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INTRODUCCION

En la actualidad en un mundo globalizado, las empresas industriales y de
servicios requieren de programas de mantenimiento para optimizar la
operatividad de las maquinas que funcionan en toda la cadena logistica de la
empresa. Los programas de mantenimiento son realizados por profesionales de
alto nivel, que comprenden los escenarios productivos, para lograr el eficiente
funcionamiento de los activos y la confiabilidad de las maquinas; eliminando

riesgos a la mano de obra y a la produccion.

La gestion del mantenimiento en empresas de clase mundial hace uso de
software a medida, realizando simulaciones de planes de mantenimiento
escalonado por periodos; el resultado es la cantidad de horas asignadas, el
equipo que deberia intervenir, el perfil de los técnicos, la calidad de repuestos,

la disponibilidad de los inventarios, fechas probables de falla y costos.

En el Peru, las gestiones de mantenimiento en las grandes empresas trabajan a
nivel de programas de mantenimiento predictivo, depende mucho del
presupuesto para hacer uso de simuladores o paquetes de software para disefiar

planes de mantenimiento a medida.

En la empresa Mannucci Diesel S.A.C., la gestiébn de mantenimiento requiere ser
mejorada, la falta de retroalimentacion entre el cliente y el area de mantenimiento
para evaluar la calidad de servicio es deficiente. Por lo que, los técnicos
desconocen en qué medida el desempefio de sus actividades afect6 al activo y
que se presenten fallas ocurrentes. Es preciso, que la gestiébn de mantenimiento
requiere ser organizada con un equipo de mejora continua para hacer uso de la

herramienta PHVA para la mejora sostenible y rentable.
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RESUMEN

El trabajo de suficiencia profesional titulado “Elaboracién de un plan de mejora
de la gestion del mantenimiento de la flota de los clientes de Mannucci Diesel
S.A.C.”, tiene por objetivo general proponer un plan de mejora de la gestion del
mantenimiento de vehiculos de carga pesada para minimizar las fallas
ocurrentes de los clientes de la empresa Mannucci Diesel S.A.C., para el
desarrollo del TSP se hara uso el PHVA como herramienta de calidad aplicado

a la gestion de mantenimiento de los vehiculos de carga pesada.

En el capitulo I, se describe a la empresa con sus antecedentes y el perfil, se
hace un andlisis de contexto externo de la empresa con la aplicacion del FODA.

En el capitulo I, se hace la descripcidon de la realidad problematica, explicando
claramente que la mas alta frecuencia de las causas de la problematica

correspondia al alto indice de las fallas ocurrentes.

En el capitulo IIl, se desarrolla el TSP aplicando los cuatro pasos del PHVA como
mejora continua, aplicada a la gestién actual del mantenimiento. Con los pasos
detallados se logra estandarizar los costos de materiales para los
mantenimientos programados y para el mantenimiento por fallas ocurrentes;
siendo este ultimo considerado dentro del contexto de contingencia, con su

propio presupuesto esperado.

El TSP establece que el costo de la implementacién asciende a 495,480.00 soles
en total, y por mes serian 82,580.00 nuevos soles. Se concluye que el nivel de
cumplimiento de la produccion seria del 98.6% sobre las 350 mil toneladas
planificadas. Asimismo, los beneficios para la empresa consisten en el retorno la

inversion conforme a los costos por mantenimiento de 114,256.50 nuevos soles.

Palabras clave: Gestion de mantenimiento, fallas ocurrentes, mejora continua.
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ABSTRACT

The professional sufficiency work entitled "Development of a plan to improve
maintenance management of the fleet of Mannucci Diesel SAC customers”, has
the general objective of proposing a plan to improve the maintenance
management of heavy-duty vehicles for minimize the failures that occur in the
clients of the company Mannucci Diesel SAC, for the development of the TSP,
the PHVA will be used as a quality tool applied to the maintenance management

of heavy-duty vehicles.

In chapter |, the company is described with its background and profile, an analysis
of the external context of the company is made with the application of the SWOT.

In chapter Il, the description of the problematic reality is made, clearly explaining
that the highest frequency of the causes of the problem corresponded to the high

rate of occurring failures.

In chapter Ill, the TSP is developed by applying the four steps of the PHVA as
continuous improvement, applied to the current maintenance management. With
the detailed steps, it is possible to standardize the costs of materials for
scheduled maintenance and for maintenance due to occurring failures; the latter

being considered within the context of contingency, with its own expected budget.

