es necesario,
en consecuencia, si quieres mejorar, debes tratarlo como una inversién porque
beneficia mucho a la empresa que la implementa, por lo que debes entender la
necesidad. Los objetivos del mantenimiento son : disponibilidad continua de los
activos tangibles, maximo mantenimiento de su imagen y funciones, calidad del
producto final, evitacion de tiempos muertos, la extension de la vida util de los
activos fijos o maoviles, asi como la rentabilidad reflejada en los menores costes

de mantenimiento la ventaja competitiva de la gestion empresarial (Sosa, 2014).

Como resultado, no todos los dispositivos son iguales, y los tipos de
mantenimiento que realizan sobre ellos también varian., por lo que uno de los
primeros tipos de mantenimiento es el mantenimiento correctivo, pues contiene
una serie de actividades destinadas a corregir y resolver defectos. Dado que los
costes de las reparaciones aumentaran con el tiempo, el objetivo de restablecer
su capacidad de funcionamiento inicial es actualmente minimizar este tipo de
mantenimiento; también el mantenimiento preventivo tiene como obijetivo
predecir la ocurrencia de fallas o fallas a través de tareas planificadas para
fortalecer los puntos frecuentes de fallas; el mantenimiento predictivo, por otro
lado, es una técnica para recoger y analizar datos en el momento y lugar
adecuados con el fin de realizar actividades de mantenimiento preventivo, lo que

proporciona ventajas significativas mediante el uso eficaz de los recursos para



minimizar los costos de mantenimiento; y por ultimo, dado que el personal
técnico, los profesionales, los directivos y los supervisores deben comprender la
falla y realizar los mantenimientos necesarios, el autor sefiala que el
mantenimiento integrado esta directamente o indirectamente implicado en la

gestién del mantenimiento. (Fernandez, 2018, p. 47).

La disponibilidad de una maquina se refiere a la proporcion de tiempo que el
equipo o la maquina esta en funcionamiento, de acuerdo con los diferentes
procedimientos operativos de la organizacion (Fiztgerald y Baltazar, 2016). De
igual manera, se dice que es un indicador del tiempo de funcionamiento del
equipo. Dado que la mejor usabilidad esta determinada por una variedad de
factores, es fundamental tener una herramienta que te permita tomar decisiones
rapidamente. El porcentaje de tiempo que el sistema esta preparado para

funcionar se denomina disponibilidad. (Flores, et al, 2016).

La disponibilidad es un indicador efectivo, por lo que la maquina en estudio tiene
un mayor tiempo de funcionamiento, mostrando asi que no solo cubre los
beneficios de la parte de operacion del sistema, por el contrario, muestra una
mejora significativa de toda la empresa. Para evitar molestias importantes, el
area de mantenimiento debe tener las herramientas necesarias, como tiempo de
inactividad de la maquina debido al mantenimiento de la maquina o que los
bienes tangibles ya no estén en funcionamiento por no tomar las precauciones
adecuadas, por lo que las precauciones pueden garantizar que los activos
funcionen por un periodo de tiempo mas largo, lo que significa que las ganancias
de la empresa aumentan. La mantenibilidad indica la posibilidad de mejorar la
magquina en todos los aspectos para aumentar la durabilidad y el tiempo de
trabajo de la maquina y reducir las paradas prematuras de la maquina. (Mesa, et
al, 2008).

La mantenibilidad es la probabilidad de mejora en todos los aspectos de la
magquina. Para aumentar la durabilidad y el tiempo de trabajo de la maquina,
reduzca la parada prematura de la maquina, para medir la mantenibilidad, use la
férmula del tiempo medio para reparar y significar tiempo entre fallas, estos
indicadores establecen cuanto tiempo necesitara ser reparada una maquina y

cuanto tiempo durara antes de fallar. De esta forma, se entiende por



mantenibilidad el tiempo que tarda en repararse el equipo, porque es importante
para el funcionamiento normal. (Mesa, et al, 2008).

En cuanto a la variable dependiente. Segun Gutiérrez (2010) los resultados que
se obtienen en el proceso productivo de cualquier industria estan relacionados
con la productividad, si se logra la optimizacion del proceso se obtendran
mejores resultados, aumentando la productividad aumentando los recursos
monetarios y reduciendo los recursos utilizados, y por ende mas eficientes,
Gutiérrez (2010) también dijo que la medida de la productividad depende de
como se utilicen los bienes utilizados. Segun Garcia (2009), nos dice que no esta
relacionado con la cantidad de productos fabricados o la cantidad de servicios
prestados, si no con la eficiencia en el uso de los recursos para alcanzar ideales.
Como resultado, segun Garcia (2009), la productividad se puede medir tanto

desde una perspectiva presencial como utilizando herramientas.

Si se analizan las diferentes investigaciones y andlisis de terminologia, la
productividad cambiara y apareceran tres modelos centrales; el primero es la
productividad parcial, es decir, la capacidad de produccion, cantidad y tipo de
insumo unico; la segunda es la productividad de manera factor total, es la suma
de la capacidad de produccion neta mas los factores de entrada relacionados
con la MO vy la inversion. Un aumento de la productividad de una empresa se
puede llevar a cabo en dos etapas: retrasar la produccion sin intercambiar
insumos, es decir, aumentar la produccion y las ventas, o reducir los insumos sin
cambiar la produccion, como reducir el costo de los recursos utilizados. Al
aumentar su productividad, se mejorara el desempefio de su empresa,

aumentando asi sus ganancias. (Muhammad, 2016, p.3).
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[I.METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

En este estudio se planteara el enfoque cuantitativo, ya que los resultados que
se obtendran en las variables se expresaran en la tabla de frecuencias por

frecuencia, valor numérico y valor estadistico (Hernandez y Mendoza, 2017).

El estudio serd de tipo aplicado, porque el principal problema sera la baja
productividad de la linea de cocido, para ello, se utilizard& mantenimiento
preventivo para corregir todas las fallas en la linea de coccion en el area de

produccion de la Corporacion de Alimentos Maritimo SAC (Galeno, 2017).

El disefio serd de tipo Pre Experimental, debido a que, se realizaran
operaciones menores en mantenimiento preventivo (variable independiente),
se aplicara a la linea de coccién, y su impacto en la productividad (variable
dependiente) se determinara posteriormente, y se utilizard pretest y postest
para determinar el incremento en productividad de la linea de cocido
(Hernandez, 2014 pag. 120).

G —»01—X —02
Donde:
G = Linea de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos Maritimo SAC
O1 = Productividad inicial (PRE PRUEBA).
X = Mantenimiento preventivo (ESTIMULO)
02 = Productividad final (POST PRUEBA).
3.2.Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Mantenimiento preventivo. Es un método de
busqueda de cero fallas, cero fragilidades y cero defectos para mejorar de
manera efectiva el proceso de produccion porque puede reducir costos y asi
aumentar la productividad. Teniendo como objetivo mantener todo el sistema

de produccion de la empresa en un estado de referencia (Sacristan, 2001).
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3.3.

3.4.

Variable dependiente: Productividad. Resulta de la division de todos los
productos obtenidos entre los recursos empleados en un proceso productivo
(Kemp, 2015 p 21).

El anexo 1 contiene la matriz de operacionalizacion de variables.
Poblacién, muestray muestreo

Poblacion: Siempre consiste en un grupo de personas o elementos que desea
investigar para poder sacar conclusiones precisas. Las poblaciones
estadisticas, por su parte, se componen de una serie de elementos o temas a
investigar que comparten caracteristicas comunes. (Icart, 2015, p.55). Por
tanto, la poblacién de este estudio sera la productividad de la linea de coccién
de la Corporacién de Alimentos Maritimo SAC. Criterios de seleccion: Se
tomara como muestra el proceso mas critico en la linea de coccion de la
Corporaciéon de Alimentos Maritimo SAC, pues este producto es el producto
mas demandado en el mercado, y ademas es el producto mas problematico en
produccion. Criterios de exclusion: La linea de produccion de crudo de la
empresa no sera utilizada como muestra para Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC, ya que no tiene mucha demanda en el mercado y la empresa
produce muy poco Yy solo sera utilizada cuando lo soliciten los clientes. Muestra:
Paradinas (2017) es la extraccion de un grupo especifico, en definitiva, es un
subconjunto de personas o elementos de una poblacién; en trabajos de
investigacion. Por ello, la muestra en esta investigacién seré la productividad
de los meses de enero a junio del 2021 de la linea de cocido en la empresa
Corporacion de Alimentos Maritimo SAC. Muestreo: el muestreo no sera
probabilistico por conveniencia, porque la ejecucién aleatoria garantiza que
todos los elementos de la muestra tengan las mismas opciones de seleccion al

recoger los datos (Hernandez et. al, 2014).
Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Una técnica es un conjunto de procesos que se realizan para obtener la
informacion requerida en un lugar o espacio especifico en todas las técnicas de
investigacion que se utilizan siempre para hacer posible la recogida de datos
(Hernandez y Mendoza, 2017). Las técnicas empleadas seran: Encuesta: La

informacion sobre la gestiébn del mantenimiento de la empresa se recogera
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mediante la tecnologia. Observacién directa: Antes de manipular las variables
para conseguir informacion sobre la situacion inicial en la que se encuentra el
area de mantenimiento, se hara esto. Andlisis de datos historicos: esta
operacion se realiza para comprender los datos de mantenimiento correctivo
recogidos antes del ciclo actual y utilizados para investigar las variables
independientes. Revision documental: permite la recogida de los datos
necesarios sobre los indicadores iniciales de las variables de la empresa.
Andlisis documental: analisis del manual de funcionamiento para la

planificacion de los objetos de investigacién del plan de mantenimiento.

