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Resumen

El objetivo de la presente investigacion fue la implementacion del mantenimiento
preventivo mejora la productividad de la empresa Vari Almacenes S.A.C, Callao,
2021. La investigacién es de tipo aplicada, Enfoque cuantitativo, de nivel explicativo,
alcance longitudinal, disefio pre experimental. La poblacion y muestra estara
conformada por los equipos que participan en el area de convertidos a GLP. Las
técnicas aplicadas fueron la observacion, y analisis documental, mediante una
ficha de observacion. Los resultados descriptivos muestran una media de 35.33%
en productividad antes de incoar el mantenimiento preventivo, y luego de la
aplicacion, este indicador subié a 84.85%,la prueba de Wilcoxon arrojo una
significancia de 0.000, y unas diferencias entre medias de 49.52% positiva,
indicando la mejora de la productividad posterior a la aplicacion del mantenimiento.
De igual forma, se comprobd6 la mejora en eficienciade 39.58%, y en eficacia de
24.68%. Se concluyé que la implementacion de un mantenimiento preventivo
mejora los indicadores de productividad, eficiencia y eficacia del area de
conversion a GLP. Se recomendd a la empresa, difundir el mantenimiento
preventivo en el tiempo, y obtener datos, asi como de aplicar una normativa interna

general de prevencion.

Palabras clave: Mantenimiento, preventivo, productividad, eficiencia, eficacia.



Abstract

The objective of this research was the implementation of preventive maintenance
improves the productivity of the company Vari Almacenes SAC, Callao, 2021. The
research is of an applied type, quantitative approach, explanatory level, longitudinal
scope, pre-experimental design. The population and sample will be made up of the
teams that participate in the area of converted to LPG. The techniques applied were
observation and documentary analysis, through an observation sheet. The
descriptive results show an average of 35.33% in productivity before initiating
preventive maintenance, and after the application, this indicator rose to 84.85%, the
Wilcoxon test yielded a significance of 0.000, and a positive difference between
means of 49.52%. , indicating the improvement of productivity after the application
of maintenance. In the same way, the improvement in efficiency of 39.58%, and in
effectiveness of 24.68% was verified. It was concluded that the implementation of
preventive maintenance improves the productivity, efficiency and effectiveness
indicators of the LPG conversion area. The company was recommended to
disseminate preventive maintenance over time, and obtain data, as well as to apply

a general internal regulation of prevention.

Keywords: Maintenance, preventive, productivity, efficiency, effectiveness.



I. INTRODUCCION

La productividad entendida como una medicidn, respecto a un resultado de
procesos, es de vital importancia para la humanidad, en esa linea, su incremento
es beneficioso con relacién de modo positivo en la calidad de vida de la sociedad
y, por otra parte, un aumento en el rendimiento de las compafias en cualquier

ambito econémico.

La productividad mantiene una jerarquia de importancia en cualquier
organizacion,en tal sentido, los factores que alteren positivamente esa capacidad
representaran,en general, una mejora en la produccidén global. Aunque, hay
divisores que ocasionan una disminucién en la productividad, que conllevan a
efectos negativos en la economia mundial, por ejemplo, el Banco Mundial (2020)
sefialando en su articulo el paro de desarrollo en productividad, siendo una
amenaza al crecimientoeconOmico, tanto para las economias avanzadas, como

para las emergentes y en desarrollo.

En concordancia con el marco global, GUEVARA (2018) refirié que el incremento
delimporte de los combustibles ha direccionado a la conversion de otros como el
gas natural vehicular (GNV) o el gas licuado de petréleo (GLP). Cabe precisar,
gue el GLP y el GNV son combustibles usados, en todo el orbe, incluido a nivel
regional, desde hace mas de 50 afios, como, por ejemplo, se observa una
masificacion de laconversion en paises como los EE.UU., Canada4, Italia, Rusia,
Venezuela, Argentina. Por otra parte, en el Peru el proceso de conversion a GLP
se dio en la década del 80, con el objetivo de minimizar las emisiones

contaminantes y el costode los combustibles.

En el Perld, una empresa de taller de conversion esta sujeto a regulaciones
fiscalizadoras que buscan la buena prestacion del servicio y el control en funcion
alas normativas que regulan la instalacion de los kits de conversion, uso de los
equipos adecuados y las certificaciones del buen funcionamiento de los equipos;
no obstante, persiste el temor a tomar la decision de la conversion debido a las
inquietudes de los mecanicos y usuarios (LEDESMA y RICARDO 2006).



En tal sentido, ANAZCO y SALAZAR (2016, p. 14) sefialaron que algunas
empresas se desenfocan en la principal atencion hacia el cliente, de modoque,
prestan menor atencién a actividades importantes como los procesos de gestién
operativa o de prevencion de sus maquinas o equipos. En esa linea, en la empresa
Vari Almacenes S.A.C., se presentan altercados en la zona de mantenimiento, en
tal sentido, la lluvia de ideas permitieron identificar las siguientes causas
problematicas: ausencia de capacitacion, insuficiencia de repuestos, falta de
herramientas de informacion, registro incompleto de los mantenimientos de las
maquinas y equipos, falla en el funcionamiento de las equipos, personal
desmotivado, personal expuesto a peligros y riesgos, exceso detrabajo, carencia
de planeamiento de adquisicion de repuestos y; la carencia de politicas de trabajo.
En esa linea se utilizd una herramienta de andlisis para levantar distintas causas
problematicas. En el anexo 1, se observa el Diagrama de Ishikawa que registra las
causas que tienen efecto en la baja Productividad en el area de conversion de auto

aGLP. (ver anexo 1). Por ello, los investigadores procedieron a elaborar la matriz

de correlacion de Vester determinando la correlacion directa de las causas con el
namero de eventos,a partir de la comparacion de las causas, de forma correlativa.

(ver anexo 2). En el anexo 2, se observa las causas las cuales fueron clasificadas

segun su influencia en: (2) alta, (1) mediana y (0) baja. La sumatoria de los
puntajesdeterminé un resultado total de 64. Posteriormente, tabularon en la tabla
de frecuencia el puntaje relativo de las causas de mayor a menor, lo cual permitié
establecer los factores determinantes del problema de la productividad, en tal
sentido, se observan 3 elementos que representaron el 80% del porcentaje

acumulado. (ver anexo 3). En la tabla 2 se muestra resaltado las tres causas

principales con el mayor niumerode frecuencias.

A estos resultados se le implemento el Diagrama de Pareto con el objetivo de
revisar la proporcién 80/20, de manera que, la Figura 2 demuestra las causalidades

del tema con mas énfasis y cuyo puntaje acumulado es del 80%. (ver anexo 4).

Posteriormente, agruparon las causas problematicas en las areas funcionales:
Mantenimiento, procesos y gestion; de forma que, elaboraron la matriz de
estratificacion. En la Tabla 3, se observa que el area de mantenimiento presento
un total de 51 causas; el area de procesos, 4 y; el de gestién, 9. (ver anexo 5). La

Tabla 4, muestra las alternativas de solucion tomando en cuenta 3 (tres) opciones:

2



(@) Mantenimiento predictivo, (b) Estudio de método y; (c) PHVA. En
consecuencia, plantearon el siguiente problema general: ¢De qué manera la
implementacion del mantenimiento preventivo mejora la productividad de la
empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao 2021? En cuanto a los problemas
especificos, definieron los siguientes: (1) ¢ De qué manera la implementacion del
plan preventivo mejora la eficiencia de la empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao
20217?; (2) ¢De qué manera la implementacion del plan preventivo mejora la
eficacia de la empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao 2021? Se tiene una
justificacion tanto tedrica como practica que justifican la realizacion deeste informe
como lo menciona BERNAL y CESAR (2010, p. 106) hablamos dejustificacion de
tipo tedrica en el que el fin de investigacion es originar concienciay disputa
respecto a un conocimiento ya existente. Es por ello que la realizaciéon de
investigacion tiene como objeto proporcionar saberes ya existentes sobre el
mantenimiento preventivo, de esta manera se pueda generar una mejora en la
productividad e influye a que las diferentes empresas las pongan en practica,
siendo mas eficaces y eficientes. En cuanto a una justificacién de tipo practica el
autor BERNAL (2010) expresa que hay una justificacion practica de modo que la
investigacion realizado esta dirigido a la resolucion de conflictos 0 como opcion
plantea tacticas que al ejecutarlas favorezcan a solucionarlo (p.106), como lo
reflejado por ACUNA y RIOJAS (2020), quien ejecuta un mantenimiento preventivo
con éxito operativo, se realiza el estudio con el mantenimiento preventivo como
disolucion para incrementar la productividad significativamente y el area de
vehiculos convertidos a GLP obtenga mejores resultados. De acuerdo a BERNAL
(2010) una justificacion de tipo metodoldgica se da cuando la investigacion realiza
la propuesta de un método o estrategia para proyectar un conocimiento gquesea
valido y sobre todo confiable (p.107). En este caso el mantenimiento preventivo, sera
el instrumento para corregir los problemas e incrementar la eficiencia del area de
vehiculos convertidos a GLP. También de modo de sustentabilidad social este
proyecto sera de gran utilidad para futuras estudios que se realicen respecto al
mantenimiento preventivo y productividad, trayendo beneficios a la comunidad
universitaria y cientifica. Con énfasis, en el estudio siendo viable debido a que la
organizacion cuenta con probleméticas en el mantenimiento de los equipos

ubicados en el area de vehiculos convertidos a GLP, dado a ello, sera adecuado



un estudio y la implementacion del mantenimiento preventivo para erradicar las
paradas innecesarias para eliminar las paradas innecesarias y la deficiencia en el
mantenimiento y de esta manera incrementar la productividad. En este mismo
contexto, los indagadores formularon el siguiente objetivo general:Determinar que
la implementacion del mantenimiento preventivo mejora la productividad de la
empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao, 2021. En cuanto a los objetivos
especificos, fueron los subsiguientes: (1) Determinar que la implementacion del
mantenimiento preventivo mejora la eficiencia de la empresa Vari Almacenes
S.A.C., Callao, 2021 y; (2) Determinar que la implementacion del mantenimiento
preventivo mejora la eficacia de la empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao, 2021.
Por altimo, respecto a la hipotesis, CARRASCO (2017, p.255)sefialé que es una
afirmacion tentativa que debe ser probada como respuesta al problema planteada
en la investigacién, de manera que, en el estudio se enunci6 como hipétesis
general: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo mejora la
productividad de la empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao, 2021 y; acercade las
hipétesis especificas sefialaron a continuacion: (1) La implementacién del plan de
mantenimiento preventivo mejora la eficiencia de la empresa Vari Almacenes
S.A.C,, Callao, 2021; (2) La implementacion del plan de mantenimiento preventivo

mejora la eficacia de la empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao, 2021.



ll. MARCO TEORICO

Con el objetivo de lograr solidez en las demostraciones del estudio tomando como
antecedentes nacionales e internacionales, de manera que para los referentes
nacionales tenemos: PERALTA (2019) tuvo como objetivo disefiar un plan para
incrementar la eficiencia de la empresa metalmecanica con preventivos. Con un
disefio de estudio aplicada, con un enfoque cuantitativo. Teniendo como
resultadosque, en el momento que se implementa el plan de mantenimiento, se
logréincrementar en un 23 % la productividad, el 19% en la eficacia y el 12% en
eficiencia. Finalmente se pudo concluir, que ejecutar un disefio de mantenimiento
preventivo incrementa significativamente la productividad de la empresa AR&ML
CONSTRUCTORES E.lLR.L. Estos resultados constituyen un aporte a las
organizaciones de metalmecanica y a investigaciones parecidas, como este
estudio, el corroborar objetivamente que el mantenimiento preventivo constituye
una herramienta que favorece las areas productivas. De acuerdo con SAAVEDRA
(2019) en su estudio manifesté como objetivo proponer un programa de gestion
en sostenimiento preventivo, es asi que, desarrollo el disefio de tipo descriptivo
con enfoque cuantitativo. Teniendo como resultado, un cumplimiento econémico
favorable para la compafia debido a que direccionaba acciones de
mantenimiento correctivo, gracias a la aplicacion de la metddica de las5S.
finalmente se pudo concluir que la ausencia de mantenimiento ocasionaba fallas
continuas que retardaban la produccion de sacos y de esta manera, un efecto
negativo en los balances financiero, aunado a ello, excedian los costos en base
a la programacion del presupuesto administrado para ello. Para finalizar, su
estudio desencadeno un aporte riguroso para la empresa Perhusac; ya que la
aplicacion del programa detecté causalidades vinculadas al déficit de
mantenimiento preventivo, de manera que, al implementar el instrumento se
disminuyeron los percances imprevistos en un 50% y un costo/beneficio que

sustentaba la viabilidaddel programa.

Segun ROJAS (2019), en su investigacion tuvo como objetivo disminuir los costos
a partir de la implementacion de un plan de mantenimiento preventivo e
incrementarel desarrollo productivo. Con un disefio de tipo descriptiva, aplicada

y pre experimental. Contd como muestra los elementos criticos del sistema de



filtrado. Teniendo como resultado, luego de la aplicacién, la fluencia y direccion
de los equipos se incrementd en un 8% y un 3% continuamente, es por ello, que
se disminuyeron los costos asociados por mantenimiento correctivo se redujo en
un promedio de S/51.034 soles. Finalmente, se llegé a la conclusion que, una
adaptacion correcta de acciones de mantenimiento correctivo proporciona a la
prolongacion de duracién de vida de los componentes del sistema de filtrado
tomando en cuenta el motor eléctrico una creciente disposicion y confiabilidad en
un 8,08% y 3.28% respectivamente y; un rango elevado del 25% en la
productividad. Es por esto que, la aplicacion del proyecto de mantenimiento
preventivo representd, en la duracion de la investigacion, un elevado aumento de
los beneficios en un monto de S/246.397,24 soles, es decir el estudio aplicado
contribuyendo a desarrollar rendimiento positivo para la compaifiia, dirigido a
estudios respaldados por manuales que ofrecen la informacion completa sobre
losequipos previo al desenlace de un estudio. CHUQUIMBALQUI (2018) present6
una investigacion que tuvo como finalidad plantearun proyecto en el area de
produccion, con enfogue en mantenimiento preventivo con la finalidad de
aumentar la eficiencia. Con un disefio de investigacion de tipo aplicada,
explicativa, experimental cuasi experimental, de alcance longitudinal, de enfoque
cuantitativo. Teniendo como resultado una distincion en los resultados finales de
perfeccionamiento en la productividad, eficacia y eficiencia, luego de la
adaptacion del planteamiento del mantenimiento. El investigador concluy6 que el
analisis estadistico determind la validacion de la hipétesis general y especifica,
es decir, que la aplicacion de un plan de mantenimiento preventivo incrementa la
productividad, eficacia y eficiencia del area de produccion de la empresa Komatsu
Mitsui. En otro aspecto, se recomendd continuar con el programa aplicado para
sustentar la sostenibilidad de la produccion, priorizando los equipos en el
desarrollodel proceso de mayor impacto en el proceso productivo para reducir
costos y mejorar la satisfaccion. Es asi que ESTRELLA (2017) elaboro una
investigacion con el objetivo de establecer de qué modo la implementacion de un
proyecto de mantenimiento preventivo es efectivo para el desarrollo productivo en
el area de elaboracion de piezas fundidas. Dicha Investigacion tuvo un enfoque
cuantitativo, con un disefio cuasi experimental y aplicada. Teniendo como

resultados se logro identificar que la implementacion de la gestion de



mantenimiento preventivo incremento la eficiencia en un 5,93%, la eficacia en un
7,12% y la productividad en un 10.3%. se pudo concluir, que la aplicacién del
proyecto incremento el desarrollo productivo de manera significativaen las
estadisticas de resultados de la compafiia Fucsa, es por esto que, la aplicacion

contribuy6 a minimizar las fallas en un 50,31%.