The TSP establishes that the cost of the implementation amounts to 495,480.00
soles in total, and per month it would be 82,580.00 nuevos soles. It is concluded
that the level of production compliance would be 98.6% of the 350 thousand tons
planned. Likewise, the benefits for the company consist of the return on

investment according to maintenance costs of 114,256.50 nuevos soles.

Keywords: Maintenance management, occurring failures, continuous

improvement.
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CAPITULO |

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

1.2.

La empresa MANNUCCI DIESEL S.A.C., es una empresa familiar que inicio
operaciones en el aflo 1931, con el servicio de venta de autos Whippet Willys,
luego para el afio 1939 inicia actividades como representante de la firma FORD,
y en el afio 1988 con el mismo nombre se convierte en concesionaria autorizada
de la Volvo y Mack y la fecha tiene locales en otras regiones como Ancash,

Lambayeque y Cajamarca. (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
PERFIL DE LA EMPRESA

La empresa tiene como RUC 20397561454 y Razo6n Social a Mannucci Diesel
S.A.C. La actividad comercial es la venta de vehiculos automotores. La direccion

legal es Av. Mansiche 480. Urb. Las Quintanas. Trujillo — La Libertad.

Figura 1

Ubicacién de la Empresa Mannucci Diesel S.A.C

‘e Ma Diese
Museo de Sitio bkl : -
Chan Chan @

Fuente: (Google, 2021)

Pagina | 1



1.3. ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

La empresa dentro del servicio de post venta, realiza el mantenimiento de
unidades de carga pesada y la comercializacion de repuestos. El servicio
de mantenimiento lo realiza en un proceso de coordinacién, haciendo un
plan de trabajo, la recepcion de los clientes o servicios, planificacion de
actividades en el taller, mantenimiento y reparacion, entrega y seguimiento
del servicio con la finalidad de llevar estadisticas de satisfaccion de los

clientes.
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UAP |

EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 2

Actividades del Servicio de Mantenimiento de la Empresa

Servicios brindados por el Area
de Mantenimiento

Modelo de Unidades

Referancia

Lavado y engrasado total

Liviancs, pesados y maguinaria

Mantenimiento
Preventivo

Cambio de aceite y filtro de motor

Liviancs, pesados y maguinaria

Mantenimiento
Preventivo

Cambio de aceite de la transmisién automatizada

Unidades con transmisidén con
unidad de mando

Mantenimiento
Preventivo

Cambio de aceite de la transmisidn mecanica

Unidades
mecanica

con  transmision

Mantenimiento
Preventivo

Cambio de aceite del diferencial

Liviancs, pesados y maguinaria

Mantenimiento
Preventivo

Cambio de aceite de direccidn hidraulica

Unidades con direccidn servo
asistida

Mantenimiento
Preventivo

Cambio del filro de aire

Livianos, pesados y maquinaria

Mantenimiento
Preventivo

Cambioc de aceite de sistemas hidraulicos en
vehiculos pesados y maquinaria

Pesados y maguinaria

Mantenimiento
Preventivo

Revisidn de frenos delanteros v posteriores

Livianos, pesados y maquinaria

Mantenimiento
Commectivo

Limpieza del tangue de combustible y sus variantes

Livianos

Mantenimiento
Comectivo

Escaneo del vehiculo

Liviancs, pesados y maguinaria

Mantenimiento
Comectivo

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

1.3.1. Misidén

Ser la primera opcidn para proveer asesoramiento en la adquisicion de
bienes de capital y el servicio de postventa para los clientes; logrando la
solucién 6ptima de rentabilidad para los colaboradores, proveedores y
accionistas. (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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1.3.2.

1.3.3.

1.3.4.

Visién

Ser la empresa automotriz lider a nivel nacional, en la cual, los
colaboradores, proveedores e inversionistas generen confianza a todos

sus clientes.
Objetivos estratégicos

El objetivo de la empresa en un periodo de un afio, pretende alcanzar

los siguientes objetivos.

e Diferenciarse de la competencia en los servicios de post venta de

adquisiciéon de activos de capital para sus clientes.

e Lograr disponer en tiempo la puesta en marcha de una unidad

entregada al servicio de mantenimiento.

e Satisfacer a los clientes en los diferentes servicios que ofrece la
empresa en calidad, precio y tiempo.

