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RESUMEN

La presente tesis titulada “Implementacion de un area de
mantenimiento para elevar la rentabilidad de la planta de embutidos
de la empresa San Fernando S.A.” tiene como finalidad, a través de
la implementacion de un area de mantenimiento, elevar la rentabilidad
del negocio de embutidos de la empresa San Fernando S.A. Se hizo
uso de los tipos de investigacion tedrica, aplicada y causal mientras

qgue el método de investigacion es del tipo cuantitativo.

La poblacion esta constituida por todo el personal que labora en dos
plantas productivas de las diferentes areas, la muestra la conforman
19 miembros de diversas areas que soportan y reciben soporte del
area de mantenimiento, la ubicacion de ambas plantas esta en
Chorrillos y San Juan de Miraflores en Lima Metropolitana, el periodo
de investigacion es de 18 meses comprendidos entre octubre del 2017

a marzo del 2019.

Las técnicas utilizadas son la observacion directa, entrevistas,
encuestas y el analisis de contenido. El instrumento empleado es la
ficha de recoleccion de datos que ha sido validada a través del criterio

de juicio de expertos.

Para realizar el analisis de los datos descriptivos e inferenciales se

hizo uso de softwares como Microsoft Excel, Ingemant y SAP.

Se concluyd segun los resultados que, para el primer trimestre del
2019, se redujo el pago de suministro publicos en S/. 287 970.10, se
implementaron mejoras y optimizaciones por un valor de S/. 48
277.04, se redujo el costo de mantenimiento en S/. 46 235.12 y
aumento la disponibilidad de la planta en 1.5%, con lo indicado,

guedan demostradas la hipétesis general y las hipotesis especificas.

Palabras clave: Mantenimiento, rentabilidad, costos, indicadores,

mejora continua.



ABSTRACT

This thesis entitled "Implementation of a maintenance area to raise the
profitability of the sausage plant of the company San Fernando S.A."
has the purpose, through the implementation of a maintenance area,
to increase the profitability of the sausages business of the company
San Fernando S.A. The types of theoretical, applied and causal

research were used, while the research method is of the quantitative

type.

The population is constituted by all the personnel that works in two
productive plants of the different areas, the sample is formed by 19
members from different areas that support and receive support from
the maintenance area, the location of both plants is in Chorrillos and
San Juan de Miraflores in Metropolitan Lima, the research period is 18
months between October 2017 to March 2019.

The techniques used are direct observation, interviews, surveys and
content analysis. The instrument used is the data collection form that

has been validated through the criterion of expert judgment.

To make the analysis of the descriptive and inferential data, software

such as Microsoft Excel, Ingemant and SAP was used.

It was concluded according to the results that, for the first quarter of
2019, the public supply payment was reduced by S /. 287 970.10,
improvements and optimizations were implemented for a value of
S /. 48 277.04, the maintenance cost was reduced by S /. 46 235.12
and increase the availability of the plant by 1.5%, as indicated, the

general hypothesis and the specific hypotheses are demonstrated.

Keywords: Maintenance, profitability, costs, indicators, continuous

improvement.



INTRODUCCION

Dentro de la industria actual, la globalizacion creciente y la busqueda
constante de las empresas en ser competitivas se tiene que atacar
todos los frentes del proceso buscando optimizarlos y que se

conviertan en fuentes de valor agregado para el negocio.

Dentro de este marco, las areas que dan soporte a las operaciones
deben verse no solo como tales, sino también como fuentes de
afianzamiento para el crecimiento productivo, econdémico, de

identificaciébn y compromiso con la empresa.

En gobiernos anteriores se dio pie a la tercerizacion de servicios, que
antes eran ejecutados por personal propio en las planillas de las
empresas. Esta estrategia al inicio ayudd a reducir los gastos de
planillas y las responsabilidades laborales, con el fin de reducir los
costos de operacién, pero que traian consigo malas practicas
laborales como la falta de compromiso hacia la empresa, falta de
vision y alineamiento en los valores y también poco interés en ver
crecer el negocio para el que trabajan por parte de los nuevos
ejecutantes de estas labores y por parte de las empresas se dejaron
de preocupar por generar o fortalecer un adecuado y buen vinculo con

sus trabajadores.

El area de mantenimiento ha sido uno de estos frentes de soporte al
negocio que en muchas empresas ha sido tercerizado, asumiendo
qgue al no ser un area que “produce” puede ser considerada de menor
importancia en la operacion sin considerar el valor agregado de la
mano de obra calificada con la que se cuenta en el personal de un
area de mantenimiento. Debido a esto se han perdido oportunidades
de crecimiento, de afianzar una cultura organizacional y de hacer
sostenida una operacion y sobre todo de dejar un legado base para

un futuro operacion que busca la excelencia.

Definitivamente contar con un area propia de mantenimiento,

gestionada de manera adecuada y profesional, siempre generara
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mejores resultados que una tercerizada por lo que su implementacion

es de suma importancia.

Ademas, no solo la operacidén o actividades propias de un area de
mantenimiento se verian beneficiadas, sino que también, el soporte,
visibilidad, tecnologia y esfuerzo que aportan ayudarian a otras areas
a consolidar objetivos, aclarar metas y poder generar sinergias que

empujen a la que la planta obtenga mejores resultados.

Como todo negocio, el fin supremo es generar dividendos, por lo que

lo que se busca es un aumento en la rentabilidad.

Este aumento de rentabilidad puede lograrse de muchas formas,
optimizando los costos fijos, buscando insumos o materia prima de
menor costo, automatizando lineas o también en la optimizacion de

los costos variables.

Es en el correcto manejo de costos variables es que el area de
mantenimiento tiene un papel muy importante. Una buena parte de
estos costos variables estdn compuestos por: servicios de
mantenimiento, consumo de energia eléctrica, gas o agua, compra de
repuestos, pago de horas extras, etc. Por lo mencionado es que para
obtener una mejor gestion de esos costos variables es muy importante
tener un area de mantenimiento identificada con la empresa, alineada
a los objetivos estratégicos del negocio, con una supervision
constante, una gestion de las personas eficiente y eficaz, motivada a
la mejora continua y sobre todo que no sea indiferente ante el

desperdicio y la pérdida de rentabilidad en el negocio.

Todo lo mencionado en el parrafo anterior, es mas viable cuando el
grupo de personas que conforman el area de mantenimiento son parte
de la empresa, se identifican y luchan por el mismo fin comun en una

compainia.



En situaciones como las planteadas anteriormente se debe tomar en
cuenta que existen modos de trabajo ya muy afianzados en el dia a
dia de una planta. La intencion de esta tesis es poder lograr tomar lo
positivo de esta experiencia, apoyandonos en el conocimiento, la
historia, los eventos previos y sobre todo la cultura de mejor continua

de la cual goza fuertemente San Fernando S.A.

Nuestra referencia seran las metodologias de mantenimiento de clase
mundial, referidas en libros y articulos ya desplegados en la industria
mundial, la experiencia y expectativa de los operarios y operadores
de produccidn, el histérico de mantenimiento de los técnicos de la
empresa tercera que se quedaran a trabajar en la empresa y es
importante que toda la informacion teédrica y bibliografica pueda ser

aplicada bajo el marco de la realidad de la industria peruana.

Para resumir, el fin supremo de este trabajo es encontrar la formula
adecuada para que el area de mantenimiento se convierta en un
instrumento fiable para el aumento de la rentabilidad del negocio de

embutidos en San Fernando S.A.



I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

Existe un area de mantenimiento tercerizada en la planta de
embutidos de la empresa San Fernando, no cuentan con una
estructura propia de mantenimiento que trabaje bajo los valores,
mision y vision de la empresa. No manejan con indicadores sinceros
de la gestion de mantenimiento, no hay un control de los gastos
adecuado ni una busqueda de la mejora continua y del proceso, se
trabaja en funcién a “no dejar de producir a pesa de todo y a toda
costa”, lo que origina exceso en gastos y atencion de emergencias

gue encarecen la operacion.

No realizan mantenimiento de calidad y la operacién no puede
sostenerse bajo la confiabilidad ofrecida por proveedor del servicio de
mantenimiento, lo que limita la busqueda de la rentabilidad del

negocio y el crecimiento de nuevas lineas y productos.

La estadistica del comparativo mantenimiento correctivo vs
mantenimiento preventivo nos da un 70% de MC y un 30% MP, esto
no debe ser asi ya que la mayor inversién de los recursos del area

debe ser enfocados en poder trabajar de manera preventiva.

Han obtenido resultados poco favorables en auditorias internas y

externas, los gastos de emergencia son muy altos.

GRAFICO 1.1

HORAS SEMANALES DE PARADA DE MAQUINA

Fuente: Elaboracién propia.



En la actualidad la planta registra un gasto de mantenimiento liderado
por las atenciones correctivas de emergencia, este gasto hace que el
total del area asciende a los S/. 4 3500 000.00 aproximadamente, a
pesar de que en la grafica de abajo podemos ver que el proyectado
de gastos de ese afo es menor a esta cifra, es decir, se sobre pasaba

lo presupuestado.
GRAFICO 1.2

GASTOS PROYECTADOS DE MANTENIMIENTO

PROYECTADO DE GASTOS DE MANTENIMIENTO 2013 Vs. 2014

300,000
250,000

200,000

SOLES

150,000

100,000

50,000

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP ocT Nov DIC
|n PROYECTADO 2013 | 203,210 | 210,049 | 254,501 | 250,342 | 186,891 | 179,141 | 229,690 | 224,839 | 287,985 | 277,372 | 267,061 | 167,068
|n PROYECTADO 2014 | 182,285 | 209,574 | 219,760 | 206,927 | 215,889 | 215,128 | 205,196 | 225,383 | 198,205 | 258,210| 215,655 | 184,574

Fuente: Elaboracion propia.

La informacion referente a la produccion y los indicadores que pueden

mejorar:

e 2000 Tn. de produccioén al mes.

e 325 trabajadores en planta

e 180 S/. /Tn. por gastos de mantenimiento

e Capacidad productiva de la planta al 100 %

e Stock de seguridad comprometido en ventas al 80 %

e Récord de dias sin accidentes s6lo de 38 dias.

Por lo indicado San Fernando tiene una gran oportunidad en aspectos
productivos, financieros, de seguridad y de desempefio que hasta el
momento no han sido atendidos. Han realizado un benchmarket con



el productor de embutidos mas cerca en el mercado sus costos

especificos se aproximan a 143 S/./ Tn, en labores de mantenimiento.

Para que se pueda lograr el costo especifico de mantenimiento
deseado, no se cuenta con una rutina de registro, medicion y control
de costos por reparaciones, por proveedores, por Servicios, por
repuestos nacionales o repuestos importados que los ayuden a
encontrar el mejor camino para llegar a un costo de mantenimiento

competitivo.

De manera constante viven situaciones donde el quiebre de stock
para la venta de producto de alta rotacién se ven comprometidos:
paté, jamonada de pollo, salchicha de pollo y Nuggets de pollo. Esto
se da porque no cuentan con una linea de criticidad trazada para
poder definir acciones y esfuerzos a aquellas lineas y equipos mas
importantes que atender que estén relacionados a estos productos de
alta rotacién y bajo stock de seguridad. La naturaleza de los productos
gue son sensibles al vencimiento por ser productos organicos y que
necesitan una sélida cadena de frio hace que todo descuido en la
operatividad y confiabilidad de las maquinas y equipo golpee

fuertemente en la entrega de productos al mercado.

Desde la parte logistica, se puede mencionar que contaban con un
almacén de repuestos que custodiaba un promedio de S/. 6 000
000.00, esto significa un monto fuerte de dinero que no tiene un
movimiento constante y que pudo ser invertido en otros aspectos, si
bien siempre es importante mantener repuestos e insumos para el
mantenimiento al alcance, es mas importante que al tenerlos esto no

signifique un descontrol o solicitud irresponsable.

Siguiendo en el almacén de repuestos, San Fernando ha identificado
una cantidad importante de inmovilizados de hasta 7 anos sin
rotacion, esto quiere decir que solicitaron repuestos en su momento y
no lo utilizaron luego de varios afios. La mayoria de estos

inmovilizados son de importacién, de un alto valor y muy



especializados para este tipo de operacion. La razén de su nulo

movimiento pudo haberse debido a dos razones:

- Los equipos o maquinas para las que solicitaron ya no se
encuentran en planta.

- Son repuestos que no utilizado porque los pidieron en
demasia y los que se encuentran en operacion no ameritan

cambio.
GRAFICO 1.3

COSTO DE REPUESTOS INMOVILIZADOS

COSTO DE INMOVILIZADOS - SOLICITANTE

S/.341,393.93 B MANTENIMIEN
10

B PRODUCCION

S/.74,025.62

Fuente: Elaboracion propia.

Han existido solicitudes de la jefatura de planta para tomar decisiones
y acciones respecto a estos inmovilizados para que el costo del
almacenamiento se reduzca, para atender esta solicitud es
imprescindible la intervencion del area de mantenimiento, la que por
haber sido tercerizada en esos momentos y no ver esto como punto
importante en su trabajo, no le dio la importancia del caso. Para
agregar, a pesar de estos inmovilizados han seguido pidiendo
repuestos de importacion bajo el mismo criterio y analisis que se
utilizaron en anos anteriores. Una accion importante que no llegaron
a concretar fue la de luego de identificar los inmovilizados estos se

puedan vender a otras empresas del rubro o revenderlo a los



proveedores de equipos para recuperar parte de lo invertido u obtener

otros que si se necesiten y estén actualizados.

Ademas, dentro del marco logistico, ha existido una oportunidad
importante de poder identificar aquellos repuestos nacionales o
alternativos que se puedan utilizar de la misma manera confiable
como se utilizan los de los mismos fabricantes, la industria de
alimentos carnicos es tan difundida a nivel mundial que es posible que
encuentren alternativas. Este es otro punto de mejora continua u
optimizacion del proceso de solicitud de repuestos que no ha sido
atendida, el recurso de mano de obra calificada de mantenimiento se
seguia absorbiendo en la atencion de reparaciones en planta y en el
dia a dia de la operacion sin darse la oportunidad de generar un

cambio sustancial que eleve la rentabilidad del negocio de embutidos.

En la revision del servicio de mantenimiento industrial que ofrecia y
ejecutaba la empresa tercera, este era muy corto y se restringia a la
atencion preventiva y correctiva de equipos de produccion y de
refrigeracion, nada mas. Esto limitaba de manera importante el campo
de accion y la utilizaciéon 6ptima de la mano de obra calificada de los
técnicos de mantenimiento ya que se tenia que pagar a otros

proveedores para realizar actividades no atendidas como:

- Mantenimiento de aires acondicionados.

- Reparaciones de infraestructura.

- Atencion de servicios generales.

- Trabajos por auditorias

- Mantenimiento de montacargas y carretillas hidraulicas

manuales, etc.

Esto se convirtio en una oportunidad interesante de internalizar estos
servicios de mantenimiento con la mano de obra del propio grupo de
mantenimiento que se formo al crear el area de mantenimiento, lograr

lo mencionado impacta positivamente y de inmediato en la reduccién
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del costo variable en los gastos de mantenimiento, haciéndolo mas

rentable.

Hubo una necesidad no atendida en temas de recursos humanos,
poca vision de capacitacion y personal sin compromiso en sus labores
dentro de planta. Muchos técnicos de mantenimiento de la empresa
tercera poseian buen potencial a trabajar, existian perfiles con un
liderazgo positivo que no era aprovechado por no ser parte de las
iniciativas de la empresa en fomentar lideres en la parte operativa

debido a que no eran parte de la planilla de San Fernando S.A.

Otro punto que pudo entregar buenos resultados era poder capacitar
de manera adecuada a los técnicos estratégicos para poder generar
en ellos la competencia adecuada para realizar mejores tareas de
mantenimiento, para que una actualizacién técnica generar ahorros,
reduccion de tiempos, productos de calidad, etc. Obviamente al igual
de lo mencionado en el parrafo anterior, los técnicos de la empresa
tercera no gozaban de un plan de capacitacion y seguian realizando

su trabajo al mismo nivel técnico de afos atras.

En definitiva, el problema fue una falta de desarrollo de un area de
mantenimiento propia alineada a la mision, vision y objetivos de la

empresa, con una politica definida en eficacia y eficiencia operativa.

Apuntamos a hallar una metodologia propia del mantenimiento en la
planta basados en técnicas de mantenimiento mundial, logrando
cimentar las bases con indicadores y gestion de costos como manejo
de personal y fomentar una cultura propia. Esto no se tenia y es

necesario para el desarrollo de la nueva area.

Se gestionaba en base a una ausente politica y estructura de
mantenimiento que, por no haber estado soportada en una gerencia
adecuada para la gestion corporativa, hicieron que cualquier intento
aislado de mejora del mantenimiento no encuentre el respaldo

adecuado para hacerla sostenible.
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1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.1. Problema general.

¢De qué manera se puede implementar un area de mantenimiento

que permita elevar la rentabilidad de la planta de embutidos de la

empresa San Fernando?

1.2.2. Problemas especificos

a.

¢De qué manera se recluta personal técnico calificado para
mantener el know how que permita facilitar Ia
implementacién al area propia de mantenimiento?

¢ Como optimizar la gestion del area de mantenimiento para
alcanzar los indicadores de clase mundial?

¢ De qué manera se puede reducir los costos de la operacion
del mantenimiento para elevar la rentabilidad de la planta de

embutidos?

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo general

Implementar un area de mantenimiento para elevar la rentabilidad en

la seccion de embutidos de la empresa San Fernando.

1.3.2. Objetivos especificos

a. Reclutar personal técnico calificado para mantener el know

how que permita facilitar la implementacion hacia el area
propia de mantenimiento.

Optimizar la gestion del area de mantenimiento para
alcanzar los indicadores de clase mundial.

Reducir los costos de la operacidon del mantenimiento para

elevar la rentabilidad de la planta de embutidos.
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1.4. LIMITANTES DE LA INVESTIGACION
1.4.1. Limitante tedrica

Hubo limitacién a nivel de las fuentes de informacién en no obtener
informacion real de la gestidon de mantenimiento por parte del servicio
tercerizado, no se contaban con historiales de los mantenimientos
realizados, listados de partes, estadisticas de fallas o gastos
segmentados por areas que ayuden a definir criticidad y prioridades

en la investigacion.

Lo mismo se encontré en almacén, la descripcion de los nombres de
los repuestos no era la misma tanto para mantenimiento como para

produccion.
1.4.2. Limitante temporal

La operacién en planta apuntaba a enfocar los recursos a atender los
mantenimientos y actividades diarias por lo que no se contaba con

personal disponible para dedicarse a la investigacion.

La disposicion del tiempo de otras areas como almacén, produccion y

control de calidad no estaba alineada a la investigacion.
1.4.3. Limitante espacial

La investigacion era que abarcaba una gestion nueva de
mantenimiento en el negocio de embutidos, que era conformado por
2 plantas de produccion muy distintas en su operacion ya que una era
de fabricacién y otra de empacado y ademas no se encontraban

fisicamente ubicadas en el mismo lugar ni el mismo distrito.

La infraestructura existente en ambas plantas no era la misma, si bien
en la planta ubicada en Chorrillos donde se fabricaba el producto la
operacion era mas importante, contaba con un reducido espacio y

zona tugurizadas.

Por otro lado, la planta de empacado cuenta con un buen espacio para

trabajar, aunque la demanda de mantenimiento es menor. No tiene
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una ubicacion estratégica como la planta de fabricacion y se

encuentra alejada el acceso a proveedores confiables.
II. MARCO TEORICO
2.1. ANTECEDENTES

2.1.1. Antecedentes Internacionales

GUILLEN Barrios, Asdrubal. Optimizacion de la efectividad global
de los equipos (OEE) a través de estrategias de gestion de
mantenimiento. Tesis (Magister Ingenieria Industrial). Carabobo:
Universidad de Carabobo, Facultad de Ingenieria, 2015. 193 pp.

“Establecieron como estrategia implantar la medicion de la efectividad
global de equipos (OEE) como base para la gestion de mantenimiento
y maximizando la confiabilidad del proceso productivo de la unidad Il

por ser la de mayor exigencia de calidad.

Se efectué un andlisis de modos y efectos de falla (FMEA) se
establecieron los niumeros de prioridad de riesgo (NPR) y tiempo
medio entre fallas (MTBF) necesarios. Seguidamente, se disefiaron
estrategias de gestion de mantenimiento adecuadas a las debilidades
encontradas. Finalmente, se elaboré un formato para establecer el
indicador OEE en el sistema de gestion del departamento de

mantenimiento.”
APORTES

- Laimplementacion del OEE en la gestion de mantenimiento
demuestra el impacto que tiene una adecuada gestion en los
resultados operativos de la empresa.

- El impacto de implementar el OEE fomenta acciones por
parte de las otras areas de la operacion como produccion,
almacén o control de calidad, que iran de la mano con las

nuevas estrategias de mantenimiento.

14



ORTIZ Ortiz, José. Sistema de control de gestion para lagerencia
de mantenimiento de la empresa AEROSERVICIO S.A. Tesis
(Magister en Control de Gestién). Santiago: Universidad de Chile,
Facultad de Ingenieria, 2014. 113 pp.

“Se implementa un sistema de control de gestion para la gerencia de
mantenimiento. Se realiza el andlisis aplicado considerando tres
grandes areas, como son la formulacion estratégica de la unidad de
negocios, luego se aborda el desarrollo de su estrategia y finalmente,
se plantea una forma de alineamiento organizacional. Para ello se
analiza el contexto en que se encuentra la empresa, como la Mision,
Vision y Valores definidos por ella, se establece el andlisis estratégico

mediante el analisis FODA.”
APORTES

- Un alineamiento de toda iniciativa de control con la
estrategia corporativa nos da bases para implementar
acciones coherentes a nuestros objetivos.

- El control basado en cuadros, matrices, FODAy seguimiento
garantiza una trasparencia en la gestion e identificacion de
oportunidades de desarrollo. Genera confianza hacia los

directores.

TRUJILLO Alvarado, Leonardo. Modelo integral de gestion de
repuestos para mantenimiento, en empresas intensivas en uso
de capital. Tesis (Magister en Ingenieria Industrial). Bogota:
Pontificia Universidad Javeriana, Facultad de Ingenieria, 2018.
113 pp.

“Para evitar sobrecostos de almacenamiento de repuestos por el
temor de tener tiempos de parada prolongados se propone un modelo
de gestion de repuestos para mantenimiento, que alinea las

estrategias de mantenimiento y abastecimiento, con el fin de
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minimizar los costos de inventario de repuestos dados unos niveles
de servicio esperados. El modelo detalla las interrelaciones entre los
procesos de Mantenimiento y de Gestion de Inventarios, la
segmentacion de repuestos, para el tratamiento del problema, en la
busqueda de reducir los costos de un paro operativo y mantener el

menor inventario posible.”
APORTES

- Apuntando a reducir los S/. 6 000 000.00 de
almacenamiento de repuestos, es que es importante
encontrar el balance entre la gestion de mantenimiento y la
gestion de inventarios, aporto técnicas de sinceramiento y
solicitud de repuestos.

- Un aporte de esta tesis hacia nuestro proyecto es que se
llegan a mostrar ejemplos aplicables de procedimientos de
reposicidon de inventarios, bajas de activos, stocks de

seguridad y repuestos de maquinarias nuevas.

2.1.2. Antecedentes Nacionales

MESTAS Chéavez, Derly. Modelo de un plan de mantenimiento
centrado en confiabilidad para equipos de electroforesis capilar
de hospitales de Lima. Tesis (Magister en Gerencia de
Mantenimiento). Callao: Universidad Nacional del Callao,

Facultad de Ingenieria Mecanica y de Energia, 2018. 186 pp.

“En la primera etapa de la investigacion se identificO el contexto
operacional del equipo utilizando como métodos: evaluacién-auditoria
técnica con lista de chequeo y cuestionario-encuesta.

En la segunda etapa de la investigacion se elabor6 el mantenimiento
centrado en la confiabilidad utilizando como método el analisis de
modo de fallas y efectos.

En la tercera etapa se conocio la data registrada del equipo utilizando
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como método el analisis de la data registrada en el equipo.

Y en la dltima etapa donde se elaboré el plan de mantenimiento
centrado en la confiabilidad para equipos de electroforesis capilar
obteniéndose las estrategias de mantenimiento y plan de

mantenimiento.”

APORTES

- La aplicacién del mantenimiento centrado en la confiabilidad
(RCM), es aplicable a todo tipo de operacion donde se
quiere aumentar la disponibilidad de los equipos.

- EIRCM, aplicado a la planta de embutidos de San Fernando
S.A., ayudé a enfocar esfuerzos en aquellas lineas

productivas que generan mayor valor.

LLONTOP Mendoza, Lucio. Propuesta de implementacion de
mantenimiento productivo total (TPM) en el area de extraccion de
jugo trapiche para medir el impacto de la productividad de la
agroindustria POMALCA SAA. Tesis (Magister en Ingenieria
Industrial con mencién en gestion de operaciones y logistica).
Chiclayo: Universidad Catoélica Santo Toribio de Mogrovejo,
Escuela de Postgrado, 2018. 175 pp.