En relaciéon a los antecedentes internacionales se preciso a los distintos autores:
MANZANO (2019) cuya investigacion tuvo como finalidad proporcionar un
planteamiento de mejora para la obtencion positiva de los procedimientos
considerando los divisores de cumplimiento para una flota de vehiculos pesados.
Con un disefio de tipo exploratoria, explicativa y descriptiva. Estableciendo como
proposito principal crear un plan de mejoramiento de aquellos procedimientos de
mantenimiento tomando en los elementos de rendimiento para vehiculos de nivel
pesado. Finalmente se concluyé que la administracion en el ambito de
mantenimiento mecéanico para los vehiculos pesados visualizado como un
procedimiento integral englobando un grupo de componentes relacionados,
abarcando un conjunto de componentes y elementos que estan vinculados, en el
gue individualmente facilitan de manera relevante en la busqueda de un mismo
objetivo, siendo su principal objetivo el gusto de la clientela y un servicio de calidad,
entre la evidencia de las maquinarias se constaté que solo recibia mantenimiento
correctivo generando mayores costos para el presupuesto utilizado y sus resultados
en producto terminado no fueran los propuestos, con dicha propuesta productiva
aumento el 45%. RODRIGUEZ (2019) en su estudio tuvo como fin aplicar un
disefio efectivo como plande mantenimiento preventivo para disminuir los costos
con el objetivo de disminuirlos paros improductivos, el magnificar la vida util de los
equipos y se minimicen losgastos de mantenimiento. De manera que, implemento
la ficha técnica y de controlde los equipos con los que se maneja el analisis de
productividad. Teniendo comoresultado un efecto favorable en el procedimiento
de aplicacion positiva en las capacitaciones a los trabajadores, tanto en aceptacion
como en responsabilidad. Finalmente se concluyd, se determiné e reconocio
otorgar el respectivo mantenimiento a la maquinaria de produccién, carga y
transporte, ya que su implementacion redujo los gastos en un 5%. Ademas, se
tomd en cuenta para aplicar un plan de preventivos es relevante sefalar os

siguientes divisores: a) contar con el estudio documentario, (b) planificar los
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procedimientos de mantenimiento, (c)contar con los recursos necesarios para las
actividades de mantenimiento y; (d) capacitar y comunicar a los colaboradores. De
acuerdo con CARRERA (2018) en su estudio tuvo como finalidad examinar el
procedimiento de sostenibilidad de las inyectoras y su repercusion en las
estadisticas de produccion de la fabrica de plasticos. Con un disefio de
investigacion aplicada, de nivel exploratorio- cuantitativa. Teniendo como resultado
las paradas de produccion, generado por no realizar mantenimiento preventivo en
vez de correctivo, disminuyendo la produccion en un 42%; asimismo, que la
productividad baja en un 15%; Finalmente se pudo concluir con la implementacion
de un programa preventivo incrementara el desarrollo productivo reduciendo los
nameros en paradas no programados. Por ende, se recomendo a la compafia
emplear el procedimiento de mantenimiento relevante a la viabilidad de los
resultados del estudio financiero en su primer mes TIR de 60,78% elevado a lo
esperado 1,21%. Adicional se tiene a CASCA Y OLAYA (2014) presentaron un
estudio con el objetivo de elaborar una idea de sostenibilidad preventiva para las
maguinas intervinientesen los procedimientos productivo para minimizar tiempos
muertos. Teniendo que laorganizacion no presenta ningin plan de mantenimiento
preventivo, en tal sentido,estructuraron e implantaron la idea del preventivo es que
aporte a la rentabilidad dela practica y asi disminuir los contratiempos y los paros
de produccion maximizandola productividad y disminuyendo los costos. En cuanto
a las bases tedricas que se estructura la investigacion y en concordancia, estan
relacionadas con el estudio, donde CUATRECASAS Y TORRELL (2010, p.33)
plantearon que el mantenimiento preventivo tiene de propdésito la etapa de
planeacién de ciertas tareas de mantenimiento que impidan algun problema
posterior a cualquiera de los diferentes tipos de pérdidas, donde a su vez esta
orientado a la identificacion y supervision de aquellos aspectos estructurales ciertas
maguinas. Ademas de la posicion, que permita ir un paso adelante a las fallas que

originan a causa de averias, deteccion de la produccién y pérdidas de rendimiento.

Para el Mantenimiento Preventivo se encuentran en primer lugar el mantenimiento
de manera periddico o enfocado en el tiempo (TBM). (Ver anexo 17). Que para
CUATRECASAS Y TORRELL (2010, p. 23), (AGHEZZAF et al. 2016, p. 3) y

STRAKA et al. (2016, p. 5) manifiestan que el trabajo del mantenimiento se inicia

con el mantenimiento fundado en el tiempo. Desarrollando cometidos esenciales
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que ayuden a conseguir el funcionamiento continuo ademas de las maquinarias,
entre los que se encuentran en supervision, mantenimiento, reposicién y
restauracion de piezas para evitar fallas (CARDOSO et al. 2018, p.125). En
segundo lugar, el Mantenimiento de Fiabilidad (MF) que segun, CUATRECASAS Y
TORRELL (2010, p. 4) y (ESSILA et al. 2021, p. 7), indican que se refiere a una
variante en la administracion del mantenimiento que vendra a establecer un grupo
de actividades que faciliten los elementos y maquinaria su funcionamiento en su
ambiente operacional. Por otra parte, nos encontramos con las ventajas del
mantenimiento preventivo, segin GARCIA (2017) y (FARAHANI et al. 2019, p. 3),
expresan disminucién de los paros sin programacion de los equipos, produciendo
disminucién de tiempos no programados, se minimizan las reparaciones continuas
y asi disminuye el continuo. Reduce la fatalidad de operaciones continua de los
equipos, esto disminuye los costos de los socios. Se evita cualquier mantenimiento
por el paro de las maquinas. Reduccion de horas extras al personal. aumenta la
vida atil de la maquinaria, asimismo, estan las desventajas correspondientes, que
segun (GARCIA 2017, p. 22). Se requiere tanto de gente especializada en el rubro
de las maquinas como las sugerencias del propio fabricador, para asi realizar el
mantenimiento preventivode manera eficaz. Segun (FRANCIOSI et al. 2017, p. 22)
y (VILARINHO et al. 2017, p. 33), expresan lo necesario que es la documentacion
de los equipos para el desempefio individual en cada area de trabajo. Antes de su
disefio se deben plantear ciertas interrogantes: ¢Qué tengo?, ¢Qué les debo
hacer?, ¢ Cuanto tiempo?, ¢ Quérequiero? y ¢ En qué momento?, Con relaciéon a la
conceptualizacién, va dirigido a el nUumero de maquinarias que estas a disposicion
y en funcionamiento, para ofrecer un apoyo en la elaboracion, para ello deben
contar con un caédigo visible, mientras, a diferencia d lo que debe emplearse, es
definido como aquellas actividades que se van a realizar para ejecutar el
mantenimiento preventivo (ZHOU y LU, 2018, p. 284). Aunado a ello, para
conceptualizar la duracion estd enmarcado en el tiempo requerido para ejecutar el
mantenimiento en las maquinarias. Desempefiado por los recursos para emplear el
mantenimiento preventivo. Y por altimo en qué situacion, que esta dirigida para
determinar los intercalar de duracion para llevar a cabo las actividades relacionadas
al mantenimiento (SEITI y HAFEZALKOTOB, 2019, p. 635). Entre los factores que

estan orientados a la elaboracion del plan de mantenimiento,



A su vez se pueden mencionar que las actividades de mantenimiento de caracter
preventivo son definidas como aquellas tareas que se ejecutan un mantenimiento
preventivo, estas se fabrican y registran segun los manuales del fabricador de cada
uno de las maquinas, tomando las actividades que crean convenientes los técnicos
de mantenimiento (GARCIA, 2017, p.22).

Los planes de mantenimiento de caracter preventivo deben estar verificado por el
responsable del area, a través de fiscalizaciones internas o externas segun el
tamafio de la compafiia en el mercado (GARCIA, 2017, p. 24). Ya cuando se inicia
con el programa se pueden ir visualizando el mejoramiento que pueden ser
tomados, como actividades que son inutiles, cambio de forma y de frecuencia en
la realizacion de las mismas. De igual manera se pueden observar de manera
directa los desatinos a través de los controles de calidad y la incorporacion de
indicadores en el plan de mantenimiento de caracter preventivo (GARCIA 2017, p.
23). Los cronogramas de produccion, si no se cumplen segun los plazos, pueden
generar grandes pérdidas para una empresa en términos de su posicion y la
ganancia general. La programacion de la produccion generalmente se planifica al
no tomar mantenimiento preventivo horarios en consideracion. La mayoria de las
plantas asigna horas/tiempo discreto para actividades de mantenimiento
preventivo. Con el rapido desarrollo de la tecnologia de mantenimiento, el
concepto de mantenimiento "después del accidente" ya no puede satisfacer los
requisitos de losequipos complejos reparables. (NIU 2021, p.2). Consiste en
herramientas aplicadas al sector del mantenimiento que, a través de la
implementacion sus principios y de los resultados resultantes, pretenden ayudar en
las decisiones en las empresas, reducir el despilfarro y conseguir una mejora
constante de la eficiencia de los equipos y maquinas. Para aclarar el significado de
"mantenimiento”, éste puede entenderse como un conjunto de técnicas y
herramientas que aseguran la calidad y competitividad de los equipos e
instalaciones que se encuentran en una industria, de forma que no se produzcan

interrupciones inesperadas en el sistema (GUARIENTE et al, 1131).
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Lo principal es programar tiempos de parada adecuados como los descansos de la

maquinaria.
Rendimiento del Disminucion paulatina del
equipe re mf paruse Rendimiento
} \ esperado
— N\ >
Y
.

Rendiriiento para
confisbilided rinima
establecida

ﬂ—}w_/ Tiempe

Operacién norraal Ilanteniraento
preventivo

Figura 1. Ciclo grafico basico del Mantenimiento Preventivo.

El MP es mantenimiento planificado de maquinaria y equipos. Se utiliza para
prevenir dafios o como planificacion y precaucion para evitar la necesidad de parar
la linea de produccion durante un proceso. Los sistemas de mantenimiento
preventivo constan principalmente de funciones béasicas, como detalles de la
maquinaria, si la maquina esta averiada o0 necesita reparacion, planes de
mantenimiento, trabajos de reparacion de emergencia necesarios, inventario de
piezas de repuesto, detalles de cualquier envio de piezas de repuesto, informes,
coste de las reparaciones y compra de la informacibn mas reciente
(BOONRADSAMEE et al. 2018, p. 32).
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lIl. METODOLOGIA.
3.1 Tipoy disefio de investigacion

En concordancia con (HERNANDEZ y MENDOZA 2018, p.111) la investigacién fue
de tipo aplicada porgue se enfocara en el uso de la implementacidn de conocimiento
para brindar soluciones a determinados problemas; se respaldé en las teorias e
investigaciones que permitan el desarrollo de la investigacion. Enfoque cuantitativo
de acuerdo a HERNANDEZ y MENDOZA (2018). Este enfoque busca la recoleccion
de informacion para comprobar una determinada hipoétesis, se fomenta en un
analisis estadistico que le permite la comprobacion de teorias y el establecimiento
de resultado. En torno a este estudio se ha tomado este enfoque debido a que se
elaboracion realiz6 un registro numérico de la poblacion analizada plasmando
estadisticamente los datos y visualizando las conclusiones correspondientes.
Asimismo, tuvo un nivel explicativo, en efecto, segun (CARRASCO 2017, p.174) el
estudio trata de verificar las hipétesis planteadas, donde se explicé los motivos e
impacto de dos o més variables estudiadas, en tal sentido, se logré aclarar las
ocurrencias de las causas problematicas y la mejora en la zona de mantenimiento
de Vari Almacenes S.A.C., para el incremento de la productividad. Por altimo, el
estudio tuvo un alcance longitudinal, al respecto (HERNANDEZ y MENDOZA 2018,
p. 112) expresaron que debe a la recaudacion de informacién dadaen momentos
indistintos para el diagndstico deductivo del fendbmeno, de modo que, en la
investigacion se realiz6 evaluaciones semanales que permitié cuantificar las
alteraciones generadas en la variable dependiente. Disefio de investigacion por otra
parte, el estudio fue pre experimental; de acuerdo a (CARRASCO 2017, p.174) este
disefio se aplicé a un conjunto en la que se altera en minima medida lavariable
independiente, es decir, se elabord un juicio para establecer y evaluar el rango de
las variables. El estudio tuvo un disefio pre experimental al desarrollar una
evaluacion anterior y posterior a la aplicacion.

La Figura 2 muestra el proceso de seguimiento de la investigacion pre experimental:

G 0 » X >0,

1

Figura 2. Diagrama del disefio pre experimental.
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G: Es la empresa Vari Almacenes S.A.C

O1: Productividad de la empresa antes de implementar el plan de mantenimiento
preventivo

X: Es la implementacion del plan de mantenimiento preventivo

02: Productividad de la empresa después de la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo. Asimismo, tuvo un nivel explicativo, en efecto, segun
CARRASCO (2017, p.174), el estudio trata de corroborar las hipotesis
desarrolladas, donde se explico las causalidades y efectos las variables
investigadas, en tal sentido, se logré aclarar las ocurrencias de las causas
problematicas y la mejora en el area de mantenimiento de Vari Almacenes S.A.C.,
para el incremento de la productividad.

Por Gltimo, el estudio tendra un alcance longitudinal, al respecto, HERNANDEZ y
MENDOZA (2018, p. 132) indic6 que se manifiesta en la extraccion de informacion
sedio en duraciones indefinidas para la conclusién del fendmeno estudiado, de
manera que, en el estudio se realizé evaluaciones semanales que permitid

cuantificar las alteraciones producidos en la variable dependiente.

3.2 Variables y Operacionalizacion
Se ejecutd la Operacionalizacion de las variables en el cuadro y sus respectivos

conceptos y dimensiones. (ver anexo 6) De igual manera, se tiene la matriz de

consistencia que nos permite ver el grado de coherencia entre el titulo, el problema,
los objetivos, las hipotesis, las variables y la metodologia que esta en la tesis. (ver
anexo 7). Se tomd en cuenta como variable independiente al mantenimiento
preventivo, el cual (CUATRECASAS y TORRELL 2010, p. 21) plantearon que tiene
como proposito la planificacidbn de ciertas actividades de mantenimiento que
impidan algun problema posterior a cualquiera de los seis tipos de pérdidas, donde
a su vezesta orientado a la identificacion y supervision de aquellos. Definicion
operacional: persiste con la realizacion de un plan de mantenimiento preventivo
indicando la finalizacibn del mantenimiento ejecutado, también aplica la
administracion de las maquinarias para determinar la durabilidad entre las averias.
Plan de mantenimiento preventivo son el conjunto de acciones ejecutadas para
lograr el objetivo. De acuerdo a ORTEGA y VERONA (2004), refieren al alcance de
culminacién del plan de mantenimiento que va vinculado con el mantenimiento

preventivo desempeifiado entre el programado. (p.32).
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Indicador: indice de cumplimiento de plan de mantenimiento.

ICPM = Mantenimiento preventivo cumplido

Mantenimiento preventivo programado

Gestion de equipos: de acuerdo con OROS (2018) define que es la direccion de los
instrumentos, la cognicion de los equipos con el fin de conseguir datos que sean
beneficiosos para ejecutar un manejo adecuado de la maquinaria y una consecutiva

inspeccion de las funciones (p.9).

Indicador: indice de tiempo medio entre fallas.

ITMF = N7 de horas de operacion

N° de paradas correctivas

Variable Dependiente Productividad; refiere al mejoramiento de recursos impartidos
para generar un producto o servicioconstituido por la cantidad de los recursos del
inputy el producto outputs. (GORDILLOet al. 2020, p. 6). Definicién operacional uso
pertinente de los medios y para medir se aplica la eficacia y eficiencia en el proceso
de produccion. Eficiencia: de acuerdo con HURTADO (2010) sefiala que la eficiencia
va orientada a los servicios que se han desempefiado, en vinculacion con los medios que se

ejecutaron para el alcance del producto terminado. (p. 45).

Indicador: indice de eficiencia.

Eficiencia = Tiempo de servicio util

Tiempo total de servicio (hrs)
Eficacia: segun ROJAS (2018) explic6 que la eficacia busca alcanzar la finalidad

propuesta por la organizacion, por lo que tiende a contrastar resultados alcanzados
mediante una meta propuesta debido a que su medida se utiliza para identificar qué
tan eficaz resulta la compaiiia sobre los objetivos trazados y logrados.

Escala de medicion “Posee el cero absoluto, en esta escala el cero no es arbitrario,

ya que en este casorepresenta la ausencia total de lo que se mide, aqui se ejecutan
Indicador: Indice de eficacia.

Eficacia = Cantidad producida

Cantidad programada
operaciones légicas (ordenamiento y comparacion) y aritmética” (ORLANDONI

2010 p.246).
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3.3  Poblacién, muestra, muestreo y unidad de analisis:

Poblacion: Segun (CARRASCO 2017, p. 211), es un grupo de fragmentos
manifestados en el areaespacial en el cual se desarrollara la investigacion. En esa
linea, la poblacién estuvoconformada por los 4 equipos que participaron en la zona
de vehiculos convertidosa GLP de la compafiia Vari Aimacenes S.A.C.,

Criterio de inclusién: se considerd solo la productividad de las maquinas del area
de operaciones entre los dias lunes a sabado. Se tiene en cuenta 8 horas laborales
entre las 8 a.m. y las 5 p.m. Criterio de exclusién: los equipos utilizados los dias
domingos y feriados no se tomaron en cuenta, asi como los que no pertenezcan al
area de operaciones. Muestra: Estuvo conformada por un dividendo de la poblacién
en el que se obtuvieron la informacién requeridos para la investigacion. En tal
sentido, por el reducido nimerode equipos, los investigadores consideraron tomar
los 4 equipos del area de mantenimiento utilizados para la conversion de
automoviles a GLP (HERNANDEZ y MENDOZA 2014, p.212). Muestreo: NAUPAS
et al. (2015) Senal6 que: “asociado al indagador para captar segun su criterio las
unidades de muéstrales, con las caracteristicas de naturaleza en el estudio que se
requiere desarrollar” (p.323); de modo que, los investigadores consideraron que al
ser la muestra igual a la poblacién considerarontomar en cuenta el total de equipos
del area de mantenimiento utilizados para la conversion de automoviles a GLP. El
muestreo de este estudio pertenecié a no probabilistica, ya que la muestra fue
principalmente los equipos utilizados para la conversion de automdviles a GLP y no
a otras zonas de la compafiia. Asimismo, se utilizé el muestreo no probabilistico por
conformidad, “estas muestrasconformadas por los casos disponibles a los que se
tiene acceso” (HERNANDEZ y MENDOZA 2014, p.390). Unidad andlisis Cabe
sefialar que NAUPAS et al. (2015), expresa: “concretamente se puede expresar
gue son las estructuras categoricas de fenOmenos, objetos o personas enlos que se
emplean las herramientas de medicion en las variables en estudio” (p.326). En tal
sentido, los investigadores consideraron como unidad de analisis lasmaquinarias de
la empresa que participaron en la zona de conversion de GLP en la empresa Vari

Almacenes S.A.C.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas, Arias (2012) sefalé que son distintos métodos de recoleccion

cuantitativa de informacidn ahi que, se aplicard como técnica los siguientes: La
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observacion, con el cual se pudo capturar todos los datos de los equipos que
participan del proceso de conversién de automoviles a GLP. Por ultimo, el andlisis
documental, dio soporte a la investigacion de recopilaciéon de la informacion
adecuada para el cumplimiento de la aplicaciéon. Instrumentos, fue empleado como
instrumento la ficha de observacion que permitié recabar informacién necesaria que
estuvo dirigidos por la culminacion del mantenimiento preventivo, por la duracion
medio entre averias, de igual forma como una observacion de la produccién de
maquinaria y verificacion de la duracion de servicio en los meses de agosto,
setiembre y octubre. Se menciona que el observador requiere brindar el
compromiso necesario para que la informacion seaveridica en el transcurso que
dure la ejecucion del estudio.