Valores

Responsabilidad: desde la recepcion, desarrollo y término del servicio,
el personal debe tener un alto grado de responsabilidad de la maquina,

equipo y herramientas para la ejecucion del servicio.
Calidad: implica trabajar bien desde la primera vez.

Comunicacion: el personal debe tener claro que la comunicacién es de

alta importancia en cualquier nivel, nada se debe suponer.

Seguridad: el personal tiene el compromiso con la empresay su familia,
porque debe realizar trabajos seguros con las condiciones de seguridad

y salud adecuadas.

Trabajo en equipo: corresponde a que el personal no esta dividido, el
objetivo es unico para desarrollar los servicios de mantenimiento de

calidad y seguir en el mercado.
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1.4. DESCRIPCION DEL ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

La empresa Mannucci Diesel S.A.C., esta organizado con una gerencia general
corporativo, dado que la empresa realiza actividades a nivel regional, con sedes
en otras provincias. El trabajo de suficiencia profesional se va a desarrollar con
informacién y disposicion en la sede de la ciudad de Trujillo; por lo que se
presenta en la figura 2, el organigrama del area de mantenimiento, que tiene a
su cargo el gerente de servicio. Para conocer cada uno de los puestos, se van
a describir de manera general las funciones principales. (Mannucci Diesel
S.A.C., 2020)

Gerente de Servicio: es el responsable de la gestion del mantenimiento de las
unidades livianas y de carga pesada de los clientes de las empresas mineras.
Desarrolla el plan de actividades y coordina el abastecimiento de los suministros,
equipos y materiales diversos para la ejecucion del plan de mantenimiento. Lleva
el control de las operaciones con indicadores de gestidbn medibles. Solicita
autorizacion a gerencia general para la inversion en tecnologia y reclutamiento

de personal técnico capacitado.

Jefe de Servicio: reporta a la gerencia del servicio el plan de actividades de
mantenimiento por tipo de clientes y los costos operativos que implica.
Asimismo, hace el seguimiento del consumo de materiales por cada tipo de
servicio. Coordina con el area de compras las entregas de los pedidos para

programar los servicios segun disponibilidad de los inventarios.

Jefe de Linea de equipos livianos: es responsable de las coordinaciones de
mantenimiento de vehiculos particulares como autos y camionetas que
requieren del servicio de mantenimiento segun un calendario semanal o

qguincenal.

Jefe de Linea de equipos pesados: se responsabiliza de ejecutar, controlar y
hacer el seguimiento de los servicios de unidades de carga pesada o0 equipos
para actividades en mina o construccion. Lleva el control de los costos y horas

hombre empleadas por tipo de servicio; evalla y controla los viaticos del
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personal que acuden a realizar el servicio de mantenimiento de maquinaria a

campo.

Supervisor de soporte técnico: tiene como funciones de evaluar el grado de
dafo del equipo para sugerir al cliente actividades que se deben realizar a la
unidad de servicio. Prepara las érdenes de trabajo, lleva el registro y control de

las unidades que ingresan y salen de mantenimiento.

En la figura 3, se observa el organigrama del area de mantenimiento de la

empresa Mannucci Diesel S.A.C.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 3
Organigrama del Area de Mantenimiento de Mannucci Diesel S.A.C.

[ GERENTE DE SERVICIO ]

[ JEFE DE SERVICIO }

[ SECRETARIA [ ASESOR J

.

JEFE DE LINEA EQUIPOS JEFE DE LINEA EQUIPOS { SUPERVISOR TECHICO ]

LIVIANOS PESADOS DE SOPORTE

TEC. SUPERVISOR

N

|
[ TEC. SUPERVISOR

—|  Lavabor |

-—[ ALMACENERC J

| LuBRICADOR |

—[ OPERARIO N° 03

| wuicamzapor |

L
2
:
o
z
R

_[ OPERARIO N 04

)
)
—{ operamon-or |
)
)
]
)

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
' | oPERARION" 02
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)
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1.5. ANALISIS EXTERNO DE LA EMPRESA

1.5.1.

Andlisis de las cinco Fuerzas de Porter

Poder de negociacién con los proveedores

La empresa cuenta con diversos proveedores para cumplir
con la programacion de los servicios de mantenimiento. La
negociacion es baja, puesto que los proveedores son
certificados de las marcas de los repuestos que requieren

las unidades de carga pesada.