Las herramientas de recogida de datos son aquellas herramientas que nos
permiten recibir todos los datos generados por la tecnologia, pueden ser
formato, registro, verificacion o interpretacidon propia. (Miranda, 2007).
Cuestionario de auditoria de mantenimiento: Sistematizar la herramienta de
investigacion, aprobar el diagnostico de situacion de la empresa a traves de un
cuestionario especial y realizar la revision de la gestion de mantenimiento.
Ficha técnica: Tablas de identificacion de condiciones para descubrir cada
maquina en diferentes capacidades y detectar problemas que ayuden a
planificar el mantenimiento preventivo. Reporte de fallas: Tablas de
identificacion de condiciones para descubrir las diferentes capacidades de cada
maquina y detectar problemas para ayudar a planificar el mantenimiento

preventivo.

Plan de mantenimiento preventivo: un instrumento que muestra las actividades
de mantenimiento realizadas en una maquina durante un periodo de tiempo.
Formato de tiempo medio entre fallas (MTBF): Para determinar la disponibilidad
de las dos zonas iniciales y finales, el instrumento probara los datos necesarios
(como el tiempo de proceso y el nUmero de reparaciones). Formato de tiempo
medio de reparacion (MTTR): Para encontrar un instrumento que esté
disponible en los rangos iniciales y finales, se deben utilizar los datos

necesarios, como el tiempo de reparacion y el nimero de reparaciones.

Toda herramienta de fabricacion propia debe ser verificada, estadisticamente y
verificada por expertos, considerando que la validez es una herramienta que

hace que todas las herramientas sean confiables (Paramo y Gémez, 2008).
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Para ello, se dot6 a tres profesionales de la ingenieria con el propésito de

expresar sus juicios para viabilizar el instrumento, y el resultado fue 85%,

teniendo una excelente validez, el cual se visualiza en el Anexo 13, 14, 15, 16

y 17. La confiabilidad es una herramienta estadistica para determinar el grado

de consistencia del cuestionario (Hernandez, et al, p. 200), en resumen, la

fiabilidad de la herramienta se aplicard a todos los indicadores en todas las

dimensiones de la investigacion.
Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos.

Técnica de

Variable procesamiento Instrumento
Analisis de Formato de las 55
datos (Anexo 10)
Plan de
Mantenimient Analisis de mantenimiento
antenimiento datos preventivo (Anexo
preventivo 11)
Andlisis de CEFD‘QQZED"“‘ZS
datos (Anexo 12)
A Formato de
Analisis o
ductividad total
documental pro
(Anexo &)
Productividad
R Formato de
Anggféssde productividad de

maquina (Anexo 9)

Fuente: Elaboracion propia.

Fuente

Libro de
mantenimiento.

Historial de
equipo.

Catalogos y
manuales de
equipos.

Area de
mantenimiento
de la empresa.
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3.5.Procedimientos

Tabla 2. Procedimiento de investigacion.

Mantenimiento
preventivo

¢ Qué método de analisis
tiene la investigacion?

Diagrama de
Ishikawa y
Pareto

Formato de
criticidad

Diagrama de

[ Analisis cuantitativo ] procesos

¢Cémo se
diagnosticara la
situacion actual?

Permitira identificar

los procesos que se

realiza dentro de la
empresa

Permitira identificar
los aspectos del
proceso que
requerian mejoras.

Identificar la criticidad de
los equipos de la empresa

Recolectara datos
de la empresa de
acuerdo a los
tiempos en el
proceso

¢Coémo se
aplicara el
mantenimiento
preventivo?

Formato de plan de Capacitaciones Format_q de
mantenimiento de al personal de la recolecqc_m de
maéquinas y equipos empresa mantenibilidad

-

Permitira
Auditoria de identificar la
mantenimiento en el disponibilidad de

¢ Como se determinara
la aplicacion del
mantenimiento
preventivo en la
productividad?

area de Determinar el nivel de I e Ui
—> mantenimiento mantenimiento preventivo a
aplicar y tomar medidas
preventivas en el area de
mantenimiento.

Determinara el % de aumento de
la productividad después de

¢Coémo se aplicar el mantenimiento
e reventivo
d;t;rcr)rrl;ng;al;a Formato de registros de P
N 9 roductividad
aplicacion del p A %
mantenimiento Ve N\

ivo?
preventivo? Se determinara de manera
estadistica el aumento
significativo de la productividad en
la empresa

A J

v

Se comparard la productividad antes y
después de aplicar el mantenimiento
preventivo

\2

Aumento de la productividad
en la empresa

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.6.Método de analisis de datos

Tabla 3. Método de analisis de datos.

Objetivo

Técnica de

s . Instrumento Resultados
especifico procesamiento
Andlisis de Diagrama de Hallazgos de las
datos Ishikawa (Anexo 2)  principales causas
Analisis de Diagrama de Pareto dentro de la
datos (Anexo 3) empresa
Cuestionario de Se mostrara la
auditoria de gestion  situacion inicial de
Encuesta e L
Evaluar la de mantenimiento la gestion de
. ” (Anexo 4) mantenimiento
situacion actual Se obtendra datos
de la empresa del mantenimiento
Corporacion de Andlisis de Reporte de fallas

Alimentos
Maritimo SAC.

datos histoéricos

(Anexo 5)

correctivo realizado
en periodos
anteriores al actual

Recoleccién de
datos

Formato AMFE
(Anexo 6)

Se determinara los
nodos del proceso

Recolecciéon de

Formato de
medicion del

Se determinard el
impacto que genera

datos impacto total de la  las maquinas en el
maquina (Anexo 7)  proceso productivo
Determinar la Analisis Formato de Se determinaré la
productividad documental productividad total roductividad inicial
inicial de la (Anexo 8) P
empresa de la empresa
Pres L Formato de Corporacion de
Corporacién de Andlisis de ductividad d Alimentos
Alimentos datos productividad de
maquina (Anexo 9)
_ Analisis de Formato de las 5S Se programara y
el mantenimiento o
. actividades de la
preventivo Plan de metodolodia 5S
aumenta la Andlisis de mantenimiento lan gle ’
productividad de datos preventivo (Anexo pian de
mantenimiento
la empresa 11) preventivo y
Corporacion de Jlisi Formato de capacitaciones en
Alimentos. Analisis de capacitaciones
datos la empresa.
(Anexo 12)
Evaluar la nueva Prueba t Se determinara el
prolductlwdad en Student para Software SPSS a“me.”.to d'e manera
a empresa muestras 220 significativa de la
Corporacion de . . ' productividad en la
. independientes
Alimentos. empresa.

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.7.Aspectos éticos

El estudio plantea las siguientes condiciones éticas, que se encuentran
estipuladas en lo dispuesto y lo dispuesto en la Resolucion del Consejo
Universitario N00126-2017-UCV. Segun el articulo 14, una vez publicada la
investigacion, se redactara una licencia para garantizar la originalidad del
proyecto de investigacion y asumir compromisos éticos y morales. El informe
se evaluara utilizando el software Turnitin, segun el articulo 15 de la politica
antiplagio. El articulo 16 es basado en el derecho de autor y hara una
declaracion de autenticidad, libre de plagio, y se adherir4 al articulo 15 de la
Resolucion del Consejo de la Universidad N00126-2017-UCV. Articulo 17 para
los grandes investigadores, porque como investigadores, nos dedicamos a
mantener la integridad de los resultados y la fiabilidad de los recursos de la
empresa. La empresa fue informada de las investigaciones y procedimientos a
llevar a cabo en sus instalaciones para solicitar los siguientes proyectos de
investigacion. La autorizacion de la empresa para investigar la autenticidad de

la informacion se adjuntara a la recopilacion de la informacién anterior.
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IV. RESULTADOS
4.1.Evaluar la situacion actual de la empresa Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC.

Para diagnosticar la situacion actual de la empresa Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC, se procedi6 a determinar el analisis del check list de
mantenimiento (Anexo 19), con la finalidad de determinar el cumplimiento de

los lineamientos del mantenimiento en la empresa.

Figura 1. Porcentaje del cumplimiento del mantenimiento.

porcentaje del cumplimiento del mantenimiento
en la empresa

29.79%

70.21%

Sl se cumple con el mantenimiento
= NO se cumple con el mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia (Anexo 2).

En la Figura 1 se muestra el % de cumplimiento que la empresa brinda a sus
maquinas para su proceso productivo de conservas de pescado, el cual
muestra que no se estad cumpliendo el mantenimiento preventivo en un 70.21%,
las razones para ello son que la organizacion de mantenimiento no puede
garantizar la presencia de personal de mantenimiento preparado cuando sea
necesario tan pronto como sea posible, ademas, no existe un plan de formacion
para el personal de mantenimiento porque no mejora su conocimiento del
mantenimiento de la planta, también, el personal de mantenimiento recibe
formacion en estos procedimientos, especialmente cuando se produce
cambios, finalmente, el nivel de absentismo entre el personal de mantenimiento

es bajo, el taller esta situado en el lugar apropiado y las herramientas para el
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mantenimiento de la instrumentacion no se corresponden con lo que se

necesita.

Luego se procedié a aplicar una encuesta de percepcion de las 5S a los 64
trabajadores que tiene la empresa Corporacion de Alimentos SAC, donde el

resumen se muestra a continuacion:

Tabla 4. Resumen del cuestionario de las 5S.

Casi Muy
5S Siempre siemore Regular  poco No Total
b frecuente

Clasificar 12.50% 14.53% 13.59% 21.88% 37.50% 100%

Ordenar 12.97% 14.53% 13.59% 21.25% 37.66% 100%

Limpiar 11.88% 14.53% 13.59% 21.41% 38.59% 100%

Estandarizar 11.41% 14.69% 13.28% 21.56% 39.06% 100%

Disciplinar 12.81% 14.38% 12.34% 22.66% 37.81% 100%

Fuente: elaboracién propia. (Anexo 20).