Validez segun (NAUPAS et al. 2015) sefialaron que las herramientas se identifican
por el rango de predominio que manifiesta sobre la informacion obtenida. En ese
sentido,la viabilidad instrumentaria de estudio se obtendra por la evaluacion y
analisis del juicio de expertos especializados de la Universidad César Vallejo. (ver
anexo 8,9,10).

Confiabilidad Permitié establecer que, la implementacion de las herramientas en

diversos tiempos, se pueden tener los resultados de igual manera (HERNANDEZ y
MENDOZA 2014). En dicho estudio el nivel de confiabilidad se manifesté en funcién
a la extraccion de datos reales y cuantitativos adquirido en la compafiia, que fue

sometida a féormulas matematicas generando informacién exacta y correcta.

3.5 Procedimientos

De acuerdo a RIOS (2017) los procesos de estudio se identificaron para la
determinacién, recaudacion y evaluacién de la informaciéon. En tal sentido, el
estudio se realiz6 de esta manera: primera: Analisis situacional e identificacion del
problema el desarrollo inicial de la investigacion considerd el uso de diversas
herramientas para realizar el diagnostico y el analisis de las problematicas que
perjudican la productividad de Vari Almacenes S.A.C., de modo que, el Diagrama
de Ishikawa, la Matriz Vester, la Tabla de Frecuencia, el Diagrama de Pareto, la
Matriz de Estratificacion permitieron identificar y por ende, proponer la alternativa

solucion, en coordinacion con la gerencia general.(Ver anexo 11).

Segunda: Recopilacibn de datos y procesamiento la segunda etapa de la

investigacién consider6 como actividad principal la recaudaciéon de la informacién
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utilizando la ficha de registro permitiendo recoger losdatos determinados para la
evaluacion. (Ver anexo 15). La recopilacion de datos se realizdé en 4 semanas en
forma diaria, sin considerar los criterios excluyentes. Una vez recopilado la
informacion, fueron tabulados en una hoja Excel y exportados al estadistico SPSS
V.25 para la realizacion del analisis descriptivo e inferencial que permitieron cumplir
con la determinacion de las finalidades y la contrastacion de lahipotesis. Tercera:
Discusion, conclusiones y recomendaciones, Por ultimo, con los resultados
estadisticos se procedid a la contrastacion de los resultados con algunos
antecedentes sefalados en el marco tedrico y al sustento con las teorias
relacionadas al plan de mantenimiento. Finalmente, se elaboré las conclusiones y
recomendaciones respectivas.

Desarrollo de la propuesta situacional actual Vari Almacenes S.A.C. es unaempresa
con R.U.C. 20566358400 ubicado en la Av.Alejandro Bertello Bollati 16138, Callao
(Ver anexo 12), que opera como operador logistico automotriz desde el 2015 y

forma parte del Grupo Valle conformado por otras empresas lideres en su rubro
como; Freno SA, Indutex, Inmobiliaria Bocanegra, Minera Deisi S.A.C, Minera

Colquisiri S.A. (Ver anexo 13,).

Breve descripcion de la empresa brinda diferentes servicios como la importacion e
instalacion desistemas a gas, afinamiento electronico vy, certificaciones a GLP y
GNV; es una organizacion que define claramente sus aspectos estratégicos, por
ejemplo, manifiesta como vision: “Brindar servicios logisticos integrales a las
industrias, conaltos estandares de calidad y cumplimiento en nuestros clientes,
estableciendo relaciones a largo plazo con eficiencia en los procesos”; como
mision: “Continuar siendo una compainiia lider en mecénica automotriz y contribuir
en el crecimiento nuestra cartera de clientes Nacionales con la mejor calidad y
profesionalismo” y como valores lo siguientes; innovacion, responsabilidad y

sostenibilidad. (Ver anexo 14). En cuanto a la estructura organica, el anexo 15

muestra una organizacion vertical cuyo nivel estratégico corresponde a la gerencia
y como nivel tactico a las areas deFianzas, Almacén, Certificacion y por otra parte
la division por especializacion del trabajo en tareas especificas individuales. (Ver
anexo 15).

Caracteristicas, el sector respecto a este punto, cabe manifestar que la
liberalizaciébn y desregulacién del transporte ha generado un aceleramiento
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irregular del volumen del parque automotor, es decir la presencia de autos nuevos
y los antiguos. En la actualidad, el mercado automotriz muestra la presencia de
aproximadamente 120 talleres que se dedican a la conversion y casi 21 mil
vehiculos convertidos al sistema de GNV o GLP y que se vienen incrementando
por la continua alza de la gasolina, de ahi el crecimiento de estas organizaciones
de conversién. Los principales clientes son: Derco Peru, Toyota Pera, Autonizan.

Descripcion del area de vehiculos en objeto de analisis el proceso de conversion a
combustible GLP se ejecuta en la zona de servicios dela compafia; previamente
se realiza al vehiculo un analisis de pre conversion el cual determinar su viabilidad.
La unidad es inspeccionada en sus componentes mecénicos, electronicos y de

control de emisiones de gases contaminantes de escape. (Ver anexo 18). En caso

de aprobacién pasa al proceso de conversion con un equipo analizador de gases
homologada por el MTC. Si la valoracion de pre conversion del objeto vehicular es
afirmativa, se continua a su recepcion para la conversion.

Proceso de conversion de los vehiculos a GLP Diagrama de flujo de los

procedimientos del taller de conversién a gas vehicular. (Ver anexo 16).

Entrada: Los vehiculos son traidos por los choferes contratados de cada
concesionaria para hacer el ingreso a la empresa para sus respectivas
conversiones, ya que cada cliente envia cierta cantidades de vehiculos diariamente
para realizar el proceso de conversidon a GNV y GLP, una vez ingresado los
vehiculos al area de espera para su conversion, los mismo vehiculos son
inspeccionados por el personal que se encargan de realizar los check list a los
vehiculos ingresados, utilizando un aplicativo el personalencargado va marcando y
anotando las averias o ralladuras que pueden presentar los vehiculos antes de
trasladarlos al area de instalacion.

Conversion: El proceso de conversion de los vehiculos consta de varias etapas o
procesos que pasa cada vehiculo de los diferentes clientes que tienela empresa
para llegar hasta el producto final que es la completa instalacién delos equipos de
gas a los vehiculos. Este proceso de conversion empieza por verificar el
funcionamiento del vehiculo antes de proceder al desarmado de dicho vehiculo
verificando si el vehiculo trabaja en optimas condiciones antes

de la conversion, inspeccionado el vehiculo se procede a colocar las fundas

cobertor para realizar la conversion, luego se procede a desarmar algunos
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componentes del motor para la colocacion de los componentes del sistema degas
como son el gasificador de gas o reductor, la toma de carga para el llenadodel gas,
los inyectores de gas y las mangueras tanto de agua y gas, que van colocados de
acuerdo al espacio y estéticas del vehiculo, culminado el procesode fijar las partes
mecanicas del sistema de gas, se procede a colocar la parteeléctrica del sistema
de gas, como son la computadora de gas, la llaveconmutadora para el cambio de
gas gasolina, culminado todo se procede a trasladar el vehiculo al area donde se
en encuentran los elevadores para proceder a colocar las cafierias de gas y el
tanque de gas para finalmente abastecer de gas, programar el sistema de gas y
comprobar el funcionamientodel gas e inspeccionando todo el sistema de gas para
comprobar su buen funcionamiento, finalmente hacer la entrega del vehiculo a los
cliente.

Kits, equipos y accesorios: los procedimientos de conversion de los kits de GLP en
la unidad vehicular es los masimportante asi mismo se encuentra normada los kits
de conversion de acuerdo a las NTP y el taller, los técnicos deben estar autorizados
y registrados en el MTC para la realizar las conversiones y mantenimientos
vehiculares.

El Kit de GLP para su instalacién consta de los siguientes componentes: Tanque de
almacenamiento GLP, Conmutador, Toma de carga y multivalvulas, Sensor de
nivel, Cafieria de 8 mm de diametro, Cafieria de 6 mm de didmetro, Mangueras
reforzadas, Reductor-vaporizador GLP, Filtro, Sensor MAP, Inyectores, Unidad de
control electronico (ECU).
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Descripcion de los kits del Area de instalacion

Unidad electrénica
(ECU)

Figura 3.

Kits de instalacién a GLP.
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Lavado: el vehiculo es trasladado al area de lavado y encerado una vez terminado
el proceso de conversion y a la vez haber pasado por los integrantesdel area de
calidad para su respectiva verificacion e inspeccionar los mas minimos detalles que
pueda presentar el vehiculo a cerca del funcionamiento del sistema de gas, dado
el visto bueno se procede a lavar, secar y limpiar el vehiculo para luego trasladar al
area de entrega de vehiculos para su respectivorecojo por parte de los choferes de
cada cliente.

Salida: los vehiculos terminados son inspeccionados por el personal encargado de
realizar las hojas de salida de cada vehiculo para que cuando loschoferes de cada
concesionaria ingresen puedan revisar el vehiculo de acuerdoa su hoja de entrada
y a la vez tener una guia de salida de como se encuentrael vehiculo en el momento

de ser trasladado a la concesionaria.
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Diagrama de flujo de conversion

PRE INSPECCION VEHICULAR

Orden de servicio
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Figura 4. Diagrama de flujo.
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Propuesta de mejora Comprende, planificacion para el desarrollo de la aplicacion,
la que consiste en tresetapas. En la primera se desarroll6 el diagnostico situacional,
de modo que, se realizo las coordinaciones necesarias con la gerencia general para
contar con los elementos que nos permitan determinar las causas problematicas y
la elaboraciondel informe a la gerencia general. Cabe precisar que antes del
procedimiento de aplicacion se elabord la pre evaluacion, de la eficacia, eficienciay
productividad, delos datos recopilados en 2 meses. Posteriormente, se inicio el
proceso de implementacion, en el que se aplicd el tratamiento de mejora de
mantenimiento preventivo, la que concluy6 con la nueva rutina de mantenimiento,
el organigrama,la documentacion normativa y la capacitacion técnica del personal.
Por ultimo, en la etapa de retroalimentacién se hizo una continua inspeccién al plan
de mantenimiento preventivo y se realizd el post test correspondientes, los cuales
fueron contrastados con el pre-test por medio del analisis estadistico y expuestos
en un informe final a la gerencia general. La Tabla 1 muestra las técnicas y detalles
aplicados para la propuesta de mejora, a partir de las causas; la Tabla 2 el
cronograma de actividades desarrollados y por dltimo, la Tabla 3 el costo de la

implementacion.

Tabla 1. Propuesta de mejora.

Propuesta de mejora
Técnica Detalle

* Recopilar y analizar documentacion
* Determinar rutina de mantenimiento

Causas

Diagnéstico * |dentificar causas probleméticas
* |dentificar fallas frecuentes
. . * Pretest
* Registro incompleto de los
repuestos y accesorios * Codificar maquinarias
* Fallas en el * Inventariado
funcionamiento de los * Elaboracion de Fichas y Registros
equipos de instalacion Implementacién | * Aplicar plan de mantenimiento
* Insuficiencia de stock de * Documentar normativas de
repuestosy accesorios mantenimientopreventivo
* Falta de un plan de * Capacitacion

trabajo en
mantenimiento

* Seguimiento al plan de
Retroalimentaciéon | mantenimiento,fallas y averias
* Pos test de la productividad

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cronograma de implementacion Se armé un cronograma de implementacion en el cual se plasma las actividades que se realizaran

para llevar al cumplimiento laimplementacion del mantenimiento preventivo.

Tabla 2. Cronograma de la propuesta de mejora.

Orde Actividad S1|S2 |S3 |S4 (S5 |S6 |S7 | S8 |S9 | S10 | S11 | S12 | S13 [ S14 [ S15 [ S16 | S17 | S18 | S19 | S20
n es

DIAGNOSTICO

1 |Aprobacion del proyecto de investigacion

Coordinaciones con los responsables del area

Recopilar y analizar documentacion

Determinar rutina de mantenimiento

Identificar fallas frecuentes de los equipos

ojoalbdlw]N

Identificar causas problematicas

7 |Aplicar Pre - test de la productividad

8 [Codificar e inventariar equipos, repuestos, etc.

9 Registrar los stock de equipos, repuestos y accesorios

10 |Aplicar ficha de inspecciones

11 |Elaborar registro histérico de fallas y averias

12 |Programar rutina de mantenimiento

13 |Capacitar y sensibilizar al personal

14 |Politicas documentadas de mantenimiento preventivo

SEGUIMIENTO jjiiiii

13 |Seguimiento a los cambios

14 |Post test de la productividad

15 |Andlisis financiero

14 |Presentar informe de resultados a la gerencia general

Fuente: Elaboracion Propia.
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Data del pretest la pre evaluacion consider6 2 meses de recopilacion de datos los
cuales fueron realizados entre el mes de agosto y setiembre del 2002. En tal sentido,
se procedida encontrar el margen de eficiencia en el que se extrae informacion de
la organizacion que tiene relevancia con el tiempo de exposicion y la duracion total
deservicio, por este canal se vera que rango de eficiencia tienen los equipos en
total.Por ello se tiene el siguiente indicador. Es asi que el elevador hidraulico de
marca REXON, a través de la técnica de recaudacion de informacion alcanza
eficiencia total de 70% para el mes de agosto, sin haber ejecutado ninguna
implementacion,esto sera parte de nuestro pre test (ver anexo 16) En cuanto a la
eficiencia del taladro de banco de marca KAILI, de acuerdo a la herramienta de
extraccion de informacion consiguiendo un 46% para Agosto (ver anexo 16). Para
el taladro percutor de marca BOSCH logro un 55% de eficiencia correspondiente a
agosto, expresado en la herramienta recolectora de informacion (ver anexo 16). La
amoladora tiene una eficiencia de 39% sefalado en los métodos de recoleccion de
informacion (ver anexo 16).

Pretest - variable dependiente productividad se comienza buscando el margen de
eficiencia presente, para lo que se toma la informacion extraida de la compafiia
relativa a la duracién de servicio util y la totalidad de la durabilidad del servicio,
mediante ello se puede identificar el porcentaje de eficiencia que posee la

magquinaria en total, teniendo para ello el indicador siguiente.

indice de eficiencia:

Eficiencia = Tiempo de servicio Uil

Tiempo total de servicio (hrs)

Es asi como el elevador hidraulico de marca REXON, a través de la técnica de
recaudacion de informacion consigue una eficiencia total de 69.38% para agosto,
sin haber realizado ni una sola aplicacion siendo parte de pre test. En cuanto a la

eficiencia del taladro de banco de marca KAILI, Cabe considerar que las

herramientas de extraccion de datos logro un 46.25% para el mes de Agosto Para
el taladro percutor de marca BOSCH alcanzo un 53.33% de eficiencia
correspondiente a agosto, se vera reflejado en la herramienta de recaudacion de

informacion. La amoladora tiene una eficiencia de 39.17% segun los resultados.
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Tabla 3. Eficiencia Pre Test.

MES: agosto y setiembre ANO: 2021
RESPONSABLE
NOMBRE: Gabriel Arturo Ledn Aquino DNI: 47087399
. Tiempo
N° Equipo Marca sEfvTcFi)g Steil total de Indice de Porcentaje
quip (Hrs) servicio eficiencia J
(Hrs)
Elevador Hidraulico
1| 220v-8T REXON 309 440 0.69 69.38
2 Iﬁ'gdro debanco KAILI 209 440 0.46 46.25
Taladro percutor
3 220v - BOSCH 243 440 0.53 53.33
550w . .
4 | Amoladora670w BOSCH 173 440 0.39 39.17
TOTAL 934 1760 0.52 52.03

Fuente: Elaboracion Propia.
Como se expresa en la tabla, tenemos el célculo de eficiencia total con un 52.03%
que engloba al pre test. A partir de dicho porcentaje deberia posicionarse mejor conla

aplicacion del mantenimiento preventivo.

