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Resumen

La presente investigacion, tuvo como objetivo general Determinar en qué medida
aumenta la productividad con la implementacion del Plan de mantenimiento
preventivo en la empresa diario el tiempo, Piura — 2022., desarrollandose la
investigacion aplicada y cuantitativa, no experimental: pre- experimental con
enfoque descriptivo — explicativo, se trabajé la muestra igual que la poblacién de 15
maquinas. Las técnicas son observacién, la encuesta. Los instrumentos de
recoleccion de datos fueron analisis documental como tablas reportes de
produccién que nos permiti6 un rendimiento productivo, eficiencia y eficacia.
También el cuestionario y la Ficha para medir Disponibilidad y Confiabilidad. Se
tuvo la tactica el mantenimiento preventivo, en productividad se obtuvo datos como:
horas maquina operativa contra horas maquina programado, produccion real contra
produccién programada se obtuvo datos para la disponibilidad y confiabilidad.
Como tiempo de parada de equipo, horas operacion real y frecuencia de fallas,
comprendido en un periodo de 4 meses, Los resultados obtenidos donde la
productividad se incrementd en 9%, la eficacia en 4%y la eficiencia en 8%, el costo

beneficio plan de mantenimiento preventivo fueron rentables.

Se concluyo la investigacion evidenciando que el plan de mantenimiento preventivo

trajo beneficios favorables para la empresa.

Palabras Clave: Plan de Mantenimiento Preventivo, Productividad, Eficiencia,

Eficacia.
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Abstract

The general objective of this research was to determine to what extent productivity
increases with the implementation of the Preventive Maintenance Plan for the daily
company El Tiempo, Piura - 2022., developing applied and quantitative, non-
experimental research: pre-experimental with a descriptive approach - explanatory,
the sample was worked the same as the population of 15 machines. The techniques
are observation, the survey. The data collection instruments were documentary
analysis such as production report tables that allowed us a productive performance,
efficiency and effectiveness. Also the questionnaire and the Sheet to measure
Availability and Reliability. The tactic was preventive maintenance, in productivity
data was obtained such as: operating machine hours against scheduled machine
hours, real production against scheduled production, data was obtained for
availability and reliability. As equipment downtime, hours of actual operation and
frequency of failures, included in a period of 4 months, the results obtained where
productivity increased by 9%, effectiveness by 4% and efficiency by 8%, the cost

benefit plan preventive maintenance were profitable.

The investigation was concluded showing that the preventive maintenance plan

brought favorable benefits to the company.

Keywords: Preventive Maintenance Plan, Productivity, efficiency, effectiveness



l. INTRODUCCION

Las diversas empresas a nivel mundial, tienen conocimientos que un deficiente
mantenimiento sobrelleva a grandiosas perdidas econdmicas, tanto en el tema
productivo, que se relaciona con el periodo perdido de trabajo por paradas
inesperadas de maquinarias y equipos, y a su vez los grandes costos que las

empresas requieren para solucionar las fallas respectivas.

El mantenimiento, en comparacion con distintos temas de la ingenieria, demuestra
un elevado avance en el espacio del tiempo y las presentes variaciones del universo
de las industrias han llevado sucesos pensamientos que han adecuado al compas

de la permanencia de las organizaciones de variedad mundial (Herrera, 2016)

En la modernidad, las compafiias afrontan a varios desafios, por lo cual se pretende
una estandarizacion alta de mantenimiento para alcanzar una buena marcha de las
maquinas y asi obtener una productividad eficientemente. Esto involucra que las
diversas organizaciones obtengan un régimen de encargo de manutencion, la cual
asegure la garantia de sus maquinarias, asi como también su proceso productivo.
La gestion de mantenimiento coloca en partida un sistema que alienta a las
compafias a identificar y analizar las exigencias que solicita cada zona productiva
en el proceso de elaboracion y conservar estos procesos controlados
suministrando, asi la confianza para la empresa como los colaboradores que lo
ejecutan el trabajo con sus conocimientos para proporcionar un adecuado

mantenimiento y estos marchen al 100% para aumentar la productividad.

En Perd, estdn numerosas comparfias dedicadas a efectuar mantenimiento
preventivo, dirigir a salvar la buena marcha de las maquinas por medio de la
observacion de indicadores; segun Gonzales (2004), se tiene que preferir los

crecidamente indispensables, los nombrados Key Performance Indicators (KPIs).

Y en lo nacional las manufacturas pequefias y medianas especulan han resuelto
sus dificultades de mantenimiento Unicamente empleando la mano de obra. Se
prioriza la reparaciéon de las maquinas y se desatiende a la calidad apropiada de

satisfaccion, en la demanda de los clientes. No hay planeacion estratégica ni



proyeccion para la conservacion y manutencion de los recursos reales de la
organizacion. Estas dificultades causan aumentos en los costos de produccién,
conceder al consumidor productos y/o servicios sin calidad y apreciar una perdida
continda del mercado. (Rivera, 2011)

Hoy en el mundo globalizado y tan competitivo en todos los rubros el mantenimiento
es importantisimo. Aln mas en el sector periodistico internacional y nacional es una
lucha continua e migrar a lo digital para seguir competiendo ante todo obstaculo
aun mas hoy en dia en pandemia esta cumpliendo un papel importante en la
recoleccion de informacién para mantener informada a la poblacion y la
obstaculizacion es de la importacién de la materia prima como el papel y los

repuestos que estan generando altos costos.

El mantenimiento globaliza al sector empresarial para una mejor optimizacion y se
convierte para los resultados positivos en los negocios graficos de la empresa.
Especialmente en la prensa escrita que hacemos referencia en esta investigacion
a la empresa Regional Diario el Tiempo con su amplia experiencia con mas de 100
afios en el periodismo con una amplia aceptacion en la region con informacion
internacional, nacional y regional. La informacién es impresa, distribuida por medio
de un ejemplar (periodico) y por la red digital que permite que toda la ciudadania se

informe.

Las acciones del mantenimiento preventivo a realizar en maquinas rotativas
propensas a corregir averias iniciales como: rango nivel bajo de aislamiento
eléctrico, contaminacion fallas en area de rodamientos, fallas en rodamientos; para
asi prevenir fallas que llevan al deterioro de los equipos y los continuos paros en el

proceso productivo.

El diario satisface las necesidades del publico piurano en cuanto a las noticias se
refiere nacionales e internacionales. Ademas, se consolida un medio regional Unico,
asi como medios de promocién comercial. La primera tirada de su inaugural edicién
consiguio los 1500 ejemplares de color blanco y negro el 09 de enero de 1916, que
fue considerablemente aceptada por el publico piurano siendo que el Tiempo y

Piura sean uno solo.



Hoy en dia la empresa se encuentra con varias fallas mecanicas a diario por
motivos de que no se aplica mantenimiento preventivo que no se le hace de forma
correcta por la falta de una planificacion de trabajo y esto trae consigo la falta de
repuestos que se debe pedir con tres meses de anticipacion del extranjero que
tltimamente generan altos costos de importacion para toda la rotativa porque para
un mantenimiento se requiere respuestas de recambio y no se encuentran
facilmente en mercado nacional por las maquinas no son muy comunes. Ademas,
la totalidad de maquinaria ya cumplieron su lapso de utilidad, algunas estuvieron
adquiridas repotenciadas y hubo que hacerle “overhaul”. En este momento en la
planta de produccion se divide dos areas como CTP (computer to plate) y area de
produccién que cuenta con un total de 15 maquinas que procesan y producen los
diarios de la empresa el Tiempo

Estas averias conllevan a bajar la productividad por la mala calidad del ejemplar
producido en la zona productiva de la compafia que son adquiridos por toda la
ciudadania lectora de nuestra region Piura. Cuando se generan las fallas, se
detiene la produccion y los tiempos de procesos se alargan, se genera mas merma

de lo normal y no permiten ser eficientes como empresa

Ante este escenario, se descubre la necesidad de usar el instrumento plan de
mantenimiento preventivo, para la expulsion a los desperdicios en H-H, H /
maquinas, minimizar los gastos, optimizacion de los costos, aumentar la utilidad de
la produccion y el incremento mantenido y adecuado de toda la organizacion el
Tiempo S.A.C,,

La formulacion del problema de investigacion, realiza el cuestionamiento general:
¢En gqué medida aumenta la productividad con la implementacion de un Plan de
mantenimiento preventivo en la compafia diario el tiempo, Piura — 20227 Asi como
también los problemas especificos ¢ Cual el estado actual de la gestion de

mantenimiento en la companiia diario el tiempo, Piura — 20227,

¢En cuanto aumenta la eficiencia del proceso de impresion de diarios en la

compafia diario el tiempo, Piura — 20227,

¢ En cuanto aumenta la eficacia del proceso de impresion de diarios en la compaiiia

diario el tiempo, Piura — 20227



Justificacion del estudio (Representacion de los signos de descargo de los objetivos
en apartados de averiguacion en espafiol de seis sitios cientificos); “La justificacion
es una operacion sensata. Sobre esta plataforma cimentamos nuestras ajustadas
acciones, creencias y culturas, la cual marchan de la mano con el discernimiento,
unido a la legalidad de suma importancia en la filosofia de la ciencia”. Empleando
el plan de mantenimiento preventivo quedara demostrado reducir los sobrecostos,
generados por las experiencias erradas de mantenimiento. El objetivo primordial es
mejorar la productividad, optimizar la eficiencia y la eficacia, del soporte de todo el
personal implicado. Hoy es importante la fabricacion corporativa pues de eso
pendera su desarrollo en las actividades comerciales y en la sociedad. (meruane,

Omar, Balin y Denisse — 2012).

Justificacion tedrica se dice que hoy en dia, la competitividad hace que las
empresas sin importar el rubro deban tener personal capacitado y especializado y
obtener el impulso de las tareas que se ejecutan en dicha industria, dentro de los

estandares necesarios, incluidos seguridad y medio ambiente.

Esta investigacion es interesante y a la vez muy relevante porque requiere un
analisis total de la funcionalidad de los equipos de Planta o de la Industria a la que
se le implementara dichos mantenimientos para la disponibilidad y confiabilidad de

cada equipo que encontramos en las Industrias.

Segun Bernal (2010), “indica que un estudio tiene una demostracién tedrica cuando
la finalidad de la investigacidn es causar consideracion y controversia académica
sobre la comprensién actuales, confrontar un supuesto, comparar efectos o crear

estudio de la idea cientifico del conocimiento actuales”

El acontecimiento de la presente tesis responde a la justificacion teérica mediante
los autores mencionados con anterioridad, relacionando la variable independiente
gue se denomina implantar la planificacibn de mantenimiento preventivo en
maquinarias, al efectuarse causa alteracion en la variable dependiente que viene

hacer el aumento en la productividad.



Justificacion practica segun Bernal (2010), “Conceptua al estudio que adquiere
demostracién en la habilidad de su desenvolvimiento ayuda a solucionar el

problema o, siquiera, proyecta tacticas cuando se van a utilizar ayudaran a resolver”

El presente estudio hace referencia a la justificaciébn practica, la cual busca
constituir mantenimientos preventivos para las maquinas, mediante la
implementacion de actividades, programacién e inspecciones, disminuyendo las
averias y tiempos muertos, las cuales pueden ser los humerosos eventos de las

dificultades de la empresa.

Asimismo, Acrecentar la productividad al disminuir las averias en los equipos,
empleando mejora continua, por lo mismo contribuiria a poseer métodos

determinados y concretos.

El siguiente proyecto se justifica socialmente porque al beneficiar a la productividad
de la empresa, por ende a cada uno de los que la conforman, asi mismo con la
implementacion de Mantenimientos preventivos, se solicitara repuestos e insumos
para mantener un stock que cubra las necesidades de acuerdo al Plan que
implemento, por ello también se veran beneficiados los proveedores de repuestos
e insumos y de la misma forma al disminuir fallas, se podra entregar a los clientes
un mejor servicio, o entrega de algun producto a tiempo. Ademas, que servira de
guia para cualquier empresa que brinde un producto o servicio y que cuente con

este tipo de maquinarias

Justificacibn econdmica. Consecuentemente, la aplicacion del plan de
mantenimiento preventivo disminuyo costes y mermas, consiguiéndonos asimismo
obtuvo mayor ganancia, a consecuencia de la disminucién de averias en el periodo

correcto y a su vez aumento la productividad.

Objetivo general se forma como: Determinar en qué medida aumenta la
productividad con la implementacién de un Plan de mantenimiento preventivo en la
compafia diario el tiempo, Piura — 2022. Como objetivos especificos: Conocer el
estado actual de la gestion de mantenimiento en la compafia diario el tiempo, Piura
— 2022, Determinar en qué medida aumenta la eficiencia del proceso de impresion

de diarios en la compafiia diario el tiempo, Piura — 2022 y Determinar en qué medida



aumenta la eficacia del proceso de impresion de diarios en la compafiia diario el

tiempo, Piura — 2022.

Se planteé las siguientes hipotesis: Aplicacion del plan de mantenimiento
preventivo garantiza aumentar la productividad en la empresa diario el tiempo, Piura
— 2022 Piura.

Las hipotesis especificas: Aplicacion del plan de mantenimiento preventivo
garantiza aumentar la eficiencia de la productividad en la empresa diario el tiempo,
Piura — 2022 y La aplicacion de un plan de mantenimiento preventivo garantiza
aumentar la eficacia de la productividad en la compafiia diario el tiempo, Piura —
2022.



Il. MARCO TEORICO

Para darle confiabilidad y hacerla mas atractiva la investigacibn que se esta
realizando en la empresa diario EL TIEMPO, Piura — 2021. Se esta tomando como
referencias los siguientes antecedentes internacionales, nacionales y locales que a

continuacién se desglosan.

Lépez (2015), implemento en la universidad de san Carlos de Guatemala un plan
de mantenimiento preventivo a equipo rotativa offset marca solna modelo D-200,
cuyo objetivo es aplicar el mantenimiento preventivo en los talleres de Tipografia
donde se produce el diario oficial.se utilizo técnica de observacion y entrevistas al
personal, como herramientas se utilizd indicadores de gestion, estandares de
calidad, criticidad de los equipos y disponibilidad de los equipos. En conclusiéon se
realizo el diagnostico del mantenimiento que se ejecutd dentro de los talleres de
produccion permitiendo de forma clara y detallada los estados de las maquinas.se
propone un mantenimiento preventivo de la rotativa la cual permita medir la
productividad permitiendo llevar los registros para poder planear y ejecutar trabajos
de mantenimiento por los colaboradores encargados a tal forma sientan duefios del
equipos que les permita los seguimientos de los mantenimientos mecanicos mas
eficaz que les traera enormes ganancias a la empresa porque mantendra en

optimas condiciones a los equipos productivos y una larga vida util.

Monsalve (2016), desarroll6 de la universidad tecnologica de Pereira — Colombia
un programa de mantenimiento para compafiia Graficas Buda con el objetivo
general de fabricar un plan de mantenimiento preventivo para la empresa de
produccion la ya mencionada. Con una metodologia de campo y aplicado con
apoyo de las capacitaciones al personal. También utilizo la herramienta
Sistematizacion Béasica que se utiliza por medio de un ordenador para gestionar
informacion para el mantenimiento. Donde se concluye con la elaboracion de listas
de requerimientos para el mantenimiento de las maquinas impresoras, se llegd a
elaborar el plan de mantenimientos preventivo para la empresa Graficas que se
realiz6 en el area de produccion. Se pudo lograr un programa general para el
manteniendo de acceso rapido a la informacién y no haber tantas trabas como lo

antes solia presentar y por ultimo se propuso a todo el equipo del area de



produccién adecuar un mantenimiento rutinario, pero siempre respetando los

tiempos programados en el computador informético.

Criollo (2019), elabor6 en la universidad de Ambato - Ecuador plan de
mantenimiento preventivo a las maquinas de la compafiia Imprenta “Morales” con
un objetivo claro de elaborar un plan de mantenimiento preventivo para las
maquinas de la compafia imprenta Morales. Se utilizan fichas técnicas para
recolectar informacion de las fallas y defectos de las maquinas de imprenta. Como
conclusion se logré un andlisis de fallas mediante la herramienta AMFE que
permiten ver cuales son las maquinas que podrian sufrir fallas y de esa forma
prevenir las paradas inesperadas diarias como las unidades de imprentas de marca
OFFSET que suelen siempre malograrse los sistemas de rodillos de jebe. Ademas,
la criticidad de las unidades se obtuvo con mas precision para dar mayor
seguimiento y estar al pendiente de los mantenimientos para evitar fallas durante
el proceso de operacion. Las posibles averias historicas que se detallan en los
manuales de las unidades no son igual a la disponibilidad porque las fallas son
muchas ya que la disponibilidad minima es mayor a 90 %. Con la implementacion
del mantenimiento no tendremos fallas inesperadas de los componentes de las
unidades que presentan en el andlisis futuras fallas porque se llevara un mejor
control en el elaborado del plan de mantenimiento preventivo en las unidades de

impresion.

Rodriguez (2017) mostré la pesquisa en la universidad licenciada Cesar Vallejo filial
Lima y lograr el nivel competitivo en ingenieria industrial, llamada ejecucion de
acciones de preventivo en manutencion para enaltecer la elaboracion en el area de
impresiones en una manufactura de depdsitos mecéanicos. Trazo tal los objetivos,
concretar tal la ejecucion de tareas de sustento precautorio aumenta la eficiencia
en la franja de estremecimientos para una comparfiia de envases de usar en la
industrial. De acuerdo al disefio de la investiga se concluyé como experimental y al
estandar incursionada. La poblacion quedaba accedida por la produccion en un
periodo de seis semanas en el departamento de impresiones con la secuencia
diaria, y para la dimension de la muestra fue completada por el proceso productivo
en el intervalo de 30 dias, que viene hacer igual a la poblacién. Establecio la zona

de impresién como critica, porque coexistian averias que afectaban la productividad



causadas por la insuficiencia de los aparatos, mostrandose continuamente fallas y
los momentos de refaccidon estaban estrechamente extensos. Los resultados de la
pesquisa indicaron que el desempefio del objetivo especifico aumento la eficiencia,
ultimando que las tareas de manutencion preventivo, sobrellevo a usar el tactica
tiempo de una manera mas capaz favoreciendo la fabricacion, y no hubo paradas
muy repetidamente de los equipos para refaccionar los deterioros, la disponibilidad
al presente es de 80%, en resultado, la eficiencia remonto un 30%, primero estaba
en 69% y se alcanz6 a enaltecer un 89%. Encomendoé trabajar con los métodos
Just in Time para inspeccionar de modo provechoso los inventarios, puesto que a
través de esta aplicacion se resta el monto de catalogo ya que este no solo domina

espacio innecesario, sino que involucra dinero congelado.

Torres (2017) demostro la pesquisa con la finalidad a lograr el nivel profesional en
ingenieria industrial en la Universitaria Privada del Norte en Trujillo, designada
elaboracion para aplicacion de un programa de mantenimiento preventivo para
reducir costes de mantenimiento en compaiiia agroindustrial, trazo en uno de los 5
objetivos especificos, desarrollar un diagnostico en la realidad de costes para
manutencion en la compafia agroindustrial. El disefio para la pesquisa es mixto,
puesto que lo cualitativo se manipula mediante las entrevistas. La poblacion y la
muestra quedaban formada por las maquinas de la planta. Determinando altos
costos por mantenimientos correctivos aumentandose por afio. Habiendo como
finales posteriormente de la pesquisa costes minimos en mantenimiento, logrando
soluciones efectivas, los cuales se notaban expresados en disminucion de tiempo
detenidos no proyectadas en 10% al principio, asumiendo como final a bien de S/
76, 911.29 disminuyendo las fallas, consiguiendo registrar la ventaja de los
repuestos, excluyendo de este modo las adquisiciones de ocurrencia y con un
acrecentamiento a la productividad a una utilidad de S/ 209, 105.85 anual.
Encargando de validar que el supervisor es primordial en la proyeccion y
cumplimiento para la revision del instrumento de ingenieria 5S, para que los
personales fueran capacitados ejecutando estimaciones constantes, efectuar
indicadores por la cual el mando de mantenimiento logre percibir en tiempo real los

costes de mantenimiento por maquina.



Coronado (2018) mostr6é la averiguacion asi obtener para nivel profesional en
ingenieria industrial en la universidad Cesar Vallejo de Lima, mencionada
mantenimiento preventivo para acrecentar la productividad a la zona de
mantenimiento en empresa la asistencia de transporte. Para cual menciona a los
objetivos especificos, tal realizacion de actividades preventivamente incrementa
eficiencia al area de manutencion en la armada de autos. Con la finalidad del
croquis de la investiga fue cuasi experimental existiendo de nivel longitudinal. La
poblacion idéntica a la muestra, compuesta por la armada de 24 unidades
automotores centradas en la zona de mantenimiento por 24 lapsos. Se determiné
la productividad a tercias ya que las unidades quedaban expuestas de no llegar a
la hora establecida, dafiarse en pleno recorrido y la disconformidad de la demanda.
El final alcanzado estuvo el acrecentamiento de la eficiencia de 73.13% a 86.75%,
incrementando la productividad desde 54.71 hasta 75.88. Encomendo seguimiento
al esquema de actividades para analizar los sitios criticos y perseguir con la
sabiduria protectora y educando continuamente a trabajadores llevar orientar con

la mejora continua.

Rios (2020), elabor6 en la universidad cesar vallejo una aplicacion de
mantenimiento preventivo para optimizar la productividad de la compafiia 2J-Studio
S.A.C., Lima. Su central objetivo es de acrecentar la productividad de la compafia
al momento para aplicar la herramienta de los mantenimientos que se realiz6 al afio
2019 donde se detectd fallas al momento de ejecutarse. Con un tipo de
investigacion descriptiva que permite especificar las propiedades y caracteristicas
de la investigacion propuesta. La metodologia que se uso es de modelo explicativo
y disefio no experimental porque la empresa no se encuentra brindando el tipo de
servicio por consecuencias del estado de emergencia del COVID-19 decretado por
el gobierno de turno. Como herramientas se utilizoé los softwares de Excel y el
SPSS. Ademas, en los estudios de los datos de mayor cantidad se dio uso el SPSS.
Como conclusion se obtuvo que al momento de aplicar el mantenimiento productivo
para mejorar la productividad se pudo lograr una eficacia con promedio de un 3%y
por medio de la aplicacion Excel se logré pronosticar que el afio siguiente se

obtendria una eficacia con un 97.3% a 99.9%.
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Orozco (2016), asume a manera de objetivo acrecentar la produccion de la
compaiiia Elaboraciones Atléticas Todo Sport, Chiclayo, en la zona productiva. El
objetivo general elabora la gestion de mejora en la zona productiva, para optimizar
los recursos en dicha empresa. La investigacion es de estudio descriptivo. Llego a
la conclusion el implemento del plan de avance para la compafiia Confecciones
Deportivas Todo Sport por intermedio de la exposicion de tiempos y el uso de los
instrumentos VSM y 5S, las mismas aprobaron que la productividad aumentara un
6.01 % en media y la productividad completa en la zona productiva.