Rivalidad entre competidores

Hay una gran rivalidad de competidores, la presencia de
competidores en la zona de influencia de la empresa hace
gue los precios sean acordes al mercado y muchas veces el

margen de contribucién es minimo.

Poder de negociacién de los clientes

Los clientes van a la empresa por la garantia de la matriz de
la marca del activo. Una maquinaria pesada de marca CAT
debe usar los repuestos de distribuidores homologados.
Asimismo, el cliente esta obligado cada cierta hora de

operacion del equipo debe invertir en el mantenimiento.

Amenaza de nuevos entrantes

Los nuevos entrantes van a necesitar de una cartera solida
de clientes y de experiencia en el sector. EI mantenimiento
de maquinaria pesada lo pueden hacer en otros
autoservicios, pero no cuentan con la mano de obra

calificada y corren con el riesgo de pérdida y deterioros.

Amenaza de productos sustitutos
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1.5.2.

hay repuestos complementarios que se pueden usar para el
mantenimiento, pero no garantizan la calidad ni el tiempo de

vida util para la maquinaria.
Matriz y analisis FODA

El mantenimiento es de vital importancia para la conservacion de
los equipos en Optimo estado y asegurar el cumplimiento de las
metas de produccién en las empresas. Con el desarrollo de la
industria, las estrategias y herramientas de mantenimiento han
evolucionado con el fin de ser mas efectivas en el cumplimiento de
sus objetivos, asegurando el funcionamiento continuo de los
activos, reduciendo costos de reparacion de los equipos y

mejorando la seguridad al medio ambiente y las personas.

Por esto es necesario el desarrollo de un nuevo plan que satisfaga
todas las necesidades que requiere la empresa, teniendo en cuenta
las debilidades y fortalezas de los recursos que maneja, con el fin
de elevar la eficiencia de la produccién, atendiendo los equipos
criticos, reduciendo los costos de produccién y mantenimiento y
brindando las herramientas necesarias para poder realizar
seguimiento a la ejecucion de las tareas, para tener la informacion
necesaria y realizar los cambios y mejoras en la forma en la que se

ejecuta el mantenimiento.

Pero para ello es necesario, determinar a través de un diagndstico
los factores tanto internos como externos de la empresa Mannucci
Diesel S.A.C.
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Tabla 1

Andlisis Matriz FODA Para Mannucci Diesel S.A.C.

FACTOR INTERNO

FORTALEZAS

DEBILIDADES

FACTOR EXTERNO

F1: Ubicacidn estratégica para el crecimiento comercial
F2: Ser concesionario autorizado de productos de marca
F3: Disponibilidad de stock de repuestos

F4: Organizacidn estratégica en el semnicio de post venta

D1: Demora en los tiempos de entrega del semvicio
D2: Falta de monitoreo en el mantenimiento en el servicio
D3: Personal con alta rotacidn, se va a la competencia

D4: No hay objetivos para los periodos de un afio

OPORTUNIDADES

ESTRATEGIAS - FO

ESTRATEGIAS - DO

01:
02

MNo existe competencia a los alrededores

MNegociacidn de precios con proveedores

FO1: Establecer un mayor valor agregado al senvicio

FO2: Promover plan de precios por tipo de senvicios

DO1:. Planificar los senicios por tipo, tiempo y costos

DO2: Implementar la capacitacidn del personal

: Cambio de precios por alza del ddlar

AJ:

- Altos costos de mano de obra

Incremento de talleres informales

(03: Manejo de créditos con los bancos FO3: Valorizar los inventarios de todos las existencias DO3: Promover un clima organizacional eficiente
04 Incremento del mercado automaotriz FO4: Ampliar la cartera de clientes con alianzas comerciales

AMENAZAS ESTRATEGIAS - FA ESTRATEGIAS - DA
A1: Competencia con alto nivel de capital FA1- Potenciar el senicio con uso de materiales de marcas DA1: Estandarizar los tiempos de senvicios

reconocidas
FA2: Mejorar |la calidad del servicio con atencidn personalizada

FAJ: Mejorar los precios del servicio considerando el stock de
repuestos inmaovilizados

DAZ: Preparar el plan de seguimiento de los senvicios

DAJ: Plan de incentivos al personal por la calidad del
senicio

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
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En resumen, las estrategias de la empresa pretenden una mejor
disposicion de la gestion del mantenimiento de las unidades

livianas y de carga pesada.