De este mismo modo se continua con la determinacion de la eficacia, con la
extraccion de los datos de la organizacion se constataron los resultados previos de las
magquinarias usadas para el proceso de conversion de los automoviles a GLP, por
medio de ellos se podré visualizar cudl es el alcance de eficacia total de los equipos.

Por consiguientes tenemos dicho indicador:

indice de eficacia:

Eficacia = Cantidad producida

Cantidad programada

En lo que respecta al elevador hidraulico de marca REXON, alcanzo una eficacia
de 66.05%. En cuanto al taladro de banco de marca KAILI, llego a una eficacia de
64.87% correspondiente al mes de mayo. El taladro percutor de marca BOSCH,
tuvo una eficacia de 74.56% en el mes de agosto. De igual modo se realizo la
eficacia de la amoladora de marca BOSCH que a través de la recoleccion de datos

alcanzo un 65.44% para el mes.
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Tabla 4. Eficacia Pre Test.

MES: agosto y setiembre ANO: 2021
RESPONSABLE
NOMBRE: Gabriel Arturo Ledn Aquino DNI: 47087399
. Resultado Resultado indice de .
N Equipo Marca ; S Porcentaje
R alcanzado previsto eficacia
Elevador
1 | Hidraulico 220v - REXON 1285 1916 0.66 66.05
8T
o | Taladrodebanco |y, 882 1370 0.65 64.87
1HP
Taladro
percutor220v -
3 550w BOSCH 1239 1650 0.75 74.56
4 | Amoladorab70w | phgen 922 1370 0.65 65.44
TOTAL 4328 6300 0.68 67.73

Fuente: Elaboracion propia.

Como se expresa en la tabla, tenemos el célculo de eficacia total de la maquinaria
para el desarrollo de la produccién de la conversion de los automoviles GLP,
alcanza un 67,73% que engloba al pre test. A partir de dicho porcentaje deberia

posicionarse mejor con la aplicacién del mantenimiento preventivo.

En vinculacién con el desempefio de la productividad para cada equipo se valorara
en la tabla siguiente, en la que se visualizara de igual modo la productividad total.

Siendo para productividad: Productividad= Eficiencia x eficacia (%).

Tabla 5. Productividad pre test.

MES: agosto y setiembre ANO: 2021
RESPONSABLE
NOMBRE: Gabriel Arturo Le6n Aquino DNI: 47087399
No Equipo Marca ln.d'.ce d_e % Ind_lce Qe % | Productividad
eficiencia eficacia
Elevador Hidraulico
1 220v-8 T REXON 0.69 69.38 0.66 |66.05 46.29
p | Taledrodebanco | yay 046 | 46.25 0.65 |64.87 20.32
Taladro percutor
3 220V - 550w BOSCH 0.53 53.33 0.75 |74.56 40.15
4 Amoladora 670w | BOSCH 0.39 39.17 0.65 |65.44 25.53
TOTAL 0.52 0.68 |67.73 35.32

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la tabla se puede visualizar que el elevador hidraulico es la que contiene una
mayor productividad alcanzando un 46.29% seguido del taladro percutor con
40.15%, mientras que el equipo con menor productividad es la amoladora, con solo
25.33%, luego el taladro de banco con 29.32%, Con el estudio total de dicha
productividad de los equipos es de 35.32% para el pre test.

Propuesta: En funcién a la situacion problematica identificada en Vari Almacenes
S.A.C., se present6 el proyecto a la gerencia, la que se desarrollaran en 3 etapas:
Diagnostico: Previa coordinacion con la gerencia general, se procedio a realizar el
diagnéstico situacional, de modo que, fue necesario entrevistar al personal
relacionado; por otrolado, se dio soporte a la aplicacion con la recoleccion
documentaria. La informacion resultante permitié determinar la rutina de las
actividades, los equipos utilizados y las problematicas del area de mantenimiento,
posteriormente se planificd el plan preventivo que se ejecutd en la siguiente fase.
Adicionalmente se ejecutd una pre evaluacion de las dos variables.
Implementacién del plan de mejora La aplicacidon, se buscé el perfeccionamiento
del desemperfio, aunado a ello, el incremento de la eficiencia y eficacia por medio
del mantenimiento preventivo que se emplea en los equipos correspondientes al
area de instalacién de gas vehicular. Es por tanto que el Pre Test, se elaboré y se
logré determinar que presenta un bajodesempefio en la produccion, debido a la
inexistencia de una idea de mantenimiento que disminuya o descarte los dafios
inesperados presentes en los equipos, manifestando una baja productividad en el
area.

Planificacion Compromiso de la direccion: Como punto ndmero uno camino a la
aplicaciéon del mantenimiento preventivo se requiere el acuerdo pactado del
supervisor de area, para la cual se desempefié unareunion explicativa para reflejar
los datos que llevan un plan de mantenimiento, asimismo el cronograma de accion,
ahi se explican las diversas acciones durante el lapso de durabilidad de la
aplicacién, en concordancia con lo expuesto se requirieron los permisos adecuados
para adquirir a la informacién de la compainiia,de igual manera el compromiso del
jefe para velar por el cumplimiento de las acciones sin interrupcion. La reunién se
ejecuto con la direccion del Sr. Luis Pefia Lopez de instalacion de gas vehicular de
la compainiia quien es jefe y encargado deéarea, brindando de compromiso para las
acciones pertinentes para conseguir buenos resultados (Anexo 6).
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Difusién del mantenimiento: En esta parte se ejecutd la difusion al responsable de
area en relaciéon a las ventajasde emplear un mantenimiento preventivo en los
equipos, se dispersaron datos de manejo, acciones e inspecciones consecutivas
gue se tiene que hacer en los equipos que estan presentando averias generando
paros inapropiados. Se expresola importancia de mantener capacitado a los

trabajadores, recomendando talleres de capacitacion.

Figura 5. Difusion de informacién al jefe de area.

Difusion de metas y objetivos: Se expusieron las metas de corto, mediano y largo
plazo, aparte de los objetivos de la compainiia para la aplicacion del mantenimiento
preventivo en los equipos delarea de instalacion de gas vehicular, para alcanzar la
optimizacion de las maquinarias y obtener buenos resultados como respuesta
positiva. Se realizé una conversacion explicando la relevancia del cumplimiento de

cada objetivo, de qué modo influiria en la adquisicién de las respuestas esperadas.
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Tabla 6. Metas y Objetivos durante la implementacion.

Objetivo General

Objetivo especifico

Meta

Cumplir con las

actividades de

mantenimiento
preventivo

Elegir un responsable

Tener a un encargado de supervisar
coonstantemente el cumplimiento
de las actividades

Capacitar a los trabajadores

Tener trabajadores con |a capacidad
de realizar los mantenimiento de
forma satisfactoria

Implantar registros de
cumplimiento de
mantenimiento

Llevar un control del cumplimiento
de los mantenimientos de cada
maguina del area

Inspeccionar y realizar
mantenimiento a cada una de
las maguinas

Lograr que cada magquina sea
revisada, cumplimiendo su
mantenimiento periodico para gue
no genere fallas

Supervisar el cumplimiento de
actividades

Verificar que todas las actividades
propuestas hayan sido cumplidas y
asi velar por el logro del objetivo

Verificar la productividad

Realizar un control para visualizar el
cambio de la productividad despues
de la implementacion del
mantenimiento preventivo

Fuente: Elaboracion propia.

Implementacion del mantenimiento Desarrollo de un plan de mantenimiento:

En este contexto se condujo a elaborar el seguimiento total de los equipos para

verificar el estado en el que esta el mantenimiento y realizando los apuntes

pertinentes con respecto a las averias que aparecen durante las acciones laborales.

Lo que se quiere es minimizar o eliminar las fallas que se presenten, por lo que los

apuntes apoyaran a determinar con mas factibilidad los equipos enfocado en la

inspeccién y mantener de mejor modo el estado 6ptimo de los equipos.
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Inspeccion Procedimiento de Herramientas, materiales y | Observaciones
Elevador Hidraulico. trabajo repuestos de
220v-8T seguridad
Limpieza
Como principal accion, la desconexion del cable Panfo seco El ambiente
alimentador por seguridad. *« Guantes laboral debe
Esta drea se limpia con una tela seca para manteneria | « Afloja todo WD-40 estar limpio.
aseada.
Revision de
mecanismo de Antes de ejecutar la accion, inspeccionar la seguridad | = Llaves mixtas Utilizar lentes
seguridad de la unidad. » Juego de llaves de proteccion
' En caso de un fenémeno extrano, ajustar la reparacion | « hexagonales. Guantes
o el reemplazo inmediato. » Destornillador plano Mandil
* Guaipe.
* Aceile
Conexion de cilindros revisar la union entre el cilindro hidraulico y el carro es | = Destornillador plano Utilizar lentes
' correcta, si la tuerca de union entre la cadena de acero [ « Guaipe. de proteccion
y el carro esta suelta o caidas. e Aceite Guantes
revisar si la conexion del cable de acero es la adecuada, Mandil

y si la tension esta en el estado optimo.
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Lubricacion y
conexion

« Revisar de lubricacion de cadenas / cables.
« Comprobar toda la cadena de conexion, pemo y

Grasa a base de litio
Engrasador

Utilizar lentes
de proteccion

§
? "l pasador para asegurar una instalacion correcta. Cepillo de fierro Guantes
l Comprobar si el carro y el lado interior de la columna Mandil
1 2 l . estén lubricados.
! h Revisar todas las mangueras hidrdulicas para usar
Verificacion de
estructura * Comprobar la verticalidad de la columna. Trapos Mantener
« Comprobar y ajustar la tension de equilibrio para Llaves mixtas desconectado
asegurar ¢l levantamiento horizontal y descenso Juego de llaves durante la
revision de
estructura ¥
cables.
Mantenimiento del
Sistema Limpieza y cambio de aceite hidraulico y sustituya el Pano seco Mantener
Hidraulico aceite, luego limpie el sistema hidraulico una vez al ano, Guantes apagado y
y sustituya el aceite. Afloja todo WD-40 desconectado
en revision de
sistema
hidraulico

Taladro de banco 1HP
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Herramientas,

Observaciones de

Revisar y reajustar los terminales.

Inspeccion Procedimiento de materiales y repuestos seguridad
trabajo
Limpieza del Equipo | = Apagar la maquina. » Llaves mixtasy juego. | Realizar una
; « Retirar accesorios y herramientas. « hexagonales. limpieza
= Quitar limallas existentes en la maquina. » Destomillador plano. | adecuada a cada
« Limpiar residuos de la mesa y el resto de la maquina. | » Guaipe y aceite unadesus
e Filtros. partes y maquina
« Empaques en general
Lubricacion del | = Apagar la maquina. * Juego de llaves Realizarlo con la
equipo » Quitar la carcasa « Destornillador plano grasa  adecuada
* Lubricar los rodamientos « Destornillador estrella | Para evitar
* Colocar la carcasa * Guaipe. esfuerzog. y sobre
« Encender la unidad » Engrasador calentamientos de
elementos
mecanicos
Inspeccion del | = Abrir el tablero Multimetro. Tener cuidado con
circuito eléctricodela | « Revisar temperaturas de los elementos y cables. Herramientas los
maquina * Apagar la maguina eléctricas. componentes
 Limpiar con aire » Guaipe. Limpiador de | electricos
« Comprimido a baja presion contactos.
« Limpiar todos los elementos y contactos » Taype
e
L

Energizar el tablero
Comprobar su funcionamiento
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Inspeccion de la| « Apagarla maquina. * Juego de llaves. Utilizar:
carcasa y anclaje de | « Revisar pernos de sujecion de la carcasa. » Destornillador plano. | - Guantes
la maguina » Chequear nivelacion de la unidad del taladro pedestal. | « Destornillador - Gafas
* » Revisar posicion de la maguina estrella. - Mandil
» Guaipe
Inspeccion de la| e Apagarla maguina. * Juego de llaves Revisar bien las
mesa lonaitudinal fila [ «  Verificar las guias de movimiento. » Destomnillador plano | Quias entes de su
== « Revisar la guia de desplazamiento superior e inferior. Destornillador funcionamiento.
* Revisar fisuras. estrella Limpieza de Ila
i » Lubricar guias Guaipe mesa.
E Aceite
Revision del « Apagar la maquina. « Llave de broca. Revisar si existen
portabrocas « Revisar dientes de la poria brocas. » Juego de llaves fisuras en la porta
¥ « Verificar llaves para la colocacion de brocas. » Destornillador plano | brocas. )
 Revisar guias de la porta brocas. » Destornillador Tener lubricados
* Lubricar eje de poria brocas estrella
» Guaipe
* Aceite
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Control de la tension | = Apagar la maquina. Flexometro. Durante su
y estado de las| « Revisar manualmente el estado de las bandas Calibrador. funcionamiento no
bandas y poleas » Revisar el estado de las poleas Juego de llaves manipular la banda
: « Medir distancia entre centros Guaipe
« Verificar holguras de las poleas, en caso de existir
corregirlas

Inspeccion del motor | = Apagar la maquina. Juego de llaves Utilizar:

« Despresurizar |a unidad Destomillador plano - Guantes

» Destaparla carcasa Destomnillador estrella - Gafas

« Limpiar el motor Guaipe. - Mandil

* Barnizar bobinados Brocha.

» Colocar la carcasa Bamiz

* Realizar prueba de funcionamiento

Taladro percutor 220v - 550w
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Las piezas bruiiidas de la maquina como por ejemplo el
husillo de taladrado, las manecillas de mando, se deben
limpiar y lubricar levemente.

Limpiar el filtro de la bomba de refrigerante asi como el
deposito de refrigerante

Trapos de limpieza
Lamina de raspado

Inspeccion Procedimiento de Herramientas, Observaciones de
trabajo materiales y repuestos seguridad
Limpieza Eliminar las virutas y restos de medios refrigerantes
Raspar las ranuras de la mesa. Escobilla de mano Durante su

mantenimiento no
encender el equipo
Revisar bien las
guias entes de su
funcionamiento

Controlar el nivel del aceite en la transmision. Si es
necesario se debe lienar.

Proporcionar aceite o grasa a los lugares de lubricacion
segun el plano correspondiente.

Tras la lubricacion se deben refirar las manchas de aceite
y grasa del piso

Aceite 0 grasa
Destomnillador plano
Destomillador estrella
Llave de broca.
Juego de llaves

Revisar si existen
fisuras en el
portabrocas.
Tener lubricados

Probar la firmeza de la maquina

Controlar el juego del husillo de taladrado, eventualmente
ajustar los cojinetes.

Probar la conectividad de la transmision y ajustar
eventualmente

Controlar las conexiones eléctricas, asegurar los
conductores de acometida

Destomillador plano
Destomillador estrella

Tener cuidado con
los

componentes
eléctricos

Amoladora 670w
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Inspeccion Procedimiento de Herramientas, Observaciones
trabajo materiales y de
repuestos seqguridad

Limpieza
Plato pulidor de fibra

|

* Quitartodos los restos de materiales del disco que se vayan
a usar y de los orificios de ventilacion de la herramienta.

« Evita que el polvo o cualquier particula del material de
trabajo, se acumulen dentro de la carcasa.

Trapos en seco
Guantes de
proteccion

No limpiar con
solventes.

« Para remplazar la rueda de esmerilar, quitar la cubierta de
la rueda aflojando los tornillos.

« Aflojar la tuerca de la rueda en sentido de las manecillas
del reloj para la rueda izquierda, y contra las manecillas
para la rueda derecha.

Quite |a brida exterior y la rueda esmeriladora.
Para instalar una nueva rueda esmeriladora, de reversa al
procedimiento anterior

» Nunca forzar una herramienta contra la rueda — esmeril

Destomillador plano
Destomillador
estrella

Llave de broca
Guantes de
proteccion

Cambio de discos
cuando estos
reducen su ancho
original la mitad.

Revision de pemos y Destomillador plano | Asegurar los
uniones » Revisar los tornillos, tuercas y pemos, que estén apretados. | ¥ estrella, guantes pernos antes de
de proteccion y encender.
escobilla
Revision
Empunadura Revisar que empunadura esta fija y apretada. Guantes Asequrar la
Verificar que no existan cortes ni desgaste en la union con el | Trapo en seco empunadura
cable alimentador Guantes de antes de utilizar.
proteccion
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Eleccion de responsables: Cabe destacar que el area de instalacion de gas
vehicular de la compafiia Vari Almacenes S.A.C lo integran 15 operarios 'y en el
gue se requiere una persona para tomar el puesto de supervisor, siendo pertinente
la eleccion de un encargado que respondera por el trabajo ejecutado, quien
inspeccionara que se cumpla con elprograma de manera adecuada, velar por el
bienestar de cada equipo y de su funcionamiento, permitiendo la ejecucion de las
revisiones y los mantenimientos preventivos para evitar las paradas, asi como que
se realicen las actividades y se sustenten en las fichas de actividades
correspondientes a cada area. La elecciénde este puesto se realizé de manera
democrética con diversas propuestas con el desempefio de actitudes y
capacidades para desempeiar el puesto de supervisor.Adicional a sus labores
correspondientes tendrd que participar los reportes de fallasy paros de la linea,
supervisar el mantenimiento preventivo, capacitar al equipo conrelacién a las
actividades que tengan cognicion de los objetivos, revisar las mejorasen la
aplicacion del procedimiento. Esta eleccion del supervisor de éarea fue
seleccionado el Sr. Eli Herrera que cubrir el puesto en el periodo 2022, luego de
ese periodo se volveria a realizar una eleccion. Dicha actividad se manej6é en

conformidad del jefe de area el Sr. Pefia Lopez Luis.
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VA R I

Lima, 08 de Noviembre del 2021

ELECCION DE RESPONSABLE — MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para la eleccion de responsables en el area de instalacion de gas vehicular de |a
empresa Vari Almacenes SAC, se realizd una reunion con los trabajadores del area
con el fin de elegir a un responsable y encargado de supervisar la realizacion del

mantenimiento.