“Propone la implementacion de mantenimiento productivo total (TPM)
en el area de extraccion de jugo trapiche para medir el impacto de la
productividad de la agroindustria Pomalca SAA, por tal motivo se
plantearon objetivos como realizar un diagndéstico basado en la
identificacion de las pérdidas ocasionadas en el area de extraccion de
jugo de cafia, calcular la efectividad global de los equipos en el area
de extraccion de jugo de cafia, proponer la implementacion del
mantenimiento total productivo apoyado con el mantenimiento
auténomo vy realizar un andlisis costo beneficio de la propuesta para

disminuir las pérdidas de /a productividad.”
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APORTES

- EITPM es una herramienta poderosa de gestion del cambio,
nos dio un enfoque de como debe involucrarse el area de
produccion en el cambio,

- La rentabilidad encuentra un gran aliado en metodologias
como esta que luego nos ayudaran a encontrar otras
herramientas de crecimiento en la operacion como SMED,
KAIZEN, 58S, etc.

- En nuestro caso particular, San Fernando S.A. es una
empresa de raices japonesas que siempre considera la
mejora continua como parte de su identidad, por lo que
metodologias como el TPM calzan muy bien en el modo de

trabajar que tienen en mas de 60 afos.

CACERES Nufiez, Augusto. Disefio de un plan de mantenimiento
preventivo y predictivo para la empresa FAGOMA S.A.C. Tesis
(Magister en Ingenieria de Mantenimiento). Arequipa:
Universidad Catdlica de Santa Maria, Escuela de Postgrado,
2014. 181 pp.

“Los programas de mantenimiento preventivo y predictivo que se
proponen han tenido su inicio en una exhaustiva adquisicion de
informaciéon de las maquinas haciendo uso de manuales, historiales,
entrevistas y encuestas al personal.

Los programas de mantenimiento preventivo y predictivo han sido
propuestos de acuerdo a la importancia de cada una de las maquinas
dentro del proceso, la cual se ha logrado determinar mediante un

andlisis de criticidad.

Luego, se han aplicado los principales indicadores técnicos en la
gestion de mantenimiento, los cuales, al ser utilizados en la empresa,

permiten medir la gestion.
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Paso seguido, se ha realizado un andlisis de costos comparando la
situacion anterior frente a los programas de mantenimiento

propuestos haciéndose evidente un ahorro econémico.

APORTES

- La prevencion en el mantenimiento es vital para generar
rentabilidad y contar con una operacion eficiente, siempre es
mas barato planificar que corregir, por lo que es importante
para este proyecto haber implementado un plan de
mantenimiento.

- Las técnicas de mantenimiento predictivo las hemos
aplicado a aquellos equipos criticos y que por su naturaleza
ameriten recibir ese mantenimiento.

- Por eso la importancia de haber elaborado una matriz de
criticidad que nos indique a donde apuntar los esfuerzos de

mayor relevancia.

2.2. BASES TEORICAS.
2.2.1. MANTENIMIENTO

A. Generalidades del mantenimiento industrial

El mantenimiento industrial es uno de los ejes fundamentales dentro
de laindustria, esta cuantificado en la cantidad vy calidad de
la produccién; el mismo que ha estado sujeto a diferentes cambios al
paso del tiempo; en la actualidad el mantenimiento se ve como
una inversion que ayuda a mejorar y mantener la calidad en
la produccion.

El mantenimiento se define como un conjunto
de normas y técnicas establecidas para la conservacion de la
maquinaria e instalaciones de una planta industrial, para que

proporcione mejor rendimiento en el mayor tiempo posible.
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Mantenimiento son todas las actividades necesarias para mantener el
equipo e instalaciones en condiciones adecuadas para la funcidén que
fueron creadas; ademas de mejorar la produccién buscando la

maxima disponibilidad y confiabilidad de los equipos e instalaciones.

El mantenimiento esta basado en los principios como: Respeto para
todos los empleados y funcionarios, buen liderazgo, trabajo en
equipo, compartiendo responsabilidades, compromiso con la
seguridad y medio ambiente,
propiciar ambiente de responsabilidad donde se desarrolle

conocimientos y habilidades.

El mantenimiento ha sufrido transformaciones con
el desarrollo tecnoldgico; a los inicios era visto como actividades
correctivas para solucionar fallas. Las actividades de mantenimiento
eran realizadas por los operarios de las maquinas; con el desarrollo
de las maquinas se organiza los departamentos de mantenimiento no
solo con el fin de solucionar fallas sino de prevenirlas, actuar antes
que se produzca la falla en esta etapa se tiene ya personal dedicado
a estudiar en qué periodo se produce las fallas con el fin de

prevenirlas y garantizar eficiencia para evitar los costes por averias.

Actualmente el mantenimiento busca aumentar y volver confiable la
produccion; aparece el mantenimiento preventivo, el mantenimiento
predictivo, el mantenimiento proactivo, la gestion de mantenimiento
asistido por computador y el mantenimiento basado en la

confiabilidad.

a) Finalidad del mantenimiento.

La finalidad del mantenimiento es mantener operable el equipo e
instalacion y restablecer el equipo a las condiciones de
funcionamiento predeterminado; con eficiencia y eficacia para

obtener la maxima productividad.

"El mantenimiento incide, por lo tanto, en la calidad y cantidad de la

produccion."
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En consecuencia la finalidad del mantenimiento es brindar la maxima
capacidad de produccion a la planta, aplicando técnicas que brindan

un control eficiente del equipo e instalaciones.
b) Objetivos del mantenimiento.

1. Garantizar la disponibilidad y la confiabilidad de los equipos e

instalaciones.
2. Satisfacer los requisitos del sistema de calidad de la empresa.
3. Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente.
4. Maximizar la productividad y eficiencia.

Son los objetivos probables dentro de una industria, estos estarian
garantizando la disponibilidad de equipo y las instalaciones con una

alta confiabilidad de esta y con el menor costo posible.
c) Cantidad de mantenimiento.

En este espacio analizamos la cantidad de mantenimiento que se

debe realizar en una industria.

1. La cantidad esta en funcion del nivel minimo permitido de las

propiedades del equipo definidas por el fabricante.

2. El tiempo de uso o de funcionamiento durante el cual equipo
estd en marcha y se determina que sus propiedades de

funcionamiento bajan.

3. Forma en que los equipos estan sometidos a tensiones,
cargas, desgaste, corrosion, etc. Que causan perdida de las

propiedades de estos.

"Resumiendo, la cantidad de mantenimiento esta relacionada con el

uso de los equipos en el tiempo por la carga y el manejo de estos.”

El mantenimiento no debe verse como un costo si no como una
inversion ya que esta ligado directamente a la produccion,
disponibilidad, calidad y eficiencia; El equipo de mantenimiento debe
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estar perfectamente entrenado y motivado para llevar a cabo la tarea
de mantenimiento; Se debe tener presente la construccion, disefo y
modificaciones de la planta industrial como también debe tener a
mano la informacién del equipo, herramienta insumos necesarios

para el mantenimiento.

El mantenimiento requiere planeacion, calidad, productividad, trabajo
en equipo, para reducir costos y pérdidas; este lo descubriremos a

medida que desarrollemos la asignatura.

La mision del mantenimiento es implementar y mejorar en forma
continua la estrategia de mantenimiento para asegurar el maximo
beneficio a nuestros clientes mediante practicas innovadoras,
econodmicas y seguras. (Castillo, 2014, “Cual es la mision del

mantenimiento”, parr. 28).

B. Historia del mantenimiento industrial

En los inicios unicamente se hacia mantenimiento cuando ya era

imposible seguir operando el equipo.

La historia de mantenimiento va de la mano con el desarrollo Técnico-
Industrial de la humanidad. Entre los siglos XVIII y XIX, con la
mecanizacion de las industrias, aparecio la necesidad de las primeras

reparaciones.

Igualmente empezaron a tenerse en cuenta el término de falla y a
darse a cuenta que esto producia paradas en la produccion. Tal fue la
necesidad de controlar estas fallas que ya en los afios 20 empezaron

a aparecer las primeras estadisticas sobre tasas de falla en aviacién.

En las primeras fallas los operarios se encargaban de realizar las
reparaciones. Y cuando las maquinas se fueron haciendo mas
complejas y la dedicacion a tareas de reparacion aumentaba, y por

esto fue una necesidad formar las primeras areas de mantenimiento.
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Podemos considerar como los pioneros del mantenimiento industrial
a ciertos personajes, Henry Ford fue el fundador de la compafia Ford
Motor Company, considerado el padre de las cadenas de produccién

modernas.

Frederick Winslow Taylor fue un ingeniero Industrial y economista,
impulsor de la organizacion cientifica del trabajo y es considerado el

padre de la Administracion Cientifica.

Henri Fayol, se convirtio en uno de los principales contribuyentes al

enfoque clasico de la administracion.

Fue a raiz de las nuevas formas de organizacién del trabajo de Taylor,
H. Ford, y Fayol cuando el mantenimiento adquiere especializacion y
autonomia propia, y ahi es cuando aparece la administracion,
direccion y control de los sistemas mecanicos y eléctricos mediante
programas de mantenimiento preventivo como una necesidad ante la

exigencia de disponibilidad de maquinaria para la industria.
FIGURA 2.1

HENRY FORD: PIONERO DE LAS CADENAS DE PRODUCCION
CONTINUA

G :":_»ngﬂo-uéas cony

Fuente: hitps://alfonsocardenal.wordpress.com/2018/02/21/historia-

del-mantenimiento/

23


https://www.biografiasyvidas.com/biografia/f/ford_henry.htm
https://es.wikipedia.org/wiki/Frederick_Winslow_Taylor
https://es.wikipedia.org/wiki/Henri_Fayol
https://alfonsocardenal.wordpress.com/2018/02/21/historia-del-mantenimiento/
https://alfonsocardenal.wordpress.com/2018/02/21/historia-del-mantenimiento/

Con la llegada de la primera guerra mundial y de la implementacion
de una produccion en serie, las fabricas llegaron a establecer
programas de produccion por lo que empezaron a sentir la necesidad
de crear equipos que efectuaran el mantenimiento de la linea de

produccion en el tiempo posible mas corto posible.

Asi surgio un 6rgano de soporte a la operacion, cuyo objetivo basico
era la ejecucion del mantenimiento hoy conocido como
MANTENIMIENTO CORRECTIVO. Esto se mantuvo hasta la década
del afio 50.

Fue en 1950 que en Japdén desarrollan un nuevo concepto,
simplemente tenian que seguir las recomendaciones de los
fabricantes de equipo acerca de los cuidados que se debian tener en
la operacion y mantenimiento de maquinas. Esta nueva forma o
tendencia de mantenimiento se Illamé MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.

En 1960 se establecen otros conceptos, “Mantenimiento Productivo”
se denomina de esa manera a la nueva tendencia. Se asigné mas
responsabilidades a la gente vinculada con el mantenimiento y se
hacian consideraciones acerca de la confiabilidad y el disefio del

equipo.

En los 70, tomo lugar la globalizaciéon del mercado creando nuevas y
mas fuertes necesidades de excelencia en todas sus actividades. Los
estdndares de “Clase Mundial” en términos de mantenimiento del

equipo aparecieron y un sistema mas dinamico surgio.

El 1971, sé implementd el mantenimiento productivo total TPM
basado en el Mantenimiento Productivo PM, integrando a todo el
personal de la operacion para ejecutar todo tipo de mantenimiento, y

se apoya en los circulos de calidad.

El sistema tiene sus inicios en la empresa Toyota Motors. Se
implementara mas tarde fuera del pais. TPM es un concepto de

mejoramiento continuo muy efectivo y de resultados impactantes. Se
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trata de participacion e involucramiento de todos y cada uno de los
miembros de la organizacién hacia la optimizacion de cada proceso.

FIGURA 2.2

PILARES DEL TPM
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y limpieza en el puesto de trabajo

Fuente: hitps://bsginstitute.com/bs-campus/blog/Los-8-Pilares-del-
TPM-1134

En el 1995 aparece el libro 5 Pillars of the Visual Workplace (5Ss),

conocido popularmente como “Las cinco eses”.

La metodologia 5S es un procedimiento que busca y logra la calidad
del espacio en donde trabaja. Llegando al orden e identificacién, a
eliminar las fuentes de suciedad, elementos no utiles, arreglar los
desperfectos, que todo eso se mantenga y mejore constantemente.
(Cardenal, 2018, “Las 5S7, parr. 22).

FIGURA 2.3

DESCRIPCION DELAS 5 S

1.- SEIRI
ORGANIZAR
5.- SHITSUKE 2.- SEITON
MANTENER ORDENAR

- .

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Fuente: https://www.mcshanemetalproducts.com/tag/5s-

implementation/
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a) Evolucion del mantenimiento

La evolucion del mantenimiento en el tiempo ha estado dada por

cuatro etapas bien marcadas:

1. Primera generacion: Es aquella en la que predomina
unicamente el mantenimiento correctivo, es propia de
maquinarias de mecanismos basicos y robustos. La maquinaria
tenia una confiabilidad aceptable para las operaciones de la
época por lo que se reparaba lo que fallaba, no aplicaban
analisis de fallas. Data desde la revolucion industrial en los

afos 30, es la de mayor duracion.
TABLA 2.1

PRIMERA GENERACION DEL MANTENIMIENTO 1930 - 1945

Reparar solo cuando se

Mantenimiento correctivo
presenta la falla

Fuente: Elaboracion propia

2. Segunda generacion: Luego de la segunda guerra mundial,
el mundo cambia y la necesidad de recuperar el dafio sufrido
en el mundo la industria debe dinamizarse y ser mas eficiente.
Por lo que es necesario mantener equipos en funcionamiento
para prevenir fallos y evitar los tiempos de parada por averia.
Se empieza a manejar estadisticas de fallas y se relacionan
estos a la antigliedad de los activos. Se inicia la ejecucion de

un mantenimiento de naturaleza preventiva.
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TABLA 2.2
SEGUNDA GENERACION DEL MANTENIMIENTO 1945 - 1970

| mwes ] oemwos |

Aumentar la disponibilidad de

Mantenimiento planificado los equipos
Controles sistematizados Reducir los costos de
Se inicia el uso de mantenimiento

ordenadores de gran tamafio | Aumentar la vida util de los

activos

Fuente: Elaboracion propia

3. Tercera generacion: Aca se inicia la busqueda de la causa
raiz de los problemas, se emplea la técnica de la causa - efecto
para llegar al origen de la falla y eliminarlo. El impacto de
paradas por falla de equipos es muy costoso debido a los
volumenes de produccibn muy altos y producciones
automatizadas. Se inicia a trabajar de manera predictiva el
mantenimiento, para detectar sintomas que, de no ser
atendidos, implicaran fallas inminentes.

TABLA 2.3
TERCERA GENERACION DEL MANTENIMIENTO 1970 - 1990

Monitoreo de condicidn
Andlisis de riesgos
Disefios basados en la
fiabilidad y mantenibilidad

Productos de mayor calidad
Eficiencia de costos
Mavyor disponibilidad y

Modo de fallo y causas de cqnflalb!lldad .
fallo Mavyor vida util de activos
Mayor seguridad

Utilizacidon de ordenadores

. R Cuidado del medio ambiente
mas rapidos y pequefios.

Fuente: Elaboracion propia
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4. Cuarta generacién: El enfoque en esta etapa es la de calidad
total, la gestion del mantenimiento tiene como enfoque el
aumento de la disponibilidad de la maquinaria de la mano con
una reduccién de costos. Se trabaja en un mantenimiento
basado en el riesgo, se clarifica el impacto de las otras areas en
el mantenimiento. Se apunta a tener una mayor disponibilidad
al menor costo, es decir, que el equipo funcione
satisfactoriamente en  condiciones normales. (Valbor

Soluciones, 2018, “Evolucion del mantenimiento”, parr. 15).

TABLA 2.4
CUARTA GENERACION DEL MANTENIMIENTO 1990 - HOY

Monitoreo de condicidn
Gestion de riesgos

equi o-l}:\ilk;?';re;?miento Productos de mayor calidad
quip AUtENOmo Eficiencia de costos
Modo de falloy causas de Mayor d|s.po.n.|b|I|dad y
confiabilidad
fallo oy .
el Mayor vida util de activos
Utilizacidon de ordenadores )
Mayor seguridad

mas rapidos y pequefiios
Sistemas de mejora continua
Estudio de fiabilidad y
mantenibilidad durante un
proyecto
Mantenimiento preventivo,
predictivo y proactivo

Cuidado del medio ambiente
Eficiencia de costos
Mayor mantenibilidad
Eliminacion de fallos

Fuente: Elaboracion propia
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C. TIPOS DE MANTENIMIENTO

Existen varios tipos de mantenimiento, que se han ido dando en el
tiempo segun la evolucion de la industria, lo hemos mencionado en la
parte anterior. La parte que los diferencia esta en la naturaleza de las

actividades que realizan.
a. Mantenimiento de conservacion

Aqui nos referimos a los diversos tipos de acciones que apuntan a
poder amortizar el detrimento de una maquina o equipo generado
por diversos factores de operacion que se producen en él tiempo.

Podemos resaltar los siguientes:

1. Mantenimiento correctivo: Nos referimos a aquel
mantenimiento efectuado para recomponer las fallas o averias
gue se han presentado en una maquina o equipo, todo esto con

el objetivo de devolverlo al estado operativo y sea reparado.

Mantenimiento correctivo inmediato: Se realiza
sin detener la maquina o equipo, es decir, sobre la
marcha. Se ejecuta inmediatamente detectada la

falla y con los recursos disponibles en ese momento.

Mantenimiento correctivo diferido: Se realiza con
una parada de funcionamiento del equipo ya sea
programada o inesperada, de acuerdo a esto se
solicitan los repuestos o0 suministros necesarios para

Su reparacion.

b. Mantenimiento Preventivo

Busca prevenir fallas, averias o paros en la produccién a través de
actividades programadas de mantenimiento, lubricacion, cambio
de componentes, etc. Basado en la planificacion y programacion
requiere de recursos y disponibilidades para ser ejecutado. Lo
podemos dividir en:
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1. Mantenimiento predictivo: Se realiza ejecutando monitoreos
de parametros y condiciones de funcionamiento con mucha
anticipaciéon a una falla o parada de la maquina o equipo. Nos
permite tener un diagndstico de acuerdo a la evolucién de los
componentes y a ejecutar cambio de componentes de acuerdo
a la condicion de estos. Hace uso de instrumentos y

herramientas de tecnologia avanzada.

2. Mantenimiento programativo: Se programa y ejecuta de
acuerdo a ciertos parametros de medicién de funcionamiento
como el tiempo, unidades producidas, frecuencias, metrajes,

etc.

C. Mantenimiento de oportunidad: Conocido también como
mantenimiento segun disponibilidad, se ejecuta cuando Ila
maquina, equipo o instalacién no se encuentra en funcionamiento

0 programados para trabajar

d. Mantenimiento de actualizacion.

Es una optimizacion del disefio inicial de la maquina o equipo para
poder dotarlo de ciertas caracteristicas que no posee y que son
necesarias para una mejor operacion. Aqui podemos restablecer
aspectos como: velocidad, unidades producidas, decibeles,

vibraciones, emisiones, automatizacion, calidad de productos, etc.
e. Mantenimiento Overhaul

Aqui nos referimos al mantenimiento que implica una intervencion
mucho mayor en tiempo y desmontaje de la maquina o equipo. Se
realizan cambios de componentes importantes con desgaste que
generan bajo desempefio o alguna alerta de falla, se descompone
la maquina en todos sus sistemas y subsistemas para poder
profundizar en el mantenimiento ya sea preventivo o correctivo. La
intencion final de este tipo de mantenimiento es devolverle tiempo
de vida util al activo y dejarlo casi como si hubiera salido de fabrica

mejorando su desempefo de manera considerable.
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f. Mantenimiento en Uso

También conocido como mantenimiento autobnomo, lo ejecuta el
mismo usuario u operador del equipo. Ejecuta actividades basicas
de mantenimiento con la limpieza, ajuste, lubricacion e

inspecciones.

g. Mantenimiento Proactivo

Es un mantenimiento en conjunto de diversas areas y responsables
de la operacién basado primordialmente en el trabajo en equipo
teniendo como fin supremo que no haya desperdicios o fallas en
los equipos. Involucra a toda la cadena productiva que va desde
gerentes, jefes, supervisores, coordinadores, operadores vy
operarios logrando una sinergia positiva y cada uno de ellos con
responsabilidades y entregables definidos. (Tiposdecosas, 2018,

“Tipos de mantenimiento, parr. 9).
FIGURA 2.4

TIPO DE MANTENIMIENTO VS COSTO DE MANTENIMIENTO

COSTOS CORRECTIVO | PREVENTIVO | PREDICTIVO
Para implementar Bajo Mediano Altos
Improductivos Alios Mediano Muy bajos
Tpo. de parada Altos e indefinidos Predefinidos M inimos
Asociado a Allo consumo e Allo consumao ¥ Consumo minimo
existencia de indefinidos definidos
repuestos

s CCRECTH O
et FHEVENT IV O
s FRECICTV O

COSTO

IMPLEMENTACION TRO PARADAS REPUESTOS
IMPRCDUCTIV OS5

Fuente:

http://mantenimientoindustrial17.blogspot.com/2008/09/mantenimi

ento-predictivo-y-proactivo.html
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D. MODELOS DE MANTENIMIENTO
Cada uno de los modelos que se exponen a continuacion incluyen
varios de los tipos anteriores de mantenimiento, en la proporcién que
se indica. Ademas, todos ellos incluyen dos actividades: inspecciones
visuales y lubricacion. Esto es asi porque esta demostrado que la

realizacidon de estas dos tareas en cualquier equipo es rentable.
a. Modelo Correctivo

Este modelo es el mas basico, e incluye, ademas de las
inspecciones visuales y la lubricacion mencionadas anteriormente,
la reparacion de averias que surjan. Es aplicable, como veremos,
a equipos con el mas bajo nivel de criticidad, cuyas averias no
suponen ningun problema, ni econdmico ni técnico. En este tipo de

equipos no es rentable dedicar mayores recursos ni esfuerzos.
b. Modelo Condicional

Incluye las actividades del modelo anterior, ademas, la realizacién
de una serie de pruebas o ensayos, que condicionaran una
actuacion posterior. Si tras las pruebas descubrimos una anomalia,
programaremos una intervencion; si, por el contrario, todo es

correcto, no actuaremos sobre el equipo.

Este modelo de mantenimiento es valido en aquellos equipos de
pOCO UsO, 0 equipos que a pesar de ser importantes en el sistema

productivo su probabilidad de fallo es baja.

c. Modelo Sistemaético

Este modelo incluye un conjunto de tareas que realizaremos sin
importarnos cual es la condicién del equipo; realizaremos, ademas,
algunas mediciones y pruebas para decidir si realizamos otras
tareas de mayor envergadura; y, por ultimo, resolveremos las

averias que surjan. Es un modelo de gran aplicacién en equipos de
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disponibilidad media, de cierta importancia en el sistema productivo

y cuyas averias causan algunos trastornos.
d. Modelo de Mantenimiento de Alta Disponibilidad

Es el modelo mas exigente y exhaustivo de todos. Se aplica en
aquellos equipos que bajo ningun concepto pueden sufrir una
averia o un mal funcionamiento. Son equipos a los que se exige,
ademas, unos niveles de disponibilidad altisimos, por encima del
90%. La razdn de un nivel tan alto de disponibilidad es en general
el alto coste en produccion que tiene una averia. Con una exigencia
tan alta, no hay tiempo para el mantenimiento que requiera parada
del equipo (correctivo, preventivo sistematico). Para mantener
estos equipos es necesario emplear técnicas de mantenimiento
predictivo, que nos permitan conocer el estado del equipo con él en
marcha, y a paradas programadas, que supondran una revision
general completa, con una frecuencia generalmente anual o
superior. En esta revision se sustituyen, en general, todas aquellas
piezas sometidas a desgaste o con probabilidad de fallo a lo largo
del aino (piezas con una vida inferior a dos afnos). Estas revisiones
se preparan con gran antelacion, y no tiene porqué ser
exactamente iguales afo tras afio. (Castillo, 2014, “Modelo de alta

disponibilidad”, parr. 14).
2.2.2. RENTABILIDAD

A. ¢Qué es larentabilidad?
La rentabilidad es cualquier accion econdmica en la que se movilizan
una serie de medios, materiales, recursos humanos y recursos
financieros con el objetivo de obtener una serie de resultados. Es
decir, la rentabilidad es el rendimiento que producen una serie de
capitales en un determinado periodo de tiempo. Es una forma de
comparar los medios que se han utilizado para una determinada

accion, y la ganancia o utilidad que se ha generado.
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B. Tipos de rentabilidad
A continuaciéon, se hara mencion de los tipos de rentabilidad mas

relevantes:

a) Rentabilidad absoluta. La rentabilidad absoluta es la rentabilidad
gue es caracteristica de fondos que estan invertidos en activos del
mercado monetario, en activos de renta fija o variable y tiene una
serie de rentabilidades fijas, pero no garantizadas.

b) Rentabilidad acumulada. La rentabilidad acumulada es el
beneficio obtenido durante un periodo de tiempo de un proyecto
de inversidbn o de una actividad econémica y que ademas se
suman a los derivados de la misma inversion en periodos
anteriores arrojando asi el saldo total de la rentabilidad.

c) Rentabilidad econdmica. La rentabilidad econémica es un
indicador de la eficiencia econdmica de la empresa. Se calcula
dividiendo el beneficio total anual de la empresa antes de deducir
intereses por el activo total de la misma, todo ello multiplicado por
100. Es decir, la rentabilidad econdmica se trata de medir la
capacidad que tiene la empresa de generar beneficios a partir de
los activos y el capital invertido, y es independiente de la estructura
financiera.

d) Rentabilidad financiera o rentabilidad del ROE. La rentabilidad
financiera ROE se obtiene a través de la relacién existente entre
el beneficio neto obtenido por la empresa antes de impuestos y los
recursos o fondos propios de la misma. Es decir, es el beneficio
economico obtenido en relacién con los recursos que han tenido
que ser invertidos para obtener ese benéeficio.