Sanchez (2016) en el estudio “Mantenimiento preventivo para aumentar la
productividad en la Compania Agroindustrial Gandules” obtuvo el objetivo mejorar
mantenimiento apoyado en acciones preventivamente y obtener progresos en la
produccion. Se cogieron a manera de ejemplar las maquinas del proceso
productivo, que provoca mas del medio porcentual del volumen de planta, situada
en Lambayeque - Jayanca. La investigacion estuvo de forma descriptiva, detallando
la interrogante de la zona de mantenimiento. En seguida se constituyo el
ofrecimiento de mejora con las fichas conseguidas de un cuestionario, que
estuvieron analizados con programas estadisticos del Excel. El estudio concluyo
gue es obligatorio perfeccionar la zona de mantenimiento y hacer una verificacion
del mantenimiento preventivamente, asimismo como considerar los periodos de las
instrucciones que solicitan las maquinas. Por lo tanto, el mantenimiento de acciones
anticipadas, favorece a la disminucion de periodos de las reparaciones y reduce las
detenidas espontaneas, por lo cual, es importante que las compafias tengan un
plan de mantenimiento de los equipos certificando su confidencialidad y acrecentar

la produccion.

Corvera (2020) propuso en la Universidad Privad del Norte una mejora en la zona
de operaciones para disminuir costes operacionales de la compafiia rotativa
empresaria Grafica Real. En esta investigacion tiene como objetivo planteado la
reduccion de costos de operaciones generadas en empresa editora. Como técnica
se uso6 una encuesta para compilar los datos a los colaboradores de la compaiiia;
Como instrumentos se utilizé el diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto y mas
metodologia 5s que abarcan las areas logisticas, calidad y produccion donde se

logré ver claramente las falencias. Se concluye con una evolucion econémica de la
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propuesta de mejo para la empresa Imprenta editora grafica con los indicadores
como el Van de s/28 394.54, TIR de 55 % y un B/C de 2.99 y por ultimo se determind
los 3 origenes raices la cual ocasionan los altos costos en el departamento de
trabajo de la compafiia editora.

Con lo que concierne a las teorias que se relacionan con nuestra investigacion

tenemos lo siguiente:

Mantenimiento se refiere a las labores de refaccién y se razoné los conocimientos
de competencia y coste. La hip6tesis del mantenimiento imagino las averias y las
habituales detenidas de fabricacion. Luego el mantenimiento desarrollé y

emprendidé a inspeccionar y monitorear averias en motores y maquinas. [1, p. 39]

La hipotesis del mantenimiento se depende con el progreso experimentado y el
progreso manufacturero, obedeciendo la urgencia de refacciones con la finalidad

de alcanzar maquinas de fiables situaciones e impedir detener la elaboracion.

En el mantenimiento, se continda vigilando el efecto de la exigencia que concurria

en las maquinas.

Arata, Luciano (2005), puntualiza al mantenimiento puesto que las acciones se
efectdan con la finalidad del dispositivo, mecanismo u maquinaria de la compafia
se mantenga, o restituir para que logre recuperar las situaciones por la cual estuvo
planteado. Es administrar los materiales y planear movimientos encima del pilar de
investigaciones relacionadas, en la cual se utilizan ideologias de la Ultima

tecnologia, avanzadas en la actual década, y en permanente modernizacion.

Para Duffuaa, Campbell (2012, p. 12), Para efectuar el programa de mantenimiento
es util saber los KPIS para calcular el porcentaje de disponibilidad, confiabilidad,
recorridos de mantenimiento, el tiempo promedio entre reparaciones, el tiempo
promedio de reparaciones, la ejecucion corresponde constar en irrefutables
medidas que nos entreguen los minimos costes de mantenimiento, estos conceptos

gue se razonan al instante de iniciar el programa de mantenimiento.

Clasificacion de mantenimiento
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El autor Ferndndez (2005, p. 87), con el fin de obtener buena mision en el
mantenimiento, optimizar la eficiencia y confianza es rentable planear habilidades

de mantenimiento mediante sean coherentes a la situacion las cuales detallamos:
a. Mantenimiento Auténomo.

Segun Gonzales, Fernandez (2005, p. 122), “Alcanzan acciones, asi como: aceitado,
limpieza, seguridad, arreglos, comprobacion u otras; su periodicidad de cumplimiento
de la etapa semanario, universalmente es ejecutado por los propios trabajadores y
su importancia es mantener y prolongar la existencia ventajosa de los métodos

activos impidiendo su deterioro”.
b. Mantenimiento Correctivo.

Es el mantenimiento realizado con el fin de remediar las averias que se muestran en

los equipos. Su clasificacion es:

No planeado: labor de incidencia que no fue descubierto la averia. Debe efectuar con

prisa

Planeado: es por la cual se da a conocer previamente con el fin de ejecutar, de
manera que se presente una falla o se detenga la maquina se posea los materiales
precisos para su reparacion asi tener todo lo requerido como H - H, suministros y

protocolo de préactica utiles para su realizacion adecuadamente.
c. Mantenimiento Predictivo.

Se acoge en inspeccidn de ruta, asi como sensoria e instrumentos para determinar
la etapa y disponibilidad de los equipos, son verificados en diferentes periodos para

identificar probables averias por intermedio de los exdmenes.

Segun Fernandez. (2005, p. 141), Es obligatorio examinar las inconstantes ciencias
(temperatura, presion, vibracion, etc.) tales variaciones estan saliendo y poseen a

producir perjuicio al equipo.
d. Mantenimiento Preventivo.

Segun Villegas. (2008, p. 195), “son todas las acciones que se realizan en una
maquina, herramienta o estructura, con la finalidad que trabaje a su alta eficiencia,

previniendo que causen detenidas forzosas o inesperadas. Este sistema se necesita

13



de un nivel alto de discernimiento y una formacién muy eficiente. Involucra la
confeccién de un programa de registros para diferentes maquinas de la organizacion,
por medio de una buena organizacion, plan, control y cumplimiento de acciones con
la finalidad de presenciar y arreglar insuficiencias que a futuro represente algunos

perjuicios mas dificiles”.

Actualmente las empresas pueden tener pérdidas pues las operaciones de su
empresa no son Optimas y esto se da por no haber técnicas de mantenimiento que
respondan la buena marcha de las maquinas y disminuyendo de esta manera las

pérdidas que crean las detenciones inesperadas.
Disponibilidad

Es el grupo de tecnologias para obtener eficiente uso en los equipos beneficiosos,
por lo cual el programa de mantenimiento pretende alcanzar la disponibilidad segura

de los equipos.

Segun Figueroa, Ojeda. (2020, 9. 61), por medio de la disponibilidad se puede
conocer a la maquina y sus espacios para perfeccionar periodos ventajosos en las

variadas modalidades de averia.

La disponibilidad de un equipo no es lo que dure quizas su turno de labor; mas bien
es el tiempo real de la operacion que se realiz6 que a continuacion se detalla la

formula representativa:

H.total — H. detenidas de mtto
Disponibilidad = X 100
horas totales

Confiabilidad

Viene hacer la posibilidad de la finalidad de una maquina trabaje sin fracaso, no se
averie por un espacio de tiempo definido, por intermedio de las constantes averias

gue suceden diariamente.

Segun (Ramos, 2018). “viene hacer cuando un componente, equipo O Ssistema

trabaja sin averias con respecto a lo querido en su vida atil o mantenibilidad
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proporcionado por el fabricante. Como también se sabe concretar la probabilidad de
gue el componente, la maquina funcionara sin averias dentro de un tiempo especifico

y en condiciones apropiadas indicadas”.

La confiabilidad se fundamenta con dos funciones como el TMEF y el TMDR y su

férmula se representa de la siguiente manera:

TMEF

= X1
TMEF + TMDR 00

R = Confiabilidad.

TMEF = tiempo promedio entre fallas (tiempo total que funciona una maquina al

transcurrir la averia).

TMDR = tiempo promedio por reparacion (tiempo de parada de la maquina en

reparacion).

Indicadores gestion de mantenimiento

Como fundamento cientifico se respalda en indicadores, estos usan los KPIs, para

calcular y registrar beneficios, costes y desvios de metas.

El tiempo promedio al transcurrir una nueva averia TMEF, es tipico que toma cuando

el sistema se averié y se remedia prontamente, la cual forma parte del proceso.

El siguiente indicador viene hacer el tiempo que se demora en realizar la reparacion

y para que continue las actividades del sistema. TMDR [7, p. 752]
Productividad

Segun Gutiérrez, (2010, p. 21), Es el conocimiento que expresa la gestion de los
procesos, es la particularidad que indica de cual manera usar los materiales.
Entonces es saber la conexién de la productividad con la eficiencia y la eficacia, asi
mismo al reducir el tiempo de detencién de maquinas mayores habra buen manejo

provechoso de la planta, describe que la productividad refleja resultas que se
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obtienen de un sistema por lo que aumentar la productividad es conseguir altos

rendimientos con menos recursos utilizados.

La productividad a manera de variable en términos globales es ventajosa poseer con
respecto al cual esta implicada a diversas operaciones. De manera que la
productividad, logra distinguir relacién con los estudios econdmicos.

Para Gutiérrez, (2014, p. 41), La productividad se calcula con la seguridad de los
resultados conseguidos en un sistema o proceso, por tal motivo hay que aumentar
el rendimiento y disminuir los materiales para fabricarlos. Esto quiere decir, la
productividad se computa al cociente de las salidas conseguidas y los recursos
usados. Por lo consiguiente, pendera del perfeccionamiento de las acciones y
trabajos que se efectian a la constante produccion, la cual influye usando los

recursos adecuadamente.

La productividad se representa de la siguiente formula:

o Unidades Producidas
Productividad = - X 100
Tiempo Total

Medicion de la productividad

Es obtener salidas del proceso eficientemente con reducidos materiales manejados
y alcanzar las metas en el periodo planeado, tales recursos son, equipos,
instrumentacion, materiales directos, colaboradores y sus activos de la compafia

(Velasco y Campins, 2013, p.51).

Esto nos ensefia que la productividad se calcula con la totalidad de productos

producidos dividido con la totalidad de elementos empleados.
Productividad = produccién total / total de elementos empleados
Indicadores de productividad

Eficiencia:
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Gutiérrez, (2010, p. 20), La eficiencia es la salida de los componentes conseguidos
contra los empleados La formulacion de la eficiencia se consigue del calculo de los

subsiguientes indicadores:

o Tiempo real de trabajo del equipo X100
efictencia = Tiempo de trabajo Planificado del equipo

Eficacia:

Gutiérrez, (2010, p. 21), Es el volumen de obtener de los componentes planeados.

ficaci Produccion realizada diariamente ¥ 100
eficacia = . = —
Produccion planificada diariamente
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion
La investigacién aplicada, Nos permitié dar solucion problemas reales que existen.
Ademas, Nos apoyamos en la investigacion basica para conseguir. Esto le aportara

los conocimientos tedricos suficientes para resolverlos.

El tipo de investigacion es aplicada y deductiva la cual soluciono el problema. Asi

pues, se ejecuta una implementacién de la variable solucién.

Para el autor Hernandez (2003) esta clasificando al disefio de investigacion en
experimental y no experimental. El no experimental: se queda definiendo como la
investigacion que se elaborara sin usar intencionadamente variables y donde se

observaran los andmalos en su ambiente natural y luego analizarlo.

Para el siguiente proyecto de investigacion se aplico el disefio de investigacion no
experimental: pre- experimental con enfoque descriptivo - explicativo, esto nos
ayudo a describir los origenes que estan generando la disminucion productividad

en la empresa diario el Tiempo.

3.2. Variables y Operacionalizacion
En el actual proyecto de pesquisa se determinaron las variables “plan
mantenimiento preventivo” como la variable independiente y “productividad” como
la variable dependiente”. El procedimiento de operacionalizacion de las variables la

cual se presenta en el anexo 1.

Variable Independiente: Plan de mantenimiento preventivo

Definicion: Mantenimiento Preventivo.

Segun Villegas. (2008, p. 195), “son todas las acciones que se realizan en una
maquina, herramienta o estructura, con la finalidad que trabaje a su alta eficiencia,

previniendo que causen detenidas forzosas o inesperadas. Este sistema se
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necesita de un nivel alto de discernimiento y una formacién muy eficiente. Involucra
la confeccién de un programa de registros para diferentes maquinas de la
organizacion, por medio de una buena organizacion, plan, control y cumplimiento
de acciones con la finalidad de presenciar y arreglar insuficiencias que a futuro

represente algunos perjuicios mas dificiles”.

Dimensiones de la variable independiente: plan de mantenimiento preventivo
Dimensién 1: Disponibilidad

Segun Figueroa, Ojeda. (2020, 9. 61), por medio de la disponibilidad se puede
conocer a la maquina y sus espacios para perfeccionar periodos ventajosos en las

variadas modalidades de averia.
Dimensién 2: Confiabilidad

Fuera de averias, la maquina es totalmente confiable. Por lo tanto, si las fallas son
monotonas en momentos de tiempos es altamente, entonces la maquina no es

fiable al ser solicitado por el area productiva [9, p. 65]
Variable Dependiente: Productividad
Definicion: Productividad

Segun Gutiérrez, (2010, p. 21), Es el conocimiento que expresa la gestion de los
procesos, es la particularidad que indica de cual manera usar los materiales.
Entonces es saber la conexién de la productividad con la eficiencia y la eficacia, asi
mismo al reducir el tiempo de detencion de maquinas mayores habra buen manejo
provechoso de la planta, describe que la productividad refleja resultas a cual se
obtienen de un proceso por lo que aumentar la productividad es obtener altos

rendimientos con menos recursos utilizados.
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Dimensiones de la variable independiente: productividad
Dimension 1: Eficiencia

Segun Gutiérrez, (2010, p. 20), La eficiencia es la salida de los componentes
conseguidos contra los empleados La formulacién de la eficiencia se consigue del

calculo de los subsiguientes indicadores:

Tiempo real de trabajo del equipo

100
Tiempo de trabajo Planificado del equipo

eficiencia =

Dimensién 2: Eficacia

Gutiérrez, (2010, p. 21), Es el volumen de obtener de los componentes

planeados.

o Tiempo de trabajo Realizado diariamente
eficacia = — - — — X100
Tiempo de trabajo planificado diariamente
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo, unidad de analisis

Poblacion.

Segun Namakforoosh (2005) “es importante tener claro la poblacién que se esta
estudiando, si esta es pequefia, deben estudiarse cada uno de sus miembros; pero

si es mas extensa, conviene escoger una muestra representativa”

Segun Arias (2006) “la poblacion es un conjunto finito o infinito de componentes
con cualidades similares, para los cuales seran ampliadas las conclusiones de la
presente investigacion. Sus cualidades estardn definidas por el problema a

investigar.

Tomando lo antes expuesto, podemos decir, que la poblacién que se conformé la
presente investigacion, son 15 maquinas que garantizan la disponibilidad para

aumentar la productividad de la planta
Muestra.

Segun Tamayo (2003) “La muestra se toma a partir de una poblacién cuantificada,
cuando no hay la posibilidad de poder medir uno por uno los miembros de esta

poblacién, esta muestra es considerada su representacion”.

Segun Hernandez, Sampieri (2014) “En las investigaciones no siempre se contara
con muestras, como en el caso de un censo (personas, animales, etc.) de la

poblacién”.

La muestra es igual a la poblacién por contar con pocos elementos para contar,

analizar y también por el tiempo que disponemos.

Muestreo.

Fue intencional, Ya que el investigador seleccioné la muestra que tiene el estudio
y como sabemos la muestra es igual a la poblacién donde no requerimos de la

aplicacion métodos de muestreo.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

En la ejecucion de nuestro proyecto de investigacion consideramos las técnicas e
instrumentos que nos ayudaron a cumplir nuestro objetivo principal que nos hemos

planteado en nuestra investigacion.

Para los autores como Bernal (2010) y Monje, Alvarez (2011) “la recoleccién de
datos es un procedimiento, donde se logra siguiendo el plan establecido, para ello
definimos los objetivos y procedimientos de recopilacion recomendados, incluida la
ubicacion de la fuente u objeto de informacion, de la aplicacion, el consentimiento

informado y la solucion.

Definir estas técnicas, es sumamente importante, porque nos permitid, ordenar,
clasificar y descartar informacion, teniendo en cuenta el nivel de la pesquisa, ya

gue esta sustenta el estudio.

En la busqueda para nuestro proyecto de investigacion se manejo como técnica de
recoleccion de datos la observacion nos permitié obtener informacion directa y

confiable para esto se realizo un procedimiento sistematizado y controlado.

Instrumentos de recolecciéon de datos

Para los autores Behar, Rivero (2008), Monje, Alvarez (2011), Tamayo (2003) “La
recoleccion de datos se realiza utilizando unos instrumentos que fueron disefiados
en la metodologia, el investigador emplea varias técnicas y herramientas para
desarrollar los sistemas de informacién que alimentaran su investigacion, como la

observacion, la encuesta, test, cuestionarios, entre otros”.

Como instrumento para recoleccion de datos se hizo uso del analisis documental
para lo cual se recogieron valores diariamente, tablas como el reporte diario de la
produccion asi también los reportes de fallas que sucedieron en las maquinas de
impresion. Se us6 como instrumento el cuestionario. También se utilizo la ficha de
analisis documental y por ultimo se utilizé el instrumento como la ficha para medir

la disponibilidad y confiabilidad
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3.5. Procedimientos

En nuestra investigacidén se solicité los permisos a la empresa diario el Tiempo
donde se realizo el estudio; donde nos permitié el acceso del departamento de
produccién. La compafiia se ubica en region Piura, donde ya por adelantado se
realizaron conversaciones con la gerencia de produccion y se tuvo el total apoyo
para la elaboracion y ejecucién del plan ya que actualmente la compafiia no tiene
un plan de mantenimiento preventivo que fue elaborado y ejecutado para conservar

las maquinas.

En el procedimiento para el estudio y alcanzar los objetivos se cotejo la técnica de
observacion e Informacion de campo; el primer es el instrumento es la Ficha de
analisis documental que nos sirvid para recoleccion de datos como tablas de
reportes que tiene produccion y que nos permitio medir nuestros indicadores la cual
nos permitié ver un rendimiento productivo como eficiencia y eficacia, segundo es
el instrumento del cuestionario y el tercer es la Ficha para medir Disponibilidad y
Confiabilidad.

Por tal forma se efectu6 un plan de mantenimiento preventivo, para aumentar la
productividad, como eficiencia y eficacia, se logré corregir e aumentar la
productividad en la produccion, asi como la disponibilidad y confiablidad de los
equipos de la empresa. Y por lo consiguiente se utilizé las teorias de Gestion de

Mantenimiento que nos ayudo a la proposicion de las soluciones.

La empresa del diario el tiempo, Piura — 2022 Debido a la ausencia de un plan de
mantenimiento formado, diariamente se estan manifestando diferentes tipos de

averias mecanicos. El control de la productividad se consiguio en 4 mes del 2022.

Aplicacién del plan de mantenimiento preventivo

Esto es posible para poder valorar, registrar y monitorear todas las acciones de una
manutencion preventiva y Conseguir una disponibilidad y confiabilidad de equipos
utilizada para autoridad efectuar con los finales de las mensualidades de
produccion de ejemplares. Procesar los formatos para el plan de mantenimiento

preventivo 2022
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Este plan de mantenimiento preventivo 2022 se alcanzo al area de produccion de
la Empresa el Tiempo Piura — 2022 Piura con la voluntad de los colaboradores de
mantenimiento, operadores de equipos y es aplicado a todas las maquinas del perfil
de fabricacion Empresa el Tiempo Piura — 2022
Al actual proceso de mantenimiento preventivo pensamos variedad de fases que
tiene con finalidad el progreso eficientemente de todas las coyunturas que alcanza
la gestion de mantenimiento y son:

e Planear y proyectar el mantenimiento preventivo

e Hacer las acciones de manutencion preventivo

e Registrar y valorar los resultados, en el perfeccionamiento del método

contiene, ademas:

Representacion del trabajo

Mano de obra

Materiales directos

Dispositivos e instrumentos

Periodo de permanencia (horas. Dias)

Horas de marcha

Planificar y programar el mantenimiento preventivo.

Secuencia para el proceso de plan de mantenimiento preventivo
La aplicacion del plan de mantenimiento preventivo se desenvuelve en diferentes
periodos que inicia desde la recoleccidn de pesquisa hasta el monitoreo estando
un plan ddctil que busca resultados prosperos para la Empresa el Tiempo Piura —
2022

e equipos de la linea de produccion

e Listado de tareas o acciones por maquina

e Ordenamiento de labores de manutencion

e Realizacion de labores de manutencioén preventiva.

e Inspeccidn, valoracion y progreso del mantenimiento preventivo

e Ordenes de trabajo

Equipos de la linea de produccion

En la tabla 3.1 y 3.2 mostramos las maquinas del perfil de produccion
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Tabla 3.1

Listado de equipos

1.- UNIDAD DE IMPRESION

A.- SISTEMA DE HUMECTACION
B.- SISTEMA DE TINTA

C.- SISTEMA DE IMPRESION

D.- SISTEMA DE TRANSMISION
E.- ESTRUCTURA INTERNA

2.- PLEGADORA O FOLDER

A.- CILINDRO CORTADOR

B.- CILINDRO PLEGADOR

C.- SISTEMA DE ENTREGA

C.- SISTEMA DE TRANSMISION
D.- CUARTO DOBLES

3.- PORTA BOBINAS

A.- STAND MANUAL

B.- EMPALMADORA AUTOMATICA - (MARTIN)
C.- EMPALMADORA AUTOMATICA - (BUTTLER)
D.- EMPALMADORA AUTOMATICA - (EBWAY)

4.- SISTEMA DE POTENCIA

5.- SISTEMA NEUMATICO

Fuente: elaboracion propia

Tabla 3.2

Listado de equipos

cédigo MAQUINA
R704 PRENSA
R200 IMPRESORA ROLAND R-200
R305 PRENSA
SM52

PRENSA
SM53

IMPRESORA KOMORI

Fuente: elaboracion propia
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Programacién de tareas de mantenimiento

Fabricacion De Formatos Para plan de Mantenimientos preventivo

Asi que del plan de mantenimiento preventivo 2022 se tiene definido como meta la
implantacion de formatos que se adecuen a la linea de produccion de la compafiia
Diario el Tiempo S.A.C. Piura, asi son practicos de repletar para la obtencion de
datos mas importantes donde se guardan de perfil implicito para nuestra

implementacion del programa de gestion de mantenimiento:

* Hoja de vida por equipo
* Formato de mantenimiento preventivo
» Formato para ruta de lubricacion

» Formato para inspeccion de rutina

Para el ordenamiento planeado se calcul6 con una base de datos en Excel adonde
se encuentran todas las acciones preventivas, instituidas en archivos por equipo u
Rotativas, por caracteristica, periodicidad, fechas, por linea, para poder ser

identificadas y programadas en el desarrollo del plan de mantenimiento preventivo.
Formato Hoja De Vida de equipo 0 maquina

El uso del formato de vida del equipo que nos permiti6 mantener los registros
actualizados de las intromisiones verificadas a la maquina por la asistencia de
refaccion y mantenimiento, asi como reconocer el personal que realizo las
actividades de los mismos, el historialmente de mantenimiento de los activos se

necesita para:
Descubrir averias imprevistas

« Comprobar el vencimiento de la posterior manutencion ejecutado

* Valorar el beneficio de las maquinas a través del periodo
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Formato de Mantenimiento Preventivo.