= Establecer un mayor valor agregado al servicio, esto indica
que la empresa con su equipo técnico debe evitar atrasos en

las entregas del servicio.

= Potenciar el servicio con uso de materiales de marcas
reconocidas. Con esto, se pone una barrera de ingreso a los
servicios de los talleres informales, la empresa hace uso de

materiales de calidad garantizada.

= Estandarizar los tiempos de servicios. La empresa y el
equipo de mantenimiento deben llevar el registro de los tipos
de servicios e implementar indicadores para medir los

tiempos de entrega.
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CAPITULO Il
REALIDAD PROBLEMATICA
2.1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD DEL PROBLEMA

La empresa Mannucci Diesel S.A.C., desarrolla sus operaciones en la
ciudad de Truijillo; y tiene como clientes principales a las empresas mineras,
de construccion y de otras industrias que requieren del servicio de
mantenimiento de las unidades de carga pesada. A la fecha, la empresa le
hace servicios de mantenimiento a las empresas mineras de las zonas de

la sierra libertefia y de los valles de Virt y Chao.

El impacto al cliente, por un mal mantenimiento generaria que no se
cumplan con los programas o metas de produccién que tienen ya una
planificacion constante y establecida por parte de la empresa, que vendrian

a ser unas 350 mil TM por mes, especificamente en la minera Boroo.

Las fallas ocurrentes, a nivel de costos que vendrian a representar una flota
de siete camiones que tienen la capacidad de 180 TN, con la determinacién
en la produccién que dichos camiones tienen que cumplir con la meta de
siete mil toneladas al dia; esto indica, que el impacto al cliente al no tener
la dispobilidad del equipo en el proceso de produccién, conllevaria a un
alto nivel de pérdidas, en ese sentido, para un mejor diagndéstico de la
realidad problematica se describen la siguientes tablas y sus

correspondientes gréficos:
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Tabla 2

Impacto Econdmico del Mantenimiento

CAMIONES TIEMPO EN RUTA HORAS DE TRABAJO VIAJES POR DIA CAPACIDAD DE CARGA PRODUCCION POR DIA
TRUCK 1 2 10 5 180 900
TRUCK 2 2 10 5 180 900
TRUCK 3 2 8 4 180 720
TRUCK 4 2 10 5 180 900
TRUCK 5 2 10 5 180 900
TRUCK 6 2 10 5 180 900
TRUCK 7 2 10 5 180 900
TRUCK 8 2 10 5 180 900

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Pagina | 13



EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 4

Caélculo de Produccion Diario

CALCULO DE PRODUCCION DIARIO
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ETIEMPO EN RUTA = HORAS DE TRABAJO
VIAJES POR DIA CAPACIDAD DE CARGA
mPRODUCCION POR DIA

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Tabla 3
Descripcion de Datos y Resultados

FACTORES DE CONSIDERACION GENERAL DATOS
Total, de produccién por dia 7020
Horas trabajadas 78
Horas de parada 2
Prondstico de horas por dia 80

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

Se describe de manera puntual los factores de consideracion como son el
prondstico de horas por dia siendo 80 horas diarias, se observa que la
produccion diaria es de 7020 horas diarias, las horas de parada equivale a
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UAP | o=
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
dos horas y el total de horas trabajadas son 78 horas diarias por equipo de

acarreo.

Grafico 1

Porcentajes de Horas Trabajadas Versus Horas de Parada

CUMPLIMIENTO

mHORAS TRABAJADAS ® mHORAS PARADA

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

En el diagrama de proceso que se describe a continuacién tiene como
finalidad poder visualizar los roles que existen en cada una de las &reas,
donde las actividades que tienen la gréafica de color rojo vendrian a ser los
posibles elementos criticos de la existencia de un plan de mantenimiento,
definido o establecido y que a su vez esté acompafiado de los

procedimientos acordes a cada area.