FIGURA 2.5
FORMULA DEL ROE

Beneficio neto después de impuestos

ROE =

Fondos propios

Fuente: Elaboracion propia
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e)

h)

Rentabilidad comercial. La rentabilidad comercial es el ratio que
evalua la calidad comercial de la empresa. Se consigue dividiendo
los beneficios obtenidos fruto de las ventas entre las propias
ventas conseguidas a lo largo de un periodo de tiempo. También
se puede denominar rentabilidad sobre ventas.

Rentabilidad dinero. La rentabilidad dinero es la rentabilidad
obtenida por la inversion de una cierta cantidad de dinero. Es decir,
el dinero obtenido directamente de la inversion de una cuantia
monetaria determinada.

Rentabilidad efectiva. Para el calculo de la rentabilidad efectiva
se usa la Tasa Efectiva de Rentabilidad que tiene en cuenta las
reinversiones efectivas de los capitales financieros obtenidos en el
proceso de una inversion. Esos tipos de reinversion son tipos de
mercados conocidos o estimados.

Rentabilidad esperada del VAN. La rentabilidad esperada es una
forma de valorar las inversiones aplicables a aquellas situaciones
en las que algunos datos de la inversién no son conocidos con
certeza. En estos casos se considera que uno de los paramentos
se comporta como una variable aleatoria, por lo que en este caso
el VAN o rentabilidad esperada se considera una suma de
variables aleatorias

Rentabilidad garantizada. La rentabilidad garantizada es aquella
qgue puede ser aplicada a diferentes actividades financieras como
los planes de pensiones garantizados o cuentas de ahorro con
rentabilidad garantizada. Se trata de aquel tipo de rentabilidad que
es asegurada durante un periodo de tiempo.

Rentabilidad geométrica o Tasa Geométrica de Rentabilidad.
La rentabilidad geométrica se utiliza para medir la rentabilidad
media de determinadas operaciones financieras en las que su
valoracion, ademas de cambiar, puede hacerse revalorizado o
desvalorizado, es acumulativa. Por tanto, es mas eficiente usar

esta rentabilidad geométrica que el calculo de la rentabilidad
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media calculada de manera simple o aritmética. La tasa de
rentabilidad corresponde a la rentabilidad que se deduciria
mediante la capitalizacidn compuesta.

Rentabilidad libre de riesgo. La rentabilidad libre de riesgo se
corresponde a aquel tipo de rentabilidad que aparece con aquellas
operaciones financieras que estan libre de riesgo como pueden ser
los depdsitos bancarios.

Rentabilidad nominal y rentabilidad real. La inflacion de los
precios durante un periodo de tiempo se traduce en la
desvalorizacién del dinero. Por ello es importante diferenciar entre
la rentabilidad nominal y rentabilidad real. La rentabilidad nominal
no tiene en cuenta el efecto inflacion y la rentabilidad real tiene en
cuenta el efecto inflacién.

Rentabilidad bruta. La rentabilidad bruta se calcula a partir de la
division del resultado bruto obtenido por la actividad econdémica de
la empresa entre las ventas realizadas en un periodo de tiempo
determinado.

Rentabilidad neta. La rentabilidad neta se calcula a partir de la
division entre el resultado neto obtenido por la empresa y las

ventas realizadas en un periodo de tiempo determinado.

Dentro de los tipos mencionados, existe un analisis que relacionan a

dos de ellos y que significan una herramienta importante para tomar

decision y ejecutar acciones, estas son la rentabilidad econémicay la

rentabilidad financiera. (MytripleA, 2018, “Tipos de rentabilidad”, parr.

4).

La

C. Relacién entre rentabilidad financiera y rentabilidad

econdmica

rentabilidad econdmica (RE) es diferente de la

rentabilidad financiera (RF), porque la rentabilidad econdmica utiliza

todos los activos utilizados para generar esa rentabilidad, mientras

que la rentabilidad financiera solo utiliza los recursos propios, es decir,

36



la RF no tiene en cuenta la deuda utilizada para generar esa

rentabilidad, por lo que tendra un efecto apalancamiento financiero.

Asi, a través de la siguiente férmula podemos establecer una relacion
entre ambas rentabilidades, establecer la rentabilidad financiera real
y adquirir nociones de cuando el apalancamiento es positivo o

negativo para una empresa:

RF = RE [RE + k(1-t)] x D/RP
= RF: Rentabilidad financiera.
= RE: rentabilidad econémica.
= K: Coste de la deuda (interés)
= t:impuestos
= D: deuda o pasivo total de la empresa

= RP: Recursos propios

Cuando la RE es mayor que el coste de la deuda (k), el
apalancamiento financiero es positivo y la RF sera mayor que la RE,
si en cambio el coste de la deuda es mayor que la RE, habra un efecto

apalancamiento negativo y la RF sera menor que la RE.

Ademas, cuanto mayor sea la deuda (D) utilizada para financiar una
inversion mayor sera el apalancamiento financiero y por tanto mayor
sera la RF en comparacion con la RE. , menor sera la rentabilidad
financiera, pero la rentabilidad puede ser mayor debido
al apalancamiento financiero. Si una empresa no utiliza deuda, la RE
sera igual a la RF.

D. Indicadores de rentabilidad

Los indicadores de rentabilidad, denominados también de
rendimiento, sirven para medir la efectividad de la administracion de
la empresa para controlar el costo y el gasto, y asi convertir las ventas
en utilidades. Asimismo, los indicadores referentes a rentabilidad
tratan de evaluar la cantidad de utilidades obtenidas con respecto a la
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inversidn que las origind, ya sea considerando en su calculo el activo
total o el capital contable.

De igual forma, los analistas financieros utilizan indices de
rentabilidad para evaluar qué eficientes son las empresas en el uso

de sus activos. (Sevilla, 2019, “Indicadores de rentabilidad”, parr. 4).

TABLA 2.5
INDICADORES DE RENTABILIDAD

Indicador Ecuacion
Utillidad Bruta
x 100(7)
Margen bruto ingresos operacionales
Y Jtilli '
ingen lLr lidad opcra-aonal x 100(8)
operacional ingresos operacionales
anancias y perdidas
Margen neto £ L - — x 100(9)
= ingresos operacionales
Utilidad operacioal margen de contribucion — costos fijos (10)

Fuente: Elaboracion propia.
2.2.3. EMPRESA SAN FERNANDO S.A.
A. HISTORIA

San Fernando es una empresa peruana que ha tenido un crecimiento
vertiginoso en los ultimos afos, la cual se dedica a la produccion y
comercializacién de alimentos de consumo masivo de las lineas de
pollo, pavo cerdo, huevos, etc., cuyo objetivo principal es la de ofrecer

calidad y un servicio de excelencia.

Julio Soichi Ikeda Tanimoto es el fundador de San Fernando, quien
nacio en Japon y vino al Pert a los quince anos.
Todo empezé como un negocio familiar dedicado a la crianza de
patos. Con el pasar de los anos, y el apoyo de sus hijos, el negocio
se expandié y empezo la crianza de pollos parrilleros, obteniendo un
gran éxito, que permitié ampliar aun mas la empresa. Es asi que luego

inicia la crianza y comercializacién de pavos.
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Cronologia

1948

Se funda San Fernando como negocio de 39 pato en Surquillo.

1963

Los hijos del fundador entran al negocio. Se compran 468 pollos para

industrializar la crianza.

1965
Se adquiere por primera vez una granja con una produccion de 3000
pollos a la semana en Lurin.
1970

En Chilca se compra un nuevo local para crianza de aves.

1971
Se empieza a vender el muy famoso Pavo Navidefio de San

Fernando.

1972
Se inaugura el primer Multimarket San Fernando en Surquillo,

establecimiento de atencidn directa al consumidor

1976
Con un molino propio se inicia la produccién de su propio alimento

para aves
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1980

Se llega a producir un millén de pollos al mes.

Plantas vy granjas:

e 18 granjas reproductoras.
e 6 plantas de incubacion.
e 29 granjas pecuarias

e 6 plantas industriales.

e 1 centro de distribucién
FIGURA 2.6

LOGO SAN FERNANDO

sanfernancdo
lazbaemﬁaaa%w

Fuente: http://plusempresarial.com/san-fernando-la-historia-

detras-del-exito-de-la-buena-familia/

2.3. BASES CONCEPTUALES
2.3.1. Area de mantenimiento:

Unidad operativa y de gestion dentro de una planta industrial que
asegura la operatividad y disponibilidad de las lineas productivas en

base a trabajos preventivos y uso eficiente de los recursos.

En el caso del San Fernando, el area de mantenimiento tiene como
maxima autoridad a nivel corporativo a la Gerencia Asociada de
Mantenimiento, de la cual han derivado las politicas y estrategia del

area para cada planta de acuerdo a las metas de corporativo.
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FIGURA 2.7

ORGANIGRAMA DEL AREA CORPORATIVA DE
MANTENIMIENTO
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Fuente: Elaboracion propia.

Es absolutamente necesario que el lector, como jefe de
mantenimiento, piense que su empresa es un caso extremadamente
particular, y que no va a recibir una “receta milagrosa” y unica de uno
de estos tedricos de mantenimiento que intentaran “vender su técnica”
olvidandose de las demas. Con total seguridad, un nuevo plan de
mantenimiento debe estar basado en varias facetas diferentes, lo
mantenimientos legales, los engrases, planes de mantenimiento
extraidos de RCM, transferencia a produccion bajo el criterio TPM,
etc. Por tanto, sea consciente de la total y absoluta necesidad de
entremezclar, interrelacionar e integrar las técnicas que a
continuacién vamos a exponerle, siendo conscientes de que esa

integracion no es facil, pues tendra que conocer todas ellas y saber
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gue parte de las mismas es la que mas se adecua, a su vez, a una
parte concreta de su actividad de mantenimiento. (Gonzales, 2009,
p.82)

2.3.2. Rentabilidad

Es el beneficio, en favor de la planta de embutidos, que se obtuvo de
una manera mas favorable a la actual. Esto se logré luego de ejecutar

ciertas acciones que optimicen la gestion de mantenimiento.

La rentabilidad es crucial para lograr mejoras en el proceso y

proyectos de crecimiento a mediano y largo plazo.

Un control adecuado del gasto, en busqueda de una mejor
rentabilidad es el control del costo de mantenimiento versus las
toneladas producida. Esto es muy importante ya que nos mediremos

en funcion a lo que producimos.
GRAFICO 2.1.

COSTO ESPECIFICO DE MANTENIMIENTO

GASTO TOTAL EN MANTENIMIENTO — MENSUAL
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Fuente: Elaboracién propia.
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2.3.3. Reclutamiento

Proceso mediante el cual hemos formado un equipo de trabajo, con
un sélido conocimiento del mantenimiento en plantas de embutidos,
gue nos ha permitido iniciar las operaciones e implementar el area con

una base técnica soélida.

Este reclutamiento ha sido robusto no sélo en la parte técnica si no
también se ha completado con un perfil flexible al cambio, orientado a

resultados y con vocacion de servicio.

Parte importante del reclutamiento es la estructura que se le ha dado
a la parte técnica del area, habiendo sido especificos en el perfil del
requerimiento y jerarquizando el grupo con unos técnicos lideres y

otros operativos para fomentar autonomia y liderazgo.

TABLA 2.6

PERFIL DE TECNICOS DE MANTENIMIENTO POR PLANTA

CHORRILLOS 3 3 2 2

ESMERALDA 2

CHORRILLOS 2 1 1

ESMERALDA 1

Fuente: Elaboracion propia.

2.3.4. Gestion

Conjunto de planes, acciones y rutinas que han estado enfocadas en
generar resultados distintos a los anteriores y que brinden un mejor
desempefio operativo el area de mantenimiento, eleve la
disponibilidad de maquinas y reduzca los costos de mantenimiento de

manera sistematica y organizada.
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La generacion de indicadores de mantenimiento que han apalancado
resultados en la gestidon ha sido de suma importancia para haber

logrado resultados consistentes en el tiempo.
GRAFICO 2.2

INDICADORES DE DESEMPENO DE MANTENIMIENTO
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Fuente: Elaboracion propia
2.3.5. Costos

Ha sido el indicador del nivel de inversion de corto y mediano plazo
que se realiza en el area de mantenimiento con la finalidad de
mantener operativa la maquinaria de la planta. El enfoque hacia este
indicador es que en base a una adecuada gestidon se ha visto reducido
en el tiempo, sin sacrificar la calidad del trabajo, para aumentar la
rentabilidad. El alcance de la medicion y control de costos de

mantenimiento abarcé:

Costos de repuestos y consumibles.
Costo de servicios de mantenimiento.

Costo de consumo de agua, energia eléctrica y gas natural.
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Se ha marcado una diferencia con el control anterior en la rigurosidad

en los costos especificos versus las toneladas producidas.
GRAFICO 2.3

INDICADORES DE COSTOS DE REPUESTOS Y CONSUMIBLES
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Fuente: Elaboracion propia.
GRAFICO 24

INDICADORES DE COSTOS DE SERVICIOS

GASTOS DE SERVICIOS EN MANTENIMIENTO — MENSUAL
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Fuente: Elaboracion propia
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GRAFICO 2.5

INDICADORES DE CONSUMO DE AGUA
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Fuente: Elaboracion propia
2.4. DEFINICIONES DE TERMINOS BASICOS

A continuacién, los indicadores basicos y de clase mundial para medir

el mantenimiento:

A. TASA DE FALLA: Una falla es un evento que cambia el estado
de un producto de operacional a no operacional. En este sentido
la Tasa de Falla (TF) puede ser expresada tanto como
un porcentaje de fallas sobre el total de productos examinados
o en servicio (en términos relativos), o también como
un numero de fallas observadas en un tiempo de operacion.

FIGURA 2.8
FORMULA DE TASA DE FALLA

TASA DE FALLA = {Nimero De fallas) / (ndimero de intervenciones)

Elaboracion propia.
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Las fallas de los equipos obedecen a razones muy diversas,
entre las cuales la mas importante puede ser la edad, ya que a
mayor edad las maquinas tienden a fallar con mas frecuencia,
debido a desgaste. Sin embargo, también influyen otros factores
como la frecuencia y calidad del mantenimiento preventivo,
propiedades de la materia prima, fuentes de energia o
simplemente errores o causas imprevistas en la operacion del
equipo. (Munoz, 2009, p.374)

B. MTBF: Corresponde al tiempo medio de funcionamiento
entre dos fallos. Se utiliza generalmente en el departamento
de produccién, y puede ser considerado como un verdadero
indicador de productividad. Este indicador es mas dificil de
utilizar, ya que el usuario tiene que poseer un cierto numero de
datos procedentes del servicio de produccion, como el tiempo
de apertura de cada funcionamiento, el tiempo de parada, el
tiempo de micro parada, etc.

FIGURA 2.9
FORMULA DEL MTBF

MTBF = (Tiempo total de funcionamiento) / (ndmero de fallas)

Elaboracion propia

Es el tiempo medio transcurrido entre fallas sucesivas de un
producto reparable. Sea que existe un periodo de tiempo en el
cual el producto o pieza fallada es reparada. Se busca en estos
casos desarrollar metodologias que agilicen el tiempo de

reparacion. (Acuna, 2003, p.20)

C. MTTR: corresponde generalmente al tiempo de intervencion o
de reparacién pasado por un técnico. Este analisis permite
visualizar la evolucidon del servicio de mantenimiento y de las
competencias a lo largo del tiempo. Un buen conocimiento de

las maquinas y una historizacion de las operaciones de
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mantenimiento en un software de gestion de mantenimiento
asistida por ordenador permiten mejorar el diagndéstico de la
reparacion, y reducir el tiempo de intervencion.
FIGURA 2.10
FORMULA DEL MTTR

MTTR = (Tiempo total de inactividad) / (niimero de fallas)

Elaboracion propia

Implica el tiempo medio empleado en la reparacion de cada
averia. Se puede calcular como el cociente entre la suma de
todas las horas empleadas en mantenimiento correctivo y el

total de averias. (Morales, 2013, p.138)

D. Cumplimiento de MP: Es el porcentaje de OT de trabajo
ejecutadas segun un plan de mantenimiento establecido. Se
puede medir de manera porcentual para trabajar en funcién a
una meta.

FIGURA 2.11
FORMULA DEL CUMPLIMIENTO DEL MP

CUMPLIMIENTO DE MP = OT EJECUTADAS / OT PROGRAMADAS

Elaboracion propia

El mantenimiento preventivo consiste en inspeccionar
periodicamente el aparato o dispositivo y en repararlo o
sustituirlo, incluso aunque no muestre signos de mal

funcionamiento. (Creus, 1991, p.37)

E. Horas de parada: Es el registro de horas de parada por equipo
que se presentan inesperadamente o se programan con un fin
especifico, siempre necesarios para el calculo de indicadores.
Para una correcta base de informacion el calculo de estas horas
de parada debe considerar:

- Se toma en cuenta desde que el equipo se detiene.
- Se toma en cuenta hasta que el equipo inicia operacion
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- Esla suma de paras intermitentes

- Tiempo de regulaciones por falla de equipo

De las causas de parada de una maquina. El efecto sera el
tiempo total de parada en un periodo determinado. Las causas
pueden ser: averia eléctrica, mecanica, hidraulica o de los
sistemas de automatizacién, falta de energia de material, de
utiles, de herramientas o de personal, etc. (Lozano, 1995,
p.542)

F. Disponibilidad: La tasa de disponibilidad de una maquina
corresponde a la probabilidad que una maquina esté
disponible durante un tiempo definido. Se calcula tomando
en cuenta diferentes tiempos (efectivos de disponibilidad,
tiempo de funcionamiento, o tiempo propio de
indisponibilidad).

FIGURA 2.12
FORMULA DE DISPONIBILIDAD

DISPONIBILIDAD = MTBF / (MTEF + MTTR)

Elaboracion propia

Como se puede apreciar queda asegurada la relacion entre los
tres indicadores y es por ello su importancia de medirlos
adecuadamente. Es uno de los indicadores esenciales en la

Gestion del Mantenimiento.

La disponibilidad es, por tanto, el porcentaje de tiempo que el
equipo o sistema esta util (disponible) para produccion. El
tiempo que esta fuera de servicio (indisponible) debe
contemplar toda paralizacion por mantenimiento correctivo o
preventivo, desde el momento en que queda fuera de servicio
hasta que se devuelve a entregar operativo a Produccion o
Explotacion. (Gonzales, 2004, p. 51)
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G. Confiabilidad: Confiabilidad de un elemento es la probabilidad
de que dicho elemento funcione sin fallas durante un
tiempo t determinado bajo condiciones ambientales dadas.

FIGURA 2.13
FORMULA DE LA CONFIABILIDAD

CONFIABILIDAD = MTBF / (MTBF + MTTR)

Elaboracion propia

Esta formula es similar a la de disponibilidad, con la diferencia
que se trabaja solo en funcién a las horas por mantenimiento
no programado.

Caracteristica de un equipo, instalacion o linea de fabricacién
que se mide por el tiempo promedio en que puede operar entre
fallas consecutivas. (Plaza, 2009, p.132)

H. Mantenibilidad: Es la propiedad de un sistema que representa

la cantidad de esfuerzo requerida para conservar su
funcionamiento normal o para restituirlo una vez se ha
presentado un evento de falla. Se dira que un sistema
es Altamente mantenible cuando el esfuerzo asociado a la
restitucidon sea bajo. Sistemas poco mantenibles o de Baja
mantenibilidad requieren de grandes esfuerzos para
sostenerse o restituirse.
La mantenibilidad, por tanto, no esta asociada unicamente a las
caracteristicas técnicas de la instalacién sino también a las
capacidades, experiencias y medios técnicos de los equipos de
trabajo, por lo que los valores de mantenibilidad obtenidos con
distintos equipos de trabajo pueden ser diferentes, al no ser
iguales las capacidades y experiencias de sus miembros, como
tampoco necesariamente las herramientas o Utiles especificos
empleados por cada uno de ellos. (Arques, 2009, p.45)

I. Costos de mantenimiento: Es el gasto necesario en
mantenimientos preventivos y correctivos para mantener la

operacion y aumentar la confiabilidad de los equipos. Es
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el precio pagado por concepto de las acciones realizadas para
conservaro  restaurar  un bien 0 un producto a
un estado especifico. El costo global de mantenimiento esta

dividido en:

- Costos fijos
- Costos variables
- Costos financieros

- Costos de fallo

Los costos de operacidn son los gastos hechos por concepto de
funcionamiento, mantenimiento y administracién del sistema.
Estos gastos se repiten afo tras afo, mientras el sistema esté

en funcionamiento. (Snellen, 1997, p.43)

ll. VARIABLES E HIPOTESIS
3.1. HIPOTESIS

3.1.1. HIPOTESIS GENERAL

e El drea de mantenimiento implementado eleva la rentabilidad
de la planta de embutidos de la empresa San Fernando.

3.1.2. HIPOTESIS ESPECIFICA

e El personal técnico calificado mantiene el know how necesario
para la implementacion del area de mantenimiento.

e La gestidon de mantenimiento optimizada logra implementar y
sostener los indicadores de clase mundial.

e Reducir los costos de la operacién del mantenimiento eleva la

rentabilidad de la planta de embutidos.
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3.2. DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES

Han trabajado la relacibn que existe de manera directa con las

variables independientes y las variables dependientes.

La variable independiente presentada tiene como objetivo principal
poder consolidar un area de soporte técnico y de mejora constante en
la operacion de la planta de embutidos, de esta manera la gestion de
activos de la planta puede ser llevada de una manera mas planificada,
estructurada y alineada a los objetivos estratégicos de la compaiiia.
Es de esta variable independiente de donde se han obtenido planes
de mantenimiento, indicadores del desempeno de mantenimiento,
control de costos de mantenimiento, control del consumo de servicios
publicos, equipos de mejora continua y planes en la gestion de

personas y clima laboral.

En cuanto a la variable independiente, el objetivo principal de su
busqueda fue hacer mas competitivo el negocio de embutidos, lograr
mejores margenes frente a la competencia, ganar mercados no
atendidos anteriormente, obtener el respaldo econémico para producir
productos nuevos y no depender el comoditie como es el pollo, mas

del 50% de la facturacion de San Fernando es el pollo.

VARIABLE INDEPENDIENTE

Area de mantenimiento:

Es aquella unidad que se ha encargado de brindar un servicio
oportuno y eficiente para garantizar que la operacion de una planta no
se vea interrumpida o que ante una falla el impacto sea el menor
posible para la operacion, atiende de manera preventiva y correctivas
las labores de mantencion de maquinarias productivas, de
infraestructuras, de suministros y de areas administrativas.

