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RESUMEN

La presente tesis se titula Aplicacién de herramienta de Lean Manufacturing para
la mejora de la productividad en el area de mantenimiento en una empresa
especializada en transporte de combustible y minerales, Huachipa, Lima»; la
empresa en la cual se aplicara esta dedicada a brindar servicios de transporte
de combustible y minerales a distintos lugares en el Perd, asi como también
algunos paises adyacentes. El principal objetivo de la investigacién fue aplicar
herramienta de la produccion ajustada en la Gestion de Mantenimiento para
garantizar la disponibilidad de flota de una empresa especializada en el
transporte de combustible y minerales con la finalidad de reducir los tiempos en
mantenimientos y mejorando también los tiempos de horas hombre empleadas
para dichas actividades. Para el desarrollo del en Mantenimiento se utilizo la
herramienta Lean Manufacturing porque permite eliminar el desperdicio y lo que
no afiade valor al proceso, pero especificamente se utilizo la filosofia de las 5’S,
y TPM que nos permitio crear un entorno limpio y a partir de ellos crear métodos

de trabajo que mejoro la productividad en el area de mantenimiento.

La aplicacion del Lean Manufacturing en mantenimiento permitié el
incremento de la productividad en 31,4%, se redujo el tiempo de cumplimiento
de mantenimiento en un 7% mejorando la eficiencia y un incremento la eficacia

en un 5,5% en el area de mantenimiento.

Palabra clave: Productividad, eficiencia, eficacia, lean Manufacturing.
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ABSTRAC

The present thesis is entitled Application of Lean Manufacturing tool for the
improvement of productivity in the maintenance area in a company specialized in
transportation of fuels and minerals, Huachipa, Lima »; The company in which it
is applied is dedicated to provide transportation services of fuel and minerals to
different places in Peru, as well as some adjacent countries. The main objective
of the research was to apply a production tool adjusted in the Maintenance
Management to guarantee the fleet availability of a company specialized in the
transportation of fuel and minerals in order to reduce maintenance times and also
improve the maintenance times. Man, hours used for such activities. For the
development of Maintenance, Lean Manufacturing was used because it
eliminates waste and does not add value to the process, but specifically the
philosophy of the 5'S and TPM was used, which allowed us to create a clean
environment and from them Create work methods that improved productivity in

the maintenance area.

The application of Lean Manufacturing in maintenance allowed the increase of
the productivity in 31.4%, reduced the time of fulfillment of maintenance in 7%
improving the efficiency and an increase the efficiency in a 5.5% in the area of

maintenance.

Keyword: Productivity, efficiency, efficiency, lean Manufacturing.
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