Se realiz6 una encuesta de cuestionario 5S a 64 empleados de la empresa. En
la Tabla 4, se puede ver que el 37,50% de los encuestados indicé que no
cumplia completamente con los requisitos de clasificacion. El 37,66% de los
encuestados dijo que no cumplié plenamente con los pedidos. El 38,59% de los
encuestados dijo que el trabajo de limpieza no se cumplié en su totalidad. El
39,06% de los encuestados dijo que la estandarizacion no se ha logrado por
completo. El 37,81% de los encuestados dijo que la formaciéon no se completo

en su totalidad.

En la Figura 2 se muestra el diagrama de Ishikawa, el cual muestra que en la
dimensién mano de obra existe capacitacion deficiente y se contrata a personal
sin experiencia, en la dimension material, se tiene una mala distribucion de los
materiales y los materiales se encuentran fuera de su lugar; en la dimension
método se tiene que hay produccidén defectuosa y existe un mal método de

trabajo en el corte; en la dimension maquina se tiene que hay obsolencia de las
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maquinas, hay equipos descalibrados y sobre todo constate mantenimiento
correctivo de la maquina selladora; en la dimension medio ambiente se tiene
clima muy frio y la ubicacién, y finalmente se tiene en la dimension medicion se
tiene tiempos muertos por las supervisiones deficientes que hay por parte de

los supervisores.

Figura 2. Diagrama de Ishikawa.

MANO DE OBRA M-‘:QUINA MEDIO
AMBTENTF
Obsolescencia
Cdupgci‘rucién Equipos Ubicacidn de la
eficiente i
Contrata de descalibrados planta (ale joda)
personal sin Constante
EXDEriencia WTTO
correctivo de Clima muy frio
la mdquina Baja
selladora productividad en
el drea de
) produccion
Mala distribucisn Mal método de Tiempos
de materiales trabajo en el corte muertos
Materiales fuera Produccian Supervisores
de su lugar defectunsa deficientes
MATERIAL METODO MEDICION

Fuente: Elaboracion propia.

Posterior a ello, se realizé un diagrama de Pareto para poder determinar las
principales causas que afectan de manera directa a la productividad del area

de produccion de la empresa.

En la Tabla 5 se muestra la clasificacion de las principales causas que afectan
a la productividad, donde se detalla que las principales causas son: constantes
mantenimiento correctivo de la maquina selladora (29.89%), esto produce que
la produccién se detenga afectando de manera directa a la productividad de la
linea de cocido de la empresa, como segunda causa principal se tiene la
capacitacién deficiente (55.17%), esto se debe a que los supervisores de
calidad y produccion no realizan una buena evaluacién a los trabajadores y

ademas que no se les da charla de induccidn, finalmente como tercera causa
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principal se tiene a los equipos descalibrados (79.89%), esto indica que existe

falta de un plan de mantenimiento preventivo a las maquinas.

Tabla 5. Diagrama de Pareto realizado en la linea de cocido.

. . Porcentaje
. Frecuencia Porcentaje
Causas Frecuencia acumulado
Acumulada (%) (%)
Constante
mantenimiento
correctivo de la 260 260 29.9
maquinas
selladora
Capacitacion 220 480 253
deficiente
Equipos
descalibrados 215 695 24.7
Froduceion 27 722 31 82.99
defectuosa
. Elevados 26 748 3.0 85.98
tiempos muertos
Supervisores 21 769 2.4 88.39
deficientes
Mala
distribuciéon de 20 789 2.3
materiales
Materiales fuera 18 807 21
de su lugar
Contrato de
personal sin 16 823 1.8
experiencia
Mal método de
trabajo en el 14 837 1.6
corte
Clima muy frio 11 848 1.3
Ubicacion ple la 10 858 11
planta alejada
Baja supervision
de los TAC 6 864 0.7
Obsoleryma de 3 867 03
materiales
Mala
distribuciéon 3 870 0.3
fisica
870

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.Determinar la productividad inicial de la empresa Corporacién de
Alimentos SAC.

Después de haber realizado el analisis de la situacién actual del area de
produccion en la linea de cocido, se procedié a determinar la productividad

inicial del mismo, el cual se muestra a continuacion.

Tabla 6. Productividad total inicial.

. Produccion
Produccion .
. planificada o
real (cajas de _ Productividad
Mes (cajas de
conservas de Total
conservas de 48
48 latas)
latas)
ene-21 82947 89096 93.1%
feb-21 61755 101304 61.0%
mar-21 65800 95859 68.6%
abr-21 66208 74804 88.5%
may-21 62843 76361 82.3%
jun-21 70443 75294 93.6%
Promedio de productividad total 81.2%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 6 se muestra la capacidad de produccion total de la linea de coccion.
El dato histérico se toma de enero a junio de 2021, que es del 81,2%, reflejando
gue la empresa solo cumple con 81 pedidos por cada 100 pedidos. Esto se
debe a que no se han implementado en su totalidad su produccién. Debido a
gue muchas maquinas se paran, especialmente en la maquina de sellado
debido a la falta de mantenimiento preventivo, afecta directamente la
produccién diaria. Ademas del tiempo de inactividad de la maquina debido a un
mantenimiento inoportuno, también hay una falta de control de calidad durante
el proceso de produccidn y no hay una supervision efectiva por parte de los

técnicos de control de calidad.
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Posterior a ello, se procedid a determinar la productividad de las maquinas de
la linea de cocido para poder ver en cuanto de utilidad este esta teniendo en su

proceso de produccion.

Tabla 7. Productividad de maquina inicial en el area de produccién.

Hora maquina Hora maquina Productividad

Maquina atil trabajada por maquina
Balanza 11 13 84.6%
industrial
Caldero 10 12 83.3%
Marmita 12 14 85.7%
Exhauster 12 14.5 82.8%
Selladora 12.5 16 78.1%
Autoclave 13.5 16 84.4%
Promedio 83.2%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 7 se muestra el nUmero de mantenimientos correctivos realizados,
gue es muy alto, y debido a la falta de mantenimiento preventivo, se produjeron
paradas inesperadas en la produccion de forma repetida. Debido al mal
ambiente laboral, los operarios se sienten incomodos en el area de trabajo y no
tienen sentido de identidad con la empresa, lo que conduce al desanimo de los
trabajadores, afectando su productividad, y no se realiza capacitaciones a los
trabajadores. Ademas, no estan bajo control debido a la falta de registros de
las maquinas de control. También se determina en la Tabla 7 que la maquina
gue ha sido utilizada por méas tiempo y que ha recibido el mayor mantenimiento
correctivo es la maquina de sellado. EI mantenimiento correctivo no ocurrira en
la autoclave porque no tiene tiempo de inactividad inesperado, pero lleva mas
tiempo porque la autoclave es la Gltima maquina utilizada en la produccion de
conservas de pescado, lo que significa que si la selladora reduce su tiempo de
produccion, la autoclave reducira su tiempo de produccién. Luego de
determinar la productividad total de la linea de produccién y las maquinas,
especialmente la selladora, se determind que la empresa tenia el principal

problema de detener la produccién por falta de mantenimiento preventivo.
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Ademas, la media es del 83,2%, lo que significa que por cada 100 horas de
trabajo solo son validas 83,2 horas y el resto son tiempos de inactividad.

4.3.Examinar como el mantenimiento preventivo aumenta la productividad de

la empresa Corporacion de Alimentos SAC.

Para poder realizar el mantenimiento preventivo a las maquinas de la linea de
cocido de la empresa Corporacion de Alimentos SAC, se procedi6 a determinar
su criticidad inicial para poder evaluar como el plan de mantenimiento mejorara
las méquinas. Como se detalla en la Tabla 7, las principales maquinas que se

emplean en el proceso productivo son 6.
La formula para determinar el impacto total es la siguiente:

Impacto total: tiempo medio para reparar*impacto de produccion + costo de

reparacion + impacto en la salud y seguridad + impacto ambiental

Tabla 8. Analisis de la criticidad de las maquinas.

RESULTADO DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Impacto
. Tiempo Impacto enla
Equipo Frecuencia medio enla Costo d_e; Impacto Saludy Impacto Criticidad
de Falla .. Reparacion Ambiental . Total
para  produccion seguridad
reparar Personal
_Balanz_a 1 1 4 10 5 0 19
industrial
Caldero 1 4 8 25 25 25 107
Marmita 1 3 6 10 5 5 38
Exhauster 1 3 6 25 5 10 58
Selladora 4 4 6 15 10 25 74 -
Autoclave 2 3 6 10 10 25 63

Fuente: Elaboracion propia.

Para el mayor andlisis se emple6 la norma IPEMAN; que tiene un codigo de
tres colores para identificar la intensidad de riesgo minima y maxima asociada

con los valores criticos del equipo. Verde significa que su valor critico es bajo,
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amarillo significa que su valor critico es alto y rojo significa que su valor critico

es muy alto.

Tabla 9. Matriz de Criticidad o Riesgo.

5
o 4
e
o 3
D
5 2
1

Impacto total 025 26-50 5175 ~ 76-100  101-125

Fuente: IPEMAN.

En la Tabla 8 se muestra el analisis de la criticidad de las 6 maquinas que se
emplean en el proceso productivo de la linea de cocido, donde se halla que la
magquina selladora es la que tiene criticidad muy alta, lo que indica que esta
méaquina es la que mayormente recibe mantenimiento correctivo, el cual
ocasiona que la produccion se retrase en sus actividades, teniendo de esta

manera una baja productividad dentro de la linea de cocido.

Como una de las principales causas que se hall6 en el Pareto (Tabla 5) fue la
falta de calibracién de equipos, para dar solucion a esa causa se procedié a

elaborar el procedimiento de calibraciones de equipos.
Programa de calibracién y verificacion

El Jefe de mantenimiento, anualmente elaborara el Programa de Calibracion y
verificacion de equipos, estableciendo fechas de calibracion o verificacion de

instrumentos o equipos de medicion.