Puede ocupar un papel determinante en las empresas para mejora de

su productividad. Es por ello la necesidad de un departamento de
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mantenimiento, debidamente formado y con capacidad, dado que su
nivel estratégico dentro de la organizacion puede ser determinante
para la eficiencia global. (Carcel, 2014, p.61)
El area de mantenimiento que se implement6 en San Fernando tiene
4 principales frentes de trabajo para optimizar el desempefo:

- Planificacion del mantenimiento

- Indicadores del desempefio del mantenimiento

- Gestion y desarrollo de personas

- Gestion de proyectos de mejora y optimizacion

a) Planificacion del mantenimiento
Para poder planificar el correcto mantenimiento preventivo, correctivo
o predictivo han necesitado partir de un sinceramiento del inventario
de activos con que se cuenta en la planta:
TABLA 3.1
INVENTARIO DE MAQUINAS Y EQUIPOS

:ﬁnfnnl:lu INVENTARIO DE MAQUINAS E INSTALACIONES oo FQMNTO0!
Lo buerafomibia
GRUPO| PLANTA | ZONA | AREA EQUIPOS COD'EQCGE,ISN DE
SF PPPC C COR |CODIFICADORAIMAJE - 9232 (CORTE) SFPPPCCCORO1
SF PPPC C COR |CORTADORADE SALCHICHAS 1 SFPPPCCCORO02
SF PPPC C COR |CORTADORADE SALCHICHAS 2 SFPPPCCCORO03
SF PPPC C PLA |ABLANDADOR DE AGUA SFPPPCCPLAO1
SF PPPC C PLA |BOMBADE AGUA 1Y 2 (OFICINAS) SFPPPCCPLA02
SF PPPC C PLA |BOMBADE AGUA 1Y 2(PLANTA) SFPPPCCPLAO3
SF PPPC C PRE |APLANADOR DE FILETES SFPPPCCPREO1
SF PPPC C PRE |APLICADOR BATTER SFPPPCCPREO02
SF PPPC C PRE [CODIFICADORA IMAJE - 9232 (PRECOCIDOS) SFPPPCCPREO03
SF PPPC C SFR |AIRE ACONDICIONADO 1 PLANTAPILOTO SFPPPCCSFRO1
SF PPPC C SFR |AIRE ACONDICIONADO 2 PLANTAPILOTO SFPPPCCSFR02
SF PPPC C SFR |AIRE ACONDICIONADO DE ANTECAMARA DE PRECOCIDO] SFPPPCCSFRO03
SF PPPC C TTE [AHUMADOR ATMOS 1 SFPPPCCTTEO1
SF PPPC C TTE |AHUMADOR ATMOS 2 SFPPPCCTTEO02
SF PPPC C TTE |AHUMADOR MAURER SFPPPCCTTEO3
SF PPPC C PIL |AUTOCLAVE SFPPPCCPILO1
SF PPPC C PIL |CAMPANAEXTRACTORA SFPPPCCPIL02
SF PPPC C PIL |CERRADORADE LATAS SFPPPCCPILO3
SF PPPC E EMP |EMAPACADORA CONTINUA 1 SFPPPCEEMPO1
SF PPPC E EMP [EMAPACADORA CONTINUA?2 SFPPPCEEMP02
SF PPPC E EMP [EMAPACADORA CONTINUA3 SFPPPCEEMPO03
SF PPPC E HAM |CODIFICADORAIMAJE - S8 - CLASICA (ESMERALDA) SFPPPCEHAMO1
SF PPPC E HAM |MOLEDORAKRAMER GREBER SFPPPCEHAMO02
SF PPPC E HAM |EMPANIZADORACFS 1 SFPPPCEHAMO03

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de eso quedd definida la criticidad en cada uno de estos
equipos para en funcion a eso elaborar los planes y acciones de
acuerdo a los equipos que generen un mayor impacto en la operacién
tomando en cuenta el costo de la parada, el grado de mantenibilidad,

los productos involucrados y la procedencia de los repuestos, etc.

TABLA 3.2
MATRIZ DE CRITICIDAD DE CAMARAS DE REFRIGERACION

..,nf.,m., MATRIZ DE CRITICIDAD peeiie
Labuera fomibia ‘
Ty [9)
MAQUINAS EINSTALACIONES ij r: o % § m % : < 5 8 2
b 35 | BOp |8y | 8
Scoip < 0@ 09 u

r . obuts) g0 | Quo | £ERC| 9F
Z0NA CODIGO DESCRIPCION $207¢ B¢ FEl | o¢ 0 -
N g6 §0 Y 9 0
CAMARAS | SFCDATATECAMCO01 |cOMPRESOR COPELAND 30HP 3 1 4 5 40
CAMARAS | SFCDATATECAMC002 |coMPRESOR COPELAND 30HP 3 1 4 5 40
CAMARAS | SFCDATATECAMCO03  |coMPRESOR COPELAND 30HP 3 1 4 5 40
CAMARAS | SFCDATATECAMCO04 [coNDENSADOR CONGELADOS 4 1 4 5 45
CAMARAS | SFCDATATECAMCOOS [EvAPORADOR MIPAL 1 CAMARA CONGELADOS 3 1 4 5 40
CAMARAS | SFCDATATECAMCO06 |EVAPORADOR MIPAL2 CAMARA CONGELADOS 3 1 4 5 40
CAMARAS | SFCDATATECAMCO07 |EVAPORADOR MIPAL3 CAMARA CONGELADOS 3 1 4 5 40
CAMARAS | SFCDATATECAMCO08 [EvAPORADOR MIPAL 4 CAMARA CONGELADOS 3 1 4 5 40
CAMARAS | SFCDATATECAMCO09 |pUERTAS RAPIDA 1 2 2 4 3 24
CAMARAS | SFCDATATECAMCO10 |pugRTAS RAPIDA 2 2 2 4 3 24

CAMARAS | SFCDATATECAMCO11 |pUERTA CORREDIZA 1 2 2 2 3

CAMARAS | SFCDATATECAMCO12 |pUERTA CORREDIZA 2 2 2 2 3

CAMARAS | SFCDATATECAMCO13 [RACK CAMARA CONGELADOS 2 1 4 1

Fuente: Elaboracion propia

La seleccion de los factores ponderados se realiza en reuniones de
trabajo con la participacion de las distintas personas involucradas en
el contexto operacional del activo en estudio (operaciones,
mantenimiento, procesos, seguridad y ambiente). (Parra y Crespo,
2012, p.62)

En funcion a lo anteriormente indicado se gener6é el plan de
mantenimiento anual de todos los equipos y maquinas de planta, se
tom6 en cuenta informacidbn de las actividades realizadas

anteriormente y la experiencia de los técnicos antiguos.
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PLAN DE MANTENIMIENTO DE CAMARAS DE REFRIGERACION

TABLA 3.3

S |xo| %
ESPECIALIDAD EQUIPO Parte de Equipos g 25| 2
equipo § < g E
w IS
i h - h i PROG | *| EJECUTAD ¥ #ORDEN
MECANICO Compresor MANTENIMIENTO DE 8000 HR 364 SI
MECANICO Compresor Cambio de aceite 364 | SI 60
ELECTRICISTA Compresor Revision de Resistencia 84 SI 10
ELECTRICISTA CAMARA DE CONGELADOS / COMPRESOR COPELAND 1 30HP Motor Revisién de la caja borneras del motor 28 SI 30 P " #N/A 2387
ELECTRICISTA Motor Megado del motor 84 SI 10
ELECTRICISTA Motor Medicién de corriente 28 NO 15 P " #N/A 2387
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Mantenimiento a contactores vy relé proteccié | 84 SI 90
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Verificacion de aislamiento de cable electrico 84 SI 30
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Verificacién de selectores 28 SI 10 P " #N/A 2387
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Limpieza de tablero 84 SI 60
MECANICO Compresor MANTENIMIENTO DE 8000 HR 364 SI
MECANICO Compresor Cambio de aceite 364 [ SI 60
ELECTRICISTA Compresor Revisién de resistencia 84 SI 10
ELECTRICISTA Motor Revision de la caja borneras del motor 28 SI 30 P " #N/A 2388
ELECTRICISTA Motor Megado del motor 84 SI 10
ELECTRICISTA Motor Medicién de corriente 28 NO 15 P " #N/A 2388
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Mantenimiento a contactores y relé proteccié | 84 SI 90
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Verificacion de aislamiento de cable electricq] 84 SI 30
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Verificacién de selectores 28 SI 10 P © #N/A 2388
ELECTRICISTA Tablero de ctrol. Limpieza de tablero 84 SI 60

Fuente: Elaboracioén propia.




El plan de mantenimiento anual y la gestion en la planificacion del

mantenimiento se vieron soportados por otras actividades o rutinas de
frecuencias mas cortas como:

Plan de lubricaciéon

Plan de inspeccion de infraestructura
Reporte de turno

TABLA 3.4
PLAN DE LUBRICACION DE EMBUTIDORA TOWNSEND

/4 ;
I (o buera,
I M TOWSEN3
PLAN DELUBRICACION ENERD FEBRERO
O1 | 02| 03 |04 [ 05|06) 00|08
TIEMPO | FRECUEN
PEZASIS DESCRIPCION | TIPO DE LUBRICANTE | LUBRICANTE QUE SE USA EN TIEMP |MEJORA | CIADE
L L DELATAREA | SEGOMEL MANUAL LAPLANTA HE (MNUT)| D [LUBRICAC
(HINUT) | ION
TUERCA SEGUDORA LUBRICAR CREASE, NLGH1(H1 ] SEMANAL :
1 CHESTERTON 623 SENTINEL SLNT | 337CRAM
RODAMENTOSCEBOMBA | LUBRICAR (GREASE, NLG-1(H1 SEMANAL
2 DOSFICADORA CHESTERTONG23 SENTNELSLNT| 397CRAM |  ©
o
4 PROGRAMADO RELACION DE COLORES SEGON EL TIPO DE LUBRICANTE
£ EIECUTADO (RASA (5RASA BLANCA ALMENTARIA 623 CHESTERTONE|  BLANCO
R REPROGRAMAR (RASA (5RASA BLANCA ALMENTARIA 623 CHESTERTONE)  BLANCO

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 3.5

FORMATO DE INSPECCION DE INFRAESTRUCTURA

sanfernaondo
Lo bucna famdbia

INSPECCION DE INSTALACIONES EN PLANTA

CODIGO: XXXXXX

VERSION: 00

Nombre del Técnico

Fecha

Firma del Técnico

Lugar

Supervisor de Planta

Hora de inicio

ZONAS

PARAMETROS EVALUADOS

Conforme
con

No
forme

No aplica

OBSERVACIONES Y/0O
COMENTARIOS

Paredes/Techos/Pisos

Puntos de agua

Canaletas y tapas de drenajes

Extractor e inyector de aire

LAVATINAS

Conexiones eléctricas

Luminarias

Canaletas y tapas de drenajes

Tuberias aisladas

Puertas

Paredes/Techos/Pisos

Luces de emergencia en buen estado

AHUMADORES

Conexiones eléctricas

Luminarias

Fuente: Elaboracion propia

TABLA 3.6
REPORTE DE TURNO

ITEM| FECHA [LINEA/EQUIPO

TIEMPO DE AFECTO

DESCRIPCON. | paRaLizACION ) | PRODUCCION

TURNO

CAUSA

MEDIDAS

i CORRECTIVAS

1 [11/02/2016

TOWNSEND 3

PIN DE SUJECION ROTO 8l 02

TARDE

PINROTO

8l CAMBIO DE PIN

2 |11/02/2016

CORTADORA2

MAL CORTE DE

SALCHICHAS

8l 017

MANANA

SENSOR CON

HUMEDAD

LIMPIEZAY AJUSTE DE
8l

VVVVV

Fuente: Elaboracion propia

b) Indicadores del desempefio del mantenimiento

En la gestion de mantenimiento San Fernando hizo uso de los

indicadores de clase mundial

que

los ayudaron a detectar

oportunidades, medir su desempefo, acompanar sus resultados y

determinar planes a corto, mediano y largo plazo.
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REGISTRO DE HORAS DE PARADA

GRAFICO 3.1
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Fuente: Elaboracion propia

GRAFICO 3.2

HORAS DE PARADAPOR TONELADA PRODUCIDA
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Fuente: Elaboracion propia
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GRAFICO 3.3
MTBF
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Fuente: Elaboracion propia

65




GRAFICO 3.5
DISPONIBILIDAD
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Fuente: Elaboracion propia

c) Gestiony desarrollo de personas
Un punto muy importante fue la capacitacion constante del personal
técnico, que antes no se encontraba en la empresa tercera. En San
Fernando se es consciente de que un colaborador competente tendra
beneficios no solo para la compafiia sino también para el como
persona. En funcién a esto, ademas de las capacitaciones internas y
locales se han gestionado capacitaciones a otro nivel de

especializacion a nuestro personal técnico.
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FIGURA 3.1
INVITACIONA A CAPACITACION EN EL EXTRANJERO

EPG

ENERGY PROJECT GROUP SAC.

INVITACION CURSO DE REFRIGERACION COMERCIAL DANFOSS

DE:

ENERGY PROJECT GROUP SAC
PARA:

SAN FERNANDO S.A.
ATENCIO:

RAFEL ZAMALLOA LUQUE

Estimado Sefior, le invitamos a conocer mas de refrigeracién y a capacitarse con el curso
de Refrigeracién Comercial, que se llevard a cabo del 25 al 29 de Julio del presente en la sede
de INACAP, Vicufia Mackenna 3864, Sala 33 Santiago de Chile.

El curso se desarrolla de manera intensiva durante cinco dias mediante clases tedricas y
practicas en el laboratorio didactico especialmente implementado por Danfoss, con
componentes reales que le permite a los asistentes poder experimentar el funcionamiento de
los sistemas de refrigeracién, simular situaciones operativas y resolver problemas tipicos,
ademas de abordar el uso de nuevas tecnologias como vilvulas de expansién electrénicas y
variadores de velocidad.

Fuente: San Fernando S.A.
FIGURA 3.2
SOLICITUD DE VIAJE

sonfernondo SOLICITUD DE VA - SF o
el 1600026074 - 4200061045

DATOS WEB 143-98
DA MES ANO [Ty

FECHA DE SOLICITUD TPODEVIUE  Nacional D Intemacional NRO. PLAN DE VIAJE MA2-2016-00030

Colocar & mismo # dei Formato 71560

1. NOMBRES Y APELLIDOS l BLANCO PEREIRA DALMECIO I (0D. DE TRABAJADOR 815609 DNI 10260826

2.CARGO I DUMMY I AREA / GERENCIA l MANTENIMIENTO 02/ GE COMPRAS Y MANTENIMIENTO

3..C08T05 00000034 MANTENMENTO  ORDEN INTERNA :
4.MoTNO vsmarwes ] vsmros [] CAPACTTACION orRos specica) ]

5. DETALLE LA CONTRIBUCION Y /0 BENEFICIO PAR LA EMPRESA

El colaborador podré adquirir conocimientos laves en equipos de frio con el fin de mejorar &l mantenimiento preventivo y la

reduccion de gastos asociados al mantenimiento correctivo.

Fuente: San Fernando S.A.
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FIGURA 3.3
AUTORIZACION DE VIAJE

AUTOREACION PLAN DE VIAJE Version 3

TR0 peviasE] X |WTERReconaL [ Jeacson Fian ot dajs IF |
1- NOWERELY APELLID0Y  DALMECID ELANOD FERERA COMOD DE TRABAJADIR g5
- PUEITD TECHD [E MANTEHMENT] AREA  MANTENMENT
F
3. C.Codos 1400034 Centn de Benefiolos
4. MOTRVO [*|orncmomn [ Jvesma s [ Joweras [ Jvesmncoewmes

P——

RIS (Espacificar]

5. DETALLE LA CONT RIBUCION YD EBNEFIDID Audquarr conocimento clave @ eduipos da Ho conel i de Mo e martanl mienko preseni v

FARA LA BMFRELA
v @ rechac it g gasios asociadhs & mianbard misnko comed e
E- ITHNERARID
HORA DE HORADE |REISRVAHOTE H
LIMEA AEREA FECHA CIMDAD DFRIOEN | CHADAD DEETIND |FRECID U3E BALIDA LLEDADA [ mombre) o HO
LATAM 207G Lima Saniiago da Dhila 2310 50
LATAM V0TI Sanfiago da Crila Lima 1735 e

Fuente: San Fernando S.A.

Pudieron evidenciar un importante enfoque en el desarrollo de las

personas, como se menciono esto no era posible de acceder para

los técnicos cuando estaban trabajando en la empresa tercera. Este

tipo acciones generan identificacion, competencia y compromiso con

los trabajadores y la empresa.

d) Gestion de proyectos de mejoray optimizacion

San Fernando es una empresa de raices japonesas y una cultura muy

marcada a la mejora continua, por lo que hace mas de 15 afos

fomentan entre las diversas divisiones de negocios y areas concursos

de proyectos de optimizaciéon. Siendo un area de mantenimiento ya

propia de la empresa y por el potencial inherente al area en estos

temas han implementado proyectos que han recibido reconocimiento.
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FIGURA 3.4
INICIATIVAS DE MEJORA INDIVIDUALES

) CODIGO: FICALO22
=1 MEMO 3GP
e e VERSION: 05
DATOS DEL M3GP CLASIFICACION
NOMBRE DEL MEMO 565 skl e Spmed e onikdeck ot wealte e DESPERDICIO
NOMERE DEL COLABORADOR Paul Anca
m""‘“““‘ PR A Aceieracdn del enfnameento del aoate n

Luego del amago de mceado, se decdhd que of onf=ado on la lines £a o ser
con la taps cermada, e5% penerd que o tempo de lmpieza se incremente en
spronmadamente en 3 horss, debido 8 Qus Is temperaturs del acedte demors
en basar.

El disedic del equipo o habia consdersdo un mecanismo para enirar of aces
Ge ManeTa SegU ¥ £ COrD SAMES Pars no afectar ios tempos de producodn
cue generaban sobre COGI0E DOF tamo.

DESPUES: DESCRIPCION DE LA SOLUCION

Se colocarh un myscior de are que toma of ane frio e la sala dimatzada (8
8 10°C) y lo Bleve 8 ls Sadors por & mgreso de nuggets, para de asts forma
bayar la temperatirs del acevte en 1 hora y acelerar of proceso de bmpeeza,
contar con mayor dsponbidad de la Enes y reduce 108 cost0s indivectos
(manc do cbro, mantenmment, Servcos)

Fuente: San Fernando S.A.

FIGURA 3.5
RECONOCIMIENTO A LA INICIATIVA INDIVIDUAL

» Se otorga el presente certificado a <€

ANCA CHIPANA TITO PAUL

For su parncpacdn activa en la Segunda Jomadky Iniciativas de Mejora en
Mantenimiento

Fuente: San Fernando S.A.
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FIGURA 3.6
INICIATIVAS DE MEJORA GRUPALES

EQUIPODEM

Fuente: San Fernando S.A.
FIGURA 3.7
INICIATIVAS DE MEJORA GRUPALES

EQUIPO: “CADA SOL CUENTA”

LIDER: CARLOS ORTEGA BRIOSO

INTEGRANTES: JESUS ALMEYDA GARCIA
CECILIA TINEO SOTO
OSCAR GARRIDO TUME
GUSTAVO FIGUEROA CORNEJO
CARLOS ORTEGA BRIOSO

-, r-

Fuente: San Fernando S.A.

VARIABLE DEPENDIENTE

Rentabilidad

Es el beneficio tangible y medible de manera econémica que se

obtuvo luego de calcular los ingresos econémicos que genera la

operacion versus la inversion que se hizo para mantenerla activa.
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Es también, aquello que permitié una evolucion de crecimiento para
la operacion y que determiné el éxito de la operacion.
En principio, lo que interesa fundamentalmente es la rentabilidad. El
proyecto es rentable si el valor de los rendimientos que proporciona
es superior al de los recursos que utiliza. (Companys y Corominas,
1988, p.36)
En San Fernando la rentabilidad va acompanada de la calidad de sus
productos, por lo que para obtenerla de una manera responsable se
implementaron métodos de trabajo y se cambid la manera en que se
controlaban los gastos, esto fortalecia el camino hacia una mejor
rentabilidad.
Se trabajo, desde la implementacibn del area propia de
mantenimiento, en cinco principales frentes:

- Gestion de repuestos

- Internalizacion de servicios tercerizados

- Control de costos a detalle y diferenciados

- Control de consumo de servicios publicos.

- Medicion de costos especificos, segun lo producido

a) Gestion de repuestos
En San Fernando solicitaban repuestos con poco analisis, pensando
en el sobre stock para cubrir paradas prolongadas, de solicitar solo
repuestos importados y no analizar nacionales, de no controlar el
retiro de repuestos de almacén y de no gestionar los repuestos

inmovilizados. Se tomaron las siguientes medidas.
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Solicitud de repuestos en funcion a la proyeccion de mantenimiento.

TABLA 3.7
CUADRO DE SOLICITUD DE REPUESTOS

lI,E CO[QG DESCRIP CION UM (CANT.| M AQUINA | EQUIPO MARCA | MODELO | SERE | CC | CIU CT
| v v v v v v

1| 45341 |EJE DIACCIONAM. C(F105.130)PIBATIBATTE | UN' | 3 |APLICADOR BATTER KOPPENS | ER400 | 1261 |Mi2f1| 14348 430.44
2| 30058 | TUBO DE PRESION F106074 UN | 3 |EMPANIZADORA KOPPENS | PR4O0 | 1131 |1412111] 286.96 860.88
3| 30887 | TUBO DE CONEXION k013310 UN | 50 |EMPANIZADORA KOPPENS | PRAOD | 1131 |mf2ifl| 240 120.00
4| 30054 |COJINETE DE BRONCE 16K22¢30 KO7870 UN | 4 |EMPANIZADORA KOPPENS | PRA0D | 1131 |M4f2i1| 1088 an
5 | 30097 |ANILLO DE AJUSTE A6 K003820 UN | 10 |EMPANIZADORA KOPPENS | PRA0D | 1131 |wf2if1| 2283 228.30
6 | 33553 |BOTON E057000 UN | 10 |EMPANIZADORA KOPPENS | PR4O0 | 1131 |14121t1] 7590 759.00
7| 30891 | TUBO F106070 UN | 2 |EMPANIZADORA KOPPENS | PR4O0 | 1131 |1412111] 36580 131.60
§ | 30060 |PASADOR F10§072 UN | 2 |EMPANIZADORA KOPPENS | PR4O0 | 1131 |t412nt) 16397 307.94
§ | 30895 | TAPON F10189 UN | 2 |EMPANIZADORA KOPPENS | PR4O0 | 1131 |wmnt) atm 42342
10| 27446 |KPS-K13170-WIREBELT 500 X 2.35 [ § |FAJADEENFRIAMENTO | KOPPENS |KTIG3O0S00 193  |412111| 43302  3464.16
11| 24550 |TUBO DE CONEXION k013320 UN | 100 |FAJA DEENFRIAWIENTO |  KOPPENS KT\G300!50(‘ 193 [ 3 317.00
12| 24559 |GUIA F100051 UN | 100 |FAJA DETRANSP. SALIDA| ~ KOPPENS TRCZOOOIGO(‘ 1684 | wi2m1)  6.05 605.00
13| 50002 (CHAVETA D INSER 6X6X70 KO03290 PVNMOOH|  UN | 4 (FAJA DE TRANGP. SALIDA|  KOPPENS  |TRC 2000!60[‘ 1684 | wi2mt) 1499 59.96
14| 60752 (RODILLO-GUIA E03291PIMEZCALBUMINAS | UN | 3 [FAJA DETRANGP.SALDA| KOPPENS |TRC 2000!60[‘ 1684 | w12mt) 1055 3165
15| 39651 |TUERCA HEXAGONAL K002030 UN | 40 |FAJA DETRANSP. SALIDA|  KOPPENS |TRC 2000/60(‘ 1684 || 547 280