Los formatos de mantenimiento preventivo son hechos por sugerencias del
fabricador y/o expertos y son encaminadas al ordenamiento de tareas de
mantenimiento, la cual fueron realizadas por el colaborador encargado del
mantenimiento pensando la periodicidad (intervalo de tiempo) la mediante indican
en los formatos. actuales labores de mantenimiento preventivo, ayudan a disminuir
los deterioros, imprevistos mayores y mantienen el servicio del equipo para el que
fue destinado. Con base en lo anterior se implementdé las plantillas de

mantenimiento preventivo.

Actividad de lubricacion en area de produccion

Son actividades netamente preventivas basicas para la conservacion y mantenerlas
firmes. Si bueno personifican un coste cedido por el lubricante y la mano de obra
usada para emplear. Pero en lo habitual es relativamente bajo si lo medimos con
las bondades obtenidas mediante cualquier etapa de estudio, examina los

siguientes movimientos:

e Afadidura de sustitucion constante de aceite o grasa lubricantes a los
componentes que existen en constantes ideologias como las (chumaceras,
cadenas, polines, carriles, rodamientos)

e Afadidura y cambiar, tamices o fracciones con baja complicacion en las

maquinas.

Observacion de nivel y afiadir en caso lo requiera (cajas reductoras de engranajes

aceiteras).

Las operaciones de lubricacion se realizan de forma semanal por la condicion de
trabajo que se analizd en la zona productiva, son ejecutadas por un técnico
equipado con su EPPS, los canjes de aceite no son propias en las practicas de
lubricacion ya que son labores mas complicadas estas son labores que quedan

programadas y planeadas en el plan de manutencién preventivo de la empresa
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diario el TIEMPO S.A.C. Se confecciono una ficha de lubricacién que se presenta

en anexo 2.

Actividad de inspeccion en zona productiva

Radica en comprobar visualmente las maquinas y no es necesario el desmontaje
de los elementos de observacion general que también se realizan antes de empezar
a trabajar los equipos asimismo en cualquier instante (rutinas de inspeccion
estaticas y dinamicas) se tiene presente usando los sentidos o también utilizando
maquinas de baja complicacion (tenaza A perimétrica, tensiometro, pirometro).esta
examen de préactica lo efectia personal experto con preparaciones del proceso y
practica en temas de Mantenimiento para que pueda razonar la causas y el efecto
de cada modo de falla, lo que se busca es identificacion de las maquinas que

presentan algunas anomalias:

e Asemejar vibraciones y sonidos insolitos

e Descartar desecho contaminante, perjuicios ocasionales o desperfecto cierto
e Descubrir lugares acalorados y también medida de temple

e detectar perdida de fluidos (aceite, agua)

e Comprobar nivel de aceite, viscosidad y su color.

e Vigilar momento de dafio

e Efectuar arreglos minimos

e Comprobaciones de intensidad y procedimiento de resguardo

Las Técnicas de inspeccidn sensoriales

Las observaciones se efectian de forma cotidiana en toda la zona productiva
(Componente humedad y seccion seca) como herramienta, el formato de
inspeccion de Uso diario y como destreza el examen sensorial examinando con un
criterio Analistico para determinar:

e El desperfecto de cosas y en incorrectamente la etapa (vision)

e Pestes a guemado (olfato)
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e Sonidos insdlitos impropios en las maquinas (0ido)

e Aspereza de componentes, vibraciones anormales y sucias. (tacto)

e La labor la realiza el propio encargado debe contar con sus (EPP) de
seguridad personal completos.

e Listado de actividades de mantenimiento preventivo

Las diligencias de manutencion estan inscritas en forma virtual en una base de
datos en EXCEL, para ser proyectadas: por especialidad, por periodicidad, por tipo,
por fechas y de esta manera se filtran la informacién de acuerdo a lo requerido por

el programador de mantenimiento.

Las averias frecuentes en la zona de produccion de ejemplares del diario el Tiempo
las presentamos en la tabla 3.3 y 3.4 se aprecia el nimero de maquina, descripcion

de falla y el total tiempo de paradas.
e Orden de trabajo

Las ordenes de trabajo la cual se lleva acabo para la intervencion de cada equipo
para el tipo de mantenimiento y datos para el material y repuestos. El presente

documento se puede evidenciar en el anexo 9.
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Tabla 3.3

Frecuencias de fallas

FECHA

N° MAQUINA

15 MAQUINAS OFFSET
TIEMPO PARADA

T.T.
PARADA

Descripcion de la falla

01/09/21

5 10

31 31 31

93

Rotura de papel en maquina 2 fuga de agua y ocasiono
atasco de papel en las maquinas 5 y 10.

02/09/21

25

47

35

36

143

Salida de placa en maquina 1 L2, en maquina 9
reguladores de tintas se des calibraron L2 y en maquina 12
- 14 los rodillos de humectacion mancharon por bandejas
obstruidas L 1.

03/09/21

37

52

42

131

Magquina 3 bandeja obstruida pase de agua, en maquina 7
reguladores de tintas L1 des calibrados y en maquina 11
no acciono sistema neumatico de humectacion en L1.

04/09/2021

[y

46

49

53

148

Maquina 1 fallo registro de imagen, maquina 9 y 13 se
rompié papel por exceso de humedad por una mala de
calibracion de rodillos de humectacién en L1y L2.

05/09/21

41

38

61

140

En magquina 4 falla SPLICER rodillo succionador de aire no
funciono, en maquina 7 hubo rotura de rodillo de felpa en
L1 y en maquina 15 que es el folder se salieron agujas que
sujetan el papel.

06/09/21

44

60

41

145

En maquina 2 reguladores de tintas en L1 des calibradas,
en maquina 5 se rompié mantilla en L2 y en maquina 10
rodillo H de tinta se rompid rodamiento en L2.

07/09/21

28

48

40

36

152

En magquina 1 no pego papel en SPLICER, en maquina 7
reguladores de tintas des calibrados L1, en maquina 9 se
salié placa en L2 y en la maquina 15 la hoja dobladora de
ejemplar se rompio.

08/09/21

30

52

30

48

160

En maquina 2 y 3 se paralizo por cambio de placa porque
tenia una mancha, en maquina 8 se obstruyo bandejas de
agua en L2 y en la maquina 10 fallo porque se movi6 el
registro de imagen.

09/09/21

12

65

88

153

En maquina 4 no activo sistema de entintado por falla
neumatica en L1 y en la maquina 12 se rompié Mordaza
sujetadora de placa y tuvo que cambiarse de emergencia
en L2.

10/09/21

137

137

Enla maquina 8 se rompi6 faja de compensador de registro
en color L2. Tuvo que cambiarse de emergencia.

11/09/21

6 8 11 14

25

23

35

35 35

153

En maquinas 3 y 6 se des calibraron rodillos L por falta de
lubricacién en L1. En maquinas 6, 11 y 14 se malogro
bomba de que alimenta agua con solucién a sistemas de
humectaciéon L1y L2.

12/09/21

41

62

40

51

194

En maquina 1 no pego el papel en SPLICER, en maquina
4 se rompié mantilla en L1, en maquina 9 el sistema de
humectacién no acciono las valvulas neumaticas L1y en la
maquina se rompieron los jebes de corte.

13/09/21

58

43

54

155

En la maquina 2 rodillo B tomador de tinta no acciono, en
magquina 7 motor humectado L2r se paralizo por falta de
lubricacién y en maquina 10 el rodillo H se rompié
rodamiento L2.

14/09/21

40

60

50

150

En maquina 2 el sistema de intentado se des calibro y no
pintaba L1, en maquina 8 se rompié mantillas L1 y en
maquina 10 hubo falla por mala tension de papel por
mantillas mal calibradas L1.

15/09/21

5 11 13 15

18

48

28

28 29

151

La maquina 3 se solt6 rodillo de felpa L2, en maquina 5 se
rompié papel y en las maquinas 28,29 y 29 se atascaron
de papel por la falla de la maquina 5.

16/09/21

9 13 14

28

48 38 33

114

En maquina 1 SPLICER no hiso el pegado automatico,
magquina 9 sistema de humectacién no acciono por falta de
lubricacién L2, y en maquinas 13 y 14 se rompi6 el papel
por mucha humedad y se atascé.

17/09/21

40

60 47

147

En la maquina 5 se sali6 placa L2, en maquina 9 se rompio
la mantilla por un paro brusco y en la maquina 15 que es el
folder se movié el punto de corte también ocasionado por
el paro brusco.
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18/09/21

11

22

42

31

34

33

95

magquina 1 el suplicar no hizo el pegado automético, en
magquina 3 no acciono sistema de humectacion por falla
neumatica L1, en maquina8y 9 se obstruyeron bandejas
de solucién fuente y en maquina 11 cayo tinta

19/09/21

10

53

33

31

39

31

117

Maquina 5 motor humectador L2 se paralizo falta
lubricacién, maquina 6 el registro lateral no funciono, la
maquina 10 rodillo de felpa se propio, en maquina 13y 14
no accionaron cilindros de mantilla falla piston.

20/09/21

10

23

43

27

17

37

93

Maquina 2 se salié placa en L1, en maquina 4 L1
reguladores de tintas no calibrados, maquina 6 cambio de
placa L1, maquina 8 rodillo de felpa suelto y maquina 10 L2
el rodillo L se quedé pegado.

21/09/21

12

14

37

57

49

143

En magquina 12 rodillo de felpa se rompi6 en L1, maquina
14 se rompié el papel generando atasco al igual en la
magquina 15 se movi6 el punto de corte de periédico por la
parada brusca.

22/09/21

11

29

19

49

31

72

En la maquina 3 se sali6 placa L2, en maquina 7 el rodillo
L des calibrado L1, en maquina 9 se realizé mal el pase de
papel, maquina 11 rodillo B L1 rodamiento malo y maquina
14 salié placa por mucha presion.

23/09/21

10

26

39

29

27

28

94

Maquina 1 valvula reguladora de aire SPLICER, maquina 7
se salié placa L1, maquina 9 rodillo L L1 se rompio,
maquina 10 sistema de humectacién no acciono por oxido
y maquina 15 guias de papel desniveladas.

24/09/21

12

14

40

60

54

154

En maquina 4 hubo falla de tension de papel y se dio torque
a las mantillas, en maquina 12 se rompié mantilla L2 y
maquina 14 el registro lateral se movio y tuvo reajustarse
para obtener un registro correcto.

25/09/21

13

48

24

30

28

20

102

Maquina 1 rompié manguera succionadora de aire, en
maquinas 5, 7,9 L2se obstruyeron las bandejas por exceso
de tintas y en maquina 13 no activo motor humectador L1
por potenciémetro malogrado.

26/09/21

90

108

198

En maquina 1 SPLICER cadena de corte de papel no bajo
por falta de limpieza y maquina 6 se salié placa y producto
de eso se rompieron las dos matillas y se movié el punto
de registro de colores.

27/09/21

13

40

60

53

153

En maquina 2 se salié placa en L1, maquina 7 el sistema
de entintado no activo el cilindro neumatico por falla de
valvula y maquina 13 se tuvo que colocar alzas en las
mantillas por una débil impresién de imagen.

28/09/21

11

13

28

35

31

34

20

94

Maquina 3 salié placa por mal dobles L1, maquina 5y 6
hubo atasco de papel con tinta, maquina 11 se rompi6
rodillo de felpa L2 y maquina 13 rodillo de felpa manchaba
por una calibracién incorrecta.

29/09/21

10

13 14 33

30

23

37

30

86

Maquina 3 rodillo H L1 paralizado ajustado, maquina 7
reguladores de tinta malogrados, maquina 10 se cambi6
placa, maquina 13 y 14 se rompi6 papel por derrame de
tinta al momento del abastecimiento.

30/09/21

5

7

15

26

46

36

36

108

Maquina 1 SPLICER eje porta bobina frenado, maquina 5
el sistema de humectacion no activo falla cilindro
neumatico, maquina 7 registro lateral atascado y maquina
15 jebes malogrados y ejemplares mal cortados.

Fuente: elaboracion propia

Tabla 3.4

Frecuencias de fallas.

15 MAQUINAS OFFSET

o T.T. N
FECHA N° MAQUINA TIEMPO PARADA PARADA Descripcion de la falla
En maquina 2 hubo falla de tensién de papel y se dio torque a las
010422 2 5 10 29 49 39 117 mantl[las, en maquina 5 q’es callbram_on de rodillo L2 y maquina 14
el registro lateral se movid y tuvo reajustarse para obtener un
registro correcto.
Rodillo L flojo en maquina 5 L2, en maquina 9 reguladores de
02/04/22 5 9 12 14 31 30 37 19 117 tintas se descalabraron L2 y en maquina 12 y 14 los rodillos de

humectacién mancharon por bandejas obstruidas L 1.
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Maquina 3 reguladores de tintas L1 descalabrados , en maquina 5
bandeja obstruida pase de agua, maquina 7 no acciono sistema

03/04/22 3 5 7 11 24 37 22 30 113 e . ) i
neumatico de humectacion en L1 y maquina 11 la placa se movi6
del tope
papel descentrado SPLICER por bobina mala, maquina 5y 9 se

04/04/22 1 5 9 13 36 33 44 24 137 rompio papel por excesq'de humedad por una mala de calibracion
de rodillos de humectacion en L1 y L2 y maquina 13 mancha placa
L1
En maquina 2 falla valvula neumética no funciono de rodillo B L1,

05/04/22 2 7 15 28 48 40 116 en maquina 7 hubo rotura de rodillo de felpa en L1 y en maquina
15 que es el folder se movieron las guias que sujetan el papel.

En maquina 2 se salié placa en L1, en maquina 5 se rompio6 rodillo

06/04/22 2 5 10 31 51 38 120 de felpa en L2 y en maquina 10 rodillo H de tinta descalabrado en
L2 donde no pasaba tinta.
En maquina 1 no pego papel en SPLICER, en maquina 3 un
reguladora de tintas tenia basura L1, en maquina 7se sali6 placa

0r/04f22 13 7 9 15 20 20 25 39 15 119 en L2, maquina 9 falto agua L1 y maquina 15 la hoja dobladora de
ejemplar se rompié.

08/04/22 9 30 30 En maquina 9 se sali6 placa aluminio en L2 y se cambié una
nueva.

En maquina 4 no activo sistema humectacion por falla neumatica

09/04/22 4 8 12 47 56 36 139 en L2, maquina 8 se rompid rodillo felpa J L2 y maquina 12 se
salié placa L1.

10/04/22 8 12 52 75 127 En la maquina 8 se rompi6 rodl_llo L felpa L2. Se rompio reloj de
compensador y tuvo que cambiarse de emergencia.

En maquinas 6y 10 se des calibraron rodillos G por falta de

11/04/22 6 10 14 15 30 29 38 18 115 lubricacién en L2. En maquinas 14 des calibracion rodillo felpa L1
y en la maquina 15 se solté papel por falta de aire para la succion.
En maquina 1 no pego el papel en SPLICER, en maquina 9 se

12/04/22 1 9 15 33 48 34 115 sali6 placa L1, y maquina 15 se rompié papel por mal corte de la
cuchilla dentada sin filo.

En la maquina 1 SPLICER rodillo de succién solté papel al

1300422 1 4 7 10 31 51 31 54 167 momento de corte, en maquina 4 motor humectad_o L2r se paralizo
por falta de lubricacion y en maquina 7 y 10 el rodillo H se rose de
rodamiento L2.
en maquina 2 regulador des calibro y no pintaba L1, en maquina

14/04/22 2 5 8 10 22 42 32 30 126 5 se rompio mantillas L1y en maquma_B hubo falla por mala
tension de papel por mantillas mal calibradas L1 y maquina 10 se
salié placa L2
La maquina 5 se solté rodillo de felpa L1, en maquina 7 se rompi6

15/04/22 5 7 11 41 47 28 116 papel y en la maquina 11 se atascé de papel por lafalla de la
magquina 7.

16/04/2022 7 13 14 38 52 43 133 Maqum,a 7'5|stema de humecta9|pn no acciono por falta de lubricacion L2,

y en maquinas 13y 14 se rompi6 el papel por mucha humedad.
17/04/2022 5 10 55 77 132 Ep I'a'maquma 5 se salio plaqa L2, en maquina 10 falla en mantilla por

débil imagen y tuvo que cambiarse L2.

maquina 1 el SPLICER no realizo corte automatico, en maquina 3 no
18/04/2022 1 3 9 11 20 40 19 40 119 acciono sistema entintado por falla neumatica L2, en maquina 8y 11 se

obstruyeron bandejas de solucién fuente y en maquina 11 cayo tinta

Maquina 1 SPLICER no realizo pegado automético, maquina 5 motor

19/04/2022 1 5 10 35 46 30 111 humectador L2 se paralizo falta lubricacién, la maquina 10 rodillo de felpa

se propio L2.

20/04/2022 2 8 12 31 51 41 123 Maguma 2se sallo' placaenlL2, en maquina 8 L:E reguladores de tintas no

calibrados y maquina 12 L2 el rodillo L se qued6 pegado.

21/04/2022 8 15 62 80 142 Maquina 8 se rompio6 el papel generando atasco al igual en la maquina 15

se movio el punto de corte de periddico por la parada brusca.
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22/04/2022

40

49

29

118

En la maquina 3 se solté rodillo felpa L2, en maquina 5 el rodillo H des
calibrado L1 Y en maquina 9 se rompi6 papel por derrame de agua L1.

23/04/2022

11

39

48

28

115

Maquina 1 valvula reguladora de aire SPLICER, maquina 5 sistema de
humectacion no acciono por oxido L1 y maquina 11 no acciono motor
humectador por falta de lubricacion.

24/04/2022

14

32

52

42

126

Rotura de papel en maquina 2 fuga de agua y ocasion6 atasco de papel
en las maquinas 3y 14.

25/04/2022

28

31

44

20

123

Maquina 1 SPLICER rompi6 papel, en maquinas 4, 7 L1 se derramo tinta
por mal abastecimiento y en maquina 14 no activo motor humectador L1
por potenciémetro malogrado.

26/04/2022

12

27

a7

39

113

Maquina 1 SPLICER cadena de carril no deslizo por falta de lubricacién,
maquina 6 se salié placa L1 y maquina 12 se movi6 registro de colores
lado latera.

27/04/2022

11

50

70

120

Maquina 7 el sistema de entintado no activo el cilindro neumatico por falla
de valvula y maquina 11 se tuvo que colocar alzas en las mantillas por
una débil impresién de imagen.

28/04/2022

11 13

30

18

42

33

123

Maquina 6 salié placa por mal dobles L2, maquina 8 se paralizo motor
humectador fusible malo L1, maquina 11 se rompié rodillo de felpa L2 y
maquina 13 rodillo de felpa manchaba por una calibracion incorrecta.

29/04/2022

11 13

37

34

34

16

121

Maquina 3 rodillo felpa L1 paralizado ajustado, maquina sali6 placa,
magquina 8 se cambio placa mal revelada L2, maquina 11 y 13 se rompi6
papel por sobre carga de tinta.

30/04/2022 5 11 13

35

55

45

135

magquina 5 el sistema de humectacién no activo falla cilindro neumatico,
magquina 11 registro lateral atascado y maquina 13 mantilla floja y tubo
que calibrase en L2

Fuente: elaboracion propia
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Importancia de mantenimiento preventivo.

Es la inspeccién invariable de las infraestructuras y dispositivos, asi como del
incorporado de labores de refaccion y observacion util para avalar la marcha usual

y el buen estado de conservacion de un sistema.

Considera al mantenimiento como la actividad humana mas importante que
garantiza la presencia de un servicio de calidad establecido, desde el punto de vista
estratégico. El mantenimiento es un conjunto de actividades que refleja la
conservacion, se basa en las labores que son muy necesarios para hacer un
objetivo satisfactorio que proporciona un servicio de calidad, en los trabajos de
conservacion es fundamental realizarlo durante todo ciclo de vida de un equipo o
magquina, por lo cual el mantenimiento con listas, acciones y planes se denominan
estrategias principales de mantenimiento en los cuales existen para cada
circunstancia, para todo tipo de trabajo siempre existe sistemas, subsistemas,
equipos, se quiere que estos bienes trabajen de manera continua y vuelvan a
proporcionar el servicio con la calidad esperada y necesario ,tan importante son los
trabajos de mantenimiento que garantizan la operatividad eficiente de los equipos

alargando la vida util manteniendo en perfectas condiciones para seguir trabajando.
Mantenimiento Preventivo.

Es la manera en procurar disminuir la continuidad de fallas no programadas
aprovechando el momento mas idéneo tanto para las actividades de produccién
como las tareas de mantenimiento. Facilita preparar con anticipacién herramientas
adecuadas, materiales, repuestos e insumos, ademas la seleccion de personal
capacitado y calificado, que forma parte del mantenimiento preventivo, que estan
incluidos de manera importante en las actividades de los servicios de inspeccion
rutinarias, conservacion y reparacion de los equipos o maquinas. previene y detecta
corrigiendo las fallas frecuentes en un espacio de un tiempo establecido
conceptualmente, planteado sin importar el estado del equipo a mantenerlo
habitualmente al equipo o instalacion fuera de servicio y reemplazando
periddicamente los componentes, en algunos equipos es apropiado y necesario

justificar detalladamente la rentabilidad econdmica para su aplicacion.
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Se realiz6 la capacitacion para una adecuada ejecucién de las actividades y el buen

llenado de los formatos. Se presenta en anexo 10.

Se elabor6 un cronograma de obediencia de mantenimiento preventivo destinando

a las frecuencias de las tareas.