Dentro del Programa de Calibraciones, se considerara a los “Patrones de
medicién” como un item adicional a calibrar, debido a que son la referencia para

ejecutar las verificaciones de algunos instrumentos.
Responsable: Jefe de mantenimiento.

Seleccién del proveedor
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Para la ejecucion de las calibraciones, el Jefe de mantenimiento coordina con
el Jefe de Compras para la seleccién del proveedor, el mismo que deba:

» Cumplir con el rango de valores para la calibracion del equipo.
» Otorgar una garantia del servicio ofrecido.
> De preferencia tener una certificacién de calidad (ISO 9001).

El Jefe de mantenimiento verificara y tendra la potestad de aprobar o rechazar

el servicio de calibracién si no cumple con los rangos de calibracion solicitados.

El proveedor seleccionado, debera figurar en la Lista de Proveedores

seleccionados, bajo responsabilidad del Encargado de Logistica.
Responsable: Jefe de mantenimiento, Encargado de Logistica.
Ejecucion de las calibraciones

Las verificaciones las realizara el Jefe de calidad encargo de ello, en la

frecuencia establecida en Programa de Calibracion y verificacion de equipos.

El Jefe de mantenimiento registrara las verificaciones realizadas en el formato

Verificacién de equipos segun corresponda el instrumento o equipo.

Las verificaciones seran realizadas usando patrones segun el tipo de
instrumento de medicibn que corresponda. Segun los resultados de la

verificacion se determinard si el instrumento sera retirado del proceso.

Cada operario de los instrumentos de medicion es responsable de hacer llegar
al inspector de calidad sus instrumentos de medicion para su verificacion en las

fechas establecidas en el Programa de Calibracion y verificacién de equipos.

Como segunda causa hallada fue la falta de un procedimiento de

mantenimiento.
Procedimiento de mantenimiento preventivo

Se considera Mantenimiento Preventivo a la ejecucion de un mantenimiento
en forma preventiva a cada equipo, maquinaria y/o infraestructura en forma

anual.

Acerca de la infraestructura
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El jefe de control de calidad supervisa el estado de conservacion de los edificios
y espacios de trabajo de la empresa, asi mismo genera los requerimientos de
servicio para el mantenimiento correctivo y preventivo de la infraestructura en

general.
Acerca de los equipos de operativos

El responsable gestiona el mantenimiento preventivo de los equipos operativos

segun el mes de correspondencia.

Tomando en cuenta las especificaciones del fabricante, frecuencia de uso y
carga de trabajo se puede realizar una reprogramacion y/o modificacién de los

correspondientes programas por diferentes circunstancias como:
» Resultado de las inspecciones periddicas por parte del usuario.
» Resultado de la criticidad de equipos.
» Resultado de la disponibilidad de equipos.
» Resultado de las necesidades del &rea.

El responsable coordina con los encargados de otras areas, los mantenimientos
preventivos programados para no interrumpir las operaciones o labores en
ejecucion.

La ejecucién de la actividad de mantenimiento se ejecuta solicitandola segun el

formato Lista de requerimiento, y el Encargado de logistica solicita la prestacion

de servicios segun lo estipulado en el procedimiento de Compras y Servicios.

Se realiza el mantenimiento siguiendo los Instructivos de Mantenimiento de

cada maquinaria o equipo en forma especifica.

En caso se requiera un servicio, suministro o repuesto especifico se genera un
requerimiento mediante el formato Lista de requerimiento, esto es gestionado

por el responsable y recepcionado por el Encargado de compras

El responsable se pone en contacto con el Proveedor del Servicio (Contratista)
para las coordinaciones de la fecha de realizacion del trabajo.

El responsable supervisa y apoya a la empresa contratista durante el desarrollo

de los trabajos segun las actividades de mantenimiento especificadas, en caso
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gue alguna actividad no se cumpla por algin motivo esta sera reprogramada,

por el responsable y con el encargado de area.

El responsable comunica al encargado de area correspondiente el término de
los trabajos y las condiciones en que se deja el equipo, y/o instalaciones.
Ambos dan conformidad del trabajo ejecutado luego de efectuar la prueba del
equipo y dejando el aérea donde se realizé los trabajos ordenada y limpia.

Los equipos y/o maquinarias de computo que sufran dafio y/o deterioro no
correctivo, 0 que no es conveniente econdmicamente para la empresa su
reparacion, serdn separados y catalogados como NO OPERATIVOS; y se
procedera con el tramite respectivo para dar su baja definitiva.

Posterior a ello, se procedié a elaborar el plan de mantenimiento preventivo a

las 6 maquinas de la linea de cocido de la empresa.
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Figura 3. Flujograma del proceso de mantenimiento preventivo.

Supervisor Jefe de Almacén y S. Recursos Humanos Encargado de

Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento Tecnicos

Coordinar la fecha del
Mantenimiento

Preventivo o g
Solicitar los Materiales

para el trabajo

Se envian las polizas
de seguros a la tienda

¢ Espera que la tienda
confirme el trabajo?

Se posterga el trabajo Se procede a_realizar
el trabaio
Se entrega el trabajo ™

En lafigura 3 se muestra el proceso a realizar el mantenimiento preventivo dentro de la empresa, el primer paso a seguir fue

Fuente: Elaboracion propia.

coordinar con el supervisor de mantenimiento para programar la fecha a realizarse dicho mantenimiento, seguidamente se
solicitd los materiales para el trabajo, para luego enviar las pdlizas de seguros a la tienda con la aprobacion de recursos
humanos, finalmente se espero6 que la tienda confirme el trabajo y se procedi6 a realizarse el mantenimiento para luego ser

entregado al encargado de mantenimiento.
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Tabla 10. Mantenimiento preventivo para la maquina balanza industrial.

Actividad jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21
25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
o A P P P P P P P P P
E—i B P P P P P P
5 C P P P P P P P P P
u D P P P P P P P P P
w E P P P P P P P P P
o F P P P P P P P P
Q G P P P P P P P P
2 H P P P P P P P P P P
o P P P P P P P P P P
= "3 P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P
A Sensores
B: Impresora
C: Tablero de control
D: Caja de tablero
E: Des calibracion
E: Tuberia obstruida
G: Perilla on/off
H: Placa madre
I Regulador de voltaje
J: Cable tierra
Ejecutado 102
Programado 102
% de cumplimiento 100%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 10 se muestra el mantenimiento realizado a la balanza industrial desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera

eléctrica y mecénica, de la cual se hicieron 102 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 102 ejecuciones.
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Tabla 11. Mantenimiento preventivo para la maquina caldero.

Actividad jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21
25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
o A P P P P P P P P P P P P
S B P P P P P P P P P P P P
5 C P P P P P P P P P P P
i D P P P P P P P P P P
[ E P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P
o F P P P P P P P P
Q G P P P P P P P P P P
Z H P P P P P P P P P P P P
@ | P P P P P P P P P P P
= J P P P P P P P P P P P P

GSTIOMMmMoOOm2

Bomba de agua

Revision del estator

Quemador

Revision del ventilador
Sistema de borneras
Rectificacion del eje
Cambio de rodamientos
bomba de petréleo
Rectificacion de poleas

Lubricacioén de los tambores

Ejecutado

120

Programado

120

% de cumplimiento

100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 11 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina caldero desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera

eléctrica y mecanica, de la cual se hicieron 120 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 120 ejecuciones.
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Tabla 12. Mantenimiento preventivo para la maquina marmita.

Actividad jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21
25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48

o A P P P P P P P P P P P P
2 B P P P P P P P P P P P P
5 C P P P P P P P P P P P P
"i.J D P P P P P P P P P P P P
i E P P P P P P P P P P

o F P P P P P P P P P P

Q G P P P P P P P P P

Z H P P P P P P P P P P P P P P P P P P
D | B B P P B P P P P P P

= 3 P P P P P P P P P P P P P P P P
A: Tuberias de vapor
B: Chaquetas
C: Vélvulas de agua
D: Mandmetro
E: Termdmetro
F: Vélvula de vapor
G: Batidor
H: Motor reductor
I: Pulsadores
J: Tubo de llenado

Ejecutado 122

Programado 122

% de cumplimiento 100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 12 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina marmita desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera

eléctrica y mecénica, de la cual se hicieron 122 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 122 ejecuciones.
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Tabla 13. Mantenimiento preventivo para la maquina exhauster.

Actividad jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21
25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
o A P P P P P P P P P P P
2 B P P P P P P P
5 C P P P P P P P P P P
I D P P P P P P P P P P
m E P P P P P P P P P
o F P P P P P P P
% G P P P P
< H P P P P P P P P P P P
D | P P P P P P P P P
= J P P P P P P P P P P

A Tunel de alimentacion
B: Cortina de tlnel de alimentacion
C: Cadena transportadora
D: Motor - reductor
E: Conductor de vapor
E: Termémetro
G: Manémetro
H: Chimenea
| Caja del motor - reductor
J: Manivela
Ejecutado 88

Programado 88

% de cumplimiento 100%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 13 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina exhauster desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera

eléctrica y mecénica, de la cual se hicieron 88 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 88 ejecuciones.
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Tabla 14. Mantenimiento preventivo para la maquina selladora.

Actividad jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21
25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
e} A P P P P P P P P P P P
5 B P P P P P P P
5 C P P P P P P P P P P
E D P P P P P P P P P
w E P P P P P P P P P
o F P P P P P P
Q G P P P P
Z H P P P P P P P P P P
0 | P P P P P P P P P P
= 3 P P P P P P P P P P P P P P P P
A Motor 12 HP
B: Pifibn madre
C: Rolas
D: Mandriles
E: Cabezales
E: Porta cabezales
G: Bancos
H: Disco
| Botador
J: Bolsillo (llevador de tapa)
Ejecutado 92
Programado 92

% de cumplimiento 100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 14 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina selladora desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera

eléctrica y mecanica, de la cual se hicieron 92 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 92 ejecuciones.
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Tabla 15. Mantenimiento preventivo para la maquina autoclave.