Fuente: Elaboracion propia

Analizaron y ubicaron alternativas nacionales a repuestos

importados
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TABLA 3.8

NACIONALIZACION DE REPUESTOS

COD DESCRIPCION COSTO PRIMERA OPCION DESCRIPCION Inform acién Adicional AHORRO
45162  [CORR.PL.410 761313,GG 28DIM210 0/-6X2128  |s/. 3,352.28|S/. 1,050.00 | HAY UNA FAJA NACIONAL 88038 S/. 2,302.28
70024 UNION DE ROTACION # 5000023159 P/ECOCUT  |s/. 3,223.75|S/. 646.00 | Junta rotativa, sm, 1/4"bsp RH rotor Marca DEUBLIN S/. 2,577.75
35634  [CODIFICADOR COD. 13628024 S/. 3,008.20|S/. 1,035.79 | Encoder incremental it65 Cédigo: IT65-Y-1024BND2DRQ/S14 Marca: LIKA/ ITALIADidmetro Ex |S/. 1,972.41
47892 | SPANNSCHRAUBE- 256925 CUTTER ALPINA S/. 2,594.46 s/.
27408 MEM-11.186.1290.03 INT.FIN.CARRERA S/.  771.45(S/. 146.00 | Final de carrera palanca con roldana, 1na+1nc Tipo: XCKM121 Marca: SCHNEIDER S/. 62545
70722 COJINETE# 9791831 P/ EMB. TOWNSEND NL17 |S/.  734.25(S/. 230.79 | Rodamiento de rodillos 32007 X-90KA2 - Assembly completo Marca:TIMKEN S/.  503.46
18244 BALL BEARING 10819 S/. 683.46(S/. 443.76 |Rodamiento contacto angular 7007 CDGA/P4A Caja contiene 2 rodamientos. S/.  239.70
72219 TUBERIA FLEXIBLE # 4190116 P/. INYECT S/. 447.88|S/. 90.33 | Manguera de PVC FDAalambrada @2" S/. 357.55
71004 TRANSM D PRESION #5000377110 P/ECOCUT S/. 6,909.34|S/. 2,549.04 | Transmisor de Presién 0 a 40 bar Marca: BD SensorsModelo: 46.608-4002-2-TR0-000Rango: 0 a 40 b |S/. 4,360.30
30115  [VALVULA DE CORREDERA H002105 S/. 4,848.92(S/. 2,992.00 | Vélvula direccional 4WP 10 H50//M (R901362425) Marca: Rexroth S/. 1,856.92
30116  [VALVULA DE CORREDERA H002107 S/. 3,694.85|S/. 2,686.00 | Vélvula direccional 4WP 10 D50//M (R901347064) Marca: Rexroth S/. 1,008.85
50809  [SENSOR DEPRESION 514039 P/CUTTERALPINA |s/. 3,353.61|S/. 2,022.13 | Transductor de presién -1 a 0 Bar Marca: JUMOMODELO: 404366/000-478-406-504-20-61/000 /. 1,331.48
76665 ELECTROVALVULA 221-G15 #4122000 P/INYECT [s/. 1,935.48|S/. 572.88 | Valvula 2/2,8 1/2" con bobina de 24 VAC Marca: Parker S/. 1,362.60
68777  |INTERRUPTOR MAGNET 5000367768 PIMOLE.AU |s/. 1,655.93 | S/. 1,316.48 | SENSOR INDUCTIVO FRS 21 GD2 440N-G02137 Marca Allen Bradley S/. 339.45
27985 VALVULA DEASIENTO NW 25 1" 11911 S/. 1,189.41|S/. 1,166.22 | Valvula de asiento inclinado 2/2 CON ACTUADOR 31" Marca: BURKERTMODELO: 2000-186594 BSTALT Descriptio | S/. 23.19
50885 [CONTROL D NIVEL ACEI H002253 PIVMAOOHSE |s/. 1,130.73| /. 615.00 | CONTROL NIVEL DETANQUE CON SALIDA RELE-TERMOMETRO 0-100°C | MODELO FSK-127-2.5/0/-12NC DISTANCIA DE BULBO 127MMMARCA: |S/.  515.73
50933  |JUEGO JUNTA-REGUL.CORRED H02106 VM400HS|s/. 1,025.57 | S/. 511.50 | KIT DE SELLOS DE VALVULA HIDRAULICA MODELO:WH/WP 10.1X/1.X/2.X/V (R900357598)MARCA:REXROTH |S/.  514.07
20698  |REPAIR SET REXROTH H002106 S/.  951.30|S/. 511.50 | KIT DE SELLOS DE VALVULA HIDRAULICA MODELO:WH/WP 10.1X/1.X/2.X/V (R900357598)MARCA:REXROTH |S/.  439.80
81828  |GRUPO DE CADENA MA701564 P/SMIPACK T450(s/.  930.17|S/. 216.33 | CADENA PIN HUECOPASO 1/2" RS40-HP MARCA TSUBAK S/. 713.84
51312  [CHAIN S-01041 P/ELEVADOR S/. 862.31|S/. 177.25 | CADENASIMPLE PASO 1" BS 16-B-1 MARCA TSUBAK S/.  685.06
35337 |COJINETEDEBRIDA COD: K005950 S/. 807.96|5S/. 221.99 | CHUMACERA UCF C5206-% 30MM MARCA SYTEM PLASTIC MODELO: C5206-30ME-CEC 50206CSBR S/. 58597
69094  [CILINDRO NEUMATICO# 34071.EMB.TOWD NL-17|s/.  676.45|S/. 583.11 | CILINDRONEUMATICO MINI ISO-serie P1A CODIGO: P1A-5025MS-0483 S/. 9334
66838  [RODAMIENTO 062010020 P/ELEVADOR DICOCHE|S/.  632.66 | S/. 50.09 | CHUMACERA UC 207 335 MM MARCA: FAG S/. 582.57
57796  [VALVULA 5/2-W 24V 49241 PICLIPEAD POLYCL |s/.  599.50|S/. 562.65 | ELECTROVALVULA5/2 P/MANG 10MM 24 VDC MARCA:REXROTH S/.  36.85
55363 |RODAMIENTO DEBOLAS No. 22614 P/POLY CL. |s/. 555.69|5/. 49.85 | RODAMIENTO DE BOLAS DE CONTACTO ANGULAR 7206 RODAMIENTO DE BOLAS DE CONTACTO ANGULAR 7206 B TVPMARCA: |S/.  505.84
80854  [RODAMIENTO 9733755 P/EMB. TOWNSEND NL17 |S/.  545.11|S/. 148.10 | RODAMIENTO DE BOLAS RIGIDOS 6814 2RS MARCA :KOYO S/.  397.01
49935 [RODAMIENTO 65029 POLY CLIP S/. 540.33|S/. 106.94 | ROLDANA MCFR40'S MARCA: MC GILL S/. 433.39
29244  |VALVULA SOLENOIDE P023269 S/. 505.80|S/. 434.97 | ELECTROVALVULA MONOESTABLE MFH-3-1/85 MARCA: FESTO S/.  70.83
68133  [CILINDRO DOBLE DNC-32-50- PPV- A 163307.  |S/. 501.96|S/. 226.20 | CILINDRO DOBLE EFECTO CP96SDB32-50C MARCA: SMCMODELO:CP965DC S/. 27576
S/. 48,668.81 S/. 24,711.45

Fuente: Elaboracion propia.




Control de stock en almacén para cruzar retiro de repuestos

____ _____
IR

TABLA 3.9
STOCK DE REPUESTOS DE ALMACEN

Stock-Localizador Almacen Repuestos-Sumimistros

A3-4 51322 |COINETE D AGUJAST2550 PFAJA SALTUNEL | I ZREP  |Formadora Koppens 28373 8713
A3-5 50895 |TUERCA D/SEGURIDAD M10 KOO560P/VMAOOHSE ~ [UN | 8 ZREP  |Formadora Koppens 13 94
A347% | 46712 |FORMPLATE FOR MLF400 FPOOO3536 P/FORM. N 2 ZREP  |Formadora Koppens 3886.47| TT12.94
Ad-112 69990 |SENSOR 1559 #1P002 P/CODIFICADORA IMAJE N I ZREP  |Codificadora Imaje 72009 72009
Ad-lle 45658 |VALV SELENOIDE EVR-15-5 NCP/TUNIQF N I ZREP  |Formadora Koppens 453.92( 45392
Ad-lle 57866 |VALV SOLENOIDE DFS EVR-10:S NCP/TNLIQF N I ZREP  |Formadora Koppens 316.37) 31637
A5-1 13811 {RUEDAALUM. C/POLIURETANO 6 12" UN| 50 ZREP  |Formadora Koppens 4511 3155
A5-B 63881 |TUERCA M6 13872 P/CLIPEADORA POLY CLIP UN| ¢ ZREP  |Clieadora Poly Clip 0531 212
A5-B 67187 |PERNO HEXAGONALA0S593P/CUTKRAMER GREBE ~ [UN | 8 ZREP | Cutter Kramer Greber 6.99) 5.9
A53 67188 |TUERCA405670 P/CUTTER KRAMER GREBE UN 1 ZREP  |Cutter Kramer Greber 961 1922
A5-I1 43364 CONEXION 902.0D. 777545 UN| 6 ZREP  |Cutter Alpina 60.35) 3621
AS-lI1 50433 |TONQUE kG 422403 N[ 15 ZREP | Cutter Kramer Greber 40 63
AS-lI1 50434 |SHELL k+G 422414 UN[ 10 ZREP | Cutter Kramer Greber 84.49| 89
AS-II1 50435  [MANDREL kG 422416 UN[ 18 ZREP | Cutter Kramer Greber 5163 9934
AS-I1 66717 [PERNQ 779378 P/CUTTER ALP. PBV 540 200C N 2 ZREP  |Cutter Alpina 667.18] 133436
AS-I1 67181 {TCA CDA256A045 P/CUT KRAMER GREBE UN| 26 ZREP | Cutter Kramer Greber 92.62) 10812
AS-I1 67183 |PERNO D/ 256A044P/CUTTER KRAMER GREBE UN| ZREP | Cutter Kramer Greber 329.5| 79092
AS412% | 20171 |TORNILLO M8X16 402962 UN| U ZREP | Cutter Kramer Greber 0571 1%
AS-113 50468 |LOCKING RING 40XL.75 K+G 408224 UN b ZREP | Cutter Kramer Greber 1985 1191

Fuente: Elaboracion propia

Identificacion de repuestos inmovilizados por mas de 3 afnos, para

luego ser vendidos o negociados por otros con los fabricantes.

A partir de determinados volumenes en consumo de repuestos, debe

revisarse la politica seguida en cuanto a suministro de los mismos.

Concretamente el coste del suministro via almacenista (con otras

alternativas) o via subcontratista de mantenimiento. (De Bona, 1999,

p.294)
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TABLA 3.10
STOCK DE REPUESTOS INMOVILIZADOS

Metera Teobreve de miter 0

i
/M STOCK h TOTAL

G421 | CARCAA BOVBA D TOLVA 35404 EIBTON7 5392
60288‘MOLDFPO (74 CONRLETO NUGGETS ECONON. | UN 1 (3141568 31418] €
38477’PU\CAFFPI] FHES0 PINUGEET LOONEY T N
3479 ’PU\CA FYFUOE3! PNUGGET LOOKEY T

(OCALIZADOR ~~ MAQUINA | AReA QUE SOLICTA MOTIVO

153 Sumbisios Dverts
A3
179
180

143 | 38606 |NDAD FENO DF EVBRAGLE 2501

$ PRODUCCION |50 DE PODLCCION
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15 (153045 23087 B4 |FomadoaKoppes | MANTENIMIENTO

$

}

}

=

=

UES
UAES

=

N 58 | 39371  228% SumiisosDvrsts | PRODUCCION 150 DE PRODUCCID
N

=

757258 4 |Enufdo Tomsend | MANTENIMIENTO. | EQUIPD FUERA DE SERVICO

128 626‘ PITON COURLETO 45050007 UN
191 45469‘MOTORVI BRAOR COD.PHONE) ARARTVDORA | UN

040 10742 Cbb  [Eniudoa Tomsend | MANTENIMIENTO

I
1 f
154 | 64722 Theh ICARCAZA BOUBA TOLVA 2657 DB, | UN 43974 14397 BRL [Fomedoaopprs |PRODUCCION (U0 DEPRODUCCION
197 | 46895 {PLANCHA CON GUHS PUOD4G FORMASE. | UN M1635) 14164 AG6  |Fmaduakopprs | PRODUCCION ‘UODE PRODLCCION
198 | 4689 |PLANCHA CON GUHS FPUOD354T RFORMKSE. | UN H3) 14164 Ab6  [Fomatoefopers  |PRODUCCION ‘UODE PRODLCCION
190 | 45448 | ARIADOR COD, 63200 P HARVADORA UN 03454 12,138  Ct6 |Enkuidoa Tomsend  [PRODUCCION U500 PRODUCCION
150 | 62055 {ROTOR D/BONBA DTOLYA 2630 PENR UN 193831 11630  E43  (Copesora Copend | MANTENIMIENTO. |EQUIPO FUERA F SERVICID
1
1

1011968

!

!

!

!

4

b

!

! Entutor Tomsend | MANTENIMIENTO | EQUPO FUER DESERVICO
§1aen0n 97 C
!

!

!

)

!

!

)

!

231 | 51014 B0VBA DOSFICADORA JB 2364 PLATSG | UN Erutdoa Tonsend — (MANTENIMEENTO

133 | 23992 |COLGADOR DE SWCHCHA CONLETD 2261 | UN 952018 9520] 850 [Fomadoafopras |PRODUCCION US00E PRODUCCON
241 | 7045 VEZCLADOR D AGUA Y YAROR U 95018  9520] B3 |Fomedoafoprrs  |PRODUCCION ‘U OF PRODUCCION
135 | 2399 POIES 218 U 40310 9406)  BRL  [SumiitosDvsos | PRODUCCION (U0 DE PRODLCCION
208 | 57865 (VALVPARADA LIQ FRIGONEC JSWMPIAELICE | UN 7409 8705 (

177 | 37000 TERVOSTATO 4069518 U 35040 83%0] BLH |Fomdoafopprs | MANTENIMEENTO

176 | 36981 VLA 0 K18 UN
23| 66308 |SOPORTE 14095 PCLEAD FOLICLTFCAME | UN
72| GABLE N EDUCTOR € CIBETA 567 LT

M4 699 Gk
139221 6%1 G
74l 6815 Ch

Fomedo Koppens | MANTENIMIENTO
Clpeaa oy ip | MANTENIMIENTO {REFUESTO CRITICO
Enfdo Tomsend~ PRODUCCION {00 PRODUCCION

§
]
]
]
!
3 |t hoee | MANTENIMEENTO
f
{
§
§

=
=

Fuente: Elaboracion propia

Uno de los costes mas importantes del Departamento de
mantenimiento lo constituye el consumo de repuestos. (Garcia, 2010,
p.119)

b) Internalizacién de servicios
Luego de contar con un grupo de técnicos calificados propios de San
Fernando se fueron descubriendo oportunidades de ahorro en dejar
de contratar servicios por terceros y realizar actividades de
mantenimiento varias por nuestra cuenta, el servicio de
mantenimiento tercerizado sélo era responsable de la maquinaria de

produccion, no de otros equipos o instalaciones.
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TABLA 3.11
AHORRO POR SERVICIOS INTERNALIZADOS

AREA/PLANT
TIPODEAHORRO CONCEPTO ENERO FEBRERO MARZO |ABRIL| TOTAL-2019 AHORRO META

A
INTERNALIZACION [R)EUZQ_‘:'T?/?\(ETOONR
DEL R 11,950.00 353232 | 548232
MANTENIMIENTO ESTACION
MEJORA EN
SISTEMA DE
commutos | MO E:Fsg\c“:fsmo 1,605.60| 3,853.44(4,495.68| | 9,954.72
- TECNOLOGICA CONEL Abad e re o= 48,277.04 | 250,000.00
ESMERALDA CAMBIO DE
BOQUILLAS
INTERNALIZACION EEC[;J;?::/:(SSN
DEL 32,840.00 32,840.00

DE METALES

MANTENIMIENTO
TIPO FAJA

Fuente: Elaboracion propia

c) Control de costos adetalle y diferenciados

Trabajaron en un mejor control de costos de mantenimiento,
anteriormente el control era muy general y no encontraban donde
estaba la desviacién por el mismo hecho de tener una vision muy
panoramica.

Crearon indicadores que diferenciaban los costos por servicios y por
repuestos, asi como también el costo de mantenimiento por lineas de
produccion, siendo mas rigurosos en las lineas criticas.

No sélo controlaban el retiro de repuestos de almacén para
mantenimiento, sino que también controlaron los gastos de
consumibles que retiraba producciéon para cambio de formatos,

reemplazo de consumibles, etc.

76



GRAFICO 3.6
CONTROL DE GASTOS SEMANAL DE REPUESTOS

GASTOS DE REPUESTOS Y CONSUMIBLES — SEMANAL
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Fuente: Elaboracion propia

GRAFICO 3.7
CONTROL DE GASTOS POR LINEA DE PRODUCCION
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Fuente: Elaboracion propia
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GRAFICO 3.8
CONTROL DE GASTOS DE SERVICIOS DE MANTENIMIENTO
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Fuente: Elaboracion propia
d) Control de consumo de servicios publicos
Implementaron una medicion y control de los consumos en servicios
publicos. Esto entregd importantes resultados como identificar
proyectos de ahorro, provisibn de la facturacién, lanzar alertas
apropiadas ante desviaciones y tomar conciencia medioambiental.
GRAFICO 3.9
CONTROL DE CONSUMO DE AGUA POTABLE
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Fuente: Elaboracion propia
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GRAFICO 3.10
CONTROL DE CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA

ENERGIA: RESPONSABLE - CARLOS ORTEGA
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Fuente: Elaboracion propia

GRAFICO 3.11
CONTROL DE CONSUMO DE GAS NATURAL

GAS NATURAL : RESPONSABLE - CARLOS ORTEGA
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Fuente: Elaboracion propia
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e) Medicidn de costos especificos, segun lo producido
Implementaron una linea de medicién de costos criticas muy
diferenciada a la anterior, antes se media sélo en funcién al
presupuesto de mantenimiento aprobado para ese afno, sin tomar en
cuenta si la produccion aumentaba o se reducia, si bien se puede
cumplir el presupuesto esto puede dar una falsa impresion de que
todo esta controlado. Los problemas se dan si ante un aumento de
produccion no tenemos como justificar gastar mas para cubrir
desgaste de equipos por mayor utilizacién
En cambio, trabajando bajo costos especificos en funciéon a los
volumenes producidos, la linea de control va de la mano a lo
producido, a la realidad del momento de la planta, haciendo un control
y gestidn de gasto mas dinamica y que permita sustentar un aumento

de presupuesto si la operacion lo requiere ante un incremento

productivo.
GRAFICO 3.12
CONTROL DE COSTO ESPECIFICO MENSUAL
GASTO TOTAL EN MANTENIMIENTO — MENSUAL
CO5STO TOTAL DE MAMTEMIMIENTO PROYECTADO Vs REAL 2019
00,000
250,000
00,000
g o
100 000
50.000
2 L S JUN
" i;‘:!-_; 5. 267775002 §.I7351021 5. ITR0sETY
1 TOmL
REAL
COSTO ESPECIFICO TOTAL DE MANTEMIMIENTO (S, fTOM) PROYEC. V5, REAL
h:ﬂ . 2019
am | O g °
12000
¥ 1000
8 =m
&0.00
40.00
0.00
aan ENE FE WAL A L AL
_-l};.—ih:" oo OO oo Moo Moo Moo
_.-‘.:;f“:.‘ Hai Ho o
-3 J P

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 3.12
CUADRO DE CONTROL DE COSTOS DE MANTENIMIENTO

g | ST | BUETOS | ROUSTS  RCONS.  RCONS. | FESTS COWUMBE | TOTAL .
2016 | CHORRLLOS | ESWERADA  CHORRILLOS ESVERMDA | REAL2DIS | SZ016 REPTOS./CONS.
ENE | SL66ST Skl 036 04| sLo7s] sed e s 175,799_
FEB | S ST SLugss  sLIsi0  shasd|  SLaglol siggn| S dongt _
MAR | SLOLSTE SLoois ST Lagssl  sLassl sLosds Sdes Sl 152,223_
AR | S S ST SR SSI| SED SAsH s
MAY | Smen | sl s S| el SLamus shas| Sl 164,461_
N | s geen| ssaml s SsSB4l S0 ) 164,164_
L s sanem|  siwems s sams| S sl Sl 157,711_
AGO | SMS  SABUS  SUH0 S oms SLsam sieiss sz Sl
S SLABM3  SLmdm  siasds|  ssemo| o3 SLange SLsaom| sLisnae _
OCT | SL900 S SLumm s S0 SLmall 686 S 175,191_
-

Fuente: Elaboracion propia.
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3.3. OPERACIONALIZACION

TABLA 3.13

DE VARIABLES.

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

3.2.- OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLE | DIMENSIONES INDICADOR INDICE METODO | TECNICA
MTBF = Tdisponiblle —T.paradas
Nede fallas
VTR T.paradas
*Planificacion N'de fallas
del
mantenimiento
*Indicadores de _ MIBEF
= 0
A.-Variable |desempefio del D X 100%
Independiente | mantenimiento MTBF+MTTR
: *Gestiony | Cumplimiento del . <
Areade | desarrollo de |plande MP Ejecutado o0 -
P - ... X
Mantenimiento.| ~ personas | mantenimiento= MP Plgnificado ’ 0
*Gestion de preventivo |_:|)J
proyectos de | Cumplimiento  —Cap-ejecutadeas @)
mejoray del plan de . X 100% Z
optimizacion | capacitaciones = Cap.planificadas w
Cumplimientode ~ RPuntajealcanzado 2’ )
meta en clima = Motna trazradn X100% o 2 <
laboral = = < =
y4 = O
Cumplimiento ~ Ahorro alcanzado 'éJ E o
GEMEEen = proso do ol Lo ha < 3
ahorro anual 0 2 >
O
Costos especificos o (@]
de Costos de mantto 3]
*Gestl(’)n de Hiancinc v I . l . l ;
respuestos o
*Internalizacion | Cumplimiento del - w
de senvicios | presupuesto = Ppto utilizado oo g
*Control de Ppto planificado o)
costos a detalle
y diferenciados
Cumplimiento
B.- Variable | *Control de P Ahorro alcanzado
Dependiente: | consumo de | demetaen X 100%
Rentabilidad | servicios | @horroanual= Meta de ahorro anual
plblicos
*Medicién de | Cumplimien
c0stos to de meta SSPP (KWh—m3—-sm3) <100%
especficos | deconsumo Meta de SSPP (KWh~m3-sm3)
seglin de SSPP
volumenes de | Cumplimiento
prduccion | delpresupuesto  ppo yrilizado por linea
por linea de x100%
produccion=  Pptoplanificado por linea

Fuente: Elaboracion propia
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IV. DISENO METODOLOGICO
4.1 TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION
4.1.1 Tipo de investigacion

En el presente proyecto, se ha trabajado con tres tipos de

investigacion: tedrica, aplicada y causal.

a) Teodrica
Su fin es conseguir conocimientos por diversos medios y/o
registros de diferente naturaleza, no se centra en la
demostracion de estos conocimientos a través de su aplicacion.
Aporta, para poder definir otros tipos de investigaciones a

emplear en funcion a la informacion obtenida.

En San Fernando, el area de mantenimiento hizo uso de la
informacion de la gestibn de la empresa tercerizada que
realizaba el mantenimiento, inventario de equipos,
levantamiento de informacién por parte del usuario, almacén y
control de calidad, identificacion de lineas criticas, informacion
técnica de manuales, reuniones con los representante y
fabricantes de los equipos, mantenimientos relevantes y el

histérico de gastos del area.

b) Aplicada

Este tipo de investigacion fue utilizada para poder verificar o
contrastar la teoria, con la realidad dentro del contexto de las
plantas de embutidos. La naturaleza de este tipo de
investigacion es poner en practica todo lo visto en la teoria o lo
planeado para finalmente analizar los resultados obtenidos.

Hablamos de un tipo de investigacion centrada en encontrar
estrategias que consigan lograr un objetivo concreto, como
curar una enfermedad o conseguir un elemento o bien que
pueda ser de utilidad. Por consiguiente, el tipo de ambito al que
se aplica es muy especifico y bien delimitado, ya que no se

83



trata de explicar una amplia variedad de situaciones, sino que
mas bien se intenta abordar un problema especifico.

(Castillero, 2010, “Investigacidn de tipo aplicada”, parr. 6).

Bajo lo mencionado en San Fernando, se ha aplicado lo
siguiente:

- Plan de mantenimiento

- Plan de lubricacion

- Plan de inspeccién

- Control de gastos

- Técnicas de mantenimiento, etc.

Causal

Esta investigacion buscd encontrar la relacién causa efecto, es
decir, su objetivo es entender que variables son las posibles
causantes del efecto que estamos estudiando, en este caso es

del tipo causal.

Un buen disefio de una encuesta que logren establecer relacion
entre las variables y probar las hipotesis seran fuentes muy
importantes que aportaran al éxito en todas las etapas de la
investigacion de tipo causal. Otro medi6 confiable y
comprobable es a través de la realizacion de experimentos que
ofrecerian evidencias de que las causas de los fendmenos son
razonables y legitimas. (QuestionPro, 2019, “Investigacion de

tipo causal’, parr. 3).

Para San Fernando fue aplicado en varios puntos, algunos de

ellos son:

- ldentificé la causa del alto costo de la compra de

repuestos, fue la compra de sélo importados
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- ldentifico la causa del alto costo por servicios de terceros,
es que no se internalizaban otros trabajos de

mantenimiento.

- ldentifico la causa del alto consumo de energia eléctrica,

fue la falta de control en hora punta.

- Identifico la causa de la baja disponibilidad de la linea de
paté, fue que no habia un analisis de criticidad que le diera

la importancia del caso.

4.1.2. Disefio de lainvestigacion

Para este proyecto el disefio de la investigacidon fue dividido en tres

etapas bien definidas y diferenciadas entre si. La intencién de que

sean tres etapas esta en que era importante diferenciar la manera en

gue se recabaria la informacion, se aplicarian las acciones para lograr

los cambios y se medirian los resultados para asegurar que sean

sostenibles.

a)

Disefio de Investigacion descriptivo: En un diseio de
investigacion descriptivo, un investigador solo esta
interesado en describir la situacién o caso bajo su estudio
de investigacion. Es un disefio de investigacion basado en
la teoria que se crea mediante la recopilacién, analisis y
presentacion de los datos recopilados. Al implementar un
disefio de investigacion en profundidad como este, un
investigador puede proporcionar informacion sobre el

porqué y el como de la investigacion.

“Es una forma de estudio para saber quién, dénde, cuando,
como y por qué del sujeto del estudio. En otras palabras, la
informacion obtenida en un estudio descriptivo explica
perfectamente a una organizacion el consumidor, objetos,

conceptos y cuentas.” (Namakforoosh, 2005, p.91)
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Disefio de Investigacion experimental: El disefio de la
investigacion experimental se utiliza para establecer una
relacion entre la causa y el efecto de una situaciéon. Es un
disefno de investigacion donde se observa el efecto causado

por la variable independiente sobre la variable dependiente.

‘Consiste  de tres componentes: comparacion,
manipulacion y control. La comparacién permite demostrar
covariacion; la manipulacién ayuda a establecer el orden en
el tiempo, y el control permite determinar si la relacion es o

no espuria”. (Namakforoosh, 2005, p.96)

Disefio de investigacion diagnoéstica: En el disefio de la
investigacion diagndstica, un investigador se inclina hacia
la evaluacién de la causa raiz de un tema especifico. En
este método de disefio de investigacion se evaluan los
elementos que contribuyen a una situacién problematica.