Del inicio del proceso actual, se observa que existen 3 factores o niveles
de categorizacion de las fallas, que son el nivel bajo, medio y alto,
considerando que el nivel alto es de caracter critico. Son dichos equipos
que pasan a las demas areas para el proceso general del mantenimiento
correctivo, mientras que los niveles bajo y medio se deben de realizar en el
mismo campo de operaciones, por el cual no se consideran que deben de
pasar al area de mantenimiento Mannucci Diesel.
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UAP

EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 5

Diagrama del Proceso Actual de Mantenimiento
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Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Por otra parte, también es necesario indicar que el area de “Plataforma”, si
bien es imprescindible realizar el IPERC del equipo, y de ahi su respectiva
inspeccion con la finalidad de determinar al 100% las fallas, sin embargo,
no tendria cumplimiento estandar, debido que no hay fiabilidad en la data
del LINS existe (...)

Tabla 4

Causas y Consecuencias ldentificadas

CAUSAS CONSECUENCIAS
Ne Inexistencia de un plan de mantenimiento con Ne Pérdida de los clientes sumado a los riesgos

equipos inoperativos y personal no calificado de SST

1 Desorden de los equipos y herramientas 1 Demanda de mayor tiempo para el alcance y uso
almacenados los equipos y herramientas

9 Desorden en la circulacién de vehiculos de 9 Obstruccion al area disponible para el
manera interna manteniendo

3 Falta de sefializacion en los patios de 3 Incumplimiento de estandares de seguridad para
mantenimiento el personal

4 Personal no involucrado con el orden y limpieza 4 Se suman los riesgos y generan mayor desorden
en el drea en el area

5 Demoras en las entregas de los repuestos en 5 Mayor tiempo de parada del equipo a dar
almacén mantenimiento

6 Inexistencia de un plan de mantenimiento 6 Las tareas no tienen organizacién ni gestién de
correctivo orden

7 Ausencia de indicadores de gestion de 7 Desconocimiento al seguimiento y control del
mantenimiento mantenimiento

8 Falta de procedimientos basicos de 8 Reclamos de los clientes por los servicios de
mantenimiento mantenimiento

9 Tiempo de inoperatividad de equipos por dos 9 Riesgos de fallas con incidentes o accidentes en
afios el trabajo

10 Nivel intermedio de mecanicos para 10 Que no se cumplan los maximos niveles
mantenimiento aceptables del servicio

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

De acuerdo a la tabla anterior se describe la relacién de cada una de las
causas y su consecuencia, a fin de poder determinar el aporte que se

debera plasmar en el Trabajo de Suficiencia Profesional.
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El desorden de los equipos y herramientas almacenadas en el area
de mantenimiento vendria a generar una mayor demanda de tiempo
para dar alcance sea a los equipos y herramientas a utilizar en las

actividades de mantenimiento.

El desorden en la circulacion de vehiculos de manera interna en el
taller de mantenimiento genera la obstruccion del area disponible

para el mantenimiento de equipos.

La falta de sefalizacion en los patios de mantenimiento conlleva al
incumplimiento de estdndares de seguridad para el personal dentro

del lugar de trabajo.

El personal no involucrado con el orden y limpieza en el area de taller
hace que se sumen los riesgos y generan mayor desorden dentro

del taller de mantenimiento.

Las demoras en las entregas de los repuestos en almacén generan
mayor tiempo de parada del equipo a realizar el mantenimiento

correctivo.

La inexistencia de un plan de mantenimiento correctivo origina que

las tareas no tengan organizacién ni gestion de orden.

La ausencia de indicadores de gestién del mantenimiento preventivo
origina el desconocimiento al seguimiento y control del

mantenimiento.

La falta de procedimientos basicos de mantenimiento vendria a

generar reclamos de los clientes por los servicios de mantenimiento.

El tiempo de inoperatividad de equipos por dos afios hace que se

presenten riesgos de fallas con incidentes o accidentes en el trabajo.

El nivel intermedio de mecanicos para el mantenimiento de equipos
genera que no se cumplan los maximos niveles aceptables del

servicio.
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Figura 6
Diagrama de Flujo del Servicio de Mantenimiento
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Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
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UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Como en el servicio de mantenimiento se vendrian realizando actividades
no definidas acorde a un programa de mantenimiento, sin embargo cuando
se presentan fallas en plena operaciéon de los camiones en campo, y
sucede la falla ocurrente que paraliza la unidad hasta la llegada del
personal operativo, que a posterior realizard el mantenimiento correctivo,
se suma el costo dado que se estaria incurriendo en costos fijos para el
traslado de personal y del camidn cisterna que lleva los lubricantes en

diversos tipos, ejemplo de ello se puede visualizar al siguiente figura:

Figura 7

Evaluacion del Sistema de Levante de Tolva# 9

Pavioad Meter Conmection Information
Frame §\ AWy
Truck Number ek

Pavload Meter Date ' Tie 02122022 091201 AM
!