En las respectivas tablas 3.5, 3.6 y 3.7 se puede evidenciar lo mencionado

alcanzando estandarizar las actividades para la facilidad de ejecucion.
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Tabla 3.5

Plan de mantenimiento preventivo

DIARIO EL TIEMPO S.A.C

AREA DE MANTENIMIENTO

PLANTA ZONA INDUSTRIAL

MANTENIMIENTO DE ROTATIVA GOSS COMMUNYTE - 4 TORRES- 16 UNIDADES

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES FRECUENCIA
cobigo L= UNIDAD DE IMPRESION DIAS
A.- SISTEMA DE HUMECTACION
SH-1  REVISAR CALIBRACION RODILLOS VULCANIZADOS QUINCENAL
SH-2  LIMPIAR Y REVISAR DUREZA DE VULCANIZADOS MENSUAL
SH-3  LIMPIAR, DESMONTAR Y CALIBRAR VULCANIZADOS TRIMESTRAL
SH-4  INSPEC BOCINAS, RODAJES, BRAZOS, RODILLOS Y EJES SEMESTRAL
SH-5  LIMPIAR, CALIBRAR MOLETONES QUINCENAL
SH-6  DRENAR FUENTE LAVAR, CIRCULAR AGUA CALIENTE CON LEJIA SEMANAL
SH-7  REACONDICIONAMIENTO RODILLOS CROMADOS QUINCENAL
B.- SISTEMA DE TINTA
ST-1  REVISAR CALIBRACION RODILLOS VULCANIZADOS QUINCENAL
ST-2  REMOVER VIDRIADO, REVISAR DUREZA DE VULCANIZADOS MENSUAL
ST-3  LIMPIAR, DESMONTAR Y CALIBRAR VULCANIZADOS TRIMESTRAL
ST-4  INSPEC BOCINAS, RODAJES, BRAZOS, RODILLOS Y EJES SEMESTRAL
ST-5  LIMPIAR FUENTES DE TINTA Y CALIBRAR PEINES MENSUAL
ST-6  DESMONTAR LIMPIAR LUBRICAR CALIBRAR LLAVES TRIMESTRAL
C.- SISTEMA DE IMPRESION
Sk1  LAVAR MANTILLA CON REMOVEDOR DE VIDRIADO QUINCENAL
Sl-2  REVISAR AJUSTE MANTILLA CON TORQUIMETRO QUINCENAL
S5 REVISAR CALIBRE CILINDROS MANTILLA MENSUAL
SI-6  REVISAR CALIBRE CILINDROS PLANCHA MANTILLA MENSUAL
SI-7  DESMONTAR BARRA MORDAZA, LIMPIAR, REVISAR TRIMESTRAL
S-9  INSPECCION ARTICULACION ENGANCHE DE CILINDROS TRIMESTRAL
D.- SISTEMA DE TRANSMISION
TR-1 REVISAR ARBOL DE EXCENTRICAS MENSUAL
TR-2  REVISAR BACKLASH (0,006) ENTRE DIENTES ENGRANAJES TRIMESTRAL
TR-3 _ PULVERIZAR E INSPECCIONAR ESTADO DE ENGRANAJES TRIMESTRAL
E.- ESTRUCTURA INTERNA
El-l  LIMPIAR PAREDES INTERNAS, BRAZOS, BOCINAS, EJES SEMANAL
El-2  DESMONTAR, LUBRICAR BRAZOS Y REGULADORES TRIMESTRAL

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 3.6

Plan de mantenimiento preventivo

2.- PLEGADORA O FOLDER

A.- CILINDRO CORTADOR

CC-1 REVISAR CUCHILLAS CORTADORAS SEMANAL
CC-2 REVISAR AGUJAS CILINDRO CORTADOR SEMANAL
CC-3 INSPECCIONAR COJINETES CAJA DE CUCHILLAS SEMANAL
CC-4 REVISAR SEGUIDORES DE LEVAS CILINDRO DOBLADOR QUINCENAL
B.- CILINDRO PLEGADOR
CP-2 REVISAR SEGUIDORES DE LEVAS CILINDRO PLEGADOR QUINCENAL
CP-3 VERIFICAR ESTADO HOJA DOBLADORA MENSUAL
CP-4 VERIFICAR ESTADO DE AGUJAS QUINCENAL
CP-5 VERIFICAR SINCRONIZACION DE CILINDROS MENSUAL
C.- SISTEMA DE ENTREGA
SE-1 REVISAR RUEDAS DE TROLE EMBUDO SUPERIOR QUINCENAL
SE-2 INSPECCIONAR FAJAS TRANSPORTADORAS QUINCENAL
SE-3 INSPECCIONAR RODILLOS ENTRADA FOLDER MENSUAL
SE-4 REVISAR ESTADO DE ARANAS MENSUAL
SE-5 INSPECCIONAR EL SISTEMA DE ENTREGA MENSUAL
SE-6 ESTADO Y AJUSTE DE FAJA RTF MENSUAL
SE-6  REVISAR AJUSTE RODILLOS PUNTA EMBUDO TRIMESTRAL
C.- SISTEMA DE TRANSMISION
TR-1 VERIFICAR ALINEAMIENTO DE FAJAS MENSUAL
TR-2 REVISAR BACKLASH (0,006) ENTRE DIENTES ENGRANAJE TRIMESTRAL
TR-3 PULVERIZAR E INSPECCIONAR ESTADO ENGRANAJES TRIMESTRAL
TR-4 INSPECCION RODAMIENTOS TRIMESTRAL
TR-5 INSPECCIONAR Y AJUSTAR FAJAS TRIMESTRAL
TR-6  INSPECCIONAR Y AJUSTAR CADENAS TRIMESTRAL
D.- CUARTO DOBLES
CD-1 VERIFICAR ESTADO HOJA DOBLADORA MENSUAL
CD-2 INSPECCIONAR GUIAS MENSUAL
CD-3 REVISAR REGULACION BIMESTRAL
CD-4 INSPECCIONAR RODAMIENTOS TRIMESTRAL
3.- PORTA BOBINAS
A.- STAND MANUAL
SB-1 REVISAR ZAPATAS DE FRENO QUINCENAL
SB-2 REVISAR RODAMIENTOS DE POLINES MENSUAL
SB-3 REVISAR COMPENSADORES DE POLINES MENSUAL
SB-4 VERIFICAR DEFLEXION DE EJES TRIMESTRAL
SB-5 REVISAR CONOS DE AJUSTE TRIMESTRAL
SB-6 REVISAR CANDADOS TRIMESTRAL
SB-7 REVISAR BOCINAS TRIMESTRAL

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 3.7

Plan de mantenimiento preventivo

B.- EMPALMADORA AUTOMATICA - (MARTIN)

EA.1  LIMPIEZA INTERNA SEMANAL
EA-2 REVISAR REGULACION DE PRESION NEUMATICA QUINCENAL
EA.3  REVISAR ESTADO DE FAJAS QUINCENAL
EA-4  REVISAR TENSION DE FAJAS MENSUAL
EA-5  REVISAR PARALELISMO DE FAJAS MENSUAL
REVISAR POSICION DEL TRANSPORTADOR CEPILLO/CUCHILLA (SENSOR
EA-6  DETIENE TRANSPORTADOR, LA BANDA DE PAPEL DEBE QUEDAR ENTRE 3/4 Y MENSUAL
7/8" DEL ROLLO NUEVO)
REVISAR ALINEAMIENTO DE LOS RAYOS INFRARROJOS (SENSORES), LA LUZ
EA-7 DE ESTAR PARALELA CON LOS ROLLOS Y AL CENTRO DEL FOCO (UTILIZAR BIMESTRAL
PAPEL BLANCO PARA CENTRAR LA LUZ)
REVISAR POSICION EN DOMICILIO DEL TRANSPORTADOR CEPILLO/CUCHILLA
Eag (AJUSTAR BRAZO DEL MICRO INTERRUPTOR, SUPERFICIE SUPERIOR DE BIMESTRAL
SOPORTES NIVELADOS CON LOS TRAVESAROS DE ALUMINIO Y A 1/2" DE LA
BANDA DE PAPEL)
REVISAR AJUSTE BRAZO DEL MICRO INTERRUPTOR, (DEBE ACCIONARSE CON
EA9 " UN MOVIENTO DEL CEPILLO DE SOLO 1/4") ( BIMESTRAL
=+ REVISAR ZAPATAS DE FRENO DEBE DE ESTAR A 1/4" DEL EJE DEL
EA-10 NUCLEO, (DESGASTE CON MAS DE 1/8" DEBE RECTIFICARSE, COLOCAR LAINA BIMESTRAL
DE 1/16" ENTRE ZAPATA Y SOPORTE, PARA COMPENSAR EL DESGATE)
EA-11 REVISAR CONJUNTO DEL TRANSPORTADOR CEPILLO/CUCHILLO BIMESTRAL
EA-12 EFECTUAR ENSAYO PRELIMINAR DE CICLO (SIN PAPEL) BIMESTRAL
EA-13 EFECTUAR ENSAYO DE CORRIDA (SIN PAPEL) BIMESTRAL
C.- EMPALMADORA AUTOMATICA - (BUTTLER)
D.- EMPALMADORA AUTOMATICA - (EBWAY)
4.- SISTEMA DE POTENCIA
SP-1  REVISAR TENSION DE FAJAS MENSUAL
SP-2  INSPECCION (ESTETOSCOPIO) RODAJES EJE HORIZONTAL TRIMESTRAL
SP-3  INSPECCION MOTOR ELECTRICO PRINCIPAL TRIMESTRAL
SP-4  LIMPIEZA DE CONSOLA DE CONTROL QUINCENAL
SP-5  LIMPIEZA DE CONSOLA DE CONTROL DE UNIDADES QUINCENAL
SP-6  INSPECCION MOTOR ELECTRICO DEL SOLADOR TRIMESTRAL
SP-7 __ INSPECCION TACOMETRO DEL MOTOR ELECTRICO PRINCIPAL TRIMESTRAL
5.- SISTEMA NEUMATICO
SN-1 DRENAR FILTRO AIRE, ABRIR PURGA DIARIO
SN-2  LIMPIAR CONO CON SOLVENTE, TAZA CON DETERGENTE QUINCENAL
SN-3  MANTENER NIVEL DEL LUBRICADOR DE ACEITE DIARIO
SN-4  ELIMINAR FUGAS DE AIRE EN PISTONES Y SOLENOIDES QUINCENAL
SN-5  INSPECCIONAR Y/O DESARMAR PISTONES DE AIRE BIMESTRAL
SN-6  INSPECCIONAR Y/O DESARMAR VALVULAS DE AIRE TRIMESTRAL
SN-7  INSPECCIONAR BOMBA DE TINTA SEMESTRAL
SN-8  INSPECCIONAR CABEZAS ARTICULADAS DE PISTONES SEMESTRAL
SN-9 REGULAR FLUJO DE ACEITE 2 GOTAS\UNIDAD SEMANAL
6.- LUBRICACION
LU-1  MANTENER NIVEL DE ACEITE, CARTER Y VISORES SEMANAL
LU-2  INSPECCIONAR GRASERAS, ACEITERAS Y VISORES SEMANAL
LU-3  CIRCULANDO SACAR MUESTRA ACEITE DEL CARTER TRIMESTRAL
LU-4 DRENAR, FILTRAR ACEITE, LIMPIAR, TUBERIA Y FILTRO TRIMESTRAL
LU-5  REVISAR BOMBA DE ACEITE SEMESTRAL
LU-6  CAMBIO DE ACEITE DE CIRCULACION ANUAL
LU-7 CAMBIO ACEITE MOTOREDUCTOR DE HUMECTACION ANUAL
LU-8  CAMBIO ACEITE CADENAS SISTEMA DE POTENCIA ANUAL
LU-9  CAMBIO ACEITE MOTOREDUCTOR DE WINCHE ANUAL

Fuente: elaboracion propia
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Se confeccion6 el formato programa de mantenimiento preventivo para las
actividades con fecha de realizacion de las maquinarias de produccion. Las cuales
de observan en las tablas sucesivas 3.8, 3.9, 3.10, 3.11 y 3.12 respectivamente.

Dentro de la actividad de lubricacion en &rea de produccién podemos detallar el tipo
de lubricante, método de aplicacion e identificacion por color tal como podemos

sefalar en las tablas 3.13 y 3.14 respectivamente,

Y como las Técnicas de inspeccién sensoriales tenemos los Check list para lo cual
lo podemos resumir en las tablas 3.15 y 3.16 donde se realizé el seguimiento y

control.
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Tabla 3.8

Programa de mantenimiento preventivo

EMPRESA PERIODISTICA DIARIO EL
TIEMPO S.A.C

GERENCIA DE PRODUCCION
AREA DE MANTENIMIENTO

LEYENDA
C=
SC = SSC =
COMMUNITY
GRASERA COMMUNITY COMMUNITY
_ _ GLG2 =
D = DEV 1400 M =DGM FOLDER
V=VENTURA G =GLOBAL
ABCE = 1/2/3/4 =
TORRE UNIDADES

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ROTATIVA GOOS

FRECUENCIA

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

2 3 45 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 (DIAS)
1.- UNIDAD DE IMPRESION

DIARIO

LIMPIAR PAREDES INTERNAS,
BRAZOS, BOCINAS, EJES
DRENAR FILTRO AIRE, ABRIR DIARIO
PURGA
LIMPIAR CONO CON SOLVENTE, SEMANAL
TAZA CON DETERGENTE
MANTENER NIVEL DEL DIARIO
LUBRICADOR DE ACEITE
MANTENER NIVEL DE ACEITE, SEMANAL
CARTER Y VISORES
INSPECCIONAR GRASERAS,
ACEITERAS Y VISORES SEMANAL
REVISAR CALIBRACION
RODILLOS VULCANIZADOS SEMANAL
LIMPIAR, CALIBRAR ESCOBILLA'Y
PEINES O MOLETONES SEMANAL

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 3.9

Programa de mantenimiento preventivo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

123456 7 89 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

FRECUENCIA
(DIAS)

LAVAR MANTILLA CON REMOVEDOR

DE VIDRIADO

REGULAR FLUJO DE ACEITE A 2
GOTAS\ UNIDAD

REVISAR CALIBRACION RODILLOS
VULCANIZADOS

REMOVER VIDRIADO, REVISAR
DUREZA DE VULCANIZADOS
LIMPIAR Y REVISAR DUREZA DE
VULCANIZADOS

REVISAR AJUSTE MANTILLA CON
TORQUIMETRO

ELIMINAR FUGAS DE AIRE EN
PISTONES Y SOLENOIDES
LIMPIAR FUENTES DE TINTA'Y
CALIBRAR PEINES

REVISAR REGISTRO LATERAL Y
CIRCUNFERENCIAL

INSPECCION CILINDROS, DEFLEX,
RUIDO, VIBRACION

REVISAR ARBOL DE EXCENTRICAS

REVISAR CALIBRE CILIND MANTILLA-
MANTILLA/IMPRESOR

REVISAR CALIBRE CILINDROS
PLANCHA MANTILLA

DESMONTAR BARRA MORDAZA,
LIMPIAR, REVISAR

DESMONTAR, LUBRICAR BRAZOS Y
REGULADORES

CIRCULANDO SACAR MUESTRA
ACEITE DEL CARTER

DRENAR, FILTRAR ACEITE,
LIMPIAR,TUBERIA'Y FILTRO
LIMPIAR, DESMONTAR Y CALIBRAR
VULCANIZADOS

SEMANAL
SEMANAL
SEMANAL
SEMANAL
SEMANAL
QUINCENAL
QUINCENAL
QUINCENAL
QUINCENAL
MENSUAL
MENSUAL
BIMESTRAL
BIMESTRAL
BIMESTRAL
TRIMESTRAL
TRIMESTRAL
TRIMESTRAL

TRIMESTRAL

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 3.10

Programa de mantenimiento preventivo

DIAS FRECUENCIA

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 1 234586 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 (DIAS)
INSPECCIONAR CABEZAS
ARTICULADAS DE PISTONES TRIMESTRAL
LIMPIAR, DESMONTAR Y CALIBRAR TRIMESTRAL
VULCANIZADOS
INSPEC BOCINAS, RODAJES, BRAZOS, TRIMESTRAL
RODILLOS Y EJES
DESMONTAR LIMPIAR LUBRICAR TRIMESTRAL
CALIBRAR LLAVES
REVISAR BACKLASH (0,006) ENTRE TRIMESTRAL
DIENTES ENGRANAJES
REVISAR BOMBA DE ACEITE SEMESTRAL
INSPECCIONAR Y/O DESARMAR SEMESTRAL
PISTONES DE AIRE
INSPECCIONAR BOMBA DE TINTA SEMESTRAL
PULVERIZAR E INSPECCIONAR SEMESTRAL
ESTADO DE ENGRANAJES
CAMBIO DE ACEITE DE CIRCULACION ANUAL
CAMBIO ACEITE MOTOREDUCTOR DE ANUAL
HUMECTACION
CAMBIO ACEITE CADENAS SISTEMA DE ANUAL
POTENCIA
CAMBIO ACEITE MOTOREDUCTOR DE ANUAL
WINCHE
2- PLEGADORA O FOLDER
REVISAR CUCHILLAS CORTADORAS DIARIO
REVISAR AGUJAS CILINDRO DIARIO
CORTADOR
REVISAR AGUJAS CILINDRO DIARIO
PLEGADOR

Fuente: elaboracion propia

Tabla 3.11
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Programa de mantenimiento preventivo

DIAS FRECUENCIA
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 12 3 456 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 (DIAS)
INSPECCIONAR COJINETES CAJA DE SEMANAL
CUCHILLAS

REVISAR SEGUIDORES DE LEVAS SEMANAL
CILINDRO CORTADOR

REVISAR SEGUIDORES DE LEVAS SEMANAL
CILINDRO PLEGADOR

REVISAR RUEDAS DE TROLE EMBUDO SEMANAL
SUPERIOR

INSPECCIONAR FAJAS SEMANAL
TRANSPORTADORAS

VERIFICAR ESTADO HOJA QUINCENAL
DOBLADORA

VERIFICAR ESTADO HOJA QUINCENAL
DOBLADORA

REVISAR SINCRONIZACION HOJA QUINCENAL
DOBLADORAS

INSPECCIONAR RODILLOS SEGUNDO QUINCENAL
DOBLES

INSPECCIONAR GUIAS MENSUAL
VERIFICAR SINCRONIZACION DE MENSUAL
CILINDROS

REVISAR ESTADO DE ARARAS MENSUAL
INSPECCIONAR EL SISTEMA DE MENSUAL
ENTREGA

REVISAR REGULACION BIMESTRAL
INSPECCIONAR RODAMIENTOS TRIMESTRAL
INSPEC RODAJES CILINDRO TRIMESTRAL
PLEGADOR ESTETOSCOPIO

REVISAR AJUSTE RODILLOS PUNTA TRIMESTRAL
EMBUDO

VERIFICAR DEFLEXION EJE TRIMESTRAL
HORIZONTAL

REVISAR BACKLASH (0,006) ENTRE TRIMESTRAL

DIENTES ENGRANAJE
Fuente: elaboracion propia

Tabla 3.12

Programa de mantenimiento preventivo
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

FRECUENCIA

1234567 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31  (DIAS)
PULVERIZAR E INSPECCIONAR TRIMESTRAL
ESTADO ENGRANAJES
INSPECCION RODAMIENTOS CON TRIMESTRAL
ESTETOSCOPIO
LAVAR, INSPECCIONAR Y AJUSTAR TRIMESTRAL
CADENAS
3- STAND DE BOBINAS
REVISAR ZAPATAS DE FRENO QUINCENAL
REVISAR RODAMIENTOS DE POLINES MENSUAL
REVISAR COMPENSADORES DE MENSUAL
POLINES
VERIFICAR DEFLEXION DE EJES TRIMESTRAL
REVISAR CONOS DE AJUSTE TRIMESTRAL
REVISAR CANDADOS TRIMESTRAL
REVISAR CAM FOLLOWER TRIMESTRAL
4- SISTEMA DE POTENCIA
DETECTAR Y ELIMINAR FUGAS DE MENSUAL
ACEITE
REVISAR TENSION DE FAJAS MENSUAL
INSPECCION (ESTETOSCOPIO) TRIMESTRAL
ACOPLE EJE HORIZONTAL
VERIFICAR ALINEAMIENTO EJE TRIMESTRAL
HORIZONTAL
INSPECCION MOTOR ELECTRICO TRIMESTRAL
PRINCIPAL
LIMPIEZA DE CONSOLA DE CONTROL QUINCENAL
DE UNIDADES
INSPECCION MOTOR ELECTRICO DEL TRIMESTRAL
SOLADOR
INSPECCION TACOMETRO DEL MOTOR TRIMESTRAL

ELECTRICO PRINCIPAL
Fuente: elaboracion propia

Actividad de Lubricacién
Tabla 3.13
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Frecuencias de Lubricacion

EMPRESA PERIODISTICA DIARIO EL TIEMPO S.A.C.

GERENCIA DE PRODUCCION
AREA MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO DE ROTATIVA GOSS COMMUNITY

"GRASERAS"
TABLA DE LUBRICACION
"ZONA INDSUTRIAL- 26 DE OCTUBRE - PIURA"

METODO (DE
PARTE UBICACION APLICACION) FRECUENCIA LUBRICANTE COLOR IDENTIFICACION
1.- UNIDAD DE IMPRESION MOBIL
ENGRASE DOS
CAJA DE TRANSMISION (ENGRANAJES) CAJA DE LADO DE TRANSMISION MANUAL (1) VECES/SEMANA MOBILITH AW1 ROJO
ARTICULACION ENGANCHE SISTEMA
IMPRESION LADOS OPERACION Y TRANSMISION ESCOBILLA (1) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO
BOCINAS RODILLOS VIBRADORES DE TINTA EXTREMOS DEL EJE, INTERIOR MARCO GRASERA (2) SEMANAL MOBILITH AW1 ROJO
BOCINA RODILLO MOLETON\ESCOBILLA
HUMECTACION EXTREMOS DEL EJE, INTERIOR MARCO GRASERA (2) SEMANAL MOBILITH AW1 ROJO
BOCINA DE EJE DEL RODILLO ALIMENTACION
DE TINTA EXTREMOS DEL EJE, INTERIOR MARCO GRASERA (2) SEMANAL MOBILITH AW1 ROJO
ENGRANAJES DE REDUCCION MOTOR DE MOTOR HUMECTACION, REVISAR EN COPA ACEITE
HUMECTACION TAPON NIVEL (4) MENSUAL DTE OIL BB VERDE
2.- PLEGADORA O FOLDER
SISTEMA DE TRANSMISION Y CADENA LADO DE TRANSMISION ESCOBILLAR (1) SEMANAL MOBILITH AW1 ROJO
LEVAS ABIERTAS/MORDAZAS INERIOR MARCO, LADO OPERACION ESCOBILLAR (1) SEMANAL MOBILITH AW1 ROJO
BOCINAS PISADORES RTF SUPERIOR, FOLDER COPA ACEITE SEMANL DTE OIL BB VERDE
AGUJEROS
ROLETES RODILLO SOBRE EMBUDO ACEITE DIARIO DTE OIL BB VERDE
RODILLOS FAJAS TRANSPORTA PAPEL GRASERA (2) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO
EN CILINDROS DOBLADOR LADO
BOCINAS DE EJE PORTA MORDAZAS FRONTAL ACEITERA (4) MENSUAL DTE OIL BB VERDE
CUARTO DOBLES
SEGUIDORES DE LEVAS EN CILINDROS PARTE DELANTERA DE CILINDROS ACEITERA (4) MENSUAL DTE OIL BB VERDE
ENGRANAJES, RUEDAS MOLETEADAS GUARDA AMBOS LADOS DEL DOBLADOR GRASERA (2) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO
ENGRANAJES ABIERTOS ARANA SACA PLIEGOS GRASERA (2) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO
3.- STAND DE BOBINAS
ENGRASE
BOCINAS DE EJE DE ROLLO DE PAPEL ESTANTE PORTA ROLLO AMBOS LADOS MANUAL SEMANAL MOBILITH AW1 ROJO
LADO OPERACION,ESTANTE
TORNILLO LATERAL, ARTICULACION FRENO PORTAROLLO ACEITERA (4) SEMANAL DTE OIL BB VERDE
EXCENTRICA DEL FRENO ESTANTE PORTA ROLLO GRASERA (2) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO

LEYENDA

DIARIO EL TIEMPO S.A.C.

INSTRUCCIONES

(1) LIMPIAR CON ESCOBILLA, APLICAR GRASA CON BROCHA

(2) LIMPIAR GRASERA (2), BOMBEAR GRASA, RETIRAR EXCEDENTE

(3) LIMPIAR CON ESCOBILLA, APLICAR ACEITE CON BROCHA

(4) LLENAR CON ACEITE SI ES NECESARIO

Fuente: elaboracion propia
Actividad de Lubricacion
Tabla 3.14
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Frecuencias de realizacién

EMPRESA PERIODISTICA DIARIO EL TIEMPO S.A.C.