Hay tres partes en el disefo de la investigacion diagnostica:

- Inicio del problema
- Diagnostico

- Solucién

“Por lo general, en una investigacion diagnostica las técnicas
de mas uso son la observacion documental, de campo y la
entrevista. En este sentido, una vez que la técnica y sus
instrumentos estan listos, debe ponerse la atencién en la
relacion que establecera la persona investigadora con la
situacion por conocer y con las personas que ofreceran la
informacion”. (Ruiz, 2007, p.158)
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4.2 METODO DE INVESTIGACION

4.2.1 Método de cuantitativo

El método cuantitativo es un procedimiento que se basa en la
utilizacién de los numeros para analizar, investigar y comprobar tanto
informacion como datos. La investigacion o metodologia cuantitativa
se produce por la causa y efecto de las cosas, y es uno de los
métodos mas conocidos y utilizados en las materias de ciencias, como

las matematicas, la informatica y la estadistica.

Caracteristicas:

«Necesita que haya una relacidn numérica entre las variables del

problema de investigacion.

«Los datos analizados siempre deben ser cuantificables.

«Es descriptivo.

«Analiza y predice el comportamiento de la poblacion.

«Se centra en una causa y un efecto, o lo que es o mismo: se basa

en la aplicacion de un estimulo para obtener una respuesta.

«Los resultados pueden aplicarse a situaciones generalistas.

«Se orienta a resultados.

«Los numeros y datos representan la realidad mas abstracta.

«Estudia las conductas humanas y los comportamientos de una

muestra de la poblacién.
“Se caracteriza por utilizar métodos y técnicas cuantitativas y por ende
tiene que ver con la medicién, el uso de magnitudes, la observacién y
la medicién de las unidades de analisis, el muestreo, el tratamiento
estadistico. Utiliza la recoleccion de datos y el analisis de los mismos
para contestar preguntas de investigacion y probar hipotesis
formuladas previamente, ademas confia en la mediciéon de variables
e instrumentos de investigacion, con el uso de la estadistica
descriptiva e inferencial, en tratamiento estadistico y la prueba de
hipotesis; la formulacidén de hipotesis estadisticas, el disefio
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formalizado de los tipos de investigacion; el muestreo, etc.” (Naupas,
Mejia, Novoa, Villagomez, 2014, p.305)
4.3 POBLACION Y MUESTRA

4.3.1 Poblacién

La poblacion constituye el objeto de la investigacion y de ella se
extraera la informacion requerida para su respectivo estudio. En este
caso especifico la poblaciéon estuvo constituida por las diferentes
areas del negocio de embutidos: mantenimiento, produccion,
almacenes, aseguramiento de la calidad, control de calidad y
seguridad y salud en el trabajo. Esta poblacién esta distribuida en dos

plantas industriales con procesos diferentes.

Esta poblacion estuvo distribuida en dos plantas industriales con

procesos diferentes.

Fuera de las plantas, también se consideré como parte de la poblacion
a areas corporativas que monitorean los resultados como: finanzas,

mejora continua, productos nuevos, control interno, etc.

4.3.2 Muestra

En San Fernando trabajaron con un grupo especifico que pueden
aportar datos de interés para la investigacion, convirtiéndose en

investigacion clave. Esta representada por los siguientes puestos:

- 4 técnicos de mantenimiento

- 1 asistente administrativa de mantenimiento

- 7 operarios de produccion

- 1 supervisor de produccion

- 1 supervisor de control de calidad

- 1 coordinador de almacenes

- 1 supervisor de mantenimiento

- 1jefe de planta

- 1 coordinador del sistema integrado de gestion

- 1 jefa de control interno
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4.4 LUGAR DE ESTUDIO Y PERIODO DESARROLLADO
4.4.1 Lugar de estudio
La planta principal v de fabricacién se encuentra en:
* Av. Guardia Civil # 990, Urb. La Campifia - Chorrillos
+ Teléfono: (511) 213-5300
FIGURA 4.1

MAPA DE UBICACION - CHORRILLOS

?
) San Fermande

Fuente: Google Maps

La planta Esmeralda de empacado (maquila) se encuentra en:

. km 18.5, Carretera Panamericana Sur, San Juan de

Miraflores

- Teléfono: (511) 617-8900
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FIGURA 4.2

MAPA DE UBICACION - ESMERALDA

(@]

o®

wsmeralda corp sac

Fuente: Google Maps
4.4.2. Periodo desarrollado

El periodo de tiempo en el cual se desarroll6 el presente proyecto

comprendi6 desde finales del 2017 y los 3 primeros meses del 2019.

4.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE
LA INFORMACION

A continuacién, se hara mencion de las técnicas e instrumentos
utilizados y el modo de su aplicacién segun la etapa de en la que fue

empleado.

45.1. Observacioén directa

Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenémeno,
hecho o caso, tomar informacion y registrarla para su posterior
analisis. La observacion es un elemento fundamental de todo proceso
investigativo; en ella se apoya el investigador para obtener el mayor

numero de datos”

Fue aplicada fundamentalmente para reconocer cual es la dinamica
de la operacion, identificar como se realizaban los mantenimientos y

las atenciones a planta, como se gestionaban los costos de
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mantenimiento y ayudo a contrastar inicialmente el desempefio del

grupo de mantenimiento versus los resultados entregados en planta.
4.5.2. Entrevistas

Técnica de obtencion de informacion mediante el dialogo mantenido
en un encuentro formal y planeado, entre una o mas personas
entrevistadoras y una o mas entrevistadas, en el que se transforma y
sistematiza la informacidén conocida por éstas, de forma que sea un

elemento util para el desarrollo de un proyecto.

Para este fin apelaron a la informacién que pudo brindar supervisores
de produccién, el contratista de mantenimiento, encargado de
almaceén, supervisores de control de calidad y operadores de planta.
También fueron importantes las entrevistas a personas externas a la
operacion, pero relacionadas como los representantes de las
maquinas y los técnicos de servicios especializados en equipos de

embuticion.

45.3. Encuestas

Método de investigacion capaz de dar respuestas a problemas tanto
en términos descriptivos como de relacion de variables, tras la
recoleccion de informacion sistematica, segun un disefo previamente

establecido que asegure el rigor de la informacion obtenida.

Se obtuvo informacion sobre satisfaccion del cliente interno, clima
laboral de los actuales técnicos, desempeno del mantenimiento y
cumplimiento de objetivos. Basicamente se realizd posterior a los
cambios realizados en la nueva area de mantenimiento por lo que su

naturaleza es mas de medicion de resultados.

4.5.4. Analisis de contenido

Es una técnica que reducir y sistematizar cualquier tipo de informacion
contenida en registros escritos, visuales o auditivos en datos o valores

objetivos. Permite extraer datos objetivos, sistematicos y cuantitativos

91



de fuentes que contienen grandes volumenes de informacion dispersa

o divergente.

Fue utilizada para poder plasmar en datos o informacion tangible
aquellos comportamientos y reacciones de algunos operarios de
produccion antiguos o técnicos de mantenimiento del tercero que
pasaron a la planilla de San Fernando, esto debido a que al inicio la

colaboracion de algunos de ellos no fue completamente abierta.

455. Ficha de recoleccion de datos

Instrumento que utilizaremos para registrar la informacion cuantitativa
que derivara de la operacion de mantenimiento en la planta de
embutidos de la empresa San Fernando S.A. Nos sera de mucha
utilidad para analizar la situacién previa a la implementacién y los

resultados posteriores obtenidos.

4.6. ANALISIS Y PROCESAMIENTO DE DATOS

4.6.1. Analisis para los resultados descriptivos

Se utiliz6 para el analisis estadistico de los datos obtenidos en la
aplicacién de las metodologias, planes y acciones explicadas

anteriormente basicamente 3 herramientas:

Para obtener resultados de cumplimiento Vs. programacién de
mantenimiento preventivo, repuestos utilizados, frecuencias de
intervenciones, horas hombres y planificacion del mantenimiento se

utilizé el programa de gestion del mantenimiento INGEMANT.
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FIGURA 4.3

SOFTWARE |

DATOS DEL USUARIO

Usuario:
Contraseiia:

/ ENTRAR x QANCELAR‘

Fuente: Elaboracién propia

Se hizo uso del programa SAP para poder analizar el movimiento de
repuestos en el almacén, obtener datos de repuestos de valor mayor
y con eso definir planes de nacionalizacion de repuestos, arrojo
informacion de que areas eran las mayores solicitantes de repuestos,
aporté en la identificacion de que repuestos nacionales podian
reemplazar a los importados y su funcionabilidad fue fundamental

para haber aplicado las estrategias mencionadas anteriormente.

Otra herramienta de amplio uso y a través de la cual se generaron los
graficos, resultados, tabulaciones, tablas y cuadros fue el software
Microsoft Excel, a través de este encontraremos aquella informacion
y resultados que han servido para el analisis, conclusiones y

verificacion de resultados en la presente investigacion.

4.6.2 Andlisis paralos resultados inferenciales

Para esta etapa, se hizo uso de encuestas y entrevistas que luego sus
respuestas fueron valorizadas y buscando la validacion de estos

instrumentos se hizo a través del coeficiente de Alpha de Crombach.
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Primero se elaboré un listado de 10 preguntas que fueron realizadas
a 19 personas de las diversas areas de la operacion. Luego de
obtenidas las respuestas se organizan y se procede a darle
valoraciones a través del programa Microsoft Excel, donde ya se
tenian elaboradas las férmulas para el calculo de varianzas y

resultado final.

El resultado esperado para tener una encuesta confiable debe estar

entre 0.8 y 1.

Lo mencionado en los dos tipos de analisis de datos fueron evaluado
y validados por expertos para dar un respaldo a lo planteado y

ejecutado, se mostrara en los anexos.

V.- RESULTADOS

En esta etapa se trabajo la verificacién de las hipotesis, a través de
dos tipos de estadisticas.

Se aplicaron las técnicas, rutinas, planes, indicadores y estrategias

definidas para la nueva area de mantenimiento.

5.1. RESULTADOS DESCRIPTIVOS

En esta etapa se mostraron los diversos resultados obtenidos a través
de graficas y tablas que abordan mantenibilidad, costos y mejora
continua. A diferencia de lo mostrado en la definicién conceptual de
las variables que son resultados de seguimiento semanal o mensual,
aqui mostramos los resultados que entregaron al corporativo y que

sirvieron para validar el cumplimiento de objetivos estratégicos.

5.1.1 Indicadores de desempefio del mantenimiento

Se muestra una serie de indicadores que evidenciaron el impacto de
lo implementado. Esta comparacion va a comprendio todo el 2018
versus los 3 primeros meses del 2019.
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GRAFICO 5.1

HORAS DE PARADA 2018 VS 2019

160.00
140.00 Horas de Parada
120.00
100.00
80.00
60.00
[7,) 40.00
e 20.00
o
T 0.00
ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC
——@— HR PARADA 2018 | 49.55|144.68 62.08|62.92|57.18| 57.55/55.33(52.30(57.97| 78.90| 29.13| 26.08
=@ HR PARADA 2019 |52.17|43.25|50.27
= == = PROM 2018 61.1| 61.1 611|611 |61.1 611 61.1|61.1|61.1 61.1 | 61.1 | 61.1
= == = PROM 2019 486 | 486 | 48.6 | 486 | 486 | 48.6 | 48.6 | 48.6 | 48.6 | 48.6 | 48.6 | 48.6
= == = META 2019 51.0| 51.0|510| 510|510 510|510/ 510 51.0 51.0 | 51.0 | 51.0

Fuente: Elaboracion propia.

Se observo que desde noviembre del 2018 ya se demostraba que

habia una tendencia a la baja en las horas de parada por falla de

equipo, producto de la implementacion de este proyecto. Se hizo un

contraste con los 3 primeros meses del 2019 y se obtuvimos que el

promedio estuvo por debajo de la meta trazada para este ano

cumpliendo el objetivo.

GRAFICO 5.2
MTBF 2018 VS 2019
35.00
MTBF
30.00
25.00
20.00
15.00
" 10.00
o 5.00
o
T 0.00
ENE | FEB | MAR| ABR | MAY| JuN | JuL | AGo | sEP | ocT | Nov| DIc
—e— MTBF 2018 |17.07|11.5517.36/17.2821.21/19.07/13.37/15.59/16.40| 13.54/ 22.63/ 23.03
—0— MTBF 2019 |16.89/21.33/20.01
— — - PROM2018| 17.3|17.3|17.3|17.3| 17.3| 17.3| 17.3| 17.3| 17.3| 17.3| 17.3| 17.3
— — -~ PROM 2019 19.4|19.4| 19.4| 19.4| 19.4| 19.4| 19.4| 19.4| 19.4| 19.4| 19.4| 19.4
— — = META 2019 |18.00/18.00| 18.00/ 18.00|18.00|18.00| 18.00|18.00! 18.00/ 18.00| 18.00| 18.00

Fuente: Elaboracion propia
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La tendencia del MTBF desde noviembre 2018 ya era hacia arriba y
observando en los 3 primeros meses del 2019 se verifico que el area
de mantenimiento estuvo por encima de la meta, obteniendo un mejor
resultado de lo esperado. Esto entregd una mayor disponibilidad para

afrontar periodos de maxima produccion.

GRAFICO 5.3

MTTR 2018 VS 2019

3.00
2.50
2.00
1.50
1.00
0.50
0.00

MTTR

Horas

ENE | FEB | MAR| ABR | MAY | JUN | JUL | AGO| SEP | OCT | NOV | DIC
—@®— MTBF 2018 | 0.83 | 1.70| 0.85| 1.07 | 1.02 | 0.94 | 0.74 | 0.75| 0.87 | 0.93 | 0.86 | 0.69
—@— MTTR 2019 | 0.80 | 0.83 | 0.85
= = = PROM 2018/ 0.94 | 0.94|0.94|0.94|0.94|0.94|0.94|0.94| 0.94|0.94| 0.94 | 0.94
= = = PROM 2019/ 0.83|0.83|0.83|0.83|0.83|0.83|0.83|0.83| 0.83|0.83| 0.83|0.83
= = = META 2019 | 1.00 | 1.00| 1.00| 1.00| 1.00 | 1.00 | 1.00| 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00 | 1.00

Fuente: Elaboracion propia

En cuanto al MTTR, el promedio logrado en los 3 primeros meses del
2019 es de 0.83 hr, asi se confirmd un mejor resultado que lo
planeado como meta en este afio de 1.0 hr. y también es un mejor

resultado que el promedio del 2018 que fue de 0.94.
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GRAFICO 5.4

CUMPLIMIENTO DEL PLAN PREVENTIVO 2018 VS 2019

100.0 e .
Cumplimiento Preventivo

95.0

o 90.0

)

c

2 85.0

E

a 80.0

£

=

e 75.0

X ENE | FEB |MAR| ABR|MAY| JUN | JUL |/AGO| SEP | OCT|NOV| DIC

—@&— %Cumplimiento 2018 1 99.3/100.0 81.2{92.1|93.1|94.1|94.6/92.0|93.2| 92.5/98.0|95.3
—@— %Cumplimiento 2019 | 95.2|96.6/97.0

— =— = PROM 2018 93.8/93.8/93.8/93.8/93.8/93.8/93.8/93.8/93.8/93.8/93.8|93.8
= =— = PROM 2019 96.3/96.3/96.3/96.3|96.3/96.3|96.3/96.3/96.3|96.3|96.3|96.3
= = = META 2019 95.0/95.0/95.0/95.0/95.0/95.0/95.0/95.0/95.0/95.0|/95.0|95.0

Fuente: Elaboracion propia

La tendencia en los ultimos 3 meses de este afo ha estado por encima
de la meta, asi se lograron resultados de 97% sobre un 95% que era
el compromiso, esto se hizo efectivo debido al soporte de los planes
de lubricacion e inspeccidn que ayudan a conseguir disponibilidades
para mantenimiento entre semana, ademas el know how de los
técnicos antiguos bajo el lineamiento actual hizo que ese

conocimiento sea trasladado a los nuevos técnicos.

El promedio en los 3 primeros meses del 2019 estuvo por encima del
2018.
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%Disponibilidad

98.0
96.0
94.0
92.0
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86.0
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GRAFICO 5.5
DISPONIBILIDAD 2018 VS 2019

Disponibilidad
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DIC

| —e— Disp. 2018 |95.2
| —@— Disp. 2019 953
= — - PROM 2018 94.2
= — - PROM 2019 95.7
= = - META2019 |95.4

85.3
9%6.1
94.2
95.7

95.4

Fuente: Elaboracién propia

Definitivamente, mejores resultados en MTBF y MTTR le han
entregado a la planta de embutidos de San Fernando un mejor
resultado en disponibilidad, desde los ultimos meses del 2018 ya se
veia una tendencia a subir que se mantuvo sobre la meta en el 2019,

y se obtuvo un mejor promedio que el ano anterior y que la meta

misma.
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5.1.2 Indicadores de gestion de costos
GRAFICO 5.6
COSTOS TOTALES DE MANTENIMIENTO 2018 VS 2019
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Costos de Mantenimiento 2016 - Mensual
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ENE FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

JuL

AGO

SEP

ocT

NOV

DIC

—o— PROYEC 2019 (5/)
—e—(C0STO 2018 (5/)

S/.235,257|S/. 216,448|S/. 268,362|S/. 267,775/S/. 279,510|S/. 276,059 5/. 286,082 |S/. 283,948|5/. 283,293|$/. 285,3385/. 258,417 5/. 245,260
S/.241,160|5/. 240,448 5/. 289,474,
----- PROM PRESUP. 2019 |S/. 265,479 S/. 265,479|5/. 265,479 5/. 265,479|5[. 265,479 |S/. 265,479 5/. 265,479|5[. 265,479 /. 265,479|5/. 265,479 |5/. 265,479 |S/. 265,479
— — —PROM COSTO2019  |S/. 257,027 |S/. 257,027 |5/. 257,027 |S/. 2517,027|5/. 257,027 |S[. 257,027 |S[. 251,027 |S/. 257,027 |S/. 257,027 |S/. 257,027 |S/. 257,027 |S/. 257,027

Fuente: Elaboracion propia
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Esta grafica muestra que se gastd mas de lo proyectado en los 3
primeros meses del 2019, aunque el promedio aun estuvo por debajo
de lo esperado siendo esto favorable. En la siguiente grafica se
justificara el aumento de gasto a lo proyectado.
GRAFICO 5.7
COSTOS ESPECIFICOS DE MANTENIMIENTO 2018 VS 2019

Costo Especifico (S/. / TM)
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ENE FEB MAR ABR MAY UN L AGO SEP ocT NOV DIC
——5/./TM-2018| S/.108 §/.113 /.19 5. 119 §.133 5/.129 §.179 5/.137 5/.148 5/.197 5/.180 5/.185
——5/./TM-2019| /.14 5140 | 5141
----- PROM 2018 5/.151 §/.151 §/.151 5. 151 §/.151 5/.151 5/.151 5/.151 5/.151 5/.151 §/.151 5/.151
= = = PROM 2019 5/.141 §/.141 5. 141 5. 141 5141 5/.141 5/.141 5/.141 5141 5/.141 5141 5/.141
= = =META2019 5/. 160 §.160 | S/.160 5/. 160 5/.160 5/.160 5/. 160 5/. 160 5/. 160 5/.160 5/.160 5/.160

Fuente: Elaboracion propia

Aqui podemos observar que el costo especifico de mantenimiento, es
decir, el dinero que se invirti6 en mantenimiento por cada tonelada
producida de embutidos fue menor que el promedio del 2018 y menor
que el promedio proyectado para el 2019. Asi se comprueba
definitivamente que las acciones tomadas y mostradas a lo largo de
esta tesis confirmaron que han mejorado la rentabilidad del negocio
desde la gestién de mantenimiento.

Para poder explicar como es que se gastdé mas en el costo total del
mantenimiento y lograron ser mas competitivos es sencillo, ahora
invierten mas en mantenimiento, pero a cambio de eso cuentan con
lineas de produccién mucho mas disponibles y por lo tanto producen
mucho mas en el mismo tiempo mes a mes, logrando que el negocio
de embutidos de la empresa San Fernando se haya vuelto més

rentable que antes.
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TABLA 5.1

RESUMEN CORPORATIVO: INDICADORES DE MANTENIMIENTO

RESUMEN DE INDICADORES EN MANTENIMIENTO - MARZO 2019
COSTO ESPECIFICO | HORAS DE PARADA MTBF MTTR CUMPLIM.MP  DISPONIBILIDAD

ZONA (S/./T™) (HRS) (HRS) (HRS) (%) (%)

META ~REAL | META| REAL META REAL | META| REAL META| REAL META REAL

P.H.LS - LURIN 6.25 | 11.95
C
P.AB-LURIN E 6.79 6.42 | 30.00 | 18.00 | 75.00 | 70.06 | 1.20 0.66 | 92.0% | 94.75%| 98.0% | 98.9%
N
P.B CHINCHA T 58.24 | 66.34 | 135 138 | 70.00 | 55.53 | 0.25 0.10 | 97.0% | 98.10%| 99.0% | 99.8%
R
P.P.P.C - CHORRILLOS 0 160.00 ( 141.00( 51.00 | 50.27 | 18.00 | 20.01 | 1.00 0.85 | 95.0% | 97.00%| 95.4% | 95.7%
C.D-SURQUILLO s = - 6.50 - 580.00 - 4.50 - 98.5% - 99.0%
u
C.C- SURQUILLO R = - 1.00 0.00 | 580.00( 744.00| 0.50 0.00 | 98.5% | 100.00%| 99.0% | 100.0%
C.D-ATE 5.48 3.50 6.50 0.00 | 580.00( 744.00| 4.50 0.00 | 98.5% | 100.00%| 99.0% | 100.0%
P.A.B- CHANCAY 7.86 7.73 1550 [ 6.00 | 80.00 | 81.14 | 2.00 0.86 | 94.0% | 97.14%| 97.6% | 99.0%
NORTE|
P.B HUARAL 64.38 | 52.48 | 4.00 1.18 | 60.00 | 67.00 | 0.60 0.20 | 93.0% | 94.60%| 99.0% | 99.7%

Fuente: Elaboracion propia.

Esta grafica sirve para demostrar que el alineamiento que existe en
cuanto a los objetivos de mantenimiento, el control y seguimiento no
sblo esta en la planta de produccién de embutidos, sino también en
las otras sedes que son de procesos diversos. Esta informacién llego

hasta la gerencia general y el directorio de la empresa.

5.2 RESULTADOS INFERENCIALES

En esta etapa se utilizé la técnica de encuesta y entrevista, que fue
plasmada en un cuestionario aplicado hacia el grupo de muestra
indicado lineas arriba.

Las preguntas son las siguientes:
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TABLA 5.2
CUESTIONARIO

CUESTIONARIO

P1|¢Considera necesaria la implementacion de un drea de mantenimiento en la planta?

P2 | ¢Han reducido las horas de parada de equipos criticos?

P3 |¢La calidad de las reparaciones es alta?

P4 | ¢ Contamos con técnicos altamente calificados?

P5 | ¢El resultado de los indicadores actuales nos sirven para lograr los objetivos y son un reflejo de la realidad?
P6 | ¢Contamos con un plan de capacitacion?

P7 | ¢Contamos con un direccionamiento de mejora continua y ahorro, logramos estos objetivos?

P8 | ¢Los costos de mantenimiento son controlados y gestionado mejor que antes?

P9 |¢La solicitud de repuestos esta hecha de acuerdo a la real necesidad y en la cantidad suficiente segun el stock?
P10| ¢Las rutinas de mantenimiento son efectivas?

(5,

Fuente: Elaboracion propia.
Como se menciond anteriormente, la muestra ha estado compuesta
por:

- 4 técnicos de mantenimiento

- 1 asistente administrativa de mantenimiento

- 7 operarios de produccion

- 1 supervisor de produccion

- 1 supervisor de control de calidad

- 1 coordinador de almacenes

- 1 supervisor de mantenimiento

- 1jefe de planta

- 1 coordinador del sistema integrado de gestién

- 1 jefa de control interno

Se considerd una valoracion de respuestas del 1 al 5 a cada pregunta

de la siguiente manera:
1: Muy en desacuerdo
2: En desacuerdo
3: Neutral
4: De acuerdo

5: Muy de acuerdo
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En base a eso se realizd la encuesta y se elaboro el siguiente cuadro

de doble entrada con los resultados.