Actividad jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21
25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48

9 A P P P P P P P P P P P P
= B P P P P P P P P P P

5 c P P P P P P P P P P P

D D P P P P P P P P P P P

o E P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P

Q F P P P P P P P P P P P

2 G P P P P P P P P P P P

< H P P P P P P P P P P P P
9 | P P P P P P P P P P

= J P P P P P P P P P P P P
A: Manometro
B: Termometro
C: Tablero de control
D: Vélvula de seguridad
E: Sensores
F: Rieles
G: Valvula de agua
H: Valvula vapor
K Valvula de aire
J: Valvula de purga

Ejecutado 121

Programado 121

b0 I 100%

cumplimiento

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla 15 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina autoclave desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera

eléctrica y mecanica, de la cual se hicieron 121 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 121 ejecuciones.
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En la Tabla del 10 al 15 se muestra el plan de mantenimiento realizado a las 6
maquinas de la linea de cocido, donde la programacion fue del mes de junio a
noviembre 2021, y en la Tabla 16 se muestra se muestra el % de cumplimiento

del mantenimiento programado.

Tabla 16. % de cumplimiento del mantenimiento programado.

Maguina % de cumplimiento
Balanza industrial 100%
Caldero 100%
Marmita 100%
Exhausting 100%
Selladora 100%
Autoclave 100%
Promedio 100%

Fuente: Elaboracién propia. (Tabla 10 — 15).

En la Tabla 16 se muestra el promedio del cumplimiento del mantenimiento
programado del mes de junio a octubre del 2021, donde el promedio fue de
100%, esto indica que se esta efectuando tal cual se programé el
mantenimiento preventivo en las maquinas de la linea de cocido, y para poder

determinar su mejora se procedié a determinar su nivel de criticidad final.
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Tabla 17. Criticidad de las maquinas final.

RESULTADO DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Impacto
. Impacto en enla
Equipo recuencia yrrp la Costode — Impacto g\, IMPACO i g
de Falla .. Reparacion Ambiental . Total
produccion seguridad
Personal
Balanza 1 3 4 10 5 0 27
industrial
Caldero 1 3 6 5 5 10 38
Marmita 2 4 8 5 5 5 47
Exhauster 2 4 4 10 10 5 41
Selladora 1 2 4 5 5 0 18
Autoclave 1 3 8 15 5 25 69

Fuente: Elaboracion propia. (Tabla 10 — 15).

En la Tabla 17 se muestra la criticidad final de las 6 maqguinas que se emplean

en la linea de cocido, donde se halla segun su codificacién de colores (Tabla

9), que todas las maquinas tienen una criticidad baja, esto es gracias al

mantenimiento programado y el cumplimiento del mismo, en primera instancia

se tenia que la magquina selladora era la maquina con mas criticidad elevada,

pero ahora tiene una criticidad baja.

4.4.Evaluar la nueva productividad en la empresa Corporacion de Alimentos

SAC.

Después de haber implementado el plan de mantenimiento preventivo a las

maquinas de la linea de cocido, se procedié a determinar la productividad final

y determinar la mejora de la misma.
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Tabla 18. Productividad total final.

- Produccion
Produccion lanificada
real (cajas de plan Productividad
Mes (cajas de
conservas de Total
48 latas) conservas de
48 latas)
jul-21 82947 83563 99.3%
ago-21 61755 62546 98.7%
sep-21 65800 66541 98.9%
oct-21 66208 66840 99.1%
Promedio de productividad total 99.0%

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 18 se muestra el promedio de la productividad total final de la
empresa, donde se halla un promedio de productividad total final de 99.0%, lo
gue indica que de cada 100 pedidos que tuvo la empresa, logré cumplir con 99
de ellos a tiempo, esto es gracias a que se aplicé el mantenimiento preventivo
y esperar a realizar el mantenimiento correctivo a todas las maquinas que
trabajan en la linea de cocido, con lo cual permiti6 cumplir con los pedidos a

tiempo.
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Tabla 19. Productividad de maquina final.

Maquina Hora méHOL:iana Productividad por
q maquina util qu maquina
trabajada
‘Balanza 11 11 100.0%
industrial
Caldero 10 10.7 93.9%
Marmita 12 12 100.0%
Exhausting 12 12 100.0%
Selladora 13 13 100.0%
Autoclave 14 14 100.0%
Promedio 99.0%

Fuente: Elaboracién propia.

En la Tabla 19 se muestra la productividad de maquina, donde se visualiza que
la maquina selladora logré obtener un 100% de efectividad en sus horas de
trabajo empleados, ademas, el promedio de la productividad por maquina fue
de 99.0%, lo que representa que por cada 100 horas maquinas trabajadas, 99
horas fueron efectivas y una hora fue de tiempo muerto, esto es porque aun el

plan de mantenimiento preventivo esta en proceso de implementacion.
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Tabla 20. Comparacién de productividad.

Productividad inicial Productividad final
93.1% 99.3%
Productividad 61.0% Productividad 98.7%
Total inicial 68.6% Total final 98.9%
88.5% 99.1%
84.6% 100.0%
83.3% 93.9%
Productividad 85.7% Productividad 100.0%
por maquina 82.8% por maquina 100.0%
inicial 78.1% final 100.0%
84.4% 100.0%
83.2% 99.0%
Promedio 81.2% Promedio 99.0%

Fuente: Elaboracién propia.

En la Tabla 20 se muestra la variacion de la productividad inicial y final en
promedio, donde el aumento fue de 17.8%, lo que representa que se tuvo un
aumento de 18 pedidos entregados a tiempo y un aumento de horas efectiva
de trabajo de 17.8 horas.

Para poder validar la hipétesis de esta investigacién se tuvo que tomar en

cuenta cuales son las hipétesis planteadas, los cuales fueron:

Hipotesis alterna (H1): La aplicacion del mantenimiento preventivo aumentara
la productividad en la linea de cocido de la empresa Corporacién de Alimentos
Maritimo SAC, Chimbote — 2021.

Hipotesis nula (HO): La aplicacién del mantenimiento preventivo no aumentara
la productividad en la linea de cocido de la empresa Corporacién de Alimentos
Maritimo SAC, Chimbote — 2021.

Para poder validar la hipotesis alterna de la investigacion se tiene que cumplir

una condicion, el cual es:
Valor de t hallado < error
Valor de t hallado < 5%

Valor de t hallado < 0.05

Para ello, se empleod la herramienta estadistica t student, el cual se muestra a

continuacion en la siguiente tabla.
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Tabla 21. Andlisis estadistico de la productividad.

Productividad Productividad

inicial final
Media 0.81208 0.98984
Varianza 0.00825 0.00031
Observaciones 11.00000 11.00000
Coeficiente de correlacion de
0.05597

Pearson
Diferencia hipotética de las

_ 0.00000
medias
Grados de libertad 10.00000
Estadistico t -6.44044
P(T<=t) una cola 0.00004
Valor critico de t (una cola) 1.81246
P(T<=t) dos colas 0.00007
Valor critico de t (dos colas) 2.22814

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 21 se muestra que el valor de t de dos colas es de 0.00007, donde
este valor es menor al margen de error de la investigacion (0.05), lo cual permite
afirmar que se valida la hipotesis alterna de la investigacion, siendo la siguiente
afirmacion que la aplicacion del mantenimiento preventivo aumentara la
productividad en la linea de cocido de la empresa Corporacién de Alimentos
Maritimo SAC, Chimbote — 2021, rechazando de esta manera la hipétesis nula
de la investigacion. Como conclusién se tiene que la implementacion del plan
de mantenimiento preventivo de las maquinas de la linea de cocido si aumento

de manera significativa la productividad de la misma.
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V. DISCUSION

En los resultados hallados, se muestra que la aplicacién del mantenimiento
preventivo aumentdé de manera significativa la productividad del area de
produccion de la empresa en estudio. Estos resultados se asemejan en la
investigacion de Merchan (2019) donde su propdésito fue optimizar la produccion
analizando sus equipos, procesos, datos histéricos y registros, teniendo como
resultado que se genera un desperdicio de 7024 relampagos lo que le ocasiona
a la empresa un pérdida de $3969,55, haciendo la implementacion esto se
reducird en 16% siendo un desperdicio de sélo 5900 relampagos, por ende se
concluy6é que hay una sobreproduccion por parte de la empresa, la cual no
produce con respecto a su demanda. Ademas, en la tesis de Hidalgo (2019)
concluyé que la capacidad de produccion aumenta en 5 unidades diarias
haciendo el uso de herramientas de mejora de métodos y esto proporciona una
entrada adicional mensual de $1500. A su vez, en el articulo cientifico de
Filscha y Hendy (2019) utilizando el Mantenimiento de produccién total (TPM)
para analizar el OEE actual, se propuso mejorar la efectividad y compensar la
pérdida evaluada de acuerdo con dos criterios: tiempo medio entre fallas
(MTBF) y tiempo medio de reparacion (MTTR). Resultados de investigaciones
posteriores muestran que OEE, debido a la mala disponibilidad, especialmente
debido a fallas, no ha alcanzado su valor Valor ideal. La implementacion de
TPM se propuso de esta manera porque se evalu6 el desempefio del area de
mantenimiento en términos de MTBF y MTTR. Se sefiala claramente que la
eficiencia de la maquina es necesaria para el mejor proceso de fabricacion.
Estos resultados tienen un sustento tedrico en que el mantenimiento preventivo,
es una serie de pasos tomados por el equipo, que incluye garantizar la vida util
de la maquina, para que el equipo tenga un mejor tiempo de durabilidad. En
consecuencia, el objetivo principal del mantenimiento preventivo es identificar
y corregir los problemas con el tiempo a través de ajustes técnicos; el
mantenimiento preventivo, por otro lado, es una recopilacién de actividades
realizadas en los recursos fisicos de una organizacion para garantizar que los