Se deja constancia en este documento que la eleccion del responsable se realizé
de forma democratico entre todos los trabajadores del area, buscando la persona

gue obtuviera la mejor cantidad de votos.

El responsable de la supervision, que es elegido, deberd ver que se estén
cumpliendo correctamente las actividades de mantenimiento si surgiera algun
contratiempo o falla con algin equipo o maquina debera reportarlo y registrario por
medio de un documento para llevar el control asi mismo debera informar
contantemente el avance que se esté generando en las actividades.

Teniendo como fecha el 08 de Noviembre del 2021 a las 10:00 am se da el acuerdo
de forma democratica en el que el elegido como responsable de la supervision del
mantenimiento es el Sr. Eli Herrera quien tendra un cargo durante el afio 2021 con
previa evaluacién de su labor para una préxima reunion para elegir nuevamente un
encargado

Luis Pena Lopez
DNI: 40243292

Jefe de Servicio

Figura 6. Conformidad de eleccion de responsable.

Capacitacion: Se ejecutaron capacitaciones a los trabajadores en el que se
determinaron los elementos y las diversas composiciones de los equipos las
cuales es pertinente eladecuado mantenimiento para incrementar su utilidad, con
dichas capacitaciones se busca integrar, relacionar y concientizar a los
involucrados. El aprendizaje es vital ya que los trabajadores estaran mas
interesados y aptos para el cumplimientode las metas para obtener mayores
resultados.
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Figura 7. Registro de Induccion.

Figura 8. Registro de capacitacion 1.
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Figura 9. Registro de capacitacion 2.

Figura 10. Registro de entrenamiento.
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Figura 12. Capacitacion virtual.

Plan de mantenimiento periédico; para que ocurra una alteracion para bien en pro
de las mejoras es pertinente elaborar un mantenimiento preventivo a los equipos

de modo periddico, asi lograremos la optimizacién adecuada para el desempefio
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de las maquinarias, eludiendo los retrasos por fallas. Se adjuntd un registro de

mantenimiento diario, alli van expresados tanto las acciones como las

observaciones. Para ello se planteé las revisiones periodicas diarias para prevenir

paros o accidentes.

VARI ALMACENES S.A.C

vV

VARI

RUC: 20566358400

INSPECCION DE MANTENIMIENTO |Registro N°:

INFORMACION DEL
AREA

AREA: N° TRABAJADORES:

INFORMSCION DE MAQUINAS O EQUIPOS

NOMBRE: IMARCA:

DATOS DEL INSPECTOR

NOMBRE: [DN:

INSPECCION

N° ACTIVIDAD EJECUTA [NO
ES DO EJECUTADO

OBSERVACI
ON

REVISION DE DISCOS DE CORTE

REVISION DE SISTEMA ELECTRICO

REVISION DE FAJA

REVISION DE MOTOR

REVISION DE ENGRANAJES

REVISION DE MANIVELAS Y PERILLAS

N o o |w (N |-

REVISION DE LIQUIDOS DE
ELEVADORES

8 |REVISION DE PORTA CARBONES DE
EQUIPOS

9 |REVISION DE LIMPIEZA GENERAL DE
EQUIPOS

10 |REVISION DE MANDRILES DE
EQUIPOS

TOTA
L

SUPERVISOR DE
INSPECCION

NOMBRE: DNI:

CARGO: FECHA DE INSPECCION:

FIRMA

Figura 13. Inspeccion de mantenimiento.
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Empresa: Vari Almacenes S.A.C.

Area: Instalacoines de Gas Vehicular

Autor: Ledn Aquino Gabriel Arturo

Fecha: 22/11/2021

Inifo

Revizar los
discosde corte

&Se encuentra
en estado
optimo?

Cambiar dediscos

Revizr el sistema
electrico

éSe
encuentra
en estado

Revizar

> » 2
limpieza

Encintar v
asegurar puntos
de conexion

éSe
encuentra
en estado
optimo?

Limpiary
cambiar fajas

oo |

& Se encuentra
obtruido con
ruidos

extrafios?

Revision de engranaje

éiSe
encuentra

obtruidoso

singrasa?

Si

Revisionde manivelasy
perillas

éEstan
suciosu
oxidados?

> Echar liquido

Realizar
mantennimiento

|

|

< Aceitar y
— > Realizar >
limpieza eng‘as.ar
accesorios
iSe
encuentra
p{ Healizar >| Engrasar |
limpieza
éSe
encuentran
= > Realizar
limpieza
Registrarlas

Revizion de
liquido=zde
elevadores

observadones en la
ficha deinspeccion

—

Cambiar demandril

Figura 14. Diagrama de flujo de las actividades de mantenimiento a maquinas y equipos.

Se puede observar el diagrama de flujo de las actividades de mantenimiento que se realizan a las maquinas y los equipos con el

fin de cumplir con el mantenimiento e inspeccion correcta.
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Figura 15. Revision de jebes de apoyo y fuga de aceite del reservorio
del elevador.

Figura 16. Revision de sistema eléctrico y componentes internos de la
amoladora.
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Figura 17. Revision de motor, engranajes, porta carbones y sistema
eléctrico deltaladro.

Figura 18. Revision de poleas, fajas, eje de columna y lubricacion de
manivelasdel taladro de banco.
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Plan de gestion temprana de equipos: Se valoraron los diversos elementos de los
equipos, la utilidad del mismo, cuando es necesario suplantar partes del equipo, es

por esto que sumado busca la optimizacion sin generar retrasos en la productividad.

Disco de corte: la sintomatologia de ello, en el final de la fase de uso, es el desgaste
de toda la circunferencia del disco y los diversos sonidos que emerge en los cortes,
alteraciones o deformacion notoria. Es importante resaltar que la utilidad de un
disco de este modelo posee una vida de 50 horas en una produccién estandarizada,
pero dependera del uso que le den. Carbdn para maquinas: la sintomatologia del
equipo en un desgaste son que no encienda, baja potencializacion o de otro modo
se percibe el recalentamiento que es donde se forzar el equipo. Es por ello que, va
a depender de los trabajos si sonfuertes 6 meses y si son leves 1 afio la vida util.
Broca: dependiendo del caso en base al material que se vaya a perforar en relacion
al metal y fierro varia de acuerdo a su dureza en correlacion a la utilidad de la
maquinaria, normalmente se manifiesta el desgate muy veloz, o también solo
perdida del filo y que estdn en constante trabajo para realizar perforaciones
metdlicas. Correa de distribucion: en relacién a la sintomatologia que se manifiesta
en una correa de distribucion persiste la mala disposicién, con sonido extrafio o la
disminucién de los dientes de la misma, como el forcé para la ejecucion de las
acciones. Ajuste de mecha o mandril: Entre los sintomas que se presenta es que
por el constante uso que se realizan en ajustar y desajustar el mandril eso ocasiona
un desgaste excesivo del mandril lo que ocasionaria es de no poder dar el ajuste a
lasbrocas por el desgaste de los dientes del mandril. Elevadores hidraulicos: Lo
primero es realizar una inspeccion visual al inicio de cada jornada laboral,
comprobando el buen estado de los cables y cadenas, asi como la existencia de
manchas de aceite que puedan implicar alguna fuga. Una comprobacion del resto
de elementos de seguridad, asi como que los tacos no se mueven deben ser otras
inspecciones rutinarias de cada dia al inicio de la jornada o al menos, previa a su

utilizacién la primera vez de cada dia.
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Figura 19. Disco de corte y porta carbones para taladro y amoladora.

Figura 20. Correa de distribucion, brocas de taladro y mandril.

Informe de fallas: Se continuo con la elaboracion del levantamiento de registro en
base a las averiaspresentes en las diferentes maquinas, ademas de las que se
manifestaron en el proceso. En ello se participaba el estado del equipo y las

observaciones que definian lo que se tenia que ejecutar luego.
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Figura 21. Informe de falla de taladro percutor.

Figura 22. Informe de falla de la amoladora de corte.
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Figura 23. Informe de falla de taladro de banco.

Figura 24. Informe de falla del elevador hidraulico.
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Inspecciones: Se ejecutd una serie de supervisiones en el procedimiento de
mantenimiento que se estaba desencadenando con el objetivo de cumplir con las
acciones y constatarlas alteraciones o situaciones que se iban reflejando ante este

fendbmeno y que tanreceptivo estaba el personal con la actividad.

Figura 26. Mantenimiento de la amoladora de corte — Bosch.
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ANTES DESPUES

Figura 28. Mantenimiento al elevador hidraulico — Rexon.
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Consolidacion: Continuidad de la implementacion: Aqui se terminé la aplicacién, se
acento en disposicion en las fichas de manejo conlas que se persistir4 el desarrollo
del mantenimiento preventivo de manera continua,por tanto, el control y manejo de
las acciones que se emplean y no se descuiden. Analisis economico y financiero
presupuesto de implementacién de propuesta de mejora se tiene el presupuesto de
la aplicacion que compensa al mantenimiento preventivoen la compafia Vari
Almacenes SAC, el cual corresponde a un lapso de 2 meses de aplicacion.

Analisis econémico.

Tabla 7. Costo por hora mano de obra directa.

Planilla Sueldo total Dia C/hora
Supervisor 2500 S/ 83.33 S/ 1042
Técnico a 1600 | S/ 53.33 S/ 6.67
Técnico b 1600 | S/ 53.33 S/ 6.67

Total 5700| S/ 190.00 S/ 23.75

Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: Segun la tabla 7, se detalla el costo por hora de S/23.75 de la mano

de obra asociada al servicio de taller que opera las herramientas y maquinas.

Tabla 8. Costos mantenimiento preventivo.

Mantenimiento preventivo Técnico No. horas 6 Costo Mant
: mantenimiento : prev. 6 X mes
Equipo Marca oS meses —
Elevador Hidraulico
220v-8T REXON
Taladro de banco KAILI
1HP S/83.33 213.65| S/17,804.17 | S/8,902.08
Taladro percutor
220V - 550w BOSCH

Amoladora 670w BOSCH

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: segun la tabla 8, se detalla el costo de mantenimiento preventivopor
hora, segun el técnico de mantenimiento especializado de S/83.33 x hora. En un

periodo de 6 meses, 2 veces al afio por 213.65 horas.
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Tabla 9. Repuestos herramientas y Maquinaria.

Repuestos
Elevador Hidraulico220v - 8 T REXON S/ 12,000.00
Taladro de bancolHP KAILI S/ 1,800.00
Taladro_pSeSrg\L,JJor 220v BOSCH S/ 1,200.00
Amoladora 670w BOSCH S/320.00
Total S/ 15,320.00

Fuente: Elaboracion propia.

| inv.inicial | /3312417

Interpretacion: segun la tabla 9, se expone el valor de los repuestos de cada

herramienta y maquina para el mantenimiento preventivo. Y se refleja la inversion

inicial de S/33,124.17.

Tabla 10. Costo horas paradas.

PRE POST
Total -
. Horas costo Total costo Horas costo Ahorro por dia
No| Equipo Marca costo /
paradas X / horas paradas [xhora horas
hora paradas
paradas
Elevador
1| Hidraulico |REXO| 131 23.75| S/3,111.25 | 38 |23.75 S/902.50 |S/ 2,208.75 | S/36.81
220v-8T N
o | Taladrode |y ny il 231 | 2375| si548625 | 49 2375 | s/1,163.75 |S/ 4,322.50 | S/72.04
banco 1HP
Taladro
3 gg[fv“for BOSC| 197 | 23.75| S/4,678.75 | 47 |23.75 |S/1,116.25 |S/ 3562.50 | S/59.38
550w H
4 Ameo;gsvora BOSC| 267 | 23.75| S/6,341.25 | 18 [23.75 S/ 427.50 |S/ 5,913.75 | S/98.56
H
TOTAL 826 95 S/19,617.50 | 152 95 S/ 3,610.00 | S/ 16,007.50 S/266.79

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: segun la tabla 10, se verifican los costos x hora de las paradas por

cada herramienta y maquina en escenario pre y post, revisando el ahorro por cada

una total del periodo de mantenimiento preventivo de esas horas paradas reducidas

totales y por dia.
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Tabla 11. Flujo de efectivo.

Total 12
Items octubre |noviembre |diciembre| enero |febrero|marzo | abril | mayo | junio | julio |agosto|setiembre| meses
Cantidad de clientes 3 4 4 4 3 4 3 3 4 4 4 4
Ingresos 0.0] 18,504 22,004 22,004) 22,004 18,504| 22,004| 18,504| 18,504| 22,004| 22,004| 22,004 22,004] 250,045
Ahorro horas paradas 8,004 8,004 8,004 8,004 8,004) 8,004| 8,004] 8,004| 8,004 8,004 B8, 004 8,004 96,045
Valor de Venta S/. 3500 3500 3500 3500 3800) 3500] 3500] 3500[ 3500{ 3500{ 3500 3500
Egresos 33,124 22,816 22,816 14,244 14,244| 14,244| 14,192] 14,244| 14,192| 23,094| 23,146| 14,244 13,264] 204,740,
Inversidn total 33,124,
Costo Variable Total 8,214 8.214 8.214 8.214 8. 214 8214 8214 8214 8214 5214 5214 5,214 98,569
Costo Fijo Total 5,700 5,700 5.700 5,700 5,700 5700 5700[ 5700[ 5700 5700 5,700 4,720 67,420
Costo mantenimiento prev. 8,902 8.902 0 0 0 0 0 0] 8.902] 8902 0 0 35,608
Impuesto a la Renta 0 330 330 330 278 330 278 278 330 330 330 3,143
Flujo de caja neto -33,124) 4,312 0 7,760] 7,760 4,260| 7,812| 4,260| 4,312| 1,090 1,142 7,760 8,740 46,117
Flujo acumulado -33,124) -37,437 0 7,760] 15,519| 19,779| 27,591] 31,851] 36,163| 35,073| 33,930( 41,690 50,430] 262,349
Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: segun la tabla 11, se detalla el flujo de efectivo desde el
comienzodel mantenimiento, proyectado a 12 meses del post.
Tablal2. Analisis de escenario proyecto.
ANO | INGRESOS | EGRESOS FLUJO
Real
0 0.00 33,124.17 -33,124.17
12 meses 250,045.00 204,740.13 45,304.87

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: se demuestra que los ingresos al final del afio superan en

proporcion a los egresos, obteniendo una utilidad de la implementacién del proceso.

Tabla 13. Analisis econémico proyecto.

Evaluacion econdmica financiera
COK VAN TIR B/C
REAL 10% 8,062 37% 1.04

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: se muestra en la tabla 13, un VAN positivo de 8,062; lo que

quieredecir que se ha conseguido una ganancia.

Con respecto al TIR de 37%, demuestra que el proyecto es rentable al estar por

encima del COK y ser positivo.
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3.6 Meétodo de andlisis de datos.

Recolectado los datos se procedio a la tabulacion en el programa Excel para
su procesamiento con el apoyo del programa estadistico SPSS Version 25
y realizar los siguientes andlisis: El analisis descriptivo: permitié obtener las
frecuencias y graficos para validar los objetivos propuestos en la
investigacion. El analisis inferencial: para verificar la contrastacion de las
hipoétesis; de modo que, previamente se realizo la prueba para determinar si
los datos son del tipo paramétrico o no paramétrico y, por ende, determinar

el coeficiente de estadistico.

3.7 Aspectos éticos.

Los investigadores tuvieron presente las normativas internas exigidas por la
Universidad César Vallejo y el uso de la normativa ISO 690 para el desarrollo
de lainvestigacion, asimismo, para prevenir la similitud del contenido con
otras fuentes se aplic6 el servicio de Turnitin. por otra parte, los
investigadores consideraron los correspondientes principios éticos, en tal
sentido, cumplieron con el principio de confidencial y respeto hacia la
empresa, dado que, la informacion y los resultados serdn de conocimiento
exclusivode la gerencia y de la universidad. Adicionalmente, cumplio el
principio de honestidad, en tal sentido, no se alter6 ningln dato de las
variables, asi como, la informacion proporcionada por los diferentes autores

gue dieron soporte tedrico o practico.
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IV. RESULTADOS

Andlisis descriptivo
Plan de mantenimiento preventivo:

ICPM = Mantenimiento preventivo cumplido

Mantenimiento preventivo programado

Tabla 14. Plan de mantenimiento productivo.