TABLA 5.3

VALORACION DE LAS RESPUESTAS DEL CUESTIONARIO
Encuestad( Puesto P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 [PalTo
Técnico de mantenimiento 4 3 5 4 4 4 2 5 4 4 39
Técnico de mantenimiento 5 4 4 5 4 5 5 5 4 4 45
Técnico de mantenimiento 4 4 5 4 4 5 4 4 4 5 43
Técnico de mantenimiento 4 5 4 4 4 5 3 5 5 4 43
Asistente de mantenimiento 4 4 4 5 5 4 5 5 4 4 44
Operario de produccion 3 2 3 3 3 3 2 3 3 4 29
Operario de produccion 4 3 5 4 4 5 2 4 5 4 40
Operario de produccion 4 4 4 5 4 3 4 4 4 4 40
Operario de produccion 4 4 3 4 4 5 4 4 4 4 40
Operario de produccion 5 2 4 3 3 3 2 3 3 3 31
Operario de produccion 3 4 4 4 3 4 3 5 2 4 36
Operario de produccion 5 3 5 2 4 5 4 3 4 3 38
Supervisor de produccion 4 4 3 2 5 4 4 4 4 4 38
Supervisor de control de calidad 4 4 4 5 5 4 5 4 4 5 44
Coordinado de almacén 3 3 5 3 4 3 4 5 5 5 40
Supervisor de mantenimiento 5 4 4 4 5 5 5 5 5 5 47
Jefe de planta 4 4 3 5 4 4 5 5 4 5 43
Coordinador del SIG 4 3 4 3 3 5 4 4 4 5 39
Jefe de control interno 4 3 4 4 4 4 5 4 3 3 38

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de recolectar esa informacion, se realizé el calculo de las

varianzas individuales y total.

TABLA 5.4
CALCULO DE VARIANZAS

ESTADISTICA
P1 P2 P3| P4 P5 P6 | P7 P& | P9 | PIO | PT.
039 | 060 | 050 | 092 | 044 | 062 | 1.29 | 054 | 061 | 047 | 2025

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de lo mostrado se procedio al calculo del coeficiente de Alfa de

Crombach para medir la fiabilidad de la encuesta.

Y segun lo que corresponde para valores de a entre 0.6 y 0.8 la
fiabilidad de la encuesta es alta, entonces calculando, se obtuvo que
o= 0.78. es decir, ver anexo 10.3, nuestra encuesta es de una
fiabilidad alta.
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VI.- DISCUSION DE RESULTADOS

6.1. CONTRASTACION Y DEMOSTRACION DE LA HIPOTESIS
CON LOS RESULTADOS

En este capitulo se trabajo sobre cada una de las hipotesis, esto para

verificar si ha sido cierta o falsa en funcion a los resultados obtenidos

a) Hipdtesis general.
o Si se implementa un area de mantenimiento permitira
elevar la rentabilidad de la planta de embutidos de la
empresa San Fernando.

Para el contraste de esta hipétesis y verificacion del impacto en la
rentabilidad se enfocd basicamente en el COP, costo de operacion,

gue es donde recaen los gastos de mantenimiento.

Parte importante del seguimiento para reducir costos operativos ha
sido el control sobre los servicios publicos, en los graficos 3.9, 3.10 y
3.11 se observa que la curva de consumos especificos decrece y se
paga menos por agua, energia eléctrica y gas natural por tonelada
producida. En lo que respecta al pago por consumo de agua, la
diferencia entre los 3 ultimos meses del 2018 versus los 3 primeros
meses del 2019 para el costo especifico mensual promedio (S/. / Tn)
nos da un costo menor de 10.1 S/./Tn. y con una produccion total el
primer trimestre de este ano de 4 623.512 Tn. se ha obtenido un
ahorro de S/. 46 728.30. Analizando el pago por energia eléctrica, la
diferencia entre los 3 ultimos meses del 2018 versus los 3 primeros
meses del 2019 para el costo especifico mensual promedio (S/. / Tn)
nos da un costo menor de 41.3 S/./Tn. y considerando nuevamente
una produccion total el primer trimestre de este afio de 4 623.512 Tn.
se ha obtenido un ahorro de S/. 191 547.7. Ahora para el gas natural,

la diferencia entre los 3 ultimos meses del 2018 versus los 3 primeros
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meses del 2019 para el costo especifico mensual promedio (S/. / Tn)
nos da un costo menor de 10.7 S/./Tn. y considerando también una
produccion total el primer trimestre de este ano de 4 623.512 Tn. se
ha obtenido un ahorro de S/. 49 694.1.

Lo mencionado hace un ahorro en lo que va del afio en gestidon de
servicios publicos de S/. 287 970.10

La disponibilidad creciéo en un 1,5% promedio 2019 en relacion al
promedio 2018, gréfico 5.5, esto otorgd a la operacion mayor margen
de produccion en el mismo tiempo, reduciendo el costo de producto,

reduciendo las horas extras y aumentando el stock de seguridad.

Adicional a lo relacionado al costo de mantenimiento se obtuvieron los
beneficios de los trabajos de mejora que generd un ahorro para la
operacion como el mostrado en la tabla 3.11, donde se redujeron

costos de mantenimiento y operacion por un monto de S/. 48 277.04.

Con lo expuesto, quedé demostrado que, en este caso para San
Fernando, la implementacion del area de mantenimiento permite
elevar la rentabilidad del negocio de embutidos y esto lo apreciamos
en el grafico 5.7, donde vemos que como costo total de mantenimiento
en el 2019 se tiene una diferencia a favor de 10 S/./Tnh y como se han
procesado en el primer trimestre 4 623.512 Tn, logramos un ahorro de
S/. 46 235.12, esto s6lo como costos de mantenimiento a los que si le
sumamos lo mencionado lineas arriba respecto a los servicios
publicos hace un total de S/. 334 205.22 para el primer trimestre del
afno en curso.
b) Hipdtesis especificas.
o Si se recluta el personal técnico calificado se lograra
mantener el know how necesario para la

implementacion del area de mantenimiento.

Contrataron personas claves de la gestion tercerizada para poder

retener el conocimiento adecuado. Ver anexo 10.13.
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Los nombres resaltados de amarillo fueron los que pasaron a trabajar
a San Fernando y por los que en buena parte se logré el cumplimiento
de las metas y objetivos mostrados en el capitulo V. Con esto quedd
demostrado que contratar personal calificado permiti6 mantener el

know how del negocio.

e Si optimizamos la gestion de mantenimiento lograremos

implementar y sostener los indicadores de clase mundial.

Al haber optimizado la gestion de mantenimiento, formando el area,
se ha logrado implementar y dar continuidad al control de los
indicadores de horas de parada, MTBF, MTTR, cumplimiento del MP
y disponibilidad. Segun lo que se observa en los graficos 5.1, 5.2, 5.3,
54 y 5.5, se verificO un seguimiento en el control de manera
sostenida. Con esto comprobamos que nuestra hipétesis fue

acertada.

e Si reducimos los costos de la operacién del mantenimiento
elevaremos la rentabilidad de la planta de embutidos.

Segun la figura 5.7, el costo de mantenimiento por tonelada producida
mensual promedio del 2019 fue de S/. 10.00 menos que el 2018, esto
quiere decir que ha reducido en un 6.7% el costo especifico de
mantenimiento y con una produccion de 2000 Tn. de embutidos al mes
obtuvieron una reduccion en el gasto de mantenimiento de S/. 20
000.00 mensuales aproximadamente. Con esos resultados se da

conformidad a la hipotesis planteada.

6.2. CONTRASTACION DE LOS RESULTADOS CON OTROS
ESTUDIOS SIMILARES.

Segun Trujillo, L. (2018), “Un aspecto que llama la atencion en el
listado de repuestos del segmento preventivos, corresponde a la poca
cantidad de repuestos incluidos en este esquema, lo cual responde al
ejercicio de depuracién realizado en las rutinas de mantenimiento

preventivo, para dejar en las rutinas de mantenimiento solo los
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repuestos que realmente se reemplazan, y dejando en tacticas de
mantenimiento basado en condicidn, los repuestos sujetos a
monitoreo, alargando su vida util y reduciendo con ello los costos de
mantenimiento.”

“Al encontrar que los inventarios de repuestos representan un valor
considerable en el costo de la cadena logistica, el bajo movimiento
gue tienen y la practica de venta de repuestos por obsolescencia
tecnoldgica y bajo movimiento, hace mas relevante la propuesta de
un modelo de gestion, por los beneficios en ahorros de inventario,
como el indicado en el caso de negocio de pedido final, y el
aseguramiento de la disponibilidad de repuestos para garantizar la

continuidad productiva / operativa”

De lo mencionado lineas arrida, concuerda con la gestion de
repuestos que se aplicé en el presente trabajo, que fue muy
importante para lograr la reduccion de costos mostrados en el grafico
5.7.

Segun Caceres, A. (2015), “La aplicacion del plan de mantenimiento
preventivo y predictivo permitira reducir los paros productivos y un
ahorro del 37.08 %, dato obtenido al comparar los costos de
mantenimiento del afio 2014 frente a los costos proyectados para el
afio 2015”

Al contrastar lo mencionado por Caceres en los resultados de mayor
disponibilidad de planta y reduccion de costos. Nuevamente se

validan las acciones tomadas y los buenos resultados obtenidos.

Segun Ortiz, J. (2014), “Es una empresa que tiene muchos aspectos
o areas donde el control de gestion puede aportar para hacer de ella
una empresa moderna, eficiente, mas rentable y principalmente en
gue todos sus integrantes estén alineados con la estrategia de la

empresa.”
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Lo mencionado en el trabajo de Ortiz es algo que forma parte de la
base de esta investigacion y resultados, el control que antes no
existia y por lo que se manejaba una gestibn muy intuitiva que no

aseguraba la continuidad de buenos resultados.

6.3. RESPONSABILIDAD ETICA DE ACUERDO A LOS
REGLAMENTOS VIGENTES.

Yo, Carlos Alberto Ortega Brioso con DNI, 41379968 declaro que el
presente informe final de investigacion, “Implementacién de un area
de mantenimiento para elevar la rentabilidad de la planta de
embutidos de la empresa San Fernando S.A.”, ha sido elaborado
por mi persona. De igual modo, la presente investigacion esta
apoyada en los principios éticos, ya que respeta la propiedad
intelectual del autor. Por lo tanto, no se utilizara en esta investigacion

copia alguna que no se encuentre citada con su respectiva con fuente.
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VIl. CONCLUSIONES

- Se ha concluido, en base a los resultados, que el reclutar
personal técnico con un conocimiento adecuado del
negocio y con las competencias necesarias ha sido
satisfactorio. No s6lo logrando mejoras en los resultados
de la compafia sino también para ellos mismos
obteniendo capacitaciones internacionales y siendo
reconocidos por su profesionalismo y creatividad en
eventos corporativos de mejora continua.

- Se concluye que el impacto de tener un area propia de
mantenimiento es alto, optimizando la operacion y
aumentando la rentabilidad del negocio. Esto se ha
evidenciado logrando en el ultimo trimestre del afio una
gestion que entrega resultados, alcanzando vy
manteniendo los indicadores de clase mundial del
mantenimiento que han permitido aumentar Ila
disponibilidad de los equipos y maquinas en ambas
plantas.

- Concluimos que la optimizacion los costos especificos de
mantenimiento, principalmente por la internalizacion de
servicios, nacionalizacién de repuestos, proyectos de
mejora y el seguimiento cercano a el control de gastos,
han sido fundamentales para mejorar la rentabilidad del
negocio como se ha mostrado en la contrastacion de

resultados.
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VIlIl. RECOMENDACIONES

- Se debe continuar con las politicas de mejora continua y
apuntar a la rentabilidad sobre los productos de mayor
volumen.

- La matriz de criticidad debe ser actualizada anualmente
para no dejar de apuntar a los puntos de mayor impacto
en la operacion

- Si bien la matriz estd enfocada basicamente en criterios
productivos, deben agregarse criterios de seguridad y
calidad.

- Las iniciativas de optimizacion deben ser sostenibles
implementado metodologias como 5Sy TPM.

- El plan de mantenimiento debe ser revisado de manera
mensual para ser actualizado.

- Deben generarse reuniones operativas interdiarias entre
las areas de planeamiento, mantenimiento, seguridad,
produccion y control de calidad para coordinaciones

inmediatas.
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ANEXOS:

10.1. MATRIZ DE CONSISTENCIA

TITULO: IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A

AUTOR: CARLOS ALBERTO ORTEGA BRIOSO

1.1.-
FORMULACION
DEL PROBLEMA

1.2. OBJETIVOS

1.3.- LIMITANTES

3.1 .-HIPOTESIS

3.2.- OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

1.2.1.- PROBLEMA
GENERAL

¢De que manera se
puede implementar un
area de mantenimiento
que permita elevar la
rentabilidad de la planta
de embutidos de la
empresa San
Fernando?

1.3.1 OBJETIVO
GENERAL
Implementar un area
de mantenimiento
propia para elevar la
rentabilidad en la
seccion de embutidos
de la empresa San
Fernando.

1.3.1.- CIMITANTE
TEORICA:

Recoleccién de la
informacién. Hubo
complicaciones en obtener
informacion real de la gestion
de mantenimiento por parte
del servicio tercerizado, no se
contaban con historiales de
los mantenimientos
realizados, listados de partes,
estadisticas de fallas o
gastos segmentados por
areas que ayuden a definir
criticidad y prioridades en la

1.2.2.- I?ROBLEMAS
ESPECIFICO

A- ¢De qué manera se
recluta personal
técnico calificado para
mantener el know how
que permita facilitar la
implementacién al area
propia de
mantenimiento?,

B.- {Cémo optimizar la
gestion del area de
mantenimiento para
alcanzar los
indicadores de clase
mundial?

C.- ;De qué manera se
puede reducir los
costos de la operaciéon
del mantenimiento para
elevar la rentabilidad

de la planta de
embutidos?

1.3.2 OBJETIVOS
ESPECIFICOS

A.- Reclutar personal
técnico calificado para
mantener el know how
que permita facilitar la
implementaciéon hacia
el area propia de
mantenimiento.

B.- Optimizar la
gestion del area de
mantenimiento para
alcanzar los
indicadores de clase
mundial.

C.- Reducir los costos
de la operacion del
mantenimiento para
elevar la rentabilidad
de la planta de
embutidos.

1.3.2.- LIMITANTE
TEMPORAL: No se
contaba con personas
exclusivas para levantar
informacién de campo, los
involucrados tenian
actividades operativas
principales dentro de sus
funciones y sus objetivos no
estaban alineados. Por lo
tanto, la velocidad, dedicacion
y rigurosidad en el trabajo de
campo tuvo que ser mas
lenta, los planes se dilataron y
la robustez de los resultados
fue mucho mas ligera de la
que esperabamos al inicio.

T33- CLIMITANTE
ESPACIAL:

proyecto abarcaba una
gestion nueva de
mantenimiento en el negocio
de embutidos, que era
conformado por 2 plantas de
produccion muy distintas en
su operacion y ademas no se
encontraban fisicamente
ubicadas en el mismo lugar ni
el mismo distrito.

Por lo mencionado, era
previsible que la inmediatez
de las decisiones, ejecucion
de las acciones, identificacion
de las necesidades y

recolecci?n de resultados no
iba a ser la misma.

Este

VARIABLE DIMENSIONES INDICADOR TNDICE METODO TECNICA
MTBF = Tdisponiblle —T.paradas
N¢° de fallas
MTTR T.paradas
= ~
*Planificacion N%e fallas
del
3.3.1.- HIPOTESIS mantenimiento
GENERLAL *Indicadores de D= MTBF X 100%
Si se implementa un A.- Variable |desempefio del m o
area de mantenimiento Independiente | mantenimiento +
permitira elevar la o *Gestion y Cumplimiento del - <
rentabilidad de la planta Area de desarrollo de |plande MP Ejecutado X 100% =
de embutidos de la Mantenimiento. personas mantenimiento= MP Planificado N &
empresa San Fernando. *Gestién de | Preventivo )
proyectos de Cumplimiento Cap.ejecutadas O
mejoray del plande —_———————————— X 100% >
optimizacién | capacitaciones = Cap.planificadas o
. ! (@)
Cumplimientode Puntaje alcanzado %: =
ima= X 100% =
meta en clima Meta trazada § = < <
laboral = = —
P = O
Cumplimiento Ahorro alcanzado L - e}
demetaen = X 100% O zZ o
Meta de ahorro anual o < =
ahorro anual S o
O =
3.3.2.- HIPOTESIS Costos especificos o ®) ol
ESPECIEICAS de L Costos de mantto =
> . mantenimiento —_—X100% (&)
-6i se recluta el personal *Gestion de _ Ton.producidas <
técnico calificado se respuestos E
logrard mantener el know *Internalizacion | Cumplimientodel - L
how necesario para la de servicios presupuesto = Ppto utilizado Xx100% 2]
implementacion del area *Control de Ppto planificado oM
de mantenimiento. costos a detalle o
-Si o';’)timizamos la y diferenciados Cumplimiento
gestion de B.- Variable *Control de Ahorro alcanzado
mantenimiento Dependiente: | consumo de | demetaen X 100%
lograremos alcanzar los | Rentabilidad servicios ahorro anual=  Meta de ahorro anual
indicadores de clase publicos —
mundial *Medicion de Cumplimien
-8i reducimos los costos costos to de meta SSPP (KWh—m3—sm3) Xx100%
de la operacion del especificos de consumo Meta de SSPP (KWh—m3—sm3)
mantenimiento segun de SSPP
elevaremos la volumenes de Cumplimiento
rentabilidad de la planta prduccién del presupuesto Ppo utilizado por linea
de embutidos. por lineade 100%
produccién = Ppto planificado por linea
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10.2. FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL
INDICADOR MTBF

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A.

DIMENSION INDICADOR TECNICA
Indicadores de desempefio del MTBF = Tdisponiblle —T.paradas o
o Observacion directa
mantenimiento N° de fallas
Mes-Aiio | T.Disponible |T.parada| N°defallas | MTBF| Mes-Afio | T. Disponible T. parada N°de fallas | MTBF
Ene-18 1073.6 49.55 60 17.07 Ene-19 1150.17 52.17 65 16.89
Feb-18 1126.2| 144.68 85 11.55 Feb-19 1152.25 43.25 52( 21.33
Mar-18 1329.1 62.08 73| 17.36 Mar-19 1230.57 50.27 59( 20.01
Abr-18 1082.2 62.92 59 17.28
May-18 1244.7 57.18 56( 21.21
Jun-18 12211 57.55 61| 19.07
Jul-18 1057.8 55.33 75| 13.37
Ago-18 1143.6 52.30] 70| 15.59
Set-18 1156.5 57.97 67| 16.40
Oct-18 1229.9 78.90] 85| 13.54
Nov-18 798.4 29.13 34| 22.63
Dic-18 901.1 26.08| 38| 23.03

Fuente: Elaboracion propia

115



10.3.
INDICADOR MTTR

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE
LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A.

DIMENSION INDICADOR TECNICA
Indicadores de T.paradas
desempefio del MTTR = S——— Observacion directa
mantenimiento NOde fallas
Mes-Ano| T.parada N°de fallas [ MTTR| Mes-Afio| T.parada N° de fallas | MTTR
Ene-18 49.55 60[ 0.83 Ene-19 52.17 65 0.80
Feb-18 144.68 85 1.70 Feb-19 43.25] 52 0.83
Mar-18 62.08 73| 0.8§ Mar-19 50.27 59 0.85
Abr-18 62.92 59( 1.07
May-18 57.18 56 1.02
Jun-18 57.55 61 0.94
Jul-18 55.33 75 0.74
Ago-18 52.30 70 0.79
Set-18 57.97 67| 0.87
Oct-18 78.90 85| 0.93
Nov-18 29.13 34 0.89
Dic-18 26.08 38 0.69

Fuente: Elaboracion propia
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10.4.

INDICADOR DISPONIBILIDAD

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA
PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A.

DIMENSION INDICADOR TECNICA
i MTBF
Indicadores de D= X 100%
desempeiio del MTBF+MTTR Observacion directa

mantenimiento

Mes-Aiio | MTBF [ MTTR | Disponibilidad | Mes-Aino | MTBF | MTTR | Disponibilidad
Ene-18| 17.07| 0.83 95.14 Ene-19| 16.89| 0.80 95.25
Feb-18[ 11.55/ 1.70 85.2 Feb-19| 21.33| 0.83 96.10
Mar-18| 17.36| 0.85 95.10 Mar-19| 20.01] 0.85 95.74
Abr-18| 17.28 1.07 93.83
May-18| 21.21f 1.02 95.18
Jun-18| 19.07| 0.94 95.05
Jul-18 13.37| 0.74 94.48
Ago-18| 15.59| 0.75 95.21
Set-18| 16.40[ 0.87 94.72
Oct-18| 13.54( 0.93 93.15
Nov-18| 22.63| 0.86 96.21
Dic-18| 23.03[ 0.69 97.02)

Fuente: Elaboracion propia
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10.5.

PREVENTIVO

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL
INDICADOR CUMPLIMIENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN

FERNANDO S.A.

DIMENSION

INDICADOR

TECNICA

Planificacion del mantenimiento

Cumplimiento del

plan de mantenimiento

preventivo =

MP Ejecutado
402 % 100%
MP Planificado

Observacion directa

Mes-Afo [ MP Planificado| MP Ejecutado| Cumplimiento del MP | Mes-Afio | MP Planificado| MP Ejecutado| Cumplimiento del MP
Ene-18 180 179 99.3%| Ene-19 241 229 95.2%
Feb-18 225 225 100.0%| Feb-19 189 183 96.6%
Mar-18 198 161 81.2%| Mar-19 624 605 97.0%
Abr-18 210 193 92.1%

May-18 199 185 93.1%

Jun-18 179 168 94.1%
Jul-18 211 200 94.6%
Ago-18 200 184 92.0%
Set-18 195 182 93.2%
Oct-18 201 186 92.5%
Nov-18 222 218 98.0%
Dic-18 190 181 95.3%

Fuente: Elaboracion propia
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10.6. FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL
INDICADOR CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE
CAPACITACIONES

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A.

DIMENSION INDICADOR TECNICA
) P L "
Gestion y desarrollo de personas capacitaciones= Observacion directa
Mes-Afio| Cap. Planificado| Cap. Ejecutado| Cump. De capacitaciones | Mes-Afio| Cap. Planificado| Cap. Ejecutado| Cump. De capacitaciones
Ene-18 4 1 25.0%| Ene-19 5 4 80.0%
Feb-18 o 2 33.3%| Feb-19 7 b 85.7%
Mar-18 8 2 25.0%| Mar-19 8 7 87.5%
Abr-18 9 3 33.3%
May-18 4 1 25.0%
Jun-18 7 2 28.6%
Jul-18 5 2 40.0%
Ago-18 5 1 20.0%
Set-18 7 3 42.9%
Oct-18 9 4 44.4%
Nov-18 o 2 33.3%
Dic-18 4 1 25.0%

Fuente: Elaboracion propia
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10.7.

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL

INDICADOR CUMPLIMIENTO DE META DE AHORRO

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A.

Gestion de proyectos de mejora y optimizacion

Cumplimientode  41rrq glcanzado

meta enahorro Meta de ahorro anual

anual=

100%

Observacion directa

Ene-18| S/ 19,000.00 S/ 950.00 5.0% Ene-19 S/ 21,000.00( S/ 3,555.60 16.9%
Feb-18| S/ 19,000.00 S/ 2,280.00 12.0% Feb-19 S/ 21,000.00( S/ 36,693.44 174.7%
Mar-18 S/ 19,000.00| S/ 0.0% Mar-19 S/ 21,000.00 S/ 4,495.68 21.4%
Abr-18) S/ 19,000.00| S/ - 0.0%]
May-18 S/ 19,000.00| S/ 3,420.00 18.0%
Jun-18) S/ 19,000.00 S/ 0.0%]
Jul-18] S/ 19,000.00| S/ - 0.0%]
Ago-18) S/ 19,000.00| S/ 1,900.00 10.0%
Set-18] S/ 19,000.00| S/ 1,140.00 6.0%
Oct-18) S/ 19,000.00 S/ 0.0%]
Nov-18f S/ 19,000.00 S/ - 0.0%]
Dic-18) S/ 19,000.00 S/ 570.00 3.0%

Fuente: Elaboracion propia
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10.8. FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL INDICADOR DE
COSTO ESPECIFICO DE MANTENIMIENTO

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A.