GERENCIA DE PRODUCCION

AREA DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO DE ROTATIVAS GOSS COMMUNITY "ACEITERAS"

TABLA DE L UBRICACION

"ZONA INDSUTRIAL- 26 DE OCTUBRE - PIURA"

PARTE UBICACION METODO DE FRECUENCIA LUBRICANTE
APLICACION COLOR DE IDENTIF.
1.- UNIDAD DE IMPRESION MOBIL
BOCINAS DE EJES DE BOBINAS MARCOB%IE;NS:?ND DE ACEITERA DIARIAMENTE VACTRA IV VERDE
ESPARRAGO LATERAL LADO DE OPERACION STAND
ARTICULACION DE FRENO DE BOBINAS ACEITERA SEMANAL VACTRA IV VERDE
TAPAS DE ACEITE DENTRO DE
MOTORES DE HUMECTACION CUBIERTA DE LADO DE ACEITERA MENSUAL VACTRA IV VERDE
OPERACION
EXCENTRICA DE ARTICULACION LADO DE OPERACION DEL GRASERA SEMANAL MOBIL
DEL FRENO STAND DE BOBINAS ) MOBILUX EP 1 ROJO
BOCINAS DE RODILLOS DE DENTRO DE MARCOS GRASERA SEMANAL MOBIL
HUMECTACION Y TINTA LATERALES DE UNIDAD ) MOBILUX EP 1 ROJO
ESTRIADO DE CILINDRO DE DENTRO DE MARCO DE LADO GRASERA SEMANAL
PLANCHA LADO 13 DE TRANSMISION )
RODAMIENTOS CILINDROS DE DENTRO DE MARCO DE LADO GRASERA MENSUAL MOBIL
PLANCHA Y MANTILLA DE OPERACION ) MOBILUX EP 1 ROJO
EJE DE TRANSFERENCIA DEL LADO OPERACION EXTREMO GRASERA MENSUAL MOBIL
CILINDRO DE MANTILLA DEL EJE ) MOBILUX EP 1 ROJO
TORNILLO O ROSCA DE ESCOBILLAR MOBIL
COMPENSADORES TODOS LOS COMPENSADORES 3) MENSUAL MOBILUX EP 1 ROJO
2.- PLEGADORA O FOLDER
CAM FOLLOWER - CILINDRO DE GRASERA MOBIL
CORTE LEVA - LADO TRANSMISION 2) DIARIO MOBILUX EP 1 ROJO
CAM FOLLOWER - CILINDRO GRASERA MOBIL
DOBLADOR BRAZO - LADO OPERACION 2) DIARIO MOBILUX EP 1 ROJO
VASTAGO SOPORTE DEL GRASERA MOBIL
BOCINA - CILINDRO DOBLADOR RESORTE - LADO OPERACION 2) DIARIO MOBILUX EP 1 ROJO
PISTA EXTERIOR DE LEVA - INTERIOR DEL MARCO - LADO  ESCOBILLAR MOBIL
CILINDRO DOBLADOR OPERACION 3) DIARIO MOBILUX EP 1 ROJO
DIARIO,
RODAMIENTOS, CILINDROS LADO INTERIOR DEL MARCO, GRASERA GIT?EA-\I—S”:\AVRIEEJQ MOBIL ROJO
DOBLADOR Y CORTE EXTREMOS DE LOS CILINDROS 2) LIMPIAR Y ! MOBILUX EP 1
SECAR.
DIARIO,
RETIRAR LA
RODAMIENTOS DEL EJE LEVANTA LADO INTERIOR DEL MARCO, GRASERA GRASA VIEJA MOBIL ROJO
AGUJAS, CILINDROS DE CORTE EXTREMOS DEL CILINDRO 2) LIMPIAR Y ! MOBILUX EP 1
SECAR.
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SEMANAL,

EXTERIOR DEL MARCO, PARTE RETIRAR LA
RODAM'ENTSLSi:OELJSET'EANSM'S'ON POSTERIOR E INFERIOR DE LA GRA(%ERA GRASAVIEJA, OB'\fLOUB)'(LEP L ROJO
CAJA TRANSMISION PRINCIPAL LIMPIAR Y
SECAR.
SEMANAL,
RODAMIENTO, RODILLOS RETIRAR LA
INFERIORES - JALADORES DE EXTER'OSPDEERLA“g\g\?O' LADO GRA(%ERA GRASAVIEJA, OB'\fLOUB)'(LEP L ROJO
PAPEL (NIPPING ROLLER) LIMPIAR Y
SECAR.
SEMANAL,
CATALINAS ¥ CADENAS, INTERIOR E INFERIOR DEL GRASERA RETIRAR LA MOBIL
TRANSMISION FAJAS, SISTEMADE /WP ERIOR & INFERIOR DEL o) GRASAVIEJA, | (MOBIL ROJO
SALIDA DE EJEMPLARES ' LIMPIAR Y
SECAR.
SEMANAL,
CATALINAS Y CADENAS, INTERIOR E INFERIOR DEL GRASERA  ESCOBILLARY MOBIL
TRANSMISION FAJAS, SISTEMADE (WP ERIOR = INFERIOR DEL o) RETIRARLA | MOSL . ROJO
SALIDA DE EJEMPLARES ' GRASA VIEJA,
LIMPIAR
COPA
BOCINAS PISADORES RTF SUPERIOR, FOLDER ACEITE SEMANL DTE OIL BB VERDE
AGUJEROS
ROLETES RODILLO SOBRE EMBUDO ACEITE DIARIO DTE OIL BB VERDE
GRASERA
RODILLOS FAJAS TRANSPORTA PAPEL ) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO
CUARTO DOBLES
SEGUIDORES DE LEVAS EN PARTE DELANTERA DE ACEITERA
CILINDROS CILINDROS ) MENSUAL DTE OIL BB VERDE
ENGRANAJES, RUEDAS GUARDA AMBOS LADOS DEL GRASERA
MOLETEADAS DOBLADOR ) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO
GRASERA
ENGRANAJES HOJA DOBLADORA  RODILLO DOBLADOR ) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO
GRASERA
ENGRANAJES ABIERTOS ARARA SACA PLIEGOS ) MENSUAL MOBILITH AW1 ROJO

LEYENDA

DIARIO EL TIEMPO S.A.C.

INSTRUCCIONES

(1) LIMPIAR CON ESCOBILLA, APLICAR GRASA

CON BROCHA

(2) LIMPIAR GRASERA (2), BOMBEAR GRASA,
RETIRAR EXCEDENTE
(3) LIMPIAR CON ESCOBILLA, APLICAR ACEITE

CON BROCHA

(4) LLENAR CON ACEITE SIES

NECESARIO

Fuente: elaboracion propia
Realizaciéon de CHECK LIST
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Tabla 3.15

Frecuencias de inspeccién sensorial

LISTA DE CHEQUEO MANTENIMIENTO PRENSA
MAQUINA PARTES COMPONENTE ACTIVIDAD MEDIO AUXILIAR FRECUENCIA EJECUTANTE E’\S/&g%cl)NiE EJECUCION
SM52 MARCADOR Sopladores de ionizacion Limpiar la superficie y las puntas de descarga de Pafio que no desprenda pelusa. semanal OPER NO
los 2 sopladores produciendo
SM52 MARCADOR Sensor de control de pliego doble Limpiar superficie Pafio suave que no desprenda semanal OPER NO .
pelusa. produciendo
GRUPO Anillos guias de Cilindro - o . " NO
SM52 IMPRESOR Impresor 1U , 2U , 3U y 4U Limpiar, eliminar residuos Pafio que no desprenda pelusa semanal OPER produciendo
GRUPO Anillos guias de Cilindro Porta A . . o NO
SM52 IMPRESOR Mantilla 1U , 2U , 3U y 4U Limpiar, eliminar residuos Pafio que no desprenda pelusa semanal OPER produciendo
GRUPO Superficie del cilindro Impresor - - o NO
SM52 IMPRESOR 1U, 2U, 3U y 4U Limpiar superficie Pafio que no desprenda pelusa semanal OPER produciendo
GRUPO Superficie del cilindro de . . . NO
SM52 IMPRESOR Transferencia 1U , 2U , 3U y 4U Comprobar el buen ajuste de la malla Stper Blue Visual semanal OPER produciendo
GRUPO Racleta de lavado 1U , 2U ,3U y — . . . Pafio que no desprenda pelusa, NO
SM52 ENTINTADOR aU Limpiar eliminar residuos de tinta solvente semanal OPER produciendo
GRUPO Lavado: Bandeja colectora NO
SM52 debajo de los tubos Limpiar la bandeja colectora Pafio que no desprenda pelusa semanal OPER .
ENTINTADOR - produciendo
pulverizadores 1U , 2U, 3U y 4U
CIRCUITO DE TEMPERACION NO
SM52 PERIFERICOS (circuito T) - Filtro de tuberia de Limpiar, eliminar residuos Aire comprimido semanal OPER )
p /. produciendo
alimentacion
CIRCUITO DE SOLUCION DE Limpiar residuos y sustituirlo en caso sea NO
SM52 PERIFERICOS MOJADO (circuito D) - Bolsa plart Y Visual semanal OPER duciend
filtrante necesario produciendo
CIRCUITO DE SOLUCION DE NO
SM52 PERIFERICOS MOJADO (circuito D) - Depésito  evacuar solucion, Limpiar Agua, detergente semanal OPER .
produciendo
de humectante
Filtro de aire hdmedo Filtros de Controlar y limpiar elemento filtrante y sustituirlo en NO
SM52 SALIDA aire del desenrollados de pliego caso sea r):ece’sjario Y Aire comprimido. semanal OPER roduciendo
,Filtros de aire del freno de pliego p
Eje guia del freno de pliego , Pafio que no desprenda pelusa, NO
SM52 SALIDA Regulador de emparejadores , Limpiar superficie, lubricar 04 p p ’ semanal OPER .
] Aceite Shell Tonna 68. produciendo
Barras de pinzas
SM52 SALIDA Freno de pliegos - Pieza lateral Lubricar 2 engrasadores conicos L.I. / L.S. Grasa EP2. semanal OPER ’r;‘r(c))duciendo
SM52 SALIDA Varilla de detector de pliego Lubri_car con spray soporte de varilla del detector A_ire_ comprimido, spray WD40 o semanal OPER NO _
sobrepasado de pliego sobrepasado similar produciendo
SM52 MAQUINA Lubricacion central con grasa Comprobar |a cantidad de grasaen el depdsito de CENTOPLEX 500. semanal OPER NO .
grasa, L.I. En caso sea necesario, reponer grasa. produciendo
EJECUTADO POR: FECHA: FIRMA:

VALIDADO POR:

Fuente: elaboracion propia
Realizaciéon de CHECK LIST
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Tabla 3.16

Frecuencias de inspeccién sensorial

SEMANA
LISTA DE CHEQUEO DE MANTENIMIENTO IMPRESORA KOMORI No.
MEDIO ESTADO DE
MAQ PARTES COMPONENTE ACTIVIDAD AUXILIAR FRECUENCIA EJECUTADO MAQUINA EJECUCION
Quitar el polvo de papel g:;;?rg:gangelusa No
IMPRESORA Unidad de registro lateral, proyectores del dﬁ!égbéir?edit?;aécﬂn%,yo y Aire SEMANAL PRODUCCION produciendo
KOMORI MARCADOR detector 9 9 Comprimido
Cilindro porta plancha, cilindro impresor Limpiar anillos medidores Pafio gue no No
IMPRESORA GRUPO cilindro porta mantiIIa-’En todas las unida’des de aro Guia desprenda SEMANAL PRODUCCION roduciendo
KOMORI IMPRESOR p pelusa. P
Rodillo seguidor de leva e, soporte de eje .
de pinzas, leva de eje de pinza- En la I(_glbenr(;?:ric’?npili:t?flso Grasa EP2, SEMANAL PRODUCCION No
IMPRESORA GRUPO transferencia e impresor-En todas las ce?\tro) +1mp ' Grasa HHS2000 produciendo
KOMORI IMPRESOR unidades
. . . Lubricar distribuidor de
IMPRESORA  GRUPO Eﬁi“g;éaéﬁ"tgzggs dl‘fn'%:g'edsad' Rodillode o 2ca en el lado de Grasa EP2 SEMANAL ~ PRODUCCION N0 .
KOMORI MOJADOR ! operacion P
Tinteros, rodillo ductor /tintero , recoge Limpiar cada rodillo Pafio que no No
IMPRESORA GRUPO motas , baterias de rodillos de tinta , entintado, desprender desprenda SEMANAL PRODUCCION roduciendo
KOMORI ENTINTADOR regleta-En todas las unidades manchas y suciedad pelusa, Solvente. P
IMPRESORA GRUPO Rodillo distribuidor, Rodillo tintero-En todas  Lubricar 2 puntos de grasa No
KOMORI ENTINTADOR las unidades (operacion, impulso) Grasa EP2 SEMANAL PRODUCCION produciendo
. Limpiar de residuos de Pafio que no No
IMPRESORA UNIDAD DE Bandeja colectora de rebose barniz desprenda SEMANAL PRODUCCION roduciendo
KOMORI BARNIZ pelusa. P
) ., o - Limpiar, eliminar residuos,  Ajre comprimido,
C!rculac!gn de barnlz-F|Itr0.de absorcion- Limpiar restos de barniz, Pafio que no No
Circulacién de agua-Pulverizador- Limpiar superficies desprenda SEMANAL PRODUCCION roduciendo
IMPRESORA . mangueras distribuidas P P
KOMORI PERIFERICOS pelusa, agua
o s e crasacea
Pinzas de barra de salida, Cadena de barra P2 52" ' SHELL TONNA SEMANAL PRODUCCION Operacion
IMPRESORA la maquina para bombear 68
KOMORI SALIDA aceite a la cadena
EJECUTADO POR: FECHA: FIRMA:

VALIDADO POR:

Fuente: elaboracion propia
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Confiabilidad y Disponibilidad

Confiabilidad y disponibilidad de los equipos para el area de proceso sin la
aplicacion del plan de mantenimiento preventivo se aprecia en la tabla 3.17. El
procedimiento de calculos de las fichas de recoleccion del afio 2021 y 2022

respectivamente se presenta en el anexo 3.

Tabla 3.17
Porcentual disponibilidad del afio 2021
MESES DEL
ARO 2021 CONFIABILIDAD ANTES DISPONIBILIDAD ANTES
SETIEMBRE 3,6 36
OCTUBRE 3,6 36
NOVIEMBRE 3,7 37
DICIEMBRE 35 35
PROMEDIO % 3,6 36 %

Fuente: elaboracion propia

Confiabilidad y disponibilidad de los equipos para el area de proceso con la

aplicacion del plan de mantenimiento preventivo se aprecia en la tabla 3.18.

Tabla 3.18
Porcentual disponibilidad del afio 2022
MESES DEL CONFIABILIDAD
ARIO 2022 DESPUES DISPONIBILIDAD DESPUES
ENERO 3,8 37
FEBRERO 4,1 41
MARZO 4,1 40
ABRIL 5,0 50
PROMEDIO % 4,3 42 %

Fuente: elaboracion propia
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3.6. Método de analisis de datos

Para examinar la informacién, por ser un estudio cuantitativo se utilizara, la
estadistica, para ello se empleara a la estadistica descriptiva para ordenar los datos
de manera cuantitativa en tablas de frecuencia y graficos de barra del nimero de
paradas que presente las maquinarias, con el Unico fin de diagnosticar la situacion
real que hay en la actualidad y la realidad antes de realizarse la aplicacion del plan
de mantenimiento, ademas de ellos también se utilizara para evaluar la
confiabilidad de las maquinas después de aplicar el plan de mantenimiento
preventivo a la empresa. Para realizar la prueba de hipétesis se empleara la
estadistica inferencial, dentro de ello el método paramétrico de t de Student, con el
unico fin de poder detectar la efectividad de la implementacién del plan de
mantenimiento preventivo y ver mejoras de la disponibilidad de las maquinas de la

empresa.

3.7. Aspectos éticos

La realizacion de lainvestigacion que es titulada: “plan de mantenimiento preventivo
para aumentar la productividad de la empresa el tiempo Piura 2022”.

Como profesionales obtuvimos la informacion veraz y las fuentes bibliograficas
estan correctamente referenciadas y citadas, puesto que la informacién da soporte
tedrico. Los cuadros, graficos y los diagramas son hechos de forma real. Para la

cual los documentos de validacion se presentan en el anexo 4.
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3.8. Costo beneficio

Aplicando la formula de costo beneficio obtenemos un resultado de 3.11 que seria
el indice de beneficio /costo actual. Esto significa que por cada sol invertido se
obtiene un beneficio de s/3.11 soles. A comparacion de los meses anteriores que
el indice es 2.72, lo que significa que por cada sol invertido obtengo un beneficio
de S/2.72 soles.

Aqui es donde hacemos nuestra comparacion del costo beneficio en montos, con
nuestro plan de mantenimiento preventivo aplicado dentro de los cuatro meses que
es enero, febrero, marzo y abril del 2022, obtenemos un aumento en ventas s/
135,897.00, reduccion de costos s/ 75,981.00. Se evidencia en la tabla 3.19. La

secuencia de calculos se presenta en el anexo 5.

Tabla 3.19

Costo — beneficio resumen 2021- 2022

COSTO AUMENTO REDUCCION

BENEFIOCIO 2021 2022 VENTAS 2022  COSTO MENSUAL
INGRESOS 2.614.818 2.750.715 135.897 33.974,25
TOTAL
GASTO TOTAL 961.807 877.826 75.981 18.995,25
COSTO 8,000
MEJORAMIENTO
COSTO- 272 a1t 05

BENEFICIO

Fuente: elaboracion propia
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IV. RESULTADOS.

Para conocer la situacion actual de la gestion de mantenimiento se aplico un
cuestionario cuyos resultados se muestran en el Anexo 6. Estos datos se resumen
en la Figura 4.1

Figura 4.1

Porcentaje de contribucion al problema de acuerdo a criterios percibidos por el

trabajador de la empresa.

Manejo de inventario de almacén de repuestos NN 6
Ejecucion de mantenimiento I 19
Manejo de mantenimiento I 18
Procesos de programacion, planificacion I 12

Talentohumano I 11

Criterios

Modelos de jerarquizacion basado en riesgos N 6
Tercerizacién de actividades de mantenimiento N 3
Monitoreo financiero de mantenimientoy KPIS S 9

Organizacidongeneral I 15

0O 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Porcentaje

Fuente: elaboracion propia

Se puede observar que los problemas estan en relacion con la ejecucion y el
manejo del mantenimiento, asi como la organizacion en general. Por lo que se

puede concluir que es necesario realizar plan de mantenimiento preventivo.

La productividad antes de la aplicacion del plan de mantenimiento se muestra a
partir de las fichas de eficiencia y eficacia resumidas en la Figura 4.2, en base a los

datos del Anexo 7: Ficha de eficiencia y eficacia.

La productividad después de la aplicacion del plan de mantenimiento se muestra a
partir de las fichas de eficiencia y eficacia resumidas en la Figura 3, en base a los

datos del Anexo 8: Ficha de eficiencia y eficacia.
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Figura 4.2

Eficiencia, Eficacia y Productividad antes de

mantenimiento preventivo.

1.00
0.80
0.60
0.40
0.20

0.00

Eficacia- Eficiencia - Productividad

0.94

0.36
0.34

Setiembre

Fuente: elaboracién propia

M Eficacia

Chart Title

0.93 0.93
0.40
I i i I I i
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Meses 2021

M Eficiencia M Productividad

la aplicacion del

0.93

Noviembre Diciembre

Plan de

En la Figura 4.2, se observan valores altos de eficacia, pero valores bajos eficiencia

y productividad.

Los valores de eficacia, eficiencia y productividad de un antes de la realizacion del

plan de mantenimiento preventivo se pueden evidenciar en la tabla 4.1

Tabla 4.1

Porcentaje de eficacia, eficiencia y productividad afio 2021.

MESES EFICACIA ANTES EFICIENCIA ANTES PRODUCTIVIDAD ANTES
SETIEMBRE 0,9392 0,3571 0,34
OCTUBRE 0,9255 0,3808 0,35
NOVIEMBRE 0,9298 0,4000 0,37
DICIEMBRE 0,9254 0,3586 0.33

PROMEDIO %

93%

37%

35%

Fuente: elaboracion propia

Figura 4.3

54



Eficiencia, Eficacia y Productividad después de la aplicacion del Plan de

mantenimiento preventivo

1.20

1.00 0.97

0.93 0.97 0.97
0.80
0.60 054 050,
0.40 037, 34 038037
0.20 I I I I
0.00

Enero Febrero Marzo Abril
Meses 2022

Eficacia- Eficiencia - Productividad

M Eficacia M Eficiencia ™ Productividad

. Fuente: elaboracién propia

En la Figura 4.3, se observan que los valores de eficacia, eficiencia han sufrido un
incremento respecto al afio 2021 y también la productividad.

Los valores de eficacia, eficiencia y productividad de un después de la realizacion
del plan de mantenimiento preventivo se pueden evidenciar en la tabla 4.2

Tabla 4.2

Porcentaje de eficacia, eficiencia y productividad afio 2022.

Mf,%%g? EFICACIA DESPUES EFICIENCIA DESPUES PRODUCTIVIDAD DESPUES
ENERO 0,9662 0,3853 037
FEBRERO 0,9650 0,3838 0,37
MARZO 0,9710 0,5443 0,53
ABRIL 0,9693 0,4960 0.48
PROMEDIO % 97% 45% 44%

Fuente: elaboracion propia

En la Tabla 4.3 se muestran los estadisticos descriptivos para la eficiencia, eficacia

y productividad antes de la aplicacién del plan de mantenimiento.
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Tabla 4.3
Estadisticos descriptivos para la eficiencia, eficacia y
productividad antes de la aplicacion del mantenimiento

preventivo
Estadistico Error tip.

Eficacia Media 9372 .00301

Intervalo !_lmlt_e 9295

de inferior

confianza Limite

parala  superior 9449

media al '

95%

Media recortada al

504 .9375

Mediana .9406

Varianza .000

Desuv. tip. .00736

Minimo .93

Maximo .94

Rango .02

Amplltud ' 01

intercuartil

Asimetria -1.020 .845

Curtosis -.761 1.741
Eficiencial Media 3767 .00840

Intervalo !_lmlt'e 3551

de inferior

confianza Limite

para'la superior 3083

media al

95%

Media recortada al

5% 3764

Mediana .3718

Varianza .000

Desuv. tip. .02059

Minimo .36

Maximo .40

Rango .05

Amplltud . 04

intercuartil

Asimetria 414 .845

Curtosis -2.266 1.741
Productividad1l Media .3530 .00745

Intervalo !_lml'ge 3339

de inferior
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confianza Limite
parala  superior

media al 3722

95%

Media recortada al

504 .3528

Mediana 3471

Varianza .000

Desv. tip. .01825

Minimo .34

Maximo .38

Rango .04

Amplitud

intercuartil 04

Asimetria .583 .845
Curtosis -2.070 1.741

En la Tabla 4.4 se muestran los estadisticos descriptivos para la eficiencia, eficacia

y productividad después de la aplicacion del plan de mantenimiento.

Tabla 4.4
Estadisticos descriptivos para la eficiencia, eficacia y

productividad después de la aplicacion del mantenimiento

preventivo
Estadistico Error tip.