servicios de la empresa sean de alta calidad. (Jiménez, 2019, p.4).
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Dando solucién al primer y segundo objetivo especifico, se determiné que el
cumplimiento del mantenimiento preventivo es del 29.79%, el cual es un
indicador sumamente bajo, ademas, se hallé que las causas que generan una
baja productividad son constantes mantenimiento correctivo de la maquina
selladora; capacitacion deficiente y se tiene a los equipos descalibrados. Se
determiné que la productividad total en promedio del mes de enero a junio del
2021 fue del 81.2% y la productividad por maquina en promedio fue de 83.2%,
estos indicadores muestran que existe la falta de un mantenimiento preventivo
a las maquinas de la linea de cocido. Estos resultados se asemejan en la
investigacion de Cervera (2017) como resultado muestra que el trabajo habitual
de los trabajadores les provoca y descaste 6seo-muscular muy elevado que le
provoca patologias severas y un incremento de presion intraarticular e
intraabdominal todo ello debido a unos malos métodos utilizados en las
maniobras que realizan para recoger el pescado. A su vez, Martinez et. al
(2017) como resultado muestra que la eficiencia técnica en este sector es baja,
debido a que los métodos utilizados por esta empresa son pésimos ya que
siguen un mismo modelo tradicional de hacer su trabajo, con lo cual incrementa
los accidentes y disminuye la productividad. también, Ramiro (2018) procedio
a realizar un diagndstico en la linea de producciéon obteniendo las causas que
provocan los problemas en esa area, mediante el diagrama de Pareto se
priorizaron estas mismas obtenidos mediante encuestas a los trabajadores,
luego se procedi6 a realizar la propuesta de mejora mediante herramientas de
ingenieria como estudio de tiempos, gestion ambiental, balance de linea
obteniendo como resultados el incremento de la rentabilidad en un 18% con
respecto a la rentabilidad inicial que fue de 52% y luego de 70%, de igual forma
de redujeron las pérdidas econémicas de S/141,836.01 a S/46,562.26. a su vez,
Sotelo y Torres (2017) como resultado muestra que de acuerdo a los
indicadores de productividad la empresa se encontraba en un nivel bajo puesto
gue presentaba un inadecuado almacenamiento de materia prima, inadecuada
planificacion en la produccion, continuo cambio de personal y excesivas horas

de trabajo, por lo que se opto en realizar la metodologia PHVA.

Dando solucién al tercer y cuarto objetivo especifico, se implementé un

programa de calibracibn de equipos; un procedimiento de mantenimiento
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preventivo, luego se ejecutdé un cronograma de mantenimiento preventivo a
todas las méaquinas donde el cumplimiento fue del 100%, teniendo como
resultado que todas las maquinas tuvieron una criticidad baja. Se determiné
gue el promedio final del mes de julio a octubre del 2021 en la productividad
total fue del 99% y en la productividad por maquina fue del 99%, este indicador
mostrd que el mantenimiento preventivo si aumentd de manera significativa la
productividad de la empresa. Estos resultados se asemejan en la investigacion
de Limache (2018) quien, en los resultados, al implementar las
recomendaciones proporcionadas durante el proceso de diagnostico de 4
meses, la disponibilidad de la maguina aumentd en un 12,3%. Se concluye que
mantener el tiempo de inactividad mensual menor o igual a 90 horas, logré una
disponibilidad mecéanica mayor o igual al 85%, que, segun el departamento
operativo, seria la disponibilidad correcta. Comparado con la teoria relacionada
con este tema, la variable independiente es el mantenimiento preventivo, es
una serie de pasos tomados por el equipo, que incluye garantizar la vida atil de
la maquina, para que el equipo tenga un mejor tiempo de durabilidad. En
consecuencia, el objetivo principal del mantenimiento preventivo es identificar
y corregir los problemas con el tiempo a través de ajustes técnicos; el
mantenimiento preventivo, por otro lado, es una recopilaciéon de actividades
realizadas en los recursos fisicos de una organizacion para garantizar que los
servicios de la empresa sean de alta calidad. (Jiménez, 2019, p.4). El
mantenimiento preventivo implica la identificacion y la correccion de problemas
menores antes de que se conviertan en fallos mas graves. Se deben realizar
una serie de actividades para aplicar el mantenimiento. Todas estas tareas
seran realizadas por los operadores de mantenimiento, y el supervisor de
mantenimiento sera responsable de la implementacion completa del supervisor
de mantenimiento, esto puede garantizar que se mejore la confiabilidad de la
maguina operando en buenas condiciones de seguridad, porque la confiabilidad
del equipo se mejorara significativamente, su estado y nivel de operacién, por

lo que la reduccion del tiempo de inactividad se reducira significativamente.

Por otro lado, Cervera (2017) como resultado muestra que el trabajo habitual
de los trabajadores les provoca y descaste 6seo-muscular muy elevado que le

provoca patologias severas y un incremento de presion intraarticular e
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intraabdominal todo ello debido a unos malos métodos utilizados en las
maniobras que realizan para recoger el pescado. Se concluye que para
acrecentar la productividad se debe modificar los inexistentes procesos de
formacion, mejorar las caracteristicas socioecondmicas de los pescadores y al
mismo tiempo incorporar tecnologia que los ayude en las labores diarias. A su
vez, Martinez et. al (2017) tuvo como objetivo investigar la industria de
conservas alimentarias en la Region de Murcia. Como resultado muestra que
la eficiencia técnica en este sector es baja, debido a que los métodos utilizados
por esta empresa son pésimos ya que siguen un mismo modelo tradicional de
hacer su trabajo, con lo cual incrementa los accidentes y disminuye la
productividad. Se concluye que al mejorar los métodos de trabajo en las
diferentes lineas de produccién contribuira al incremento econémico en la
empresa y mejorara la salud de los empleadores. Sin embargo, Sotelo y Torres
(2017) tuvo como objetivo analizar el area de produccién para desarrollar un
plan de mejora continua para impulsar la productividad de la empresa, como
resultado muestra que de acuerdo a los indicadores de productividad la
empresa se encontraba en un nivel bajo puesto que presentaba un inadecuado
almacenamiento de materia prima, inadecuada planificacién en la produccion,
continuo cambio de personal y excesivas horas de trabajo, por lo que se opto
en realizar la metodologia PHVA. Se lleg6 a la conclusion que el implementar
la herramienta ayudé al personal de produccién y logré6 aumentar las horas
funcionamiento en las maquinas pasando de un 15% a un 25%. De acuerdo
con la tesis de Limache (2018) al implementar las recomendaciones
proporcionadas durante el proceso de diagndstico de 4 meses, la disponibilidad
de la maquina aumenté en un 12,3%, logré una disponibilidad mecanica mayor
o igual al 85%, que, segun el departamento operativo, seria la disponibilidad
correcta. Estos resultados tienen semejanza en lo hallado en esta investigacion,
el cual menciona que la aplicacién de un adecuado mantenimiento preventivo
a las maguinas y una correcta supervision se evitara fallas de manera
intempestiva, logrando de esa manera aumenta la productividad. Por todo lo
mencionado, se alude a concluir que el mantenimiento preventivo si aumenta

la productividad de cualquier organizacion.

45



VI. CONCLUSIONES

1. Se determiné que el cumplimiento del mantenimiento preventivo es del
29.79%, el cual es un indicador sumamente bajo, ademas, se hall6é que las
causas que generan una baja productividad son constantes mantenimiento
correctivo de la maquina selladora; capacitacion deficiente y se tiene a los

equipos descalibrados.

2. Se determind que la productividad total en promedio del mes de enero a
junio del 2021 fue del 81.2% y la productividad por maquina en promedio
fue de 83.2%, estos indicadores muestran que existe la falta de un

mantenimiento preventivo a las maquinas de la linea de cocido.

3. Se implement6 un programa de calibracién de equipos; un procedimiento
de mantenimiento preventivo, luego se ejecutdé un cronograma de
mantenimiento preventivo a todas las maquinas donde el cumplimiento fue
del 100%, teniendo como resultado que todas las maquinas tuvieron una

criticidad baja.

4. Se determind que el promedio final del mes de julio a octubre del 2021 en
la productividad total fue del 99% y en la productividad por maquina fue del
99%, este indicador mostré que el mantenimiento preventivo si aumenté de

manera significativa la productividad de la empresa.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Aplicar diferentes herramientas de la ingenieria industrial con la finalidad de
determinar todas las causas posibles que generan una baja productividad
dentro del area de produccion de la linea de cocido de la empresa
Corporacion de Alimentos Maritimo SAC, con el fin de siempre cumplir con
la demanda del mercado.

2. Aplicar un balance de lineas para determinar el nUmero exacto e idéneo para
la produccion de conservas de caballa, y de esa manera la empresa no tenga

elevados costos en cuanto a su mano de obra.

3. Mantener este programa de mantenimiento preventivo en las maquinas que
se emplean dentro de la linea de cocido, para que de esa manera la

disponibilidad sea alta y la produccién sea continua.

4. Capacitar constantemente al personal operativo de mantenimiento y al de la
linea de cocido, para que no se tenga pérdidas de materia prima, y se sepa

dar un correcto mantenimiento a las maquinas.
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Variables

Variable

Independiente:

mantenimiento
preventivo

Definicion
Conceptual

Es una
metodologia que
busca obtener cero
fallas, fragilidad y
defectos a fin de
mejarar el proceso
productivo
eficazmente
hablando, ya que
se alcanza a
reducir costes y asi
incrementando la
productividad. El
objetivo principal
del mantenimiento
preventivo es
mantener en
estado de
referencia a todo
aquel sistema
productivo de las
empresas
(Sacristan, 2001).

ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de las variables.

Definicion
Operacional
El mantenimiento
preventivo esta
dado por un
diagnostico a
través de una
auditoria de
mantenimiento,
para luego
ejecutarse
mediante un plan
de mantenimiento
preventiva y
capacitaciones y de
£33 manera
evaluar el impacto
de los factores que
involucran
problemas en los
equipos, en
consecuencia,
prevenir fallas
inesperadas con
actividades
planificadas.

Dimensiones

Diagnostico de
Mantenimiento

Plan de
mantenimiento

Indicadores
E::;?E;Ddsé'fg N°® de procesos con problemas / N* total
de procesos
empresa

Diagrama de
Pareto

Auditoria de
mantenimiento

N° de causas principales del problema /
N*® total de causas

Puntaje obtenido del cuestionario /
Puntaje dptimo del cuestionario

Cuestionano de

o —
las 58 Yo de cumplimiento

Ficha técnica de
mantenimiento

N® de repuestos a reparar / N° de
repuestos totales

Mamero de horas de mantenimiento preventivo
MN° de horas de mantenimiento / N° de horas programadas

E=cala de
Medicion

Razon

Razon

Razon

Razon

Razon

Razon
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La productividad es roductividad
E'IE;‘: %iﬂt:?s;: La pr_uductividad se fofal
Variable los productos medira a traves de
Dependiente:  ghtenidos entre los l ptrgfaﬁ';gdad
Productivdad - E;g;‘?zn un productividad de
prucg':su producivo Mmaquina Productividad
(Kemp, 2015 p 21), de maquina

Fuente: Elaboracion propia.

PT = % Productividad fotal
PR = Produccién real
PP = production planificada Razon

%PT = (ﬁ)xlﬂﬂ
“ T \pp

PM = % Productividad de maquina
HMT = Hora maquina trabajada

HMU = Hora maquina (i Razon
o4PM = (M) 100
“ T Hur
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Anexo 2. Check list de mantenimiento.

N° Criterio Sl NO
¢ El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia
1 de personal de mantenimiento preparado cuando se X
necesite, de la forma més rapida posible?
2 ¢ Se realiza una formacion inicial efectiva cuando se X
incorpora un nuevo trabajando al &rea de mantenimiento?
3 ¢Hay un plan de formacién para el personal de X
mantenimiento?
4 ¢ Este plan de formacion hace que los conocimientos en el X
mantenimiento de la planta mejoren?
¢El plan de formacion hace que los conocimientos en otras
5 | areas de la planta (operaciones, seguridad, medioambiente, X
administracion, etc.) mejoren?
¢ El personal de mantenimiento mecénico puede realizar
6 todo tipo de tareas (mecénicas, eléctricas o de X
instrumentacion) sencillas?
¢ El personal de mantenimiento mecéanico puede realizar
7 todo tipo de tareas especializadas (mecénicas, eléctricaso | X
de instrumentacion)?
¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo
8 tipo de tareas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacion) X
sencillas?
¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo
9 tipo de tareas especializadas (mecanicas, eléctrica o de X
instrumentacion)?
¢El personal de mantenimiento esté capacitado para
10 trabajar en otras areas (operaciones, seguridad, control X
quimico, etc.)?
11 ¢ Se respeta el horario de entra y salida? X
12 ¢ El personal de mantenimiento se siente reconocido en su X
trabajo?
¢ El personal de mantenimiento siente que la empresa se
13 preocupa de sus necesidades para poder realizar un buen X
trabajo?
14 ¢El personal de mantenimiento considera que tiene X
proyeccion profesional dentro de la empresa?
15 ¢El personal de ma.ntelznimiento estd comprometido con los X
objetivos de la empresa?
16 ¢ El personal de manteniendo tiene un buen concepto de X
sus mandos?
17 ¢El personal de mantenimiento considera que el ambiente X
del area de operaciones es agradable?
18 ¢ El nivel de absentismo entre el personal de mantenimiento X
es bajo?
19 ¢Las herramientas mecéanicas se corresponden con lo que X
se necesita?
20 ¢Las herramientas eléctricas se corresponden con lo que X

se necesita?
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¢Las herramientas para el mantenimiento de la

21 , - : X
instrumentacion se corresponden con lo gue se necesita?
22 ¢Las herramientas para el mantenimiento predictivo se X
corresponde con los gue se necesita?
23 ¢Las herramientas de taller se _corresponden con lo que se X
necesita?
24 ¢ El taller esté situado en el lugar apropiado? X
25 ¢ Esta limpio y ordenado su interior?
26 SEl mantenimien.to dispone de los me_dios de comunicacion X
interna que se necesitan?
27 ¢El mantenimiento dispo_ne de los medios_ de comunicacion X
con el exterior que se necesitan?
28 | ¢Se disponen de los medios de transporte que se necesita?
¢ Se dispone de los medios de elevacidén que se necesita
29 (carretillas elevadoras, carretillas manuales, polipastos, X
puentes grlas, diferenciales, etc.?
30 ¢La programacioén de las tareas de mantenimiento se X
cumple?
31 ¢El plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los X
fabricantes?
32 ¢, Se han analizado los fallos criticos de la planta? X
33 ¢ El plan esta orientado a evitar esos fallos criticos de la
planta y/o a reducir sus consecuencias?
34 ¢El plan de mantenimiento se realiza? X
¢La promocién entre horas/hombre dedicas a
35 mantenimiento programado y mantenimiento correctivo no X
programado es la adecuada?
36 ¢El nimero de averias es bajo? X
37 ¢ El tiempo medio de resolucion de una averia es bajo? X
38 ¢Hay un sistema claro de asignacion de prioridades? X
39 ¢ Este sistema se atiza correctamente? X
40 ¢El nimero de varias con el maximo ni_vel de prioridad (o X
averias urgentes) es bajo?
41 ¢El nimero de averias pendientes de reparacion es bajo? X
42 ¢Larazén por la que las averias estan pendientes esta
justificada?
¢El personal de mantenimiento recibe formacién en estos
43 procedimientos, especialmente cuando se produce X
cambios?
44 ¢El proceso de implantacion de un nuevo procedimiento es X
el adecuado?
45 ¢,Cuando el personal de mantenimiento realiza una tarea X
utiliza el procedimiento aprobado?
46 ¢ Los procedimientos de mantenimiento se actualizan X
periédicamente?
¢ Todos los trabajos que se realizan se reflejan en una
47 : X
orden de trabajo?
TOTAL 14 | 33
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Anexo 3. Cuestionario de las 5S.

Separar ke necesaris de b innecasanis

CaEl Moy poco
i E1=Zalf=Claaicar Zlamprs Ragular [ [v]
g glempra g fracusnta
| Hay cosas irabiles gue pusden molkaestar an
| e e p i g g 13 25
&l anbamo de rabhao?
| Hay mabenas pnimas, sem elaboracas o -
g | e P 7 11 12 11 23
regiducs @n el entamo de irabsa?
 Hay algun bpo de herramienta, omilenia
K] pieza de repssto, bl @ samikar en el 10 9 11 14 |
eritomo de rabajo?
4 Estan tados los ohjetas de uso frecoentse
4 | orderada, enosu ubicacon § oormectamenie 11 10 H] 13 21
idenlificadn an ol =ntarmo labaral 7
LE=tan lodos los abjeios de medicion en sy
5 | ubicacion y carmeclaments identificadas en i/ & A 13 b |
a| mntamo Bbaral
+ Estan fadas los slemenios de impieza
G | trapos, escabas, guanies, produckas en sy L] 9 ] 14 &
ubicacdn § correctamerte idenlilicados?
L Eska todo @l mobikano, mesas, sllas
T arnancs ubicadas & dentificados H 10 ) 13 246
careciaments en el @nloma de trabaje?
Existe magquirana indblzada en al enlormo
gt 1 g g 10 14
e friskiaja?
4 Existen alementas inuhileanas: psulas,
g hemamientas, alikes o similares en el L] 9 T 18 24
eritomo de rabajo?
| Eslin |os slemenbas inneoss i
10 L . g Q g 17 23
identificados como al?
Punmaclon all ] ol 180 2410
U silic para cada cosa y cads cosd &n =u 5o
CaEl Wy poco
I %2=Salfon=0rdanar Zlampra Ragqular ' []
g glempra g fracusnta
& E=tan claramentes defindas los pasilos,
1 areas de almacenamienio, luganes de A g g 13 25
frabaja?
=on necasangs iodas as herramentas
2 = . - - g ] B 15 v
dispanibles v facilmeants identificabbes?
+ E=tan diferenaados & dentihcados as
K] misteriales o samialabaradas del praducto 11 11 ] 13 21
final®
LESkan odos los malenaes, pallats
4 canferadores almacenados de fomrmea g 9 10 14 s
adecada?
L HaEy Algon pa de abstaculo cerca el
5 alpmenio de eatincion de ircendios mas L] 9 T 14 24
Capsar
T el sueks skun bpos de despefecio:
gl & gum A . g ] i 17 23
jorelas sobresaka...
4 Estan las e=tanienas u olras areas de
7 almacenamiento en el ugar adecuada y g 10 14 11 pil|
des bidamente identificadas?
& Nenen s estantes letneras identhca
g SOGS pars conacer gue materiales van 3 g 11 13 23

e pasitados an ellos?
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& Estan ndicadas las cantidades mdximas ¢