Variable: mantenimiento preventivo
Plan de mantenimiento preventivo
Dias indice de cumplimiento de plan demantenimiento ICPM
operativos/tipo . - indice de
operacion Mant_en|m|ento_ Mantenlm_lento cumplimiento de plan
preventivo cumplido preventivo o
de mantenimiento
programado

1 a 60 dias 2.43 2.50 97.20
Totales 2.34 2.37 98.62

Fuente: Elaboracién propia.
Interpretacién: se verificd un 98.67% de cumplimiento en el plan de mantenimiento
preventivo

Gestion de equipos

ITMF = N° de horas de operacion

N° de paradas correctivas

Tabla 15. Gestidn de equipos.

Variable: mantenimiento preventivo

Gestion de equipos

Dias operativos/tipo indice de tiempo medio entre fallas ITMF
operacion

Indice de tiempo

N° de horas deoperacién |N° de paradas .
medio entre fallas

correctivas
60 1.22 1.25 97.60
Totales 1.22 1.25 97.65

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: se verificd un 97.78% de cumplimiento en el plan de gestion de

equipos.
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Tabla 16. Pre y post de productividad general.

Estadistico Desv. Error

Media 35.3257 1.01709
95% de Limite 33.2905
intervalo de inferior
confianza Limite 37.3609
parala superior
Media recortada al 5% 35.3255
Mediana 35.3958

Productividad Varianza 62.069

total pre _

Desv. Desviacion 7.87837
Minimo 16.77
Maximo 54.46
Rango 37.69
Rango intercuartil 10.29
Asimetria -0.172 0.309
Curtosis -0.224 0.608
Media 84.8524 0.72268
95% de Limite 83.4063
intervalo de inferior
confianza Limite 86.2985
parala superior
Media recortada al 5% 84.6715
Mediana 84.0848

Productividad Varianza 31.336

total post __

Desv. Desviacion 5.59786
Minimo 73.95
Maximo 102.40
Rango 28.45
Rango intercuartil 6.77
Asimetria 0.512 0.309
Curtosis 0.727 0.608

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

En la tabla N° 16, se observa el aumento expresado en la media de la productividad
del antes con un 35% con el después en un 84%, es donde se presenta un cambio
positivo respecto a dichas medidas. La productividad se posiciono en un 49%. En
lo que respecta al intervalo de confianza para pre test fue de 33.29 y para el post
test fue de 83.40. En cuanto a la desviacion tipica antes fue de 7.87 y después fue
de 5.60.

72



56
51
46
41
36
31
26
21
16
11

20.00 40.00 60.00 80.00 100.00

™ Productividad post ® Productividad pre

Figura 29. Pre y Post de Productividad general.

En la figura 29, se visualiza que después de la aplicacion del mantenimiento
preventivo en la Vari Almacenes SAC, se perfecciono la productividad de 35% a
84%. Es entonces que se refleja que hubo un incremento del 49%.

Histograma ~ Normal

Media = 35,33
Desviacion estandar = 7 878
N=80

Frecuencia

20,00 30,00 40,00 50,00

Productividad_total_pre

Figura 30. Histograma productividad pre.

Interpretacion: Se detalla en la figura 30, una asimetria de valor -0.172 con tendencia
negativa hacia la izquierda, segun la curtosis de -0.224, se muestra muypoca
concentracion de datos en la media, lo cual genera una curva achatada o

platicurtica por ser curtosis a < 0.
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Histograma ~ Normal

Medlia = 84,85
Desviacion estandar = 5,598
N =80

Frecuencia

75,00 80,00 85,00 50,00 95,00 100,00

Productividad_total_post

Figura 31. Histograma productividad post.

Interpretacion: Se detalla en la figura 31, una asimetria de valor 0.512 con tendencia
positiva, segun la curtosis de 0.727, se muestra mas concentracién de datos en la

media, lo cual genera una curva leptocurtica por ser curtosis a > 0.

120
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100
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Productividad_total_pre Productividad_total_post

Figura 32. Gréficos de cajas productividad pre y post.

Interpretacion: Se demuestra en la figura 32, se demuestra un aumento en las
medias de productividad post cercano al 84.85% con respecto al pre que figuraba

en un promedio de 35.33%, como se demuestra en la estadistica descriptiva de la
tabla 13.
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Tabla 17. Pre y post de eficiencia general.

Estadistico Desv. Error
Media 52.0313 1.14790
95% de Limite 49.7343
intervalo de inferior
confianza Limite 54.3282
parala superior
Media recortada al 5% 51.9097
Eficiencia Mediana 51.5625
total pre Varianza 79.060
Desv. Desviacion 8.89158
Minimo 31.25
Maximo 71.88
Rango 40.63
Rango intercuartil 11.72
Asimetria 0.071 0.309
Curtosis -0.070 0.608
Media 91.6146 0.64538
95% de Limite 90.3232
intervalo de inferior
confianza Limite 92.9060
parala superior
Media recortada al 5% 91.7245
Eficiencia Mediana 90.6250
total post Varianza 24.991
Desv. Desviacion 4.99906
Minimo 81.25
Maximo 100.00
Rango 18.75
Rango intercuatrtil 6.25
Asimetria -0.104 0.309
Curtosis -0.441 0.608

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

En la tabla N° 17, se puede observar que hubo un aumento en la media de la
eficiencia del antes con 52% al después con 92%, es por ello que se presenta una
variacion positiva respecto a dichas medidas. La eficiencia incremento, visualizado
en el intervalo de confianza para pre test fue de 49.73 y para el post test fue de

90.32. En cuanto a la desviacion tipica antes fue de 8.89 y después fue de 4.99.
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Figura 33. Pre y post de eficiencia general.

Interpretacion: Se verifica en la tabla 17 y figura 33, que la eficiencia del area de
vehiculos convertidos a GLP, Empresa Vari Almacenes SAC, Callao, registro un
aumento del factor pasando de una eficiencia de 52.03% a un 91.61% con la
implementacion de la mejora.

Histograma — Normal

Media = 52,03
Desviacion estandar = 5,892

Frecuencia

30,00 40,00 50,00 0,00 70,00

Eficiencia_total_pre

Figura 34. Histograma eficiencia pre.

Interpretacion: Se detalla en la figura 40, una asimetria de valor 0.071 con
tendencia central, segun la curtosis de -0.070, se muestra poca
concentracion de datos en la media, aunque muy cerca, lo cual genera una

curva mesocdrtica.
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Histograma —— Hormal
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Media = 81 51

Desviacidn estandar = 4,999
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Figura 35. Histograma eficiencia post.

Interpretacion: Se detalla en la figura 35, una asimetria de valor -0.104 con
tendencia negativa, segun la curtosis de -0.441, se muestra muy poca
concentracion de datos en la media, lo cual genera una curva platicurtica por

ser curtosis a < 0.

100

Eficiencia_total_pre Eficiencia_total_post

Figura 36. Gréficos de cajas eficiencia pre y post.

Interpretacion: Se demuestra en la figura 36, se demuestra un aumento en
las medias de eficiencia post cercano al 91.61% con respecto al pre que
figuraba en un promedio de 52.03%, como se demuestra en la estadistica
descriptiva de la tabla23.
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Tabla 18. Pre y post de eficacia general.

Estadistico Desv. Error

Eficacia Media 67.7287 0.84000
total pre 95% de Limite 66.0478

intervalo de inferior

confianza Limite 69.4095

parala superior

Media recortada al 5% 67.9999

Mediana 67.7857

Varianza 42.336

Desv. Desviacion 6.50661

Minimo 48.44

Maximo 81.36

Rango 32.92

Rango intercuartil 7.10

Asimetria -0.604 0.309

Curtosis 1.062 0.608
Eficacia Media 92.4095 0.35157
total post 95% de Limite 91.7060

intervalo de inferior

confianza Limite 93.1130

para la superior

Media recortada al 5% 92.4541

Mediana 92.5402

Varianza 7.416

Desv. Desviacion 2.72325

Minimo 85.86

Maximo 97.17

Rango 11.31

Rango intercuartil 3.58

Asimetria -0.121 0.309

Curtosis -0.455 0.608

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

En la tabla N° 18, se percibe el aumento relevante en la media de la eficacia, antes

con 68% y luego con respuesta de 92%, es relevante que existe un cambio positivo

con relacion dichas medidas. La eficacia mejoro, en lo que compete al intervalo de

confianza para pre test fue de 66.04 y para el post test fue de 91.70. En cuanto a la

desviacion tipica antes fue de 6.50 y después fue de 2.72.
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Figura 37. Pre y post de eficacia general.

Interpretacion: Se verifica en la tabla 18 y figura 37, que la eficacia del area de
vehiculos convertidos a GLP, Empresa Vari Almacenes SAC, Callao, registro un
aumento del factor pasando de una eficacia de 67.73% a un 92.41% con la

implementacion de la mejora.

Histograma — Mormal

25
Media = 67 73

Desviacion estandar = § 507
N =80

Frecuencia
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Eficacia_total_pre

Figura 38. Histograma eficacia pre.

Interpretacion: Se detalla en la figura 38, una asimetria de valor -0.604 con tendencia
negativa, segun la curtosis de 1.602, se muestra concentracion de datosen la media,

lo cual genera una curva leptocurtica por ser curtosis a > 0.
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Histograma — Nermal

Media =92 41
Desviacion estandar = 2,723

Frecuencia
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Eficacia_total_post
Figura 39. Histograma eficacia post.
Interpretacion: Se detalla en la figura 39, una asimetria de valor -.0.121 con
tendencia negativa, segun la curtosis de -0.455, se muestra muy poca

concentracion de datos en la media, aunque muy cerca, lo cual genera una

curva platicurtica por ser curtosis a < 0.
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Figura 40. Gréficos de cajas eficacia pre y post.
Interpretacion: Se demuestra en la figura 40, se demuestra un aumento en
las medias de eficacia post cercano al 92.41% con respecto al pre que
figuraba en unpromedio de 67.73%, como se demuestra en la estadistica
descriptiva de la tabla 24.
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Tabla 19. Resumen productividad por maquina.

MES: Octubre- noviembre | ANO: 2021
RESPONSABLE
NOMBRE: Gabriel Arturo Leén Aquino DNI: 47087399
No Equipo Marca é?i(ili(;?'lgiea % Ir;;jilcc:czjae % Productividad
Elevador
1 Hidraulico REXON 0.91 91.25 0.92 92.32 84.27
220v-8T
Taladro de
2 banco 1HP KAILI 0.89 89.17 0.90 90.34 80.51
Taladro
3 percutor 220v BOSCH 0.90 89.79 0.94 93.89 84.31
- 550w
Amoladora
4 670w BOSCH 0.96 96.25 0.93 93.09 89.59
TOTAL 0.92 91.61 0.92 92.41 84.85

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Se verifica en la tabla 25, que la productividad del &rea de vehiculos
convertidos a GLP, Empresa Vari Almacenes SAC, Callao, registro un aumento del

factor pasando de una productividad de 84.85%.

Tabla 20. Resumen eficiencia por maquina.

MES: Octubre- noviembre ANO: 2021
RESPONSABLE
NOMBRE: Gabriel Arturo Le6n Aquino DNI: 47087399
Tiempo de | Tiempo total indice de
No Equipo Marca servicio util | de servicio R Porcentaje
eficiencia
(Hrs) (Hrs)
Elevador
1 Hidraulico REXON 402 440 0.91 91.25
220v-8T
Taladro de
2 banco 1HP KAILI 391 440 0.89 89.17
Taladro
3 percutor 220v - BOSCH 393 440 0.90 89.79
550w
4 Amoladora BOSCH 422 440 0.96 96.25
670w : )
TOTAL 1608 1760 0.92 91.61

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Se verifica en la tabla 20, que la productividad del area de vehiculos
convertidos a GLP, Empresa Vari Almacenes SAC, Callao, registro un aumento del
factor pasando de una eficiencia de 91.61%.
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Tabla 21. Resumen eficacia por maquina.

MES: Octubre- noviembre ANO: 2021
RESPONSABL
E
NOMBRE: Gabriel Arturo Le6n Aquino DNI: 47087399
Resultad c o
No Equipo Marca o] Re_sultado In;i_lce _de Porcentaje
alcanzad previsto (pza.) eficacia
o(pza.)
Elevador Hidraulico
1 220v-8T REXO 1763 1910 0.92 92.32
N
2 Iﬁ';‘dro debanco KAILI 1237 1370 0.90 90.34
Taladro percutor 220v -
3 550w BOSC 1553 1650 0.94 93.89
H
4 Amoladora670w BOSC 1275 1370 0.93 93.09
H
TOTAL 5828 6300 0.92 92.41

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Se verifica en la tabla 21, que la eficacia del area de vehiculos
convertidos a GLP, Empresa Vari Almacenes SAC, Callao, registro un aumento del

factor pasando de una eficiencia de 92.41%.

Andlisis inferencial es el analisis hipotesis general

Tabla 22. Prueba de normalidad de la productividad antes y productividad después.

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadisiico gl Sig.
E:‘e)ducuv'dad total 0.090 60 200 0.983 60 0.559
Productividad total 0.115 60 0.048 0.972 60 0.185
post

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Se aplicé una prueba de normalidad productividad antes y después
de la mejora, detectandose un comportamiento no paramétrico en la prueba de
Kolmogorov-Smirnov@, con coexistencias de significancias menores y mayores a

0.05; por lo que se aplicara la prueba de Wilcoxon.
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Regla de decision: Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico. Si pvalor r > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento
paramétrico.

Contrastacién de la hipétesis general

Ho: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo no mejora la

productividad de la empresa Vari Almacenes SAC, Callao, 2021

Ha: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo

mejora laproductividad de la empresa Vari Aimacenes SAC, Callao, 2021

Tabla 23. Cuadro comparativo descriptivo pre y post productividad.

. Desv.
N Media Minimo Maximo
desviacion
Productividad total pre 60 35.3257 7.87837 16.77 54.46
Productividad total post 60 84.8524 559786 73.95 102.40

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.
Interpretacion: Se verific6 mediante un cuadro comparativo de medias los valores
de productividad general antes y después de la mejora, pasando de un 35.33% a

84.85%; lo que deja entrever una mejora de 49.52%

Tabla 24. Comprobacion de rangos productividad.

S
Ul

A A~
\® IR R IC v | vy

Rango
_ rangos
promedio g
Rangos 02 0.00 0.00
negativos
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Productividad total post -

-y . b
Productividad total pre Rangospositivos 60 30.50 1830.00
Empates 0°
Total 60

a. Productividad total post < Productividad total pre
b. Productividad total post > Productividad total pre
c. Productividad total post = Productividad total pre

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Segun la tabla 24, se verifico el cumplimiento de b. donde la

productividad post es > Productividad total pre. Por lo que se presume una mejora.

Tabla 25. Prueba Wilcoxon para hipétesis general.

Productividadtotal post -
Productividadtotal pre
Z -6,736°
Sig. asintoética(bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Segun la prueba de Wilcoxon, la significancia reflejada fue menor a
0.05; con lo cual se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis general de
investigacion, quedando: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo

mejora la productividad de la empresa Vari Almacenes SAC, Callao, 2021
Analisis hipotesis especifica 1

Tabla 26. Prueba de normalidad de la eficiencia antes y eficiencia después.

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia total pre 0.101 60 ,200° 0.977 60 0.311
Eficiencia total post 0.138 60 0.006 0.947 60 0.011

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Se aplicd una prueba de normalidad eficiencia antes y después dela
mejora, detectdndose un comportamiento no paramétrico en la prueba de

Kolmogorov-Smirnov@, con coexistencias de significancias menores y mayores a
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0.05; por lo que se aplicara la prueba de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis especifica 1
Ho: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo no mejora la

eficiencia de la empresa Vari Almacenes S.A.C, Callao, 2021

Ha: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia
de la empresa Vari Almacenes S.A.C, Callao, 2021.

Tabla 27. Cuadro comparativo descriptivo pre y post eficiencia

N Media L. L
Def¥esviacion Minimo  Maximo
Eficiencia total pre 60 52.0313 8.89158 31.25 71.88
Eficiencia total post 60 91.6146 4.99906 81.25 100.00

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Se verific6 mediante un cuadro comparativo de medias los
valoresde eficiencia general antes y después de la mejora, pasando de un
52.03% a 91.61%; lo que deja entrever un aumento de 39.58%

Tabla 28. Comprobacion de rangos eficiencia.

N Sum
R o da
a ade
n rang
g os
pr
o
m
e
di
o
Rangos
negativos 0® 0.00 0.00
Rangos
Eficienci positivos
iciencia Empates 60° 30.50 1830.00
total post - o
Eficiencia 0
60
total pre

a. Eficiencia total post < Eficiencia total pre
b. Eficiencia total post > Eficiencia total pre

Fuente: IBM SPSS c. Eficiencia total post = Eficiencia total pre

Stadistic 25
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Interpretacion: Segun la tabla 28, se verifico el cumplimiento de b. donde la

eficiencia post es > eficiencia total pre. Por lo que se presume una mejora.

Tabla 29. Prueba Wilcoxon para hipoétesis especifica 1.