Eficacia2 Media .9490 .00881

Intervalo !_lmlt.e 9263

de inferior

confianza Limite

para_la superior 9716

media al

95%

Media recortada al

504 .9490

Mediana 9491

Varianza .000

Desv. tip. .02158

Minimo .93

Méaximo .97
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Rango .05

Amplitud

intercuartil 04

Asimetria -.021 .845

Curtosis -3.092 1.741
Eficiencia2 Media 4251 .03122

Intervalo !_lmlt_e 3449

de inferior

confianza Limite

parala  superior 5054

media al '

95%

Media recortada al

504 4222

Mediana .3919

Varianza .006

Desv. tip. .07646

Minimo .36

Maximo .54

Rango 19

Amplltud ' 14

intercuartil

Asimetria 994 .845

Curtosis -.920 1.741
Productividad2 Media 4045 .03287

Idntervalo !_lmlt.e 3200

e inferior

confianza Limite

para la  superior 4890

media al

95%

Media recortada al

59 4016

Mediana 3711

Varianza .006

Desv. tip. .08051

Minimo .33

Maximo .53

Rango .20

Amplltud . 15

intercuartil

Asimetria .959 .845

Curtosis -1.009 1.741

Para determinar la normalidad de los datos se aplicé la prueba de Shapiro Wilk. En

la Tabla 4.5 se muestra la normalidad de los antes del experimento.
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Tabla 4.5

Pruebas de normalidad antes de la aplicacién del mantenimiento preventivo

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficaci
cacia 274 6 179 .837 6 123
Eficiencial 251 6 ,200" 856 6 175
Productividadl .
.232 6 ,200 .831 6 .110

*, Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacién de Lilliefors

Se puede apreciar en la Tabla 24 que el nivel de significancia antes del experimento

es superior a 0.05 por lo tanto los datos son normales.

En la Tabla 4.6 se muestra la normalidad de los después del experimento.

Tabla 4.6

Pruebas de normalidad después de la aplicacion del mantenimiento

preventivo
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia2 272 6 ,188 ,802 6 ,062
Eficiencia2 ,296 6 ,110 ,840 6 ,130
Productividad?2 ,324 6 ,049 ,841 6 ,133

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Se puede apreciar en la Tabla 25 que el nivel de significancia después del

experimento es superior a 0.05 por lo tanto los datos son normales.

V. DISCUSION
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Se planed como primer objetivo especifico conocer el estado actual de la gestion
de mantenimiento en la compafiia diario el tiempo Piura — 2022, Torres (2017)
demostro la investigacion con la finalidad de lograr el nivel profesional en ingenieria
industrial en la Universitaria Privada del Norte en Trujillo, designada elaboracion
para aplicacion de un programa de mantenimiento preventivo para reducir costes
de mantenimiento en empresa agroindustrial, planteo en uno de los 5 objetivos
especificos, efectuar un diagnostico en la situacién existente de costos para

mantenimiento en la compafiia agroindustrial.

El disefio para la investigacion es mixta, puesto que lo cualitativo se manipula
mediante las entrevistas. La poblacion y la muestra quedaban formada por las
magquinas de la planta. Determinando altos costos por mantenimientos correctivos
aumentandose por afo. Habiendo como finales posteriormente de la pesquisa
costes minimos en mantenimiento, logrando soluciones efectivas, los cuales se
notaban expresados en disminucion de tiempo detenidos no proyectadas en 10%
al inicio, asumiendo como final un bien de S/ 76, 911.29 disminuyendo las fallas,
consiguiendo registrar la ventaja de los repuestos, excluyendo de este modo las
compras de emergencia y con un acrecentamiento de la productividad con utilidad
de S/ 209, 105.85 por afio.

Encargando que el supervisor es primordial en la planificacién y cumplimiento para
la revision del instrumento de ingenieria 5S, lo cual los personales eran capacitados
ejecutando estimaciones constantes, efectuar indicadores por la cual el mando de
mantenimiento logre percibir en tiempo real los costes de mantenimiento por
maquina. En la presente investigacion podemos decir que se encontrd a través de
la encuesta los problemas que estan en relacion con la ejecucion en 18% y el
manejo del mantenimiento 19 %, asi como la organizacion en general. Por lo que
se puede concluir que es necesario realizar plan de mantenimiento preventivo. Y
con la aplicacién del plan de mantenimiento preventivo se logra aumentar la

disponibilidad de los equipos en un 6.0 %.

El segundo objetivo especifico determinar en qué medida aumenta la eficiencia del

proceso de impresion de diarios en la compafia diario el tiempo, Piura — 2022. Que
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al ser comparados con lo encontrado por Coronado (2018) mostro la averiguacion
para obtener el nivel profesional en ingenieria industrial en la universidad Cesar
Vallejo de Lima, mencionada mantenimiento preventivo para acrecentar la
productividad en el &rea de mantenimiento en empresa de asistencia de transporte.
La cual menciona en los objetivos especificos, como la realizacién de actividades
preventivas incrementa la eficiencia en el area de manutencion para la armada de
vehiculos. Con la finalidad del croquis de la pesquisa fue cuasi experimental

existiendo de nivel longitudinal.

La poblacion es idéntica a la muestra, compuesta por la flota de 24 unidades
automotores medidas en la zona de mantenimiento por 24 semanas. Se determino
la productividad a tercias ya que las unidades quedaban expuestas de no llegar a
la hora establecida, dafiarse en pleno recorrido y la disconformidad de la demanda.
El final alcanzado estuvo el acrecentamiento de la eficiencia de 73.13% a 86.75%,
incrementando la productividad desde 54.71 hasta 75.88. Encomendo seguimiento
al esquema de actividades para analizar los sitios criticos y perseguir con la
sabiduria preventiva y educando continuamente a los trabajadores para orientar
con la mejora continua. Segun esta investigacion, la organizacion ensayada los
resultados que se observan en la dimension eficiencia, se consigue por medio de
la aplicacion del mantenimiento preventivo en la empresa el Tiempo Piura — 2022

el cual se logra un incremento de eficiencia en 8.0 %.

Segun para, Rodriguez (2017), en su investigacion “Aplicacion de mantenimiento
preventivo para mejorar la productividad en el area de impresion en una empresa
de envases”, el objetivo fue principal consistié en evidenciar que la aplicacion del
mantenimiento precautorio eleva significativamente la productividad del proceso de
impresion y por ende de la empresa misma concluyendo con la mejora de la
eficiencia de 30%. Es superior a la eficiencia lograda en la presente investigacion.
El tercer objetivo especifico determinar en qué medida aumenta la eficacia del

proceso de impresion de diarios en la compairiia diario el tiempo, Piura — 2022.

Para el autor en su investigacion el autor Rios (2020), elabora una aplicacion de

mantenimiento preventivo para mejorar la productividad de la empresa 2J-Studio
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S.A.C., Lima. Su central objetivo es de acrecentar la productividad de la compaifiia.
La metodologia que se usa es de modelo explicativo y disefio no experimental
porque la empresa no se encuentra brindando el tipo de servicio por consecuencias
del estado de emergencia del COVID-19 decretado por el gobierno de turno. Como
herramientas se utiliza los softwares de Excel y el SPSS. Ademas, en los estudios

de los datos de mayor cantidad se dio uso el SPSS.

Como conclusién se obtuvo que al momento de aplicar el mantenimiento productivo
para mejorar la productividad se pudo lograr un aumento de la eficacia con
promedio de un 3%.

En la presente investigacion se encontré los efectos calculados en la dimension
eficacia, que se obtiene con la aplicacion del plan mantenimiento preventivo en la
empresa el Tiempo Piura — 2022, y se logro un incremento de la eficacia de 93% a

97% esto representa un incremento de 4.0%.

Por dltimo, el objetivo general fue determinar en qué medida aumenta la
productividad con la implementacion de un Plan de mantenimiento preventivo en la

compafia diario el tiempo, Piura — 2022.

Segun autor Orozco (2016), asume a manera de objetivo acrecentar la produccion
de la compafia Elaboraciones Atléticas Todo Sport, Chiclayo, en la zona
productiva. El objetivo general elabora la gestion de mejora en la zona productiva,
para optimizar los recursos en dicha empresa. La investigaciéon es de estudio
descriptivo. Llego a la conclusion el implemento del plan de mejora para la empresa
Confecciones Deportivas Todo Sport por intermedio del estudio de tiempos y el uso
de los instrumentos VSM y 5S, las mismas aprobaron que la productividad
aumentara un 6.01 % en media y la productividad completa en la zona productiva,

obteniendo su objetivo de investigacion.

En este trabajo de investigacion se encontro6 resultados favorables para la Empresa
el Tiempo Piura — 2022, porque beneficio la productividad en el proceso de en la
elaboracién de ejemplares incrementandose un 9.0 %. Esto se debe al mejorar en
las dimensiones de eficiencia y eficacia. Y a la disminucion de paradas inesperadas.

Asi como también menos mantenimientos correctivos no programados.
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Sanchez (2016) en el estudio “Mantenimiento preventivo para aumentar la
productividad en la Companiia Agroindustrial Gandules” obtuvo el objetivo mejorar
mantenimiento apoyado en acciones preventivamente y obtener progresos en la
produccién. Se cogieron a manera de ejemplar las maquinas del proceso
productivo, que provoca mas del medio porcentual del volumen de planta, situada
en Lambayeque - Jayanca.

La investigacion estuvo de forma descriptiva, detallando la interrogante de la zona
de mantenimiento. En seguida se constituy6 el ofrecimiento de mejora con las
fichas conseguidas de un cuestionario, que estuvieron analizados con programas
estadisticos del Excel. El estudio concluyd que es obligatorio perfeccionar la zona
de mantenimiento y hacer una verificacion del mantenimiento preventivamente,
asimismo como considerar los periodos de las instrucciones que solicitan las
magquinas. Por lo tanto, el mantenimiento de acciones anticipadas, favorece a la
disminucién de periodos de las reparaciones y reduce las detenidas espontaneas,
por lo cual, es importante que las compariias tengan un plan de mantenimiento de

los equipos certificando su confidencialidad y acrecentar la produccion.

VI. CONCLUSIONES
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1. Se realizé la aplicacion del instrumento como es el cuestionario y la ficha
para medir la disponibilidad y confiabilidad que es mediante los datos
recogidos de las ocurrencias de la sala de impresion donde se pudo lograr
el diagnostico que los problemas directos de la produccion estan
relacionados con la ejecucion y el manejo del mantenimiento, asi como la
organizacion en general. Por lo que se puede concluir que si es necesario

realizar un plan de mantenimiento preventivo.

2. Al momento de aplicar nuestro plan de mantenimiento preventivo en la
empresa diario el Tiempo S.A.C. se obtuvo como resultado un incremento
de 8% de eficiencia consolidandose con un porcentaje muy positivo para
nosotros como desarrolladores porque si valié la pena y aun mas beneficioso
para la empresa porque si esta logrando las metas planteadas con muy
pocos recursos que a la larga obtendra ahorro y mas ganancias en la

produccion ya que las empresas hoy en dia buscan ganar mas.

3. Al momento de aplicar nuestro plan de mantenimiento preventivo en la
empresa diario el Tiempo S.A.C. se logré incrementar la eficacia en 4% que
nos lleva a un total de 97% que es un dato verdaderamente muy alentador
a la empresa por que en todas las actividades realizadas deben ser eficaces
y estos resultados se encontré con los datos de las ocurrencias diarias de la
produccion que fue mediante el instrumento ficha de analisis documental.
Por lo que beneficia la aplicacion del plan por los buenos resultados
obtenidos en la produccién de ejemplares de alta calidad para nuestro

publico lector de nuestra region Piura.
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VII.

RECOMENDACIONES

1. Luego de haber elaborado y aplicado el plan de mantenimiento preventivo

donde se invirtid bastante tiempo se debe continuar con la aplicacion y las
mejoras al plan siempre y cuando basandose en la informacion encontrada
y desarrollada conjuntamente con los trabajadores de la empresa que

cuentan con mucha experiencia en el sector.

Continuar con el actual plan de mantenimiento preventivo, utilizarlo como
una herramienta de mucha utilidad para la conservacion de la vida util de los
equipos de los mas basicos hasta los mas complejos ya sea de cualquier
area impresas dedicadas a este sector y otros sectores porque les ayuda a
conservar sus activos, reducir costos y que te traera muchos beneficios
como a obtener mejores ganancias e utilidades a para todos los
trabajadores. Donde ellos estaran muy motivados y producirdn mas a la

organizacion.

Realizar el andlisis de criticidad para clasificacion de los equipos y asi
priorizar a las maquinas mas criticos para su mantenimiento. Para identificar
anomalias, llevar un control de recursos técnicos y econdémicos durante toda
la vida util y asi obtener de manera satisfactoria las solicitudes de servicio
de disponibilidad. Esto permitirA mejorar el plan de mantenimiento

preventivo.

Proponer la obtenciéon de todos los manuales de las maquinas que se
adquieran por parte de la empresa, ya que en dichos manuales se
encuentran detallados los pasos y los tiempos promedios de los
mantenimientos a desarrollarle para si poder garantizar su operatividad

correcta y obtener una vida util mas prolongada.
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ANEXOS



Anexo 1

Matriz Operacional.

indicadores

Prod.programada= Produccion programada.

Prod,real
EFICACIA = —
Prod.programada

VARIABLE . - - ESCALA DE
DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENCION INDICADORES MEDICION
INDEPENDIENTE
D = disponibilidad
Es el conjunto de acciones Se efectia apartando la . o _ Horas Total = H. total_ .
sistematicas de monitorear ! vua ap ) Disponibilidad HPM = h. paradas de mantenimiento
. . magquina o equipo del trabajo
habitualmente tiene como . 3
forma inspeccionar, reparar y operac_lonal para ejecu_tar HT—HPM
Plan de controlar previendo las evaluaciones y si se quiere b= (7HT )X 100
L . . reemplazar los elementos N
mantenimiento posibles avarillas de los Razon
. . P conforme un programa
preventivo equipos o maquinas. El
I preparado y ordenado con
objetivo es que . L
. anticipacion, este
constantemente estén o . -
. . . mantenimiento trae beneficios. C: confiabilidad
disponibles para trabajar i N " N
Rey. 2001 Confiabilidad MTMF: Duracion medio entre las averias
(Rey, ): MTTR: duracion medio en reparacion
MTBF
C=——""—"—"""-X100
MTBF+MTTR
DEPENDIENTE
La investigacion se fundamenta EFICIENCIA H - m.t_rabajadas_: horas maqt,_linas t_rabajsfldas.
“Productividad es la cualidad en el H - m.disponoble = horas maquinas disponibles .
o o ) estudio de_la variable H —m,trabajadas
condicién de ser productivos dependiente, la EFICIENCIA = ————————————
N PR L H —m,disponible
[...] es la cualidad que indica productividad cuyas
. que tan bien se esta dimensiones son: Razon
Productividad utilizando Eficiencia y Eficacia, las cuales
los recursos” (Gutierrez, seran
2010, controladas y evaluadas .
pag. 22), mediante sus EEICACIA Prod.real = Produccion real.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2

Formato control de lubricaciéon

ORDEN DE LUBRICACION

Orden de lubricacién N°

Fecha

Hora

Equipo:

Mecanico encargado:

TRABAJO DE LUBRICACION A REALIZAR

Partes a lubricar

Lubricantes Marca

Grasa | Aceite

Cantidad

Duracion

Observaciones:

Ejecutado por:

Recibido por:

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad de los antes

Tiempo

o Tiempo total medio Tiempo Tiempo
Dia N"DE  inoperativo  enre ~ Promediode total Disponibilidad[D] ~ Confiabilidad [C]
FALLAS o)) min. fallas re[RAaTrathFL?n progr;aitrTado
[MTBF]
01/09/2021 3 183 19 61 240 0,24 0,02
021002021 4 143 24 36 240 0,40 0,04
03/09/2021 3 131 36 44 240 0,45 0,05
04/09/2021 3 148 31 49 240 0,38 0,04
05/09/2021 3 140 33 47 240 0,42 0,04
06/09/2021 3 145 32 48 240 0,40 0,04
07/0912021 4 152 22 38 240 0,37 0,04
08/09/2021 4 160 20 40 240 0,33 0,03
00/09/2021 2 153 44 77 240 0,36 0,04
10009/2021 1 137 103 137 240 0,43 0,04
11/09/2021 5 153 17 31 240 0,36 0,04
12/00/2021 4 194 12 49 240 0,19 0,02
13/09/2021 3 155 28 52 240 0,35 0,04
14/09/2021 3 150 30 50 240 0,38 0,04
15/00/2021 5 151 18 30 240 0,37 0,04
16/09/2021 4 147 23 37 240 0,39 0,04
17/09/2021 3 147 31 49 240 0,39 0,04
18/09/2021 5 162 16 32 240 0,33 0,03
19/09/2021 5 187 11 37 240 0,22 0,02
20000/2021 5 147 19 29 240 0,39 0,04
21/00/2021 3 143 32 48 240 0,40 0,04
22/00/2021 5 152 18 30 240 0,37 0,04
23/00/2021 5 149 18 30 240 0,38 0,04
24/00/2021 3 154 29 51 240 0,36 0,04
25/00/2021 5 150 18 30 240 0,38 0,04
26/00/2021 2 198 21 99 240 0,18 0,02
27/00/2021 3 153 29 51 240 0,36 0,04
28/00/2021 5 148 18 30 240 0,38 0,04
20/00/2021 5 153 17 31 240 0,36 0,04
300002021 4 144 24 36 240 0,40 0,04

36% 3,6%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3.1

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad de los antes

) Tiem!)o Tiempc? Tiempo
N° DE Tiempo total medio promedio total
Dia FALLAS inoperaifivo entre de _ programado Disponibilidad[D] Confiabilidad [C]
[TTI] min. fallas reparacion min.
[MTBF] [MTTR]
01/10/2021 4 150 23 38 240 0,38 0,04
02/10/2021 5 158 16 32 240 0,34 0,03
03/10/2021 4 154 22 39 240 0,36 0,04
04/10/2021 4 143 24 36 240 0,40 0,04
05/10/2021 4 150 23 38 240 0,38 0,04
06/10/2021 4 143 24 36 240 0,40 0,04
07/10/2021 5 148 18 30 240 0,38 0,04
08/10/2021 5 160 16 32 240 0,33 0,03
09/10/2021 3 160 27 53 240 0,33 0,03
10/10/2021 2 196 22 98 240 0,18 0,02
11/10/2021 6 143 16 24 240 0,40 0,04
12/10/2021 5 133 21 27 240 0,45 0,04
13/10/2021 4 145 24 36 240 0,40 0,04
14/10/2021 4 150 23 38 240 0,38 0,04
15/10/2021 6 148 15 25 240 0,38 0,04
16/10/2021 5 152 18 30 240 0,37 0,04
17/10/2021 4 167 18 42 240 0,30 0,03
18/10/2021 6 145 16 24 240 0,40 0,04
19/10/2021 6 145 16 24 240 0,40 0,04
20/10/2021 6 151 15 25 240 0,37 0,04
21/10/2021 4 141 25 35 240 0,41 0,04
22/10/2021 6 150 15 25 240 0,38 0,04
23/10/2021 6 201 7 34 240 0,16 0,02
24/10/2021 4 191 12 48 240 0,20 0,02
25/10/2021 6 148 15 25 240 0,38 0,04
26/10/2021 3 144 32 48 240 0,40 0,04
27/10/2021 4 149 23 37 240 0,38 0,04
28/10/2021 6 147 16 25 240 0,39 0,04
29/10/2021 6 138 17 23 240 0,43 0,04
30/10/2021 5 136 21 27 240 0,43 0,04
31/10/2021 5 145 19 29 240 0,40 0,04

36% 3,6%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3.2

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad de los antes

. Tiempo Tiempo Tiempo
. N° DE 'I:lempo t?tal medio promedio de total . i A
Dia FALLAS '?_?;T:::o entre fallas  reparacion  programado Disponibilidad[D] Confiabilidad [C]
[MTBF] [MTTR] min.
01/11/2021 3 149 30 50 240 0,38 0,04
02/11/2021 4 155 21 39 240 0,35 0,04
03/11/2021 3 127 38 42 240 0,47 0,05
04/11/2021 3 148 31 49 240 0,38 0,04
05/11/2021 3 140 33 47 240 0,42 0,04
06/11/2021 3 145 32 48 240 0,40 0,04
07/11/2021 4 152 22 38 240 0,37 0,04
08/11/2021 4 160 20 40 240 0,33 0,03
09/11/2021 2 153 44 77 240 0,36 0,04
10/11/2021 2 137 52 69 240 0,43 0,04
11/11/2021 5 153 17 31 240 0,36 0,04
12/11/2021 4 194 12 49 240 0,19 0,02
13/11/2021 3 155 28 52 240 0,35 0,04
14/11/2021 3 150 30 50 240 0,38 0,04
15/11/2021 5 151 18 30 240 0,37 0,04
16/11/2021 4 147 23 37 240 0,39 0,04
17/11/2021 3 145 32 48 240 0,40 0,04
18/11/2021 5 151 18 30 240 0,37 0,04
19/11/2021 5 149 18 30 240 0,38 0,04
20/11/2021 5 152 18 30 240 0,37 0,04
21/11/2021 3 139 34 46 240 0,42 0,04
22/11/2021 5 148 18 30 240 0,38 0,04
23/11/2021 5 148 18 30 240 0,38 0,04
24/11/2021 3 146 31 49 240 0,39 0,04
25/11/2021 5 150 18 30 240 0,38 0,04
26/11/2021 2 146 47 73 240 0,39 0,04
27/11/2021 3 197 14 66 240 0,18 0,02
28/11/2021 5 134 21 27 240 0,44 0,04
29/11/2021 5 152 18 30 240 0,37 0,04
30/11/2021 4 139 25 35 240 0,42 0,04

37% 3,7%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3.3

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad de los antes

Tiempo

N° DE Tiempo total T::;:): promedio TiteoTaplo
Dia FALLAS inoperaifivo entre fallas de 5 programado Disponibilidad[D] Confiabilidad [C]
[TTI] min. [MTBF] reparacion min.
[MTTR]
01/12/2021 4 137 26 34 240 0,43 0,04
02/12/2021 5 145 19 29 240 0,40 0,04
03/12/2021 4 144 24 36 240 0,40 0,04
04/12/2021 4 149 23 37 240 0,38 0,04
05/12/2021 4 158 21 40 240 0,34 0,03
06/12/2021 4 113 32 28 240 0,53 0,05
07/12/2021 5 142 20 28 240 0,41 0,04
08/12/2021 5 170 14 34 240 0,29 0,03
09/12/2021 3 143 32 48 240 0,40 0,04
10/12/2021 2 146 47 73 240 0,39 0,04
11/12/2021 6 150 15 25 240 0,38 0,04
12/12/2021 5 157 17 31 240 0,35 0,03
13/12/2021 4 148 23 37 240 0,38 0,04
14/12/2021 4 150 23 38 240 0,38 0,04
15/12/2021 6 155 14 26 240 0,35 0,04
16/12/2021 5 170 14 34 240 0,29 0,03
17/12/2021 4 137 26 34 240 0,43 0,04
18/12/2021 6 149 15 25 240 0,38 0,04
19/12/2021 6 170 12 28 240 0,29 0,03
20/12/2021 6 161 13 27 240 0,33 0,03
21/12/2021 4 138 26 35 240 0,43 0,04
22/12/2021 6 166 12 28 240 0,31 0,03
23/12/2021 6 152 15 25 240 0,37 0,04
24/12/2021 4 155 21 39 240 0,35 0,04
25/12/2021 6 199 7 33 240 0,17 0,02
26/12/2021 3 192 16 64 240 0,20 0,02
27/12/2021 4 140 25 35 240 0,42 0,04
28/12/2021 6 216 4 36 240 0,10 0,01
29/12/2021 6 153 15 26 240 0,36 0,04
30/12/2021 5 157 17 31 240 0,35 0,03
31/12/2021 5 196 9 39 240 0,18 0,02

35% 3,5%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3.4

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad del después

Tiempo
total
Dia FALLAS I?-?;T::::IO entrefallas  reparacion Disponibilidad[D] Confiabilidad [C]
: [MTBF] [MTTR] I .
D= (T)xmo cszIOO

01/01/2022 2 218 11 109 240 0,09 0,01
02/01/2022 3 137 34 46 240 0,43 0,04
03/01/2022 3 147 31 49 240 0,39 0,04
04/01/2022 3 149 30 50 240 0,38 0,04
05/01/2022 2 144 48 72 240 0,40 0,04
06/01/2022 2 145 48 73 240 0,40 0,04
07/01/2022 4 137 26 34 240 0,43 0,04
08/01/2022 4 146 24 37 240 0,39 0,04
09/01/2022 2 144 48 72 240 0,40 0,04
10/01/2022 1 161 79 161 240 0,33 0,03
11/01/2022 3 148 31 49 240 0,38 0,04
12/01/2022 2 127 57 64 240 0,47 0,05
13/01/2022 3 137 34 46 240 0,43 0,04
14/01/2022 3 137 34 46 240 0,43 0,04
15/01/2022 2 145 48 73 240 0,40 0,04
16/01/2022 2 143 49 72 240 0,40 0,04
17/01/2022 1 202 38 202 240 0,16 0,02
18/01/2022 3 158 27 53 240 0,34 0,03
19/01/2022 2 143 49 72 240 0,40 0,04
20/01/2022 2 141 50 71 240 0,41 0,04
21/01/2022 1 142 98 142 240 0,41 0,04
22/01/2022 2 143 49 72 240 0,40 0,04
23/01/2022 2 141 50 71 240 0,41 0,04
24/01/2022 2 142 49 71 240 0,41 0,04
25/01/2022 3 143 32 48 240 0,40 0,04
26/01/2022 2 133 54 67 240 0,45 0,04
27/01/2022 1 147 93 147 240 0,39 0,04
28/01/2022 5 143 19 29 240 0,40 0,04
29/01/2022 2 151 45 76 240 0,37 0,04
30/01/2022 3 191 16 64 240 0,20 0,02
31/01/2022 3 181 20 60 240 0,25 0,02

38% 3,8%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3.5

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad del después

. Tiempo Tiempc? Tiempo
) N° DE 'I:lempo t?tal medio promedio total ) o o
Dia FALLAS moperat:nvo entre fallas de 5 programado Disponibilidad[D] Confiabilidad [C]

D=(( [TTI] min. [MTBF] reparacion min.