Number of Haul Cyele Records v i

Number of Active Alarms 0

Number of luactive Alarms BE

PLM Saftware Version PAD &) 11

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

Como se puede observar en la evaluacion de la data del camién no se
registra ninguna sefial de sensores de presion de las suspensiones
delanteras y posteriores, esto se debe a un corto circuito en la linea 39f
originando que el médulo por proteccién no envie voltaje de salida a los
sensores de presion de las suspensiones. Se evalla el arnés para
identificar el corte a tierra, se encuentra circuito abierto en la linea 39f se
repara, se evalla la data verificando la sefial de los sensores de las

suspensiones quedando operativo el sistema de control de carga.
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Figura 8

Diagrama Causa Efecto para la Problemética
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Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Tabla b

Causas Relevantes y sus Ponderaciones

o w RS
0 0 5 B
2 e <2 2
N° (§) CAUSAS RELEVANTES ':: =5 &
<
T e 3~ =
1 Falta de proceso de mantenimiento correctivo i 8
2 le) Desconocimiento de las EETT de los equipos 1 5
a
3 E Errores en el montaje de componentes y piezas 1 5 30
4 = Falta de procedimientos para el mantenimiento i 7
5 Errores en las calibraciones 1 5
6 <—(' Bajo suministro de repuestos I 9
x
7 |-|I_J Almacenamiento inadecuado de los repuestos T 7 24
<
8 = Repuestos alternativos I 8
9 é Personal no calificado I 9
o
10 (e} Desconoce los planos de instalacion T 8
W
11 [a) Interpretacion errénea de la data general del i 7 30
g equipo
<
12 = Inspeccion inadecuada de los equipos I 6
13 Fallas eléctricas de los 730E I 7
14 Corto circuito en los arneses I 8
<
15 % Forzado a altos voltajes I 6
o ‘ 44
16 g Camiones cargadores WA1200 I 7
17 Baja presion hidraulica I 9
18 Véalwilas con fugas internas I 7
19 Falta de orden limpieza I 7
L
[ i
20 o = Area de mantenimiento I 9
B w 31
21 = £  |Emisién de gases i 7
<
22 Falta de rotulacién Area de mantenimiento I 8

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

UAP

Tabla 6
Diagrama de Pareto de las Ponderaciones

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS PONDERACIONES
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Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)
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2.2.

2.3.

Segun lo expuesto en la realidad problemética, en gran medida se observa
el desconocimiento del personal con respecto a la calidad del servicio que
brindan en el taller de mantenimiento; la mala limpieza para poder realizar
los trabajos e inspecciones, el desorden generado por la inadecuada
distribucion de las herramientas y de los equipos en cada estacion de
trabajo; y la falta de accesorios, equipos, repuestos y suministros que
demandan tiempo para disponerlos en el almacén, lo que genera un
desabastecimiento de materiales y el mantenimiento de los activos de los
clientes no se realizan en forma continua; asociado a esto, se muestra una
débil comunicacion de las areas de apoyo como logistica, comercial y

recursos humanos con el area de mantenimiento.

En tanto, se pretende resolver la problematica con la mejora de la gestion
del mantenimiento, que contempla las operaciones que permitan la nulidad
de fallas, evitar tiempos muertos, disponibilidad de los suministros para la
realizacion del servicio y la ejecucion del mantenimiento en calidad y costos

competitivos orientados a la satisfaccion de los clientes.

Por tanto, el presente TSP, pretende dar respuesta a la creacion y
determinacién de un proceso inicial, en base a lo ya descrito inicialmente,

gue deberia complementarse en el desarrollo del proyecto.
ANALISIS DEL PROBLEMA

De acuerdo a la descripcion de la realidad problemética, se considera por

conveniente establecer la mejora que se plantea de la siguiente manera:

Con planificacién e implementaciébn de un proceso de mantenimiento
correctivo a los equipos de acarreo de minerales de la empresa minera

Boroo. ¢ Se podrian minimizar las fallas ocurrentes por mal mantenimiento?
FORMULACION DEL PROBLEMA

Con planificaciébn e implementaciébn de un proceso de mantenimiento

correctivo a los equipos de acarreo de minerales de la empresa minera
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Boroo. Si seria factible minimizar las fallas ocurrentes por mal

mantenimiento.