Eficienciatotal post -
Eficiencia total pre

z -6,744°
Sig. asintética(bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de
b. Se basa enrangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Segun la prueba de Wilcoxon, la significancia reflejada fue menora
0.05; con lo cual se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hip6tesis especifica
de investigacion, quedando: La implementacion del plan de mantenimiento

preventivo mejora la eficiencia de la empresa Vari Almacenes S.A.C, Callao, 2021

Analisis hipétesis especifica 2

Tabla 30. Prueba de normalidad de la eficacia antes y eficacia después.

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia total pre 0.109 60 0.071 0.963 60 0.064
Eficacia total post 0.111 60 0.065 0.972 60 0.180

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Se aplicé una prueba de normalidad eficacia antes y después de la
mejora, detectandose un comportamiento normal en la prueba de Kolmogorov-
Smirnov?, con significancias mayores a 0.05; por lo que se aplicara la prueba de T-
de student. Contrastacion de la hipétesis especifica 2.

Ho: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo no mejora la eficacia
de la empresa Vari Almacenes SAC, Callao, 2021

Ha: La implementacion del plan de mantenimiento preventivo mejora la eficacia de

la empresa Vari Almacenes S.A.C, Callao, 2021
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Tabla 31. Cuadro comparativo descriptivo pre y post eficacia.

Media N Desv. Desv.
Error
Desviacidn
promedio
Eficacia total pre 67.7287 60 6.50661
0.84000
Eficacia total post 92.4095 60 2.72325
0.35157

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Se verific6 mediante un cuadro comparativo de medias los
valores de eficacia general antes y después de la mejora, pasando de un 67.73%

a 92.41%; lo que deja entrever un aumento de 24.68%

Tabla 32. Prueba T-Student para hipotesis especifica 2.

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de cenfianza

Sig.

Desy Des) de la diferencia t i
Media i E",m (bilateral)
Desviacion promedio } _
Inferior Superior
Eficacia total
Par1 pre - Eficacia -24 63055 T 47326 0.96479 -26. 61140 -22. 75031 -25 551..59. 0.000

total post

Fuente: IBM SPSS Stadistics 25.

Interpretacion: Segun la prueba de T-Student, la si gnificancia reflejada fue
menor a 0.05; con lo cual se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipotesis especifica 2 de investigacion, mostrando una disminucion de la
media entre pre y post, gquedando: La implementacién del plan de
mantenimiento preventivo mejora la eficacia de la empresa Vari Almacenes
S.A.C, Callao, 2021
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V. DISCUSION

Con respecto al objetivo general que se basaba en determinar que la
implementacion del mantenimiento preventivo mejora la productividad de la
empresa Vari Almacenes S.A.C., Callao, 2021. Se logr6 comprobar que la
implementacion de un plan preventivo de mejora sirvid para que los factores de
productividad pasaran de un promedio porcentual general de 35.33% a un solido
84.85%, permitiendo mejorar los indicadores de la empresa y por ende impactar de
forma positiva. Como lo reflejado por CHUQUIMBALQUI (2018), quien, por medio
de la implementacion de un plan preventivo, comprobé estadisticamente que la
productividad aumentaba, tal como lo refleja a su vez RODRIGUEZ (2019), quien
con su mejora incluso mejora los procesos improductivos, tal como esta
investigacion. La teoria sefiala segun STRAKA, (2016, p. 5), que el mantenimiento
preventivo se fundamentaen el tiempo, el cual requiere la participacion de varios
factores y variantes, y donde FRANCIOSI; LAMBIASE y MIRANDA, (2017) y
VILARINHO; LOPES, y OLIVEIRA, (2017), sefalan que cada unidad debe reflejar
de forma individual su rendimiento y detalle de tareas, cuantificando cada una de
forma detallada, cumpliendo esto, se daria por aceptadala idea de MALDONADO y
SIGUENZA (2012), quienes atribuyen al mantenimiento preventivo la prevencion
de fallas y aumento de la calidad de los bienes que son sujetos a este principio. En
cuanto al objetivo especifico 1, detallado como determinar que la implementacion
del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia de la empresa Vari Almacenes
S.A.C., Callao, 2021, se logr6 comprobar que la implementacién de un plan
preventivo de mejora influyese positivamente para que los factores de eficiencia
pasaran de un promedio porcentual general de 52.03% a un sélido 91.61%,
permitiendo mejorar los indicadores de la empresa y por ende impactar deforma
positiva. Estos resultados se asemejan a los encontrados por PERALTA (2019) y
ESTRELLA (2017), quienes mostraron mejoras en los indicadores de eficiencia con
la aplicacion de estrategias de mantenimiento preventivo de 19% y 5.93%
respectivamente. Dichos resultados obedecen a la teoria de HURTADO, (2010) y
CUATRECASAS y TORRELL, (2010, p. 14), en el mantenimiento preventivo se
busca la planificaciéon de tareas de revision para evitar errores o fallas futuras, y la
eficienciaesta relacionada intimamente con el factor tiempo o en su defecto, un

recurso no recuperable que ya este asignado de forma fija. Por cuanto, se realiza
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una buena planificacion y revision futura, se pueden minimizar las fallas que
llevarian a utilizarmas tiempo o recursos de los que se tiene. En cuanto al objetivo
especifico 2, detallado como determinar que la implementacion del mantenimiento
preventivo mejora la eficacia de la empresa VariAlmacenes S.A.C., Callao, 2021, se
logré comprobar que la implementacion de un plan preventivo de mejora influyera
positivamente para que los factores de eficaciapasaran de un promedio porcentual
general de 67.73% a un solido 92.41%,permitiendo mejorar los indicadores de la
empresa y por ende impactar de forma positiva. Estos resultados se asemejan a
los encontrados por ESTRELLA, (2017), quien reflejo una mejora de la eficacia de
hasta 7.12%, y avalado por la investigacion realizada por RODRIGUEZ, (2019),
quien determino que por medio de métodos de prevencion se pueden corregir
indicadores de paros improductivos que generan costos y disminucién de
rendimiento en la reparacion de maquinaria. Dichos resultados obedecen a lo
emitido por RUIZ (2016), quien atribuye la consecucion de metas pre establecidas
a la eficacia, y mediante el mantenimiento preventivo, ORTEGA y VERONA, (2004)
mencionan que este va en base a una tarea programada, es decir como unameta
pre establecida. Por lo cual una mejora en la prevencién de fallas, conllevaracomo
resultado a alcanzar las metas de forma eficaz. En relacién con la metodologia de
investigacion llevada a cabo, esta permitié recolectar valores cuantitativos en un
lapso de tiempo de forma eficaz, de modo que estos pudieron ser calificados y
calculados en el programa SPSS version 25. Sin embargo, se comprende que cierta
informacion actualizada es de caracter secreto y discrecional, por lo cual el periodo
de tiempo de informacién fue un pocoreducido, aunque con ello se alcanz6 a tomar
una decision cuantificable en base aese periodo de tiempo e informacién reducida.
Por ultimo, los hallazgos encontrados en la investigacion, permitieron conocer como
el mantenimiento preventivo obtiene un efecto positivo si se elabora
adecuadamente, influyendo en la productividad, eficiencia y eficacia, pues busco
siempre el alcance de las metaspropuestas y la reduccion de tiempos de paradas o
improductivos, permitiendo a suvez, optimizar los procesos internos de la empresa

Vari Almacenes S.A.C.
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VI. CONCLUSIONES

Primero: Se logré6 determinar que la aplicacion del plan de mantenimiento
preventivo mejora la productividad de la compafiia Vari Almacenes S.A.C, Callao,
2021. Pues los resultados descriptivos muestran una media de 35.33% en
productividad antes de la puesta en marcha del mantenimiento preventivo, y luego
de la aplicacion, este indicador subiéo a 84.45%. Seguidamente, el examen de
Wilcoxon arrojo una relevancia de 0.000, y unas diferencias entre medias de
49.13% positiva, indicando el perfeccionamiento del desempefio después de la
implementacion del mantenimiento. Logrando con esto rehusarse a la hipétesis nula

y admitir la hip6tesis general del estudio.

Segundo: Se logré identificar que la aplicacibn del plan de mantenimiento
preventivo mejora la eficiencia de la empresa Vari Almacenes S.A.C, Callao, 2021,
puesto que se muestra una mejora en los tiempos de servicio util, pasando de 934
hrs/1760 hrs a 1608 hrs /1760 hrs. Esto se reflejé en las estadisticas descriptivas
con una media de 52.03% antes del mantenimiento preventivo, y luego de este
reflejo un 91.61%, mostrando una mejora de 39.58%, y evidenciado en la prueba
de Wilcoxon que refleja estas diferencias entre medias con una significancia
menor a 0.05, lo cual permite rehusarse a la hipotesis nula y admitir la hipotesis

especifica 1 del estudio.

Tercero: Se logré determinar que la aplicacion del plan mantenimiento preventiva
perfeccionar la eficacia de la compafiia Vari Almacenes S.A.C, Callao, 2021; puesto
gue se muestra una mejora en las piezas utilizadas de las proyectadas, pasando
de 4.328 piezas a 5.828 piezas Esto se reflejé en las estadisticas descriptivas con
una media de 67.73% antes del mantenimiento preventivo, y luego de este reflejo
un 92.41%, mostrando una mejora de 24.68%, y evidenciado en la prueba de
Wilcoxon que refleja estas diferencias entre medias con una significancia menor a
0.05, lo cual permite rehusar la hipétesis nula y admitir la hipotesis especifica 2 dl

estudio.

Cuarto: El Plan de mantenimiento preventivo arrojo un promedio de efectividad

alcanzado de 98.62% de lo que inicialmente se habia propuesto.
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Quinto: La gestion de equipos alcanzo una meta alcanzada de 97.65% segun

losobjetivos propuestos de mejora.

Sexto: El van de S/8,062 refleja una obtencion de ganancia y el TIR de 37%

positivo, enfatiza que la investigacién es beneficioso en el tiempo.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Primero: Se recomienda a la organizacion Vari Almacenes S.A.C, Callao, que
continien empleando el mantenimiento preventivo en la zona de conversion de
vehiculos a GLP; en aras de mantener los indicadores de la productividad sobre el

85%, e incluso mejorar este umbral por encima del 90% a mediano plazo.

Segundo: Se recomienda que se mantengas los métodos de evaluacion de datos
en la zona de conversion de vehiculos a GLP.

Tercero: Se recomienda a la empresa, adaptar formatos de seguimiento de
procesos externos al area de conversion de vehiculos, para extrapolar los

resultados de esta area al resto de la estructura logistica de la compaiiia.

Cuarto: A la hora de implantar un programa de mantenimiento preventivo, se
recomienda prestar atencion a la realizacibn de un andlisis documental, la
planificacion del proceso de mantenimiento, la provisién de los medios indicados
para ejercer las tareas de mantenimiento, y la formacién y comunicacion del

personal.

Quinto: Se recomienda aumentar los tiempos de pruebas para una segunda
implementacién de al menos 90 dias consecutivos, y de alli transcribir un prontuario

de leyes y procesos de no existir.
Sexto: realizar un plan entero de aprendizaje de personal de todas las areas

involucradas, para hacer llegar por escrito las pautas de los planes a futuro de las

mejoras preventivas como marco de normas internas a seguir.
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ANEXOS
Anexo 1. Diagrama de Ishikawa.
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———
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& pallartisy teegd compra de repuestos
—
MEDIO AMBIENTE ] METODOS ] MEDIDA ]
Fuente: Elaboracion Propia.
Anexo 2. Matriz Vester.
Cadigo Causas C8 | €9 |C10| Puntaje
C1 |Ausencia de capacitacion o|lo| o0 2
c2 Insuficiencia de repuestos y accesorios o 2122 16
C3 |Falta de herramientas de informacion o|o0 ojo|1 2
C4 |Fallas en el funcionamiento de los equipos 2|2 2212 18
C5  |Registro incompleto de los mantenimientos de maguinas y equipos| 1 | 2 212112 17
C6 |Personal desmotivado o0 o|lo|o0 1
cv Personal expuesto a peligros y riesgo of(0 ol1]1 z
C8 |Excesodetrabajo 0|0 o|o 1
C9 |Carencia de planificacion de compra de repuestos 1|0 ] 2
C10 |Carencia de politicas de trabajo 1|0 3
Puntaje total 64
Fuente: Elaboracion Propia.
Anexo 3. Tabla de frecuencia.
Codigo Causas Punta.je Puntaje %relativo | % acumulado
relative | acumulado
C4  |Fallas en el funcionamiento de los equipos 18 18 18% 28%
C5  |Registro incompleto de los mantenimientos de maguinas y equipos 17 35 7% 55%
C2 |Insuficiencia de repuestos y accesorios 16 51 5% 80%
C10 |Carencia de politicas de trabajo 3 54 5% B4%
C1 |Ausencia de capacitacion 2 56 3% B8%
C3 |Falta de herramientas de informacicn 2 58 3% 91%
C7  |Personal expuesto a peligros y riesgo 2 60 3% Q4%
C9 |Carencia de planificacion de compra de repuestos 2 62 3% 97%
C6 |Personal desmotivado 1 63 2% 98%
C8 |Exceso detrabajo 1 64 2% 100%
Total 64 100%

Fuente: Elaboracién Propia.



Anexo 4. Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 5. Matriz de estratificacion.
- Puntaje Puntaje e e
Cod Cau Estratificacio
89 s relativo total f "
c4 |Fallas en el funcionamiento de los equipos 18
C5 |Registro incompleto de los mantenimientos de maquinas y equipos 17 51 Mantenimiento
c2 Insuficiencia de repuestos y accesorios 16
C10 |Carencia de politicas de trabajo 3
- 4 Procesos
C8 |Exceso detrabajo 1
Cl1 |Ausencia de capacitacion 2
c3 Falta de herramientas de informacion 2
C7 |Personal expuesto a peligros y riesgo 2 9 Gestion
C9 |Carencia de planificacion de compra de repuestos 2
Cé |Personal desmotivado 1
64 64

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo 6. Matriz de Operacionalizacion.

YARIABLES DEFINICION ESCALA DE
DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSION INDICADODRES FORMULA
DE ESTUDIO OFERACIONAL MEDICION
MPC
i MP = ———=— ¥ 100
Flan de curr: nllijrl:iee:f-:- de MEF
Cuatrecasas y Torrell [2010) plantearon que Para la medicidn dela variable mantenimignto F;:-Ian de MPC Mantenimiento Preventivo cumplido Fiazdn
Manteniminta tgente c':'n:j:'_l:'dr'::jpuﬁ:u la pltanl_FIC_e-clt':'n de Independiente se considers & Freventivo mantenimienta | MPP : Mantenimienta Preventive Programade
: cler_ as_ac i ai o= de man enlmle!'u oque | componentes: indice de
preventive impidan algun problema posterior a . .
. . . perzonal capacitado, indice de NHF
cualquiera de los seis tipos de perdidas, o . M = ————% 00
L mantenimienta § el indice de - .
donde a 50 vez esti orientado a la compra de repusstos idice de i NPC
e x . . ndice de tiempo . - .
identific.acion | supervision de aquellas Gestian de equipos . y MHFP Mimero de haras de operacian Fazdn
medio entre Fallas
MHC Mimero de paradas corectivas
il M de mankenimientos programados
YARIAELE DEFINICION
DEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADDRES FORMULA ESCALA
EF L L 111
) ) TTS(hrs) )
Efiziencia Indice de eficiencia T5U T d —
zeqin Gordillo, Sanches Torrenes y Cruz fempn F R u. I_
Matio(2020] se define como la optimizacion | oL e TTS - Tiempaotatal de servicio. Horas
de recursos empleados para generar un dependiente z& considerd al =13
P roductividad buen servicio y esta conformado por el cF-;rn anente: sficiensia E=——% Razdn
numero de recursos empleados “Inputs" y el P eFica.cia ! RF
producto del bien o servicios generado ' . - . Efiziencia
“Tutputs” (pg] Eficacia Indice de eficacia
i’ P P& Produccion alcanzadas [HH)
PE Produceion esperado [HH)

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 7. Matriz de consistencia.

Titulo: Implementacion del mantenimiento preventivo para mejorar la Productividad de la empresa Vari Almacenes SAC, Callao, 2021

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

VARIABLE

METODOLOGIA

Problema General

Objetivo General

Hipd6tesis General

Variable Independiente

¢De qué manera la

implementacion del
mantenimiento preventivo
mejora la productividad de
la empresa Vari Almacenes

SAC, Callao, 2021?

Determinar que la
implementacion del
mantenimiento preventivo
mejora la productividad de la
empresa Vari Almacenes SAC,
Callao, 2021

La implementacion del
plan de mantenimiento
preventivo mejora la
productividad de la
empresa Vari Almacenes
SAC, Callo, 2021

Mantenimiento Preventivo

Dimensiones

-Plan de mantenimiento
preventivo

-Gestion de equipos

Problema Especifico

Objetivo Especifico

Hipdtesis Especifica

Variable Dependiente

¢De qué manera la
implementacion del plan
preventivo mejora la
eficiencia de la empresa
Vari Almacenes SAC,
Callao, 20212

Determinar que la
implementacion del
mantenimiento preventivo
mejora la eficiencia de la
empresa Vari Almacenes SAC,
Callo, 2021

La implementacion del
plan de mantenimiento
preventivo mejora la
eficiencia de la empresa
Vari Almacenes SAC,
Callao, 2021

¢De qué manera la
implementacion del plan
preventivo mejora la
eficacia de la empresa
Vari Almacenes SAC,
Callao, 2021?