HT- [MTTR]

HDM
01/02/2022 3 170 23 57 240 0,29 0,03
02/02/2022 4 133 27 33 240 0,45 0,04
03/02/2022 4 131 27 33 240 0,45 0,05
04/02/2022 4 124 29 31 240 0,48 0,05
05/02/2022 3 133 36 44 240 0,45 0,04
06/02/2022 3 124 39 41 240 0,48 0,05
07/02/2022 5 143 19 29 240 0,40 0,04
08/02/2022 5 149 18 30 240 0,38 0,04
09/02/2022 3 124 39 41 240 0,48 0,05
10/02/2022 2 130 55 65 240 0,46 0,05
11/02/2022 4 162 20 41 240 0,33 0,03
12/02/2022 3 125 38 42 240 0,48 0,05
13/02/2022 4 136 26 34 240 0,43 0,04
14/02/2022 4 128 28 32 240 0,47 0,05
15/02/2022 3 158 27 53 240 0,34 0,03
16/02/2022 3 127 38 42 240 0,47 0,05
17/02/2022 2 134 53 67 240 0,44 0,04
18/02/2022 4 167 18 42 240 0,30 0,03
19/02/2022 3 135 35 45 240 0,44 0,04
20/02/2022 3 123 39 41 240 0,49 0,05
21/02/2022 2 145 48 73 240 0,40 0,04
22/02/2022 3 197 14 66 240 0,18 0,02
23/02/2022 3 143 32 48 240 0,40 0,04
24/02/2022 3 150 30 50 240 0,38 0,04
25/02/2022 4 159 20 40 240 0,34 0,03
26/02/2022 3 132 36 44 240 0,45 0,05
27/02/2022 2 142 49 71 240 0,41 0,04
28/02/2022 6 133 18 22 240 0,45 0,04

41% 4,1%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3.6

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad del después

. Tiempo Tiempo Tiempo
. N° DE ‘I:lempo tc.>tal medio promedio de total . - e
Dia FALLAS '?_?;T::::’o entre fallas  reparacion  programado Disponibilidad[D] Confiabilidad [C]
: [MTBF] [MTTR] min.
01/03/2022 2 171 35 86 240 0,29 0,03
02/03/2022 3 154 29 51 240 0,36 0,04
03/03/2022 3 162 26 54 240 0,33 0,03
04/03/2022 3 157 28 52 240 0,35 0,03
05/03/2022 2 156 42 78 240 0,35 0,04
06/03/2022 2 160 40 80 240 0,33 0,03
07/03/2022 4 140 25 35 240 0,42 0,04
08/03/2022 4 141 25 35 240 0,41 0,04
09/03/2022 2 150 45 75 240 0,38 0,04
10/03/2022 1 145 95 145 240 0,40 0,04
11/03/2022 3 149 30 50 240 0,38 0,04
12/03/2022 2 101 70 51 240 0,58 0,06
13/03/2022 3 140 33 47 240 0,42 0,04
14/03/2022 3 192 16 64 240 0,20 0,02
15/03/2022 2 140 50 70 240 0,42 0,04
16/03/2022 2 128 56 64 240 0,47 0,05
17/03/2022 1 136 104 136 240 0,43 0,04
18/03/2022 3 145 32 48 240 0,40 0,04
19/03/2022 2 156 42 78 240 0,35 0,04
20/03/2022 2 155 43 78 240 0,35 0,04
21/03/2022 1 148 92 148 240 0,38 0,04
22/03/2022 2 122 59 61 240 0,49 0,05
23/03/2022 2 145 48 73 240 0,40 0,04
24/03/2022 2 149 46 75 240 0,38 0,04
25/03/2022 3 148 31 49 240 0,38 0,04
26/03/2022 2 147 47 74 240 0,39 0,04
27/03/2022 1 152 88 152 240 0,37 0,04
28/03/2022 1 10 230 10 240 0,96 0,10
29/03/2022 2 145 48 73 240 0,40 0,04
30/03/2022 3 140 33 47 240 0,42 0,04
31/03/2022 3 149 30 50 240 0,38 0,04

41% 4,1%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3.7

Ficha recoleccion datos de disponibilidad y confiabilidad del después

Tiempo

N° DE Tiempo total T::;:): promedio TiteoTaplo
Dia FALLAS i?-?;?::::lo entre fallas rep;::ci(,n programado Disponibilidad[D] Confiabilidad [C]
' [MTBF] [MTTR] min.
01/04/2022 3 117 41 39 240 0,51 0,05
02/04/2022 4 117 31 29 240 0,51 0,05
03/04/2022 4 113 32 28 240 0,53 0,05
04/04/2022 4 137 26 34 240 0,43 0,04
05/04/2022 3 116 41 39 240 0,52 0,05
06/04/2022 3 120 40 40 240 0,50 0,05
07/04/2022 5 119 24 24 240 0,50 0,05
08/04/2022 1 30 210 30 240 0,88 0,09
09/04/2022 3 139 34 46 240 0,42 0,04
10/04/2022 2 127 57 64 240 0,47 0,05
11/04/2022 4 115 31 29 240 0,52 0,05
12/04/2022 3 115 42 38 240 0,52 0,05
13/04/2022 4 167 18 42 240 0,30 0,03
14/04/2022 4 126 29 32 240 0,48 0,05
15/04/2022 3 116 41 39 240 0,52 0,05
16/04/2022 3 133 36 44 240 0,45 0,04
17/04/2022 2 132 54 66 240 0,45 0,05
18/04/2022 4 119 30 30 240 0,50 0,05
19/04/2022 3 111 43 37 240 0,54 0,05
20/04/2022 3 123 39 41 240 0,49 0,05
21/04/2022 2 142 49 71 240 0,41 0,04
22/04/2022 3 118 41 39 240 0,51 0,05
23/04/2022 3 115 42 38 240 0,52 0,05
24/04/2022 3 126 38 42 240 0,48 0,05
25/04/2022 4 123 29 31 240 0,49 0,05
26/04/2022 3 113 42 38 240 0,53 0,05
27/04/2022 2 120 60 60 240 0,50 0,05
28/04/2022 4 123 29 31 240 0,49 0,05
29/04/2022 4 121 30 30 240 0,50 0,05
30/04/2022 3 135 35 45 240 0,44 0,04

50% 5,0%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 4
Documento de presentacion
CARTA DE PRESENTACION

Piura 16 de marzo del 2022

Sefior:

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que siendo estudiante del programa de PFA de
ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Piura, promocion 2022, requiero validar
los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el titulo de ingeniero

industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Plan de Mantenimiento
Preventivo para Aumentar la Productividad de la Empresa el Tiempo Piura — 2021.”
y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir
a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion

educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene: - Carta de
presentacion. - Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. - Matriz
de operacionalizaciéon de las variables. - Certificado de validez de contenido de los
instrumentos. Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos

despedimos de usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la

presente.
Atentamente.
(Nills Lequey Lizana Palacios) (Carlos Alberto Elias Vite)

DNI: 45909407 DNI: 02855585



Anexo 4.1

Validacién del primer experto

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable mantenimiento productivo total

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Sl NO Sl NO Sl NO
Dimensién 1: Disponibilidad
D = disponibilidad I X X X

D= (—.—)X100
Horas Total = H. total
HPM = h. paradas de mantenimiento
Dimensién 2: Confiabilidad
C: confiabilidad __mmr oo X X X
MTMF: Duracién medio entre las averias MBI
MTTR: duracion medio en reparacion
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimensién 1: Eficiencia
H-m. Trabajadas = horas maquinas trabajadas. EFICIENCIA = %m X X X
H-m. Disponible = horas maquinas disponibles.
Dimensién 2: Eficacia
Prod. Real = Produccion real. EFICACIA = —Prodreal X X X

Prod. programada= Produccién programada

Prod.programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): No hay suficiencia



Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ ] Aplicable después de corregir[ X]  No aplicable[ ] Apellidos y nombres del juez
validador. MSc. Mario Roberto Seminario Atarama Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

! Pertinencia: El item tiene relacion légica con la dimension o indicador que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

AR

Ve o Yoe IV Ly

Firma del Experto Informante.



Anexo 4.2
Validacién del segundo experto
Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable mantenimiento productivo total

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® Relevancia? Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Sl NO Sl NO Sl NO

Dimensién 1: Disponibilidad

D = disponibilidad I X X X
D= (———)X 100

Horas Total = H. total
HPM = h. paradas de mantenimiento

Dimensién 2: Confiabilidad

C: confiabilidad _ mreF X X X

=———X100
MTBF+MTTR

MTMF: Duracién medio entre las averias

MTTR: duracion medio en reparacion

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Dimensién 1: Eficiencia

H-m. Trabajadas = horas maquinas trabajadas. EFICIENCIA = %m X X X
H-m. Disponible = horas maquinas disponibles.

Dimensién 2: Eficacia

Prod. Real = Produccion real. EFICACIA — _ Prodreal X X

Prod.programada

Prod. programada= Produccién programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): No hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ ] Aplicable después de corregir[ X]  No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Fahsbender Céspedes Severin Augusto



Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 32599. Mgtr. Ing. Ambiental y Seguridad Industria

! Pertinencia: El item tiene relacion légica con la dimension o indicador que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo - “/,,;)/;,,,,_.4 P
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension S aARINED

Fahsbender Cespedes
Fim‘g“d‘::u:%!%fomante.




Anexo 4.3
Validacién del tercer experto

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable mantenimiento productivo total

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencial  Relevancia? Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO S| NO S| NO SI NO

Dimension 1: Disponibilidad

D = disponibilidad X X X
P D= () X 100

Horas Total = H. total

HPM = h. paradas de mantenimiento

Dimension 2: Confiabilidad

C: confiabilidad _ _ MTBF X X X

=———X100
MTBF+MTTR

MTMF: Duracion medio entre las averias
MTTR: duracién medio en reparacion
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Dimensidn 1: Eficiencia

H —m,trabajadas

H-m. Trabajadas = horas maquinas trabajadas. EFICIENCIA = 4 disponibie X X X
H-m. Disponible = horas maquinas disponibles.

Dimension 2: Eficacia

Prod. Real = Produccion real. EFICACIA = —Crodreal X X X

Prod.programada

Prod. programada= Produccién programada




Observaciones (precisar si hay suficiencia): No hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ ] Aplicable después de corregir [ X] Noaplicable[ 1 e ——— e

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Zapata Palacios Néstor Javier. CiP: 35038
da. ESPECIALIDAD EN
Msc INGENTERIA ARSI "CeTAL

Especialidad del validador: MSc. Ingeniero Ambiental )
Firma del Experto Informante.

! Pertinencia: El item tiene relacion ldgica con la dimension o indicador que esta midiendo
°Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension



Anexo 5

Frecuencia de mantenimiento y horas utilizadas

PLANTILLA DE MANTENIMIENTO SEMANAL PRODUCCION

EDICION Y COLOR

Méquina
MIEHLE

SM52
R200

ESTAMP HEIDELB 2

R305
KOMORI
EGERIA 2
MBO
ATENA 1
ATENA 2

JAGENBERG

Nro. Hrs

Tareas a Realizar
MPP SEMANAL

MPP SEMANAL
MPP SEMANAL
MPP SEMANAL
MPP SEMANAL
MPP SEMANAL
MPP SEMANAL
MPP SEMANAL
MPP SEMANAL
MPP SEMANAL

MPP SEMANAL

Fecha
LUNES

MARTES
MARTES

MARTES
MIERCOLES

MIERCOLES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
VIERNES

SABADO

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 5.1

Gastos e ingresos sin la aplicacion de mantenimiento preventivo

GASTOS TOTALES DEL

ANTES 2021 INGRESOS TOTALES DEL ANTES 2021
GASTOS TOTAL
COMPRAS 572.007,00 INGRESOS TOTALES
VARIACION DE
EXISTENCIA -721.216,18 VENTA DE PERIODICO 844.130,00
CONSUMOS DE SUMINISTROS VENTA DE AVISAJE
DIVERSOS 5.378,00 CONTADO 675.374,00
CARGAS DE
PERSONAL 128.000,00 VENTA AVISAJE CREDITO 711.223,00
SERVICIOS PRESTADOS POR
TERCEROS 9.976,00 OTRAS VENTAS 142.764,00
TRIBUTOS 125.214,00 OTROS INGRESOS 168.307,00
CARGAS DIVERSAS DE INGRESOS POR
GESTION 121.232,00 SUBSCRIPCIONES 73.020,00
PROVISIONES DEL EJERCICIO 478.102,12
GASTOS EXTRAORDINARIOS 138.523,32
GASTOS
FINANCIEROS 299.127,64

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 5.2

Gastos e ingresos con la aplicacion de mantenimiento preventivo

GASTOS TOTALES DEL DESPUES 2022 INGRESOS TOTALES DEL DESPUES 2022

GASTOS TOTAL

COMPRAS 515.621,00 INGRESOS TOTALES

VARIACION DE VENTA DE

EXISTENCIA PERIODICO 857.001,00

CONSUMOS DE VENTA DE AVISAJE

SUMINISTROS DIVERSOS 4.194,00 CONTADO 784.345
VENTA AVISAJE

CARGAS DE PERSONAL 115.200,00 CREDITO 716.826

SERVICIOS PRESTADOS

POR TERCEROS 4.251,00 OTRAS VENTAS 144.080

TRIBUTOS 119.671,00 OTROS INGRESOS 160.305

CARGAS DIVERSAS DE INGRESOS POR

GESTION 118.889,00 SUBSCRIPCIONES 88.158

PROVISIONES DEL

EJERCICIO

GASTOS

EXTRAORDINARIOS
GASTOS FINANCIEROS

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 5.3

Gastos e ingresos

GASTOS DEL PLAN APLICADO TOTAL
Descripcion

capacitacion 700
02 computadoras 2.200
01 impresoras 1.000
02 técnicos 3.200
materiales 400
otros 500
TOTAL 8000

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 6

Documento el cuestionario

Cuestionario a los trabajadores del area de mantenimiento.

Mediante el presente cuestionario se pretende conocer las condiciones actuales del

control del mantenimiento preventivo.

Estimado colaborador: Estamos realizando una investigacion para conocer tu
opinion acerca del control de mantenimiento realizado a las maquinas rotativas.
Responde todas las preguntas con la mayor sinceridad posible. Este es un
cuestionario anonimo, por favor no escribas tu nombre ni tus apellidos. Toda la

informacion que nos brinden tendra caracter de secreto.

Las alternativas de respuesta o puntos de la escala son 5 e indican cuando se esté

de acuerdo con la afirmaciéon” La escala es la siguiente:

[5]: Totalmente de acuerdo

[4]: Muy de acuerdo

[3]: Ninguno

[2]: Muy en desacuerdo

[1]: Totalmente en desacuerdo

Para cada pregunta responde con una X en el recuadro correspondiente



Anexo 6.1

Formato de cuestionario

Preguntas

CRITERIO 1: Organizacion general

5

Respuestas

4

3

2

1

1.1. ¢ Los requisitos de alta gerencia son aplicados de forma eficiente dentro de la empresa?

1.2. ;La empresa cuenta con un plan integral de gestién de activos, disefiado para implantarlos
diversos procesos y procedimientos propuestos para el desarrollo de las actividades que se
realizan?

1.3. ¢ Existe una estrategia integral y objetivos de mantenimiento para las diferentes areas de la

empresa?

1.4. ¢ La estructura organizacional de la empresa involucra a la parte de mantenimiento?
1.5. ¢ Mantenimiento dispone de medios comunicacion eficiente entre los diferentes departamentos o

areas?

CRITERIO 2: Monitoreo financiero de mantenimiento y KPIS

2.1. ¢La planificacién para gastos de mantenimiento se realiza en concordancia con las metas y
objetivos de la organizacion?
2.2. ¢ El &rea de mantenimiento cuenta con un presupuesto definido?

2.3. ¢ El &rea de mantenimiento calcula el retorno de inversién que existe posterior a las actividades
de mantenimiento?

CRITERIO 3: Tercerizacion de actividades de mantenimiento

3.1. ¢ Existe una politica de contratacion de personal de mantenimiento?

CRITERIO 4: Modelos de jerarquizacion basado en riesgos

4.1. ¢ El departamento de mantenimiento tiene definida de forma clara la gestién de los procesos

de seguridad, salud y medio ambiente?

4.2. ¢ Laempresa cuenta con un modelo de priorizacién de equipos (criticidad) basados en riesgos?

CRITERIO 5: Talento humano

5.1. ¢La empresa tiene establecido un proceso de seleccién de personal para el area de
mantenimiento?

5.2. ¢Para el area de mantenimiento se realizan talleres de capacitacion y entrenamiento al
personal?

5.3. ¢Existen procesos de certificacion de personal que implementen para el area de
mantenimiento?

5.4. ¢ La empresarealiza acciones de motivacion para reconocer el trabajo realizado por el personal

de mantenimiento?

CRITERIO 6: Procesos de programacion, planificacién

6.1. ¢ Existe un proceso detallado y eficiente de politicas para la planificacion del mantenimiento?

6.2. ¢Las estrategias de planificacion y programacion de actividades de mantenimiento estan
alineadas con el plan de mantenimiento?
6.3. ¢La empresa maneja procesos eficientes de planes de mantenimiento por condicion: técnicas

predictivas?



6.4. ¢ Existe un sistema de control de los planes de mantenimiento?

CRITERIO 7: Manejo de mantenimiento

7.1. ¢En la empresa se realiza ingenieria de mantenimiento?

7.2. ¢ Dentro de la empresa se realizan actividades de mantenimiento predictivo?
7.3. ¢ Dentro de la empresa se realizan actividades de mantenimiento preventivo?
7.4. ; Dentro de la empresa se realizan actividades de mantenimiento correctivo?
7.5. ¢ La empresa considera la gestion de rendimiento?

7.6. ¢ Es comun para la empresa realizar inspecciones a las actividades de mantenimiento?

CRITERIO 8: Ejecucion de mantenimiento

8.1. ¢la empresa cuenta con sistemas generales de informacion de documentos técnicos de
mantenimiento?

8.2. ¢ El sistema de informacién de documentos, esta en linea para toda la organizacién y se usa
de forma amplia y eficiente?

8.3. ¢Existen registros con informacién sobre averias en su empresa?

8.4. ¢ La empresa dispone de documentos de mantenimiento de las actividades que se realizan en
los equipos?

8.5. ¢ Lagestiéon de érdenes de trabajo ayuda a mejorar los procesos de programacion y planificacion

del mantenimiento?

8.6. ¢ El departamento de mantenimiento cuenta con documentacion acerca de andlisis de fallos,
efectos y consecuencias?

CRITERIO 9: Manejo de inventario de almacén de repuestos

9.1. ¢La administracion de inventario valorado y etiquetado de items de almacén es controlada por
una herramienta de soporte informatica?

9.2. ¢ Existe una gestion de stocks de almacén de repuestos dentro de su empresa?