. OBJETIVOS DEL PROYECTO

2.4.1. Objetivo General

Planificar e implementar un proceso de mantenimiento correctivo a

los equipos de acarreo de minerales de la empresa Minera Boroo.
2.4.2. Objetivos Especificos

= |dentificacion y diagnéstico del proceso actual del
mantenimiento en la empresa Mannucci Diesel para

planificar el proceso de mantenimiento correctivo.

= Aplicar la metodologia del PHVA para implementar el

proceso de mantenimiento correctivo.

= Revisar los resultados obtenidos en aplicacién del ciclo de

verificar.

= Actuar para prevenir la recurrencia de los eventos no

deseados en el proceso de mantenimiento correctivo.

= Establecer los costos y el cronograma del proceso de

mantenimiento en la empresa Mannucci Diesel S.A.C.
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CAPITULO Il
DESARROLLO DEL PROYECTO
3.1. DESCRIPCION Y DESARROLLO DEL PROCESO

En la empresa Mannucci Diesel, por efectos de la pandemia tuvo que
suspender y variar sus operaciones con sus clientes a nivel de intervencién
en los mantenimientos correctivos, el cual, como es de conocimiento
general, la pandemia a su vez genero6 una serie de dificultades tanto a nivel
operacional como administrados en las empresas nacionales y del exterior,
trayendo como consecuencia una serie de reveces que hasta el dia de hoy
muchas empresas que lograron sobrevivir al mercado, han tenido que

redireccionar el negocio con la finalidad de continuar operando.

Partiendo de los criterios ya existentes en el ambito del manteamiento, las
personas tienen una injerencia sobre las maquinas o equipos, sea de forma
directa o indirecta, y cuando se trata de ejecutar una accidn organizada,
l6gica y coherente se da a través del nivel tactico, es decir, saber que la
tarea que se va a realizar tenga planificacion para que la reparacion o el
mantenimiento si es correctiva, modificativa, preventiva o predictiva se
cuente con los instrumentos sobre las aplicaciones reales del

mantenimiento.

Tal como indica (Mora Gutiérrez, 2009), el mantenimiento correctivo

consiste en gran parte en lo siguiente:

El mantenimiento correctivo consiste en la pronta
reparacion de la falla y se le considera de corto plazo.
Las personas encargadas de reportar la ocurrencia de
las averias son los propios operarios de las maquinas
0 equipos Yy las reparaciones corresponden al
personal de mantenimiento. Exige, para su eficacia,
una buena y rapida reaccidon de la reparacion

(recursos humanos asignados, herramientas,
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repuestos, elementos de transporte, etc.). La
reparacion propiamente dicha es rapida y sencilla, asi

como su control y puesta en marcha.

Considerando lo dicho anteriormente por (Mora Gutiérrez, 2009), en la
empresa Mannucci Diesel, no es ajena que las tareas tienen que tener un
planeamiento cuando se trata de una reparacion correcta y definitiva, para
la cual se tienen que tener experiencias previas similares para poder
conocer y determinar la causa raiz de las fallas, entonces este
mantenimiento devuelve al equipo a sus condiciones estandar de

produccion en el servicio.

Como también la empresa realiza reparaciones inmediatas en el mismo
campo de produccion en este caso para devolverle al equipo a la condicién
de trabajo y operacion, pero no necesariamente a sus condiciones
estandar, el cual se aplica de acuerdo a la urgencia donde no es posible

paralizar el proceso operativo del equipo.
3.1.1. Antecedentes de la investigacién

Antecedentes internacionales

Segun la tesis de (Ramirez Ramirez, 2021) titulado “Propuesta de
un Programa de Mantenimiento para los Activos de una Compafia
del Sector de Obra Civil en la divisién de Alquiler de Equipos. “Caso
de Estudio Retrocargador de oruga Hitachi 200”. Se indica que el

objetivo es:

Determinar los indicadores del ciclo PHVA que deben
integrarse a la gestion de activos de la compaiiia del
sector de obra civil, especificamente en la division de
alquiler de equipos. Se determind que el modelo de
mantenimiento mas adecuado para el caso de estudio
era un nuevo disefio de un programa de

mantenimiento basado en el