Determinar que la
implementacion del
mantenimiento preventivo
mejora la eficacia de la
empresa Vari Almacenes
SAC, Callao, 2021

La implementacion del
plan de mantenimiento
preventivo mejora la
eficacia de la empresa
Vari Almacenes SAC,
Callao, 2021

Productividad

Dimensiones
-Eficiencia
-Eficacia

Tipo de investigacion
-Aplicada
-Enfoque Cuantitativo
-Nivel Explicativo
Disefio de investigacion

-Pre experimental
(Se da la medicion de un solo grupo,
con la medicién previa y posterior de la
variable dependiente)

Variables
-VI: Mantenimiento Preventivo
-VD: Productividad

Poblacién
-equipos de corte, perforacion y
elevacion del area de instalacion de
gas vehicular

Muestra

-4 equipos del area de instalacion de
gas vehicular

Muestreo
-No Probabilistico

Técnica
-Observacion- Observacion Directa
Instrumento

-Ficha de observacion

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 8. Validacion de instrumento a través del juicio de experto 1.

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia |Relevancia | Claridad | Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Mantenimiento Preventivo Si No Si No Si | No

Dimension 1: Plan de mantenimiento preventivo

indice de cumplimiento de plan de mantenimiento:

Mantenimiento preventivo_cumplido
Mantenimiento preventivo programado

Dimensién 2: Gestion de equipos
indice de tiempo medio entre fallas:

N° de horas de operacion
N° de paradas correctivas

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si | No | Si| No

Dimensién 1: Eficiencia
indice de eficiencia:

Tiempo de servicio util
Tiempo total de servicio (hrs)

Dimension 2: Eficacia
indice de eficacia:

Resultado alcanzado
Resultado previsto

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Pablo Aparicio Montenegro
DNI: 25694430

Especialidad del validador: ING. INDUSTRIAL CIP 200178...

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico 14 de octubre del 2021
formulado. 4

/|
/ [
/ 'y
Relevancia: El indicador es apropiado para representar al / / / //
. ‘2 e | / Il
componente o dimension especifica del constructo oy ,[é Y
! 2 |
/ )

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
indicador, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores

i T Firma del Experto
planteados son suficientes para medir la dimension. .

Informante.




Anexo 9. Validacion de instrumento a través del juicio de experto 2.

VARIABLE / DIMENSION

VARIABLE INDEPENDIENTE: Mantenimiento Preventivo

Pertinencia |Relevancia | Claridad | Sugerencias

Si

No Si No Si | No

Dimensién 1: Plan de mantenimiento preventivo

indice de cumplimiento de plan de mantenimiento:

Mantenimiento preventivo cumplido

Mantenimiento preventivo programado

Dimension 2; Gestion de equipos
indice de tiempo medio entre fallas:

N° de horas de operacién
N° de paradas correctivas

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Si

No Si No Si | No

Dimension 1: Eficiencia
indice de eficiencia:

Tiempo de servicio util
Tiempo total de servicio (hrs)

Dimension 2: Eficacia
indice de eficacia;

Resultado alcanzado
Resultado previsto

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad:

No aplicable [ ]

Aplicable [X]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mgtr: José La Rosa zefla Ramos

DNI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial con Magister en Educacién

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico

formulado.

2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
indicador, es conciso, exacto y directo.

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

17 de octubre del 2021

=

Firma del Experto Informante.



Anexo 10. Validacion de instrumento a través del juicio de experto 3.

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia | Relevancia Claridad

VARIABLE INDEPENDIENTE: Mantenimiento Preventivo

Si

No Si No Si No

Dimensién 1: Plan de mantenimiento preventivo
indice de cumplimiento de plan de mantenimiento:

Mantenimiento preventivo cumplido
Mantenimiento preventivo programado

Dimension 2: Gestion de equipos
indice de tiempo medio entre fallas:

N° de horas de operacion
N° de paradas correctivas

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Si

No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia
indice de eficiencia:

Tiempo de servicio Uil
Tiempo total de servicio (hrs)

Dimension 2: Eficacia
indice de eficacia:

Resultado alcanzado
Resultado previsto

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X]
No aplicable [ ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

DNI: 08698815

Especialidad del validador: ING. INDUSTRIAL

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico
formulado.

%Relevancia: El indicador es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
indicador, es conciso, exacto y directo.

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

19 de octubre del 2021

S 4
, JOU ]

?ﬁ"ﬁs' GADOR CENCILY "C?CLOGu'

.SRAC"'- .REGISTRO REGNA V500

Firma del Experto Informante.




Anexo 11. Acta de reunion.

Lima, 05 de Noviembre del 2021

VA RI

AUTOHOME

Ledn Aquino Gabriel Arturo
Estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial
Universidad Cesar Vallejo — Sede Lima Norte

ACTA DE REUNION - MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Se deja por escrito en Ia presente acta que se ha realizado una reunién del area de
instalacion de gas vehicular perteneciente a la empresa Vari Almacenes SAC, ubicado
en Av. Alejandro Bertello Bollati 161 38, Callao 07031. Este se realizé el dia 05 de
Noviembre del 2021. E| encargado del drea de instalacién de gas vehicular de Ia
empresa considera y decide dar por aceptado el desarrollo de Ia investigacion en el cual
se realizara la implementacion del mantenimiento preventivo con el objetivo de aumentar
la productividad. Ademas, de un compromiso responsable para que se pueda brindar
los datos necesario para el cumplimiento de las actividades planeadas dentro del
mantenimiento preventivo.

La reunién fue realizada con Ia presencia del jefe de 4rea de carpinteria y el responsable
del proyecto quienes firman para dar conformidad a lo antes mencionado.

Luis Pefia Lépez Gabriel Arturo Ledn Aquino
DNI: 40243292 DNI: 47087399
Jefe del area Responsable del proyecto

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 12: Ubicacion de Vari Almacenes S.A.C.

L
HD

IMUDESA, Distrito del

MI TERRUNO

BT ahoad A (=)
AR aboad @ Callao, Region Callao N
ALMACENES u
LA TABOADA LATINOAMERICANOS o a SAt
AH ZONA =
INDUSTRIAL (100) LAS FEESAS a. SAN
LOS FERROLES = Aol
VARI ALMACENES .
% &)
5
AH DANIEL %, :
ALCIDES 5 o art
CARRION %, U COVI*= INR
AH CORONEL = B 2
FRANCISCO CD SATELITE
BOLOGNESI 5 AéreoN" 8B} SANTA ROSA
\ C.H SANTA ROSA
M NOUTLE o VARI ALMACENES 24
10 D1 % ,
(Goo) JORGE CHAVEZ
winza A2 v 2 ETAPA
B S 0\ S Aeropuerto B G38 S
SARITA COLONIA Internacional s
Jorge Chavez
AH VILLA E16 c2

(@] e e

LOS CHASQUIS

Fuente: Google

Anexo 13. Frontis de la empresa Vari Almacenes S.A.C.

Fuente: Vari Almacenes S.A.C.



Anexo 14. Area de vehiculos convertidos a GLP.

Fuente: Vari Almacenes S.A.C

Anexo 15. Organograma de la empresa.

| GERENCIA

SERVICIOS

COMERCIO
EXTERIOR
| | | |
FINANZAS | | ALMACEN | | CERTIFICACION | |
| | | |
CONTABILIDAD | | PERSONAL | | INSPECTOR |

| MANTENIMIENTO

VENTAS |

SUPERVISOR

TECNICOS

MECANICOS

ELECTRICISTAS

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 16. Diagrama de procesos.

15 min Recepcion de vehiculo

B0 min Diagnostico y verificacion

Financiera

Montaje

Conversion

240 min

. B

Mo

' Sale Del Taller

entregar

Inspeccion y
revision final calidad
del montaje

:,> Trabajo por

O

Entrega al
Clients

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 17. Inspeccion de mantenimiento preventivo.

Fuente: Elaboracion Propia.

VARI ALMACENES S.A.C o 1
RUC: 20566358400
INSPECCION DE MANTENIMIENTO |Registro Ne:
INFORMACION DEL AREA
AREA: |N° TRABAJADORES:
INFORMSCION DE MAQUINAS O
EQUIPOS
NOMBRE: IMARCA:
DATOS DEL INSPECTOR
NOMBRE: |DNI:
INSPECCION
N° ACTIVIDAD EJECUTA [NO OBSERVACI
ES DO EJECUTADO |ON

1 |REVISION DE DISCOS DE CORTE

2 |REVISION DE SISTEMA ELECTRICO

3 |REVISION DE FAJA

4 |REVISION DE MOTOR

5 |REVISION DE ENGRANAJES

6 |REVISION DE MANIVELAS Y PERILLAS

7 |REVISION DE LIQUIDOS DE ELEVADORES

8 |REVISION DE PORTA CARBONES DE

EQUIPOS
9 |REVISION DE LIMPIEZA GENERAL DE
EQUIPOS
10 |[REVISION DE MANDRILES DE EQUIPOS
TOTAL
SUPERVISOR DE INSPECCION
NOMBRE: DNI:
CARGO: FECHA DE INSPECCION:
FIRMA




Anexo 18. Instrumento de recoleccion de datos del mantenimiento preventivo.

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

MES: |ARO:
RESPONSABLE:
NOMBRE: |DNI:
INFORMACION DE EQUIPO
NOMBRE: |[MARCA:
CUMPLIMIENTO
Cantidad de Cantid.ad. de I'ndi(‘:e.de
) o mantenimiento | cumplimiento _
Dia| Fecha mantenlm_lento preventivo de plan de Porcentaje
prevenjuvo programado | mantenimiento
cumplido
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
60
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 19. Instrumento de recoleccién de datos de eficiencia.

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS DE

EFICIENCIA
MES: |ANO:
RESPONSABLE:
NOMBRE: |DNI:
INFORMACION DE EQUIPO
NOMBRE: [MARCA:
EFICIENCIA
. Tiempo
. Tlemp.o.de total de indice de .
Dia Fecha servicio - . ) Porcentaje
atil(hrs) servicio eficiencia
(hrs)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
60
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 20. Instrumento de recoleccién de datos de eficacia.

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS DE

EFICACIA
MES: ANO:
RESPONSABLE:
NOMBRE: [DNI:
INFORMACION DE EQUIPO
NOMBRE: IMARCA:
EFICACIA
Dia Fecha (F:]%srglst;s\do alcanzado Resultadoprevisto indice (je Porcentaj
eficacia o
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
60
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 21. Base de datos pre y post.

Eficiencia_tot

Eficacia_total

Productividad_tot

Eficacia_tota

Eficiencia_tota

Productividad_tot

Dsla al |_post al_post |_pre |_pre al_pre
_post

1 93.75 96.90 91.04 68.95 65.63 4571
2 96.88 94.45 91.58 75.21 50.00 38.57
3 100.00 96.02 96.02 77.33 71.88 54.48
4 93.75 92.31 86.27 70.71 59.38 41.57)
5 96.88 96.29 93.41 71.12 68.75 48.02
6 93.75 93.02 87.60 51.35 43.75 22.34
7 87.50 93.02 81.67 71.00 59.38 41.63
8 81.25 90.24 73.95 71.48 50.00 37.88
9 96.88 92.79 90.16 80.26 50.00 39.13
10 84.38 89.19 75.67 69.48 71.88 49.50
11 90.63 91.74 82.75 75.24 56.25 41.82
12 100.00 88.44 88.44 52.50 31.25 16.77
13 90.63 92.79 84.29 63.60 65.63 41.44
14 87.50 92.48 80.90 69.69 46.88 32.24
15 90.63 92.74 83.82 72.93 59.38 42.89
16 90.63 91.79 83.50 68.00 62.50 43.50
17 90.63 94.19 85.48 67.07 62.50 40.04
18 100.00 91.46 102.40 56.67 50.00 28.33
19 93.75 92.90 87.04 74.02 59.38 42.58
20 90.63 88.36 80.06 75.00 56.25 40.63
21 96.88 95.14 92.27 74.40 65.63 48.45
22 81.25 92.90 75.43 68.21 62.50 43.759
23 84.38 96.45 81.42 64.45 46.88 31.39
24 100.00 96.35 96.35 48.44 43.75 21.74
25 100.00 88.31 88.31 74.81 53.13 40.20
26 90.63 91.19 82.79 66.74 46.88 32.07
27 84.38 96.45 81.63 63.19 53.13 32.42
28 87.50 97.00 84.50 63.71 46.88 30.20
29 90.63 94.90 85.92 63.43 46.88 28.96
30 87.50 92.60 81.02 58.13 37.50 21.04




Anexo 22. Base de datos pre y post.

Eficiencia_tot

Eficacia_total

Productividad_tot

Eficacia_tota

Eficiencia_tota

Productividad_tot

Fuente: Elaboracion Propia.

Dsla al |_post al_post |_pre |_pre al_pre
_post
31 90.63 90.90 82.13 65.40 37.50 24.5]]
32 87.50 96.74 84.65 68.43 53.13 35.75
33 87.50 94.02 82.13 67.05 46.88 30.87
34 93.75 97.17 90.92 66.93 56.25 37.75
35 90.63 92.48 84.02 64.88 37.50 24.17
36 87.50 94.69 82.99 64.27 43.75 23.49
37 81.25 92.02 74.90 69.74 50.00 35.44
38 90.63 88.43 80.05 75.00 53.13 40.50
39 90.63 91.31 82.52 66.90 50.00 34.32
40 84.38 92.64 77.69 65.60 53.13 35.35
41 93.75 94.45 88.67 71.98 43.75 31.13
42 93.75 89.48 84.40 77.81 37.50 29.61
43 93.75 92.86 87.00 75.17 53.13 40.49
44 93.75 92.90 87.15 70.24 56.25 40.67]
45 100.00 91.60 91.60 69.29 50.00 33.84
46 87.50 85.86 75.27 81.36 50.00 39.81
47 90.63 91.31 82.50 62.57 53.13 34.63
48 93.75 88.85 83.65 65.10 37.50 24.87]
49 90.63 91.31 82.52 71.24 56.25 40.85
50 93.75 90.02 84.15 61.88 46.88 28.38
51 87.50 91.07 80.13 70.17 56.25 38.85
52 100.00 86.81 86.81 64.21 59.38 38.50
53 84.38 92.19 78.06 65.64 53.13 34.96
54 93.75 96.25 90.00 57.60 43.75 25.29
55 96.88 92.95 90.24 67.57 53.13 34.63
56 90.63 90.64 81.88 65.21 50.00 32.38
57 96.88 94.60 91.47 65.93 59.38 39.50
58 90.63 88.88 80.40 65.90 50.00 32.77
59 93.75 90.86 84.61 69.76 50.00 34.78
60 93.75 88.85 82.99 63.75 37.50 22.19
91.61 92.41 84.85 67.73 52.03
35.33



Anexo 23. Autorizacidon para recaudar informacion.

Lima, 04 de Noviembre del 2021

vAaRI

AUTOHOME

Ledn Aquino Gabriel Arturo
Estudiante de la carrera de Ingenieria Industrial
Universidad Cesar Vallejo — Sede Lima Norte

AUTORIZACION DE LEVANTAMIENTO DE
INFORMACION

Yo, José Alberto Vargas Zufiga, identificado con DNI N° 08089114, Gerente de la
empresa, reciba usted mi cordial saludo en nombre de Vari Aimacenes S.A.C. el motivo
del presente documento es manifestar la AUTORIZACION a los estudiantes, al sr. Ledn
Aquino Gabriel Arturo, identificado con DNI N° 47087399, y a la Srta. Liamoca Gutierrez,
Janet Magaly con DNI N° 40581640, quienes cursan la carrera de Ingenieria Industrial
en la distinguida Universidad Cesar Vallejo. Es entonces que se le da la autorizacion
para que realice la recaudacién de informacién del area de Instalacion de vehiculos a
gas natural GLP, asimismo plantee y ponga en practica la ejecucion de su investigacion
en el tiempo designado para su aplicacion. Es asi que se brinda los permisos necesarios
para que la informacién que se obtenga de la empresa se utilice solo con fines
académicos y de esta manera pueda hacer referencia en su investigacion a la empresa
Vari Aimacenes S.A.C.

Sin mas decir, me despido a nombre de nuestra distinguida empresa.

JOSE ALBERTO VARGAS ZUNIGA

Gerente

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 24. Taladro de banco.

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 25. Amoladora (equipo de corte).

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 26. Taladro percutor.
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Fuente: Elaboracion Propio.



Anexo 27. Elevador hidraulico.
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Fuente: Elaboracion Propia.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, MONTOYA CARDENAS GUSTAVO ADOLFO, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada: "

"Implementacion del mantenimiento preventivo para mejorar la Productividad del area de
vehiculos convertidos a GLP, Empresa Vari Almacenes SAC, Callao, 2021", cuyos
autores son LEON AQUINO GABRIEL ARTURO, LLAMOCA GUTIERREZ JANET
MAGALY, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 25.00%, verificable
en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni
exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 05 de Julio del 2022
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