9 minimas admisibles y el formata de g a9 i/ 11 b |
amacenamienio?
4 Hay lineas bancas u obros marcadares
10 | para indicar clarsments los pasilos v Aneas T 11 A 11 &
de almaceEnamisnta®
Puntuacian 53 83 a7 136 241
Limpiar @l puesio de trabajo ¥ los squipos v presenir s suciedad y ol desorden
_ _ Azl MUy poco
I 23=%8slso L|I'I1|]|EF S-Iarnpm alampre H-EQIJlE[ fracusnta Mo
iBewse cuadadosamants &l suaks, las pasos
de gcoasn y los alrededonas de los equipas!
i { Puedes encontrar manchas de acens 8 . 8 4 #a
pidvo o residuas?
£ Hay partes de las maguinas o squipas
2 sucons?  Pusdes snconirar manchas de i/ a ) 18 24
aceite, polvo o residuacs?
& Estd | tuberia tanka de aire coma elésins
3 sucia, deleriorada; en general @n mal g g L} 17 Z3
astyda ¥
L Esta el ssiema de drenage e los residuos
4 de links o aceile abstniido (otal o g 10 14 11 |
parcialmente)?
L Hay sementos de b luminana defeciuass
B itetal o parcaknenba? 9 B " 13 =
Lae mantemnen B pansdes, suska i echos
d limipice, Broes de msiduas? 9 B g 1 2
L5 impan | mapuinas con Fecuencis y
7 s mantemen libres de grasa, vinobas, 7 8 11 9 14 22
Lae reaizan penodcaments Laeas de
| Inlpeza_ﬂwp‘m: e 2 i & i 13 =
rnantEriments die b planda®
LEXIEE LUNA parsana O equps dis e nas
9 | responsable de supervisar las cperaciones g 9 A 14 i
de Impieza?
Lo bame y impia &l Suska ¢ oS squipes
10 ncemalments sin =er dicha? 8 " | 1 =3
Funtuaclon ik ] 1l 157 245
Ebminar ancmalias evdenles con controdes visuakes
_ _ Casl MUy poco
I 54=%alkeiau=Ertandarizar S-Iarnpm H-I-EFI'I']I'EI H-EQIJlE[ fracusnta ' []
La rops gue uss & personal es
&
! irdaprigiada o esld sucia? i . g " =3
4 Lirs iferenies aneas de irsbayo henen la
2 | luz =uficiente v venlilacian para ks actividad A 11 g 14 22
e ze Jessmols?
3 & Hay algqun prablema con respecio a ruia, 11
vibraciones o de iemperabura_{calkor | ria) ¥
4 L Hay dguna ventana o puerta roka? 14 2
Hay habnltadas sanas de descanso
oy .
3 camida v espacos hablitados pam umar? d " g " =3
L 5e generan regulamments mejoras en s
b diderentes Sreas de b empresa® d . i 14 =7
7 £ 3e aoila pereralmenie sobre las ideas de A 10 - 11 o

rmepara’
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¢ Existen procedimientos escritos estandary
i se utilizan activamente? 9 9 10 1 Z
éSe consideran futuras normas como plan
9 de mejora clara de la zona? 6 4 7 18 24
;52 mantienen las 3 primeras S (; eliminar
10 | innecesario, espacios definidos, limitacion 10 g9 10 12 23
de pasillos, limpieza?
Puntuacion 73 94 85 138 250
Hacer el habito de la obediencia a las reglas
Id 55=5hitsuke Disciplinar Siempre Casi Regular Muy poco No
siempre frecuente
1 £5e realiza el control diario de limpieza? 3 g9 g 13 25
£5e realizan los informes diarios
2 correctamente v a su debido tiempo? 6 9 6 1 27
£5e ufiliza el uniforme reglamentario, ‘,asi
3 | como el material de proteccion diario para 3 10 7 13 26
las aclividades que se llevan a caho?
¢5e utiliza el material de proteccion para
4 realizar trabajos especificos (;ames, g g 10 14 22
casco...?
& Cumplen los miembros de la comision de
h | sequimiento el cumplimiento de los horarios G g9 i 138 24
de las reuniones?
¢ Esta todo el personal capacitado y
6 motivado para llevar a cabo los 10 g9 10 12 23
procedimientos estandar definidos?
£Las herramientas y 1as piezas se
7 almacenan correctamente? 9 10 6 16 3
. 5e estan cumpliendo los controles de
3 stocks? g 9 ] 19 21
£ Existen procedimientos de mejora, son
9 revisados con regularidad? 9 & 7 e 26
¢ Todas las actividades definidas en las 53
10 e llevan a cabo y se realizan los 3 10 g 12 25
seguimientos definidos?
Puntuacion 82 92 79 145 242
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Anexo 4. Validacion de instrumentos.

Yo, Maximoe Chavezr Reyes de profesion ingeniero pesguero ejerciendo

actualmente como Supervisor SS0MAL

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia; a los efectos de su aplicacion en la
investigacion titulada: “Aplicacion del mantenimiento preventivo para aumentar la

productividad de la linea de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos
Marifimo SAC, Chimbote — 20217

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1°, aceptable *2”, bueno “3° y excelents “4°.

Deficiente | Acepiable | Bueno | Excelente

Congruencia de fiems X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X

Claridad y precision

Perfinencia

En Muewvoe Chimbote, a los 17 dias del mes de junio del ano 2021.
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Yo, Bryan Julio Leon Mejia, de profesion Ingeniero Industrial, ejerciendo

actualmente como Supervisor de Proyectos.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia; a los efectos de su aplicacion en la
imvestigacion titulada: “Aplicacion del mantenimiento preventivo para aumentar la

productividad de la linea de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC, Chimbote — 20217

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1", aceptable *2", bueno “3° v excelents “4°.

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

En Muevo Chimbote, a los 17 dias del mes de junio del afio 2021.




Yo, Guillermo Segundo Mifan Olivos idenfificado con DMI WN° 44317159 de

profesion Ingeniero, gjerciendo actualmente como Docente.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia; a los efectos de su aplicacion en la
investigacion fitulada: “Aplicacion del mantenimiento preventivo para aumentar |a

productividad de la linea de cocido de la empresa Corporacion de Alimentos
Maritimo SAC, Chimbote — 2021°

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1°, aceptable “2°, bueno “3° v excelente “4°.

Deficiente | Acepiable | Bueno | Excelente

Congruencia de items x
Amplifud de contenido X
Redaccion de los items X

Claridad y precision

Pertinencia

En Muevo Chimbote, a los 17 dias del mes de junio del afo 2021.

FEA
Gusllerind Segundo Mdn Dirvos
ING. INDUSTRILAL
R CIP N* 215311

62



Calificacion del Ing. Maximo Chavez Reyes

Criterio de
validez

Congruencia
de items

Amplitud del
contenido

Redaccion de
items

Claridad y
precision

Perlinencia

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia (Anexo 13).

Calificacion del Ing. Samuel Josue Oliver Cossios Risco

Criterio de
validez

Congruencia
de items

Amplitud del
contenido

Redaccion de
items

Claridad y
precision

Pertinencia

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia (Anexo 14).
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Calificacion del Ing. Bryan Julio Leon Mejia

Criterio de
validez

Congruencia
de items

Amplitud del
contenido

Redaccion de
items

Clandad y
precision

Pertinencia

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia (Anexo 15).

Calificacion del Ing. Guillermo Segundo Mifian Olivos

Criterio de ; Total
validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente -
Congruencia
de it 1 2 3 4 3
Amplitud del
tenido 1 2 3 4 3
Redaccion de
items 1 2 3 4 4
Clanidad y
precision 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 16

Fuente: Elaboracion propia (Anexo 16).
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Consolidado de la calificacion de expertos

Calificacion de Total de .
Mombre del experio % Calificacion
validez puritaje
Ing. Chavez Reyes
g . == 12 20 80%
Maximeo
Ing. Samuel Josws
Cliver Cossios 17 20 85%
Risco
Ing. Lecn Mejia
e : 17 20 85%
Bryan Julio
Ing. Guillerrno
Segundo Minan 16 20 0%
Olives
Calificacion 85%

Fuente: Elsboracion propia (Aneco 12, 14, 15 v 18).

E=cala de walidez de instrumentos

Escals Indicador
0.00-0.53 Validez nuls
0.54-0.58 Validez bajs
0.80-0.55 Valida
0.58-0.71 Muy valida
0.72-0.96 Excelente validez

1 “alidez perfecta

Fuente: Cseda y Ramirez, 2011, p. 154,
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Anexo 10. Autorizacion de la empresa.

CORPORACION DE
ALIMENTOS MARITIMO S.A.C.

Produccion y Comercializacion de Productos
Hidrobioldgicos y Agroindustriales

“Ano del Bicentenario del Pert: 200 afios de
independencia”

Chimbote, 29 abril del 2021

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION

Yo, Velasquez Valentin Juan Carlos, identificado con DNI N°41818704, Gerente General de la empresa
Corporacién de Alimentos Maritimo SAC , con RUC N° 20600999797, ubicado en Jr Huancavelica N°1191-
chimbote; digo:

AUTORIZO, a las estudiantes CAPILLO PAROY SANDRA FIORELLA, identificada con DNI N° 71774889 y PEREZ
MILLA KELLY, identificada con DNI N° 75762961 de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo, en calidad de las autoras para poder realizar su proyéclo de investigacion
titulado: “Aplicacién de mantenimiento preventivo para incrementar la productividad de la linea de cocido de la
empresa Corporacion de Alimentos Maritimo SAC, Chimbote — 2021" , para la cual se les brinda los datos de la
empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y aplicacion del proyecto de investigacion.

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

CORPORACION DEA NTOS MARITIMOS.AL

Juan Cafjés Velasquez Valentin
DN!: 41818704
CERENTE GENERAL

Firma y sello

Mza. G16 Lote. 21 A.H. Bocanegra (Zona 5) Prov. Const. Del Callao - Prov. Const. Del Callao - Callao
con Sede Productiva: Jr. Huancavelica N° 1191 Chimbote- Santa- Ancash.
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