Fuente: elaboracion propia



Anexo 6.2

Resumen de resultados del Cuestionario

Unidad

de

analisis 11 12 13 14 15 R1

C1

Cc2

21 22 23 R2

C3

C4

C5

31 R3 41 42 R4 51 52 53 54 R5

C6

6.1 62 63 64 R6

1 2 3 2 3 2 12 3 2 2 7 3 3 3 2 5 4 2 3 1 10 3 2 3 2 10
2 19 4 10 4 4 4 17 4 16
3 4 18 6 12 12
4 4 3 4 4 2 17 3 3 4 10 4 4 3 3 6 4 3 3 3 13 3 4 4 3 14
5 2 1 3 4 3 13 5 4 3 12 3 3 4 3 7 3 3 3 3 12 3 3 3 3 12
6 3 1 4 2 4 14 3 4 2 9 2 2 4 1 5 3 1 1 2 7 3 1 3 3 10
7 3 3 3 4 4 17 3 2 4 9 4 4 2 3 5 4 1 4 2 11 4 4 2 4 14
8 5 1 1 5 5 17 5 5 5 15 5 5 1 1 2 1 5 5 5 1 5 5 5 5 20
9 3 4 3 3 2 15 4 4 3 11 4 4 4 3 7 4 1 1 1 7 3 2 1 1 7
10 4 5 5 4 4 2 4 2 4 10 5 5 3 4 7 5 3 3 3 14 3 3 4 3 13
11 1 3 3 2 1 10 2 3 2 7 3 3 1 2 3 3 3 3 2 11 2 1 1 2 &6
12 5 5 3 5 3 21 5 5 3 13 4 4 4 4 8 5 3 3 5 1 3 4 3 3 13
13 4 3 3 4 4 18 3 3 3 9 3 3 4 3 7 4 3 3 3 13 4 3 3 3 13

44 40 40 47 42 213 46 42 40 128 47 47 41 37 78 48 35 39 37 159 43 39 39 39 160

Un(ijdad c6 c7 cs c9

e
analisis 61 6.2 63 64 R6 7.1 72 73 74 75 76 R7 81 82 83 84 85 86 R8 91 92 RO
3 2 3 2 10 1 1 1 5 3 1 12 3 3 5 4 5 2 22 2 4 6
5 4 4 4 4 16 4 4 5 5 5 4 27 5 5 3 3 3 4 23 5 5 10
3 3 3 3 3 12 2 2 2 4 3 2 15 2 2 4 2 4 3 171 3 4 7
4 3 4 4 3 14 3 3 3 4 3 3 19 3 3 3 4 3 4 20 4 4 8
5 3 3 3 3 12 3 3 3 1 5 5 2 1 3 3 3 1 3 14 3 1 4
6 3 1 3 3 10 1 2 1 4 3 4 15 4 1 3 4 4 2 18 3 4 7
7 4 4 2 4 14 2 4 4 4 2 4 20 2 3 3 4 4 2 18 4 4 8
8 5 5 5 5 20 5 5 5 1 1 5 2 5 5 3 3 5 3 24 1 1 2
9 3 2 1 1 7 4 2 4 4 3 3 20 4 4 4 3 4 4 23 4 4 8
10 3 3 4 3 13 4 4 4 4 4 3 23 4 4 4 4 4 4 24 4 2 6
1 2 1 1 2 6 1 2 2 2 3 1 11 3 3 3 3 3 3 18 2 1 3
12 3 4 3 3 13 3 3 5 5 3 3 2 4 3 3 4 3 3 20 4 3 7
13 4 3 3 3 13 1 5 5 5 4 4 24 4 3 5 5 5 3 25 3 4 7
43 39 39 39 160 34 40 44 48 42 42 250 44 42 46 46 48 40 266 42 41 83

Fuente: elaboracion propia



Anexo 7

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad de los antes

Tiempo Tiempo Namero Namero de Eficacia
promedio - Eficiencia de diarios diarios promedio .
Dia de fgogﬁmo promedio impresos promedio DI Prf%%’gé'i\g?g?

operacién P [T?D] min [E1] promedio programados EZ=pp P

[TO] min. ) DN [DP] [E2]
01/09/2021 57 240 0,24 24470 26151 0,94 0,22
02/09/2021 97 240 0,40 24048 25339 0,95 0,38
03/09/2021 109 240 0,45 23948 25687 0,93 0,42
04/09/2021 92 240 0,38 24827 26114 0,95 0,36
05/09/2021 100 240 0,42 25296 26731 0,95 0,39
06/09/2021 95 240 0,40 23862 25877 0,92 0,37
07/09/2021 88 240 0,37 24334 25706 0,95 0,35
08/09/2021 80 240 0,33 24283 25734 0,94 0,31
09/09/2021 87 240 0,36 24018 25822 0,93 0,34
10/09/2021 103 240 0,43 24049 25493 0,94 0,40
11/09/2021 87 240 0,36 24501 25864 0,95 0,34
12/09/2021 46 240 0,19 9527 10584 0,90 0,17
13/09/2021 85 240 0,35 24195 25738 0,94 0,33
14/09/2021 90 240 0,38 24469 25712 0,95 0,36
15/09/2021 89 240 0,37 24526 25790 0,95 0,35
16/09/2021 93 240 0,39 23393 25067 0,93 0,36
17/09/2021 93 240 0,39 23929 25423 0,94 0,36
18/09/2021 78 240 0,33 24131 25436 0,95 0,31
19/09/2021 53 240 0,22 8745 10359 0,84 0,19
20/09/2021 93 240 0,39 25005 26125 0,96 0,37
21/09/2021 97 240 0,40 23915 25477 0,94 0,38
22/09/2021 88 240 0,37 24381 25703 0,95 0,35
23/09/2021 91 240 0,38 23612 25312 0,93 0,35
24/09/2021 86 240 0,36 23903 25601 0,93 0,33
25/09/2021 90 240 0,38 24137 25621 0,94 0,35
26/09/2021 42 240 0,18 9993 10923 0,91 0,16
27/09/2021 87 240 0,36 24597 26026 0,95 0,34
28/09/2021 92 240 0,38 24630 26253 0,94 0,36
29/09/2021 87 240 0,36 24235 26263 0,92 0,33
30/09/2021 96 240 0,40 24634 25919 0,95 0,38

36% 94% 34%

Fuente: elaboracion propia



Anexo 7.1

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad de los antes

;gmggi Tiempq Eficiencia N“me.“’ de NudTaf;gsde p'fg;icc;?o -
Dia o} de_ ) promedio promedio _ diarios promedio bl Productl_wdad
operacié programgd [E1] impresos programad E2 =05 promedio [P]
n [TO] o [TP] min. promedio [DI] os [DP] [E2]
min.

01/10/2021 90 240 0,38 24195 25728 0,94 0,35
02/10/2021 82 240 0,34 23816 25915 0,92 0,31
03/10/2021 86 240 0,36 24343 25974 0,94 0,34
04/10/2021 97 240 0,40 23618 25602 0,92 0,37
05/10/2021 90 240 0,38 23859 26096 0,91 0,34
06/10/2021 97 240 0,40 23833 25952 0,92 0,37
07/10/2021 92 240 0,38 24129 25697 0,94 0,36
08/10/2021 93 240 0,39 23863 25573 0,93 0,36
09/10/2021 80 240 0,33 24045 25519 0,94 0,31
10/10/2021 44 240 0,18 8909 10365 0,86 0,16
11/10/2021 97 240 0,40 24392 25827 0,94 0,38
12/10/2021 107 240 0,45 23673 26496 0,89 0,40
13/10/2021 95 240 0,40 23727 26008 0,91 0,36
14/10/2021 90 240 0,38 23494 25514 0,92 0,35
15/10/2021 92 240 0,38 23860 25597 0,93 0,36
16/10/2021 88 240 0,37 24098 26008 0,93 0,34
17/10/2021 94 240 0,39 25767 27735 0,93 0,36
18/10/2021 95 240 0,40 23720 25818 0,92 0,36
19/10/2021 94 240 0,39 25101 26796 0,94 0,37
20/10/2021 89 240 0,37 24153 25909 0,93 0,35
21/10/2021 99 240 0,41 23844 25497 0,94 0,39
22/10/2021 90 240 0,38 24514 26027 0,94 0,35
23/10/2021 39 240 0,16 6196 7404 0,84 0,14
24/10/2021 49 240 0,20 8519 10539 0,81 0,17
25/10/2021 92 240 0,38 23676 25665 0,92 0,35
26/10/2021 96 240 0,40 24618 26253 0,94 0,38
27/10/2021 91 240 0,38 23591 25484 0,93 0,35
28/10/2021 93 240 0,39 23159 25089 0,92 0,36
29/10/2021 102 240 0,43 24218 25795 0,94 0,40
30/10/2021 104 240 0,43 24138 25404 0,95 0,41
31/10/2021 95 240 0,40 24340 26230 0,93 0,37

37% 92% 34%

Fuente: elaboracion propia



Anexo 7.2

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad de los antes

. , , Eficacia
T|empc_> Tiempo - . N“me.“’ de Nur_ne_ro de promedio
promedio romedio Eficiencia diarios diarios Productividad
Dia de pfogramado promedio impresos promedio . DI promedio [P]

operaci_én [TP] min. [E1] promedio  programados E2 —ﬁ

[TO] min. [D1] [DP] (E2]
01/11/2021 91 240 0,38 23721 25582 0,93 0,35
02/11/2021 85 240 0,35 24281 25725 0,94 0,33
03/11/2021 209 240 0,87 24041 25456 0,94 0,82
04/11/2021 85 240 0,35 22914 24788 0,92 0,33
05/11/2021 92 240 0,38 24052 25552 0,94 0,36
06/11/2021 90 240 0,38 23056 25133 0,92 0,34
07/11/2021 53 240 0,22 8612 10311 0,84 0,18
08/11/2021 82 240 0,34 24735 26287 0,94 0,32
09/11/2021 99 240 0,41 23301 25216 0,92 0,38
10/11/2021 97 240 0,40 24294 25853 0,94 0,38
11/11/2021 93 240 0,39 22602 24584 0,92 0,36
12/11/2021 91 240 0,38 24443 26068 0,94 0,36
13/11/2021 98 240 0,41 22706 25269 0,90 0,37
14/11/2021 165 240 0,69 25161 26813 0,94 0,65
15/11/2021 93 240 0,39 23669 25590 0,92 0,36
16/11/2021 93 240 0,39 23312 25353 0,92 0,36
17/11/2021 95 240 0,40 24721 26332 0,94 0,37
18/11/2021 89 240 0,37 23191 24921 0,93 0,35
19/11/2021 91 240 0,38 24287 25824 0,94 0,36
20/11/2021 88 240 0,37 23692 25197 0,94 0,34
21/11/2021 101 240 0,42 24545 26582 0,92 0,39
22/11/2021 92 240 0,38 24054 25604 0,94 0,36
23/11/2021 92 240 0,38 23542 25211 0,93 0,36
24/11/2021 94 240 0,39 23232 25108 0,93 0,36
25/11/2021 90 240 0,38 23055 24778 0,93 0,35
26/11/2021 94 240 0,39 23572 25288 0,93 0,37
27/11/2021 43 240 0,18 23649 25136 0,94 0,17
28/11/2021 106 240 0,44 24605 26277 0,94 0,41
29/11/2021 88 240 0,37 24776 26278 0,94 0,35
30/11/2021 101 240 0,42 22836 25267 0,90 0,38

0,40 0,93 0,37

Fuente: elaboracion propia



Anexo 7.3

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad de los antes

Tiempo Tiempo Namero de  Numero de

promedio prome%io Eficiencia diarios diarios Eficacia Productividad
Dia de ; impresos promedio promedio )

operacioén pr[gr%r]arrrx‘wiido promedio[E1] promedio programados [E2] promedio [P]

[TO] min. ’ [D1] [DP]

01/12/2021 103 240 0,43 23389 25775 0,91 0,39
02/12/2021 95 240 0,40 23090 25192 0,92 0,36
03/12/2021 96 240 0,40 23363 25122 0,93 0,37
04/12/2021 91 240 0,38 23878 25507 0,94 0,35
05/12/2021 82 240 0,34 24004 26169 0,92 0,31
06/12/2021 127 240 0,53 22249 25371 0,88 0,46
07/12/2021 98 240 0,41 23785 25371 0,94 0,38
08/12/2021 70 240 0,29 21978 23321 0,94 0,27
09/12/2021 97 240 0,40 23291 25191 0,92 0,37
10/12/2021 94 240 0,39 22867 24993 0,91 0,36
11/12/2021 90 240 0,38 23303 24954 0,93 0,35
12/12/2021 83 240 0,35 24029 25671 0,94 0,32
13/12/2021 92 240 0,38 23622 25212 0,94 0,36
14/12/2021 90 240 0,38 23637 25041 0,94 0,35
15/12/2021 85 240 0,35 23469 24788 0,95 0,34
16/12/2021 70 240 0,29 22234 24119 0,92 0,27
17/12/2021 103 240 0,43 23492 25628 0,92 0,39
18/12/2021 91 240 0,38 22349 24489 0,91 0,35
19/12/2021 70 240 0,29 22674 23925 0,95 0,28
20/12/2021 79 240 0,33 23086 24788 0,93 0,31
21/12/2021 102 240 0,43 22697 24625 0,92 0,39
22/12/2021 74 240 0,31 22335 24518 0,91 0,28
23/12/2021 88 240 0,37 22735 24600 0,92 0,34
24/12/2021 85 240 0,35 22653 24225 0,94 0,33
25/12/2021 41 240 0,17 11634 12653 0,92 0,16
26/12/2021 48 240 0,20 6639 8979 0,74 0,15
27/12/2021 100 240 0,42 23280 25075 0,93 0,39
28/12/2021 24 240 0,10 23944 25568 0,94 0,09
29/12/2021 87 240 0,36 23210 24679 0,94 0,34
30/12/2021 83 240 0,35 22937 24252 0,95 0,33
31/12/2021 44 240 0,18 22655 24194 0,94 0,17
34% 92% 32%

Fuente: elaboracion propia



Anexo 8

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad del después

Tiempo . . Numero de
romedio Tiempo Nimero de diarios
Dia P de promedio Eficiencia diarios romedio Eficacia Productividad
. programado promedio[E1] impresos p promedio [E2] promedio [P]
operacion [TP] min romedio [DI] programados
[TO] min. : P [DP]

01/01/2022 22 240 0,09 4747 5067 0,94 0,09
02/01/2022 103 240 0,43 26375 27565 0,96 0,41
03/01/2022 93 240 0,39 26005 26641 0,98 0,38
04/01/2022 91 240 0,38 25318 26193 0,97 0,37
05/01/2022 96 240 0,40 25355 26243 0,97 0,39
06/01/2022 95 240 0,40 25517 26072 0,98 0,39
07/01/2022 103 240 0,43 25932 26841 0,97 0,41
08/01/2022 94 240 0,39 25975 26539 0,98 0,38
09/01/2022 96 240 0,40 26017 27549 0,94 0,38
10/01/2022 79 240 0,33 25889 26672 0,97 0,32
11/01/2022 92 240 0,38 26437 27047 0,98 0,37
12/01/2022 113 240 0,47 24627 26131 0,94 0,44
13/01/2022 103 240 0,43 24863 25989 0,96 0,41
14/01/2022 103 240 0,43 25541 26320 0,97 0,42
15/01/2022 95 240 0,40 25223 26377 0,96 0,38
16/01/2022 97 240 0,40 26349 27300 0,97 0,39
17/01/2022 38 240 0,16 26550 27235 0,97 0,15
18/01/2022 82 240 0,34 26450 26857 0,98 0,34
19/01/2022 97 240 0,40 25444 26144 0,97 0,39
20/01/2022 99 240 0,41 25423 26119 0,97 0,40
21/01/2022 98 240 0,41 25137 26001 0,97 0,39
22/01/2022 97 240 0,40 26139 26586 0,98 0,40
23/01/2022 99 240 0,41 26211 27334 0,96 0,40
24/01/2022 98 240 0,41 25707 26212 0,98 0,40
25/01/2022 97 240 0,40 25781 26684 0,97 0,39
26/01/2022 107 240 0,45 25309 26114 0,97 0,43
27/01/2022 93 240 0,39 25445 25899 0,98 0,38
28/01/2022 97 240 0,40 24954 25692 0,97 0,39
29/01/2022 89 240 0,37 25515 26420 0,97 0,36
30/01/2022 49 240 0,20 9776 11746 0,83 0,17
31/01/2022 59 240 0,38 24918 25906 0,96 0,36

39% 96% 37%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 8.1

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad después

Tiempo Tiempo Numero de Na dT:r:gsde
Dia promedi.o’ de promedio Eficierfcia ) diarios promedio Eficaf:ia Productiyidad
operacion programado  promedio[E1] impresos promedio [E2] promedio [P]
[TO] min. [TP] min. promedio [DI] prog;’;n:]ados

01/02/2022 70 240 0,29 26951 27752 0,97 0,28
02/02/2022 107 240 0,45 27650 28647 0,97 0,43
03/02/2022 109 240 0,45 26110 27167 0,96 0,44
04/02/2022 116 240 0,48 27107 27708 0,98 0,47
05/02/2022 107 240 0,45 27400 27970 0,98 0,44
06/02/2022 116 240 0,48 27199 28078 0,97 0,47
07/02/2022 97 240 0,40 27704 28509 0,97 0,39
08/02/2022 91 240 0,38 26538 27697 0,96 0,36
09/02/2022 116 240 0,48 26552 27460 0,97 0,47
10/02/2022 110 240 0,46 25222 26059 0,97 0,44
11/02/2022 78 240 0,33 26518 27334 0,97 0,32
12/02/2022 115 240 0,48 26542 27526 0,96 0,46
13/02/2022 104 240 0,43 27132 28651 0,95 0,41
14/02/2022 112 240 0,47 27064 27672 0,98 0,46
15/02/2022 82 240 0,34 26056 27672 0,94 0,32
16/02/2022 113 240 0,47 26180 27420 0,95 0,45
17/02/2022 106 240 0,44 26972 27896 0,97 0,43
18/02/2022 73 240 0,30 26148 27889 0,94 0,29
19/02/2022 105 240 0,44 27482 28186 0,98 0,43
20/02/2022 117 240 0,49 28164 28417 0,99 0,48
21/02/2022 95 240 0,40 26394 27672 0,95 0,38
22/02/2022 43 240 0,18 27520 28405 0,97 0,17
23/02/2022 97 240 0,40 27392 27896 0,98 0,40
24/02/2022 90 240 0,38 27452 27996 0,98 0,37
25/02/2022 81 240 0,34 26978 27889 0,97 0,33
26/02/2022 108 240 0,45 27172 27771 0,98 0,44
27/02/2022 98 240 0,41 28604 29782 0,96 0,39
28/02/2022 107 240 0,45 24728 27089 0,91 0,41

41% 96% 40%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 8.2

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad después

Tiempo . . Numero de
romedio Tiempo Nimero de diarios
Dia P de promedio Eficiencia diarios romedio Eficacia Productividad
” programado promedio[E1] impresos P promedio [E2] promedio [P]
operacion [TP] min romedio [DI] programados
[TO] min. : P [DP]

01/03/2022 69 240 0,29 30652 31536 0,97 0,28
02/03/2022 86 240 0,36 30832 31696 0,97 0,35
03/03/2022 78 240 0,33 31922 32396 0,99 0,32
04/03/2022 83 240 0,35 31158 31879 0,98 0,34
05/03/2022 84 240 0,35 30634 31487 0,97 0,34
06/03/2022 80 240 0,33 31244 31967 0,98 0,33
07/03/2022 100 240 0,42 29418 31269 0,94 0,39
08/03/2022 99 240 0,41 32237 33496 0,96 0,40
09/03/2022 90 240 0,38 31049 31486 0,99 0,37
10/03/2022 95 240 0,40 30614 31486 0,97 0,38
11/03/2022 91 240 0,38 30939 31599 0,98 0,37
12/03/2022 139 240 0,58 31106 31596 0,98 0,57
13/03/2022 100 240 0,42 30365 32082 0,95 0,39
14/03/2022 48 240 0,20 30732 31594 0,97 0,19
15/03/2022 100 240 0,42 30158 31501 0,96 0,40
16/03/2022 112 240 0,47 30390 31366 0,97 0,45
17/03/2022 104 240 0,43 29341 30299 0,97 0,42
18/03/2022 95 240 0,40 29851 30503 0,98 0,39
19/03/2022 84 240 0,35 30043 30810 0,98 0,34
20/03/2022 85 240 0,35 30607 31581 0,97 0,34
21/03/2022 92 240 0,38 30890 31879 0,97 0,37
22/03/2022 118 240 0,49 30709 31379 0,98 0,48
23/03/2022 95 240 0,40 30560 31615 0,97 0,38
24/03/2022 91 240 0,38 29555 30824 0,96 0,36
25/03/2022 92 240 0,38 31114 31707 0,98 0,38
26/03/2022 93 240 0,39 29940 30609 0,98 0,38
27/03/2022 88 240 0,37 30183 31357 0,96 0,35
28/03/2022 1142 240 4,76 29962 31229 0,96 4,57
29/03/2022 95 240 0,40 30236 30824 0,98 0,39
30/03/2022 100 240 0,42 30142 31165 0,97 0,40
31/03/2022 91 240 0,38 29785 30370 0,98 0,37

53% 97% 52%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 8.3

Ficha recoleccion datos de eficiencia, eficacia y productividad después

Tiempo Tiempo Numero de Na dT:r:gsde
Dia promedi.o’ de promedio Eficierfcia ) diarios promedio Eficaf:ia Productiyidad
operacion programado  promedio[E1] impresos promedio [E2] promedio [P]
[TO] min. [TP] min. promedio [DI] prog;’;n:]ados

01/04/2022 123 240 0,51 27480 28562 0,96 0,49
02/04/2022 123 240 0,51 29565 30674 0,96 0,49
03/04/2022 127 240 0,53 29461 30303 0,97 0,51
04/04/2022 103 240 0,43 23768 24671 0,96 0,41
05/04/2022 124 240 0,52 29611 30619 0,97 0,50
06/04/2022 120 240 0,50 30991 31920 0,97 0,49
07/04/2022 121 240 0,50 28937 30245 0,96 0,48
08/04/2022 209 240 0,87 29439 30497 0,97 0,84
09/04/2022 101 240 0,42 30004 30902 0,97 0,41
10/04/2022 113 240 0,47 30870 31475 0,98 0,46
11/04/2022 125 240 0,52 30475 31028 0,98 0,51
12/04/2022 125 240 0,52 28444 29213 0,97 0,51
13/04/2022 73 240 0,30 30099 31115 0,97 0,29
14/04/2022 114 240 0,48 28795 29638 0,97 0,46
15/04/2022 124 240 0,52 27637 28889 0,96 0,49
16/04/2022 107 240 0,45 29780 30495 0,98 0,44
17/04/2022 108 240 0,45 30597 31669 0,97 0,43
18/04/2022 121 240 0,50 30465 31359 0,97 0,49
19/04/2022 129 240 0,54 30396 31073 0,98 0,53
20/04/2022 117 240 0,49 29709 30844 0,96 0,47
21/04/2022 98 240 0,41 29536 30527 0,97 0,40
22/04/2022 122 240 0,51 30481 31481 0,97 0,49
23/04/2022 125 240 0,52 30093 30805 0,98 0,51
24/04/2022 114 240 0,48 30675 31403 0,98 0,46
25/04/2022 117 240 0,49 30280 31032 0,98 0,48
26/04/2022 127 240 0,53 29254 30678 0,95 0,50
27/04/2022 120 240 0,50 29174 30644 0,95 0,48
28/04/2022 117 240 0,49 29111 29990 0,97 0,47
29/04/2022 119 240 0,50 30333 30878 0,98 0,49
30/04/2022 105 240 0,44 29752 30656 0,97 0,42

50% 97% 48%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 9

Ficha orden de trabajo

Plan de Mantenimiento

Diario el Tiempo S.A.C. ORDEN DE TRABAJO

AREA SOLICITADA FECHA

NOMBRE DEL ENCARGADO

TIPO DE MANTENIMIENTOS PREVENTIVO CORRECTIVO

MAQUINAS - EQUIPOS - AREA PRODUCCION

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES A REALIZARSE

MATERIALES Y/O REPUESTOS USADOS
CODIGO DESCRIPCCION UNIDAD | CANTIDAD

OBSERVACIONES

EJECUTADO POR FIRMA
HORA INICIO: HORA FINAL: FECHA

CONFORMIDAD DE LOS TRABAJOS

SOLICITA JEFE DE PRODUCCION
NOMBRE

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 10

Capacitacion del &rea de mantenimiento.




Fuente: Elaboracion propia
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