Costos
Medmndewstoz:;p;jfu‘zgz nsesun volumenes espeoits &€ Costos de manteninTiento Observacidn directa
Toneladas producidas

Ene-18|S/ 196,274.76 1815 108.17| Ene-19|S/  241,160.44 1680 143.5]
Feb-18| S/ 200,721.19 1770 113.41f Feb-19|S/  240,448.16 1713 140.39
Mar-18| S/ 405,557.34 2076 195.35( Mar-19|S/  289,473.75 2056 140.77
Abr-18|S/ 241372.12 2022 119.40j

May-18| S/  286,431.95 2155 132.94

Jun-18| S/ 271,578.40 2106 128.96

Jul-18| S/ 355,066.25 1982 179.13

Ago-18| S/ 272,953.46 1992 136.99

Set-18| S/ 298,423.35 2023 147.52)

Oct-18 S/ 421,526.38 2135 197.48

Nov-18| S/ 236,933.12 1319 179.60

Dic-18| S/ 235,001.98 1270 185.03

Fuente: Elaboracion propia
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10.9. FICHA DE RECOLECCION DE DATOS DEL INDICADOR
CUMPLIMIENTO DE PRESUPUESTO

IMPLEMENTACION DE UN AREA DE MANTENIMIENTO PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN FERNANDO S.A.
Cumplimiento del Presupuesto utilizado .
Control de costos a detalle y diferenciados presupuesto = Presupuesto planificado 0% Observacion directa
e Af] Pt orcato |t Wlsdo_|_Cumpimiet gl o | Wes o] oo, Pat | o Wilsdo_ | _Cunpimiet el |
Ene-18| S/ 207,062.63| S/  238,589.45 115.2%| Ene-19[S/ 23525734 242486 103%
Feb-18[ S/ 326,090.89| S/  232,055.62 71.2%| Feb-19]S/  239,773.78 240312 100%
Mar-18 S/ 491,700.70| S/ 473,604.29 96.3%| Mar-19|S/  287,888.94 289855 101%
Abr-18| S/ 264518.92| S/  374,517.59 141.6%
May-18| S/ 276,139.14| S/ 320,652.70 116.1%
Jun-18| S/ 270502.42| S/ 366,140.21 135.4%
Jul-18| S/ 264,688.69 S/ 392,307.28 148.2%
Ago-18|' S/ 308,091.16| S/  334,489.82 108.6%
Set-18 S/ 291,590.64 S/ 299,678.23 102.8%
Oct-18[ S/ 248826.46| S/  276,098.34 111.0%
Nov-18| S/ 268911.16| S/  266,839.40 99.2%
Dic-18| S/ 246,209.69| S/  277,459.87 112.7%

Fuente: Elaboracion propia
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10.10. FORMATO DE CUESTIONARIO

OBJETIVO: Entender la necesidad de atencion del mantenimiento y comprobar la sensacion de satisfaccion del cliente interno
INSTRUCCIONES: Marcar con una "X", segtin su criterio, donde crea conveniente

La encuesta es anonima, esperamos obtener sus mas sinceras y objetivas respuestas

¢Considera necesaria la implementacion de un drea de
mantenimiento en la planta?

¢Han reducido las horas de parada de equipos criticos?

éla calidad de las reparaciones es alta?

¢Contamos con técnicos altamente calificados?

¢El resultado de los indicadores actuales nos sirven para
lograr los objetivos y son un reflejo de la realidad?

¢Contamos con un plan de capacitacion?

¢Contamos con un direccionamiento de mejora continua
y ahorro, logramos estos objetivos?

¢Los costos de mantenimiento son controlados y
gestionado mejor que antes?

¢lasolicitud de repuestos estd hecha de acuerdo a la real
necesidad y en la cantidad suficiente segin el stock?

¢Las rutinas de mantenimiento son efectivas?

Fuente: Elaboracion propia
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10.11. INSTRUMENTO ENCUESTA: ALPHA DE CRONBACH

©
—-
-l
N
©
w
©
Y
-]
(5.}
©
(=2]
-l
~
-4
oo
-l
L¥=)

Puesto
Técnico de mantenimiento
Técnico de mantenimiento
Técnico de mantenimiento
Técnico de mantenimiento
Asistente de mantenimiento

Operario de produccion
Operario de produccion
Operario de produccion
Operario de produccion
Operario de produccion
Operario de produccion
Operario de produccion
Supervisor de produccion
Supervisor de control de calidad
Coordinado de almacén
Supervisor de mantenimiento
Jefe de planta
Coordinador del SIG
Jefe de control interno
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donde:

N= numero de items

Vi= varianza del item i

Vk = varianza de los puntajes brutos de los sujetos

0.78

Fuente: Elaboracion propia
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10.12. ANALISIS DE RESULTADOS DE ENCUESTA/ENTREVISTA

Pregunta 1.

¢Considera necesaria la de un a&rea de

mantenimiento en la planta?

implementacion

Pregunta 1
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo o 0%
Neutral 3| 16%
De acuerdo 12| 63%
Muy en acuerdo 4 21%
Total 19| 100%

Objetivo: Identificar el nivel de necesidad de un area de

mantenimiento.

Se obtuvo: El porcentaje mayor de los resultados es un 63%, que
muestra que la mayoria considera necesario implementar un area de
mantenimiento.

Pregunta 2.

¢ Han reducido las horas de parada de equipos criticos?

Pregunta 2
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo 2| 11%
Neutral 6] 32%
De acuerdo 10| 53%
Muy en acuerdo 1 5%
Total 19| 100%

Objetivo: Verificar la percepcion sobre si hubo un impacto positivo en
la reduccion de horas de parada.

Se obtuvo: El 53% estuvo de acuerdo en que se ha experimentado
una reduccion en las horas de parada para ambas plantas. Hay
porcentajes en las otras opciones, pero de menor tamaino.
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Pregunta 3.

¢La calidad de las reparaciones es alta?

Pregunta 3
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo of 0%
Neutral 4 21%
De acuerdo 10[ 53%
Muy en acuerdo 5| 26%
Total 19| 100%

Objetivo: Saber si dentro de los resultados de las reparaciones se
percibe que sean confiables, efectivas y eficaces.

Se obtuvo: Un 53% apoya el hecho de que las reparaciones tienen
una calidad alta, esto es reflejo de lo que se muestra en lo indicadores.

Pregunta 4.

¢ Contamos con técnicos altamente calificados?

Pregunta 4
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo 2| 11%
Neutral 4 21%
De acuerdo 8l 42%
Muy en acuerdo 5 26%
Total 19( 100%

Objetivo: Determinar las competencias del nuevo grupo técnico de
mantenimiento.

Se obtuvo: Es evidente que resalta en el nuevo grupo de
mantenimiento las elevadas competencias como equipo de trabajo,
hay un 42% que predomina en De acuerdo.
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Pregunta 5.

¢ El resultado de los indicadores actuales nos sirven para lograr los
objetivos y son un reflejo de la realidad?

Pregunta 5
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo of 0%
Neutral 4 21%
De acuerdo 11 58%
Muy en acuerdo 4 21%
Total 19| 100%

Objetivo: Conocer si en la operacion se evidencian los indicadores
de la gestion de mantenimiento.

Se obtuvo: La opcién De acuerdo es la de mayor porcentaje con 58%,
esto nos hace notar que en la planta los resultados de los indicadores
hacen sentido con lo vivid en la operacion.

Pregunta 6.

¢ Contamos con un plan de capacitacion?

Pregunta 6
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo of 0%
Neutral 4 21%
De acuerdo 7] 37%
Muy en acuerdo 8l 42%
Total 19| 100%,

Objetivo: Verificar la difusion del plan de capacitaciones

Se obtuvo: Predomina el Muy en acuerdo con un 42%, esto
demuestra que la difusidn del plan de capacitaciones ha sido efectiva.
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Pregunta 7.

¢Contamos con un direccionamiento de mejora continua y ahorro,
logramos estos objetivos?

Pregunta 7
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo 4 21%
Neutral 2| 11%
De acuerdo 7| 37%
Muy en acuerdo 6] 32%
Total 19| 100%

Objetivo: Conocer si la politica de mejora continua tiene la difusion
adecuada

Se obtuvo: Se cuentan con porcentajes divididos y predomina
positivamente el acuerdo y muy en acuerdo, es decir se tiene una
buena difusién y conciencia de mejora continua.

Pregunta 8.

¢Los costos de mantenimiento son controlados y gestionado mejor
que antes?

Pregunta 8
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo of 0%
Neutral 3| 16%
De acuerdo 8l 42%
Muy en acuerdo 8l 42%
Total 19| 100%

Objetivo: Hacer una diferencia entre el control anterior y el actual.

Se obtuvo: Es mayoritario el porcentaje tanto de en acuerdo como
muy en acuerdo, es decir, se percibe un mejor control de gastos y se
demuestra también.
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Pregunta 9.

¢ La solicitud de repuestos esta hecha de acuerdo a la real necesidad
y en la cantidad suficiente segun el stock?

Pregunta 9
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo 1 5%
Neutral 3] 16%
De acuerdo 11 58%
Muy en acuerdo 4 21%
Total 19| 100%

Objetivo: Conocer la percepcion en la mejora del manejo de
repuestos.

Se obtuvo: Es clara la mejora obtenida en este punto, donde un 58%
estd de acuerdo en haber logrado una mejor gestion al respecto.

Pregunta 10.

¢Las rutinas de mantenimiento son efectivas?

Pregunta 10
Resultados cuestionario/encuesta
Respuesta Frecuencia| %
Muy en desacuerdo of 0%
En desacuerdo of 0%
Neutral 3] 16%
De acuerdo 10| 53%
Muy en acuerdo 6] 32%
Total 19| 100%

Objetivo: Verificar por este medio el impacto de las nuevas rutinas de
mantenimiento.

Se obtuvo: Definitivamente un 53% en acuerdo evidencia que la
efectividad de las nuevas rutinas de mantenimiento se refleja en
resultados positivos de la operacion.

Fuente: Elaboracion propia
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10.13. LISTADO DE TECNICOS DEL CONTRATISTA DE
MANTENIMIENTO

PERSONAL TIF - PPPC

ITEM APELLIDOS Y NOMBRES DNI EDAD CARGO

1 Acaguana Quispe Percy Edgar 43082603 37 Tecnico Electronico
2 Acasiete Bravo Juan Leonidas 42150303 38 Tecnico Supervisor
3 Almeyda Garcia Jesus Alexander 46946049 32 Asist. De Mantto.
4 Barrera Bonilla Pedro Victor 10707572 34 Tecnico Electricista
5 Bejarano Paredes Giancarlo 46983161 31 Tecnico Electronico
6 Castro Rojas Jhon Lewis 45827309 33 Tecnico Supervisor
7 Donayre De la Cruz Moises Eduardd 44848573 35 Tecnico Mecanico
9 Espilco Montellanos Luis Alberto 70387440 32 Tecnico Electricista
10 Espirilla Pumachoque Denis 46539585 21 Tecnico Mecanico
11 Espirilla Pumachoque Valentin 48307024 19 Pract. Electricista
8 Fuentes Carbajal Erick William 47371313 30 Pract. Electricista
12 Garrido Tume Oscar Armado 43374158 36 Tec. Frigorista
13 Guevara Castillo Pedro Pablo 43060703 26 Tec. Frigorista
14 Honores Ortiz Jorge Luis 09576110 42 Tec. Frigorista
15 Marcos Hernandez Juan Manuel 41429350 30 Jefe de Mantto.
16 Marcos Matta Victor Eduardo 46096429 22 Tecnico Electricista
17 Saavedra Alvaro Edgar Fernando 10101276 51 Tecnico Calderista
18 Tineo Soto Cecilia Soledad 44848634 35 Asist. De Mantto.
19 Torres Saravia Victor Hugo 43100519 37 Tecnico Calderista
20 Challco Gomez Jose Stalin 41642649 39 Tecnico Electricista
21 De La Cruz Ortiz Pablo 70031413 32 Tecnico Electricista
22 Huaman Aparicio Jaime Avelardo 23951901 48 Tecnico Electricista

Fuente: Elaboracion propia
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10.14. CONSENTIMIENTO INFORMADO

CONSTANCIA DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

Lima, 25 de mar2o dol 2019
Urniversidad Nacional del Callso

Facultad de Ingenieria Mecinica y de Energia — Unidad de Posgrado

Medisnte el presente documento afirmames que el Sr. Carfos Alberto Ortega Brioso realizd el
presente proyecto de tesis trulado "IMPLEMENTACON DE UN AREA DE MANTENSIINTO
PARA ELEVAR LA RENTABILIDAD DE LA PLANTA DE EMBUTIDOS DE LA EMPRESA SAN
FERNANDO SA.", para el cusl de manera voluntaria se ke otorpd los datos soficitades de
Nuestrs empresa

Sirvase utilzar el presente documenta dara s Tines petinentes

Rafa=l Zamallca L

Jefe de Mamterimiento TPM

San Femando S.A

Sede San odro
Adt v Atoen 73

131



10.15. INSTRUMENTOS VALIDADOS

Universidad
Nacional del Callao

CW.VTWRmuTmM

Lima, 26 de Abril del 2018,

w@)rw\/v’/{’i-CS T

Tengo ¢l alto honor de dirigirme a Ud. para saludarle muy cordialmente y hacer de su
conocimiento que soy alumna (o) del .. CuclodohEmnhdePoandoymy

desarrollando
"mr-l’t‘:n: él-".a(:n.,& aw.dru uuru"u . m‘umrla K\ ¢7A {A‘ /.,/,a o d‘

T
/ ﬁlf)l* f"'&/})d&) (*/l L lR’vlJN(Q\ =.4.
Por tal motivo, recurro a .mﬂﬁwwmﬁum&ﬂoulnﬂndevﬂunlm

instrumentos de mi investigacion,
Para lo cual acompadio:

1. Matriz de consistencia

2. Matriz del Instrumento de Recoleccion de datos
3. Ficha de opinién de expertos

4. Instrumento de investigacion

Agradezeo por anticipado su aceptacion a la presente, quedando de Ud. muy reconocido,

Gokey Al [)J—J, Brodo
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 Universidad
1= Nacional del Callao

Ciencia y Tecnologia Rumbo al Tercer Milenio

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

I. DATOS GENERALES
1.1 Apellidos y Nombres del Experto:.. Zine. Veler . ESp e,
1.2 Cargo e Institucion donde labora:. Ng 3”,?\}' (& '40[ dﬂ 44 AL‘U“W
1.3 Nombre del instrumento mouvo de Eva#acnén &Wy
1.4 Autor del Instrumento:; . ...

INDICADORES CRITERIOS Deficiente | Regular Bueno Muy bueno | Excelente
0-20% | 21-40% | 41-60 % 61-80 % 81-100 %
1. CLARIDAD Esta formulada con P
lenguaje apropiado (0060
2. OBJETIVIDAD Esta cxpresado en
conductas I 00‘/°
observables
3. ACTUALIDAD Adcecuado el
alcance de ciencia y 675%
tecnologia
4. ORGANIZACION Existe una .
: organizacion logica N - (00 /’
5. SUFICIENCIA Comprende los
aspectos de cantidad q 5%
v calidad
6. INTENCIONALIDAD | Adecuado para
valorar aspectos del
sistema de q 7
cvaluacion v A
desarrollo de 5
capacidades
cOgnoscitivas
7. CONSISTENCIA Basados e¢n aspcctos
Teoricos ~
cientificos  de Ia 90 /&
Tecnologia
Educativa
8. COHERENCIA Entre los indices,
indicadores y las (00 /
dimensiones
9. METODOLOGIA Lr:spond xlralcgi:: "
c al
proposito del / 00/
diagnostico.
1L (‘)N DE APLIC le

dof Moo dpfey del Nc’éa’m’&ﬂ
..... Zaf y o. ?u;,z ‘i ya/o;auw ;e)duedaz

II. PROMEDIO DE VALORACION: |94~

Lima, 22 de Jon1o  de120 19
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Universidad
Nacional del Callao

Clenca y Tecnologia Rumbo sl Tercer Midenio

ITEMS PREGUNTA | APRECIACION OBSERVACIONES

—_— —-— - - -

Somoy  cednuonts gue” Hevees
#&"Eﬂ/dm Espmode
Nombre ¥ Firma

Focha: 23 06 ; 2or
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18 Nacional del Callao

Ciencia y Tecnologia Rumbo al Tercer Milenio

VALIDACION DE EXPERTOS

I. DATOS GEN ERALES

Nombre: . ‘Vlo \18(22‘- ESPIMOEL
Especnahdad 3€V1f?"0 J”df/s'f"’al
Fecha: .

II. OBSERVACIONES EN CUENTA A:

1. FORMA
& 7‘ A emv‘rz/mmfojm‘/e lojoclo am@éd/
p: e “’Zé;«} I madlor ; .Oémvaaz;é«/f{ /wwibb (gf,

o MM, 1yon. dz mwmo 8 A molsss.
//dwdzwa /ﬂw /OM

2. CONTENIDO:
- oo Mea. (e v, mﬁ»’a Mﬁzﬁw Vo o:(/o/
..wa%m& 4 aa. Voridhl). lug. .de.. va/ 0/»1 b T loprenbacom

é
Y com ma&?’ﬁiﬁ:ﬁ;ﬁ;ﬂg Z/‘Z 2 a/mma §<) ¢a¢,

. Esnig% o lo, meckewn. /mébé de lon Lphores ol
mwm‘o gt ’4”” o /o, a/a/wa, egéz

III. APORTES Y/O SUGERENCIAS:
A Peryonol % . /m/mlm/o coli Jreody. . mﬂo@/
and L. // ofz w/nﬂ% Jorg el

o Lo, reniofibi e,
. clmtre Mevyolgice. pwa......m L proyects.. ...

Luego, de revisado el documento procede a su aprobacion.

st [Z] 1 flleer
Dme Yeler ﬁ/t@j@

Nombre y Firma
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Universidad
Nacional del Callao

Clencia y Teonologia Rumbo al Tercer Milenio

Lima, 26 de Abril del 2018,
Sedor .....'.?H!!.b.!...ﬁnaqm...ﬁam...;..D..‘.-.rs'.n ...................

ASUNTO: V CION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE

Tengo el alto honor de dinginme a Ud. para saludarle muy cordialmente y hacer de su
conocimiento que soy alumna (o) del .. Ciclodclal!scueladc?oa(mdoyemy

bct‘.‘mM‘z mmmﬁ mafe uwmt\‘p’em n&wbmc bkl cld e

/ &MM&J %‘ roawdo 3.5
TecurTo a solicitar su opinion profesional a fin de validar los
iuﬂnlnenmdemn mvestigacion.

Parz lo cual acompaio:

1. Matniz de consistencia
2. Matriz del Instrumento de Recoleccion de datos @
3. Ficha de opinibn de expertos
4. Instrumento de investigacion

Agradezco por anticipado su aceptacion a la presente, quedando de Ud. muy reconocido.
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Universidad
Nacional del Callao

Cienda y Tecnologia Rumbo al Tercer Mienio

. DATOS GENERALES
1.1 Apellidos y Nombres del Experto: M« Faven €
1.2 Cargo ¢ Institucion donde labora:./ m '
1.3 Nombre del instrumento motivo z %
1.4 Autor del Instrumento; ... .Cades.. Ueliga. .. LARARE. ..........cccovvviiviiniann
INDICADORES CRITERIOS Baeow | Muy baeno | Excelente
o-uss u-ans A% | 61-m% | S1am
1. CLARIDAD st formubada con
R e o /00
2 OBJETIVIDAD f:hw cr
iy
e /o0
3 ACTUALIDAD Adecusds o
ok
4. ORGANIZACION Edste e /oo
S SUFICTENCIA Comprende  bos
oupectons de contidad 90
¥ calidad
& INTENCIONALIDAD | Adccusds pon
vilorwr aspecton dol
rRy. de
:m* &, gsf
capacuiades
| coprowithas
7. CONSISTENCIA Husadon on aspoxion
e &
Tocrwlogle /00
Fudu: ativa
8. COHERENCIA Batre Ws indices,
inscatores y L Joo
9 METODOLOGIA (5] cm“:
nﬂ-b del /OO

rnom:mo DE wu.omaéu
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umﬁa/M del 20

Universidad
Nacional del Callao

VALIDACION DEL INSTRUMENTO
ITEMS PREGUNTA APRECIACION OBSERVACIONES
Sl . NO
] (El mstrymento  responde sl 4
plnteaniento del problems?
2 El imstrumento responde 3 los /
ghictivos del probloms?
3 iLos dimensiones que se han /
tomade oo cunnta son adecuadas
pors b reasboacida el
instrumento?
4 JEl instrumento responde o & /
onalizacid 5 N
varisbles?
s iLa que peesenta el /
mstrumento es de forma claes y
preciss?
o iLos ems estdn redactados en /
forma ¢l ?
7 (Fl miemcro de dtoms es el /
sdecuado?
3 dLos Bems del instrumento son - o
validos?
9 iS¢ debe mcrementar ¢l numero
de ltems” o
10 £ Se debe chiminar algunos items? 7
Aportes ylo sugerencias:

................................................................................................................

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------

B L TS
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Universidad
Nacional del Callao

Clencla y Tecnologla Rumbo o Tercer Milenio

VALIDACION DE EXPERTOS

I DATOS GENERALES

Nm.aamen Bate B oo
e o o7 ——

g g *“"%%%ﬁ?

Luego, de revisado ¢l documento procede a su aprobacion,

gl g{_%
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Universidad
Nacional del Callao

Ciencia y Tecnologla Rumbo al Tercer Milenio

Lima, 26 de Abril del 2018,

sene: 520 Daverd Terrer. Gl

Presente -

ASUNTO: VES DE JUICIO DE EXPERTO

Tengo el alto honor de dirigirme a Ud. para saludarle muy cordialmente y hacer de su
conocimiento que soy alumna (0) del ... Ciclo de la Escucla de Post Grado y estoy

desarrollando la 1esis:
ne ummd.mlmf.mmkn.m ?n#zn!u&:ar..ﬁ.rz« 75‘1&254 . /a
o, "

In
f" . deembrhdhs de U(am Siu Fernando < A
Por 1al motivo, recurro a Ud. para solicitar su opinion profesional a fin de validar los
instrumentos de mi investigacion.
Para lo cual acompafio:
. Matriz de consistencia
. Matriz del Instrumento de Recoleccion de datos

. Ficha de opinion de expertos
. Instrumento de investigacion

B W P e

Agradezco por anticipado su aceptacion a la presente, quedando de Ud. muy reconocido.

Alentamente

Colos Ao L_ﬂ_"'g’-' Broo.
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Universidad
Nacional del Callao

" Ciencla y Tecnologia Rumbo o Tercer Miemso

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

1. DATOS GENERALES
1.1 Apellidos y Nombres del Experto:. Yeansw. coobivs (8 .n, v,
1.2 Cargo ¢ Institucion donde laboea:.. "a\Mswu’umA\m mﬂ
1.3 Nombre del instrumento motivo de Evaluacion: 1040

1.4 Autor del Instrumento: £2%NETS.. M GERAD, U m"q?" ............
INDICADORES CRITERIOS | Deficiente Beces | Muy bueso
0-20% 1-40% 4140 % . -~ S1-100 %
1. CLARIDAD Evta formelads con
Senguae apeopado q&
2. OBJETIVIDAD Psta oxprosads o
conjuctas (oo
3 ACTUALIDAD > ~—
‘slcance de Oencm y L0
4. ORGANIZACION Exwie  um ot
S, SUFICTENCIA Comprende o
anpecion Je cortald a&
y colided
6 INTENCIONALIDAD | Adccasdo me
valorar aspectos del
snlcow de
ovaluac s y (a2
Sesarrolso e
capocudades
 — .
7. CONSISTENCIA Basados €8 aspecion
Tedros -
cuntifices d¢ B | L2l
Tecmaloga
$ducatirve
8. COHERENCIA Eotre s indices,
imduadores y  las (oD
9. METODOLOGIA la emega
responale o P
oy el L5

1II.  OPINION DE APLICABILIDAD:
Ll . Manas S TPENAE R S S SR

LN AOTE G Cagmie..... xw*fw\f'?‘;‘.re.‘**“f'—
e NL\\J\L—AJ

HL  PROMEDIO DE VALORACION:

Limat ¥ deduiman.. del204 9
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Universidad
Nacional del Callao

- "Ciencia y Tecnologia Rumbo al Tercer Milenio

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

ITEMS PREGUNTA APRECIACION OBSERVACIONES
SI NO
1 (El  instumento  responde  al —
planteamiento del problema?
2 ¢El instrumento responde a3 los L
objetivos del problema?
3 Jlas dimensiones que se han
tomado en cuanta son adecuadas T
para  la  raaliacion  del
instrumento?
4 ¢El insttumento responde 2 la
operacionalizacién  de  las| &~
variables?
5 (la estructura que presenta el
fﬁ':strurm:nm cs de forma clara y Loty
precisa? z
6 (Los items estin redactados en
‘foﬂm clara isa? ‘ L/
7 (El nimero de items |
sdecusdo? TS e
8 iLos items del instrumento son T
validos?
9 iS¢ debe incrementar el némero . L
de items? e
10 ;Se debe eliminar algunos items? (=
Aportes y/o sugerencias:
RO ST 12 T :‘Iv:‘:..*:%@.'.'.%i@...‘.‘.«wgs ENTE . S Ln@t set MNOEES
SDEIENESS.LY, Pt?&L'\C\’V\-"sLs;.’b/\ ........................
................................... e L I R ST Kesrqesnsssesnosresssnssnssses
/]
- M
DR TR a0 Crotiny
Fecha: 217,06 1. 264
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Universidad
Nacional del Callao

Clencia y Tecnologia Rumbo al Tercer Mienio

1L OBSERVACIONES EN CUENTA A:

’ gswcnmzaﬂ FPUC IO cand ... .
D T LT o1 T o=
A B e e G

* Y U AL - W S‘ém’ ..... a_ Llogia Y
AT ENE UN" 7o HERSNALN. SIS -
Ll B Ea il BLUER U IDRER..E DRSO

3. ESTRUCTURA: '
= .ms....',....\M.&.m&m.am...s.u..?gmsf&. SDE...
BERTIRGISL N R LR NS o¥hs.....

1L APORTES Y/O SUGERENCIAS:

R S S 1Y ) SR —Lo )0 | W 4 £ -2 W] o

) A o O S 23 =8 T = -

S 0 T T L A R N T

Lusgo, de revisado ¢l documento procede a su sprobacidn.

S||Zr ]

tésnewd fegazn CraU N

i
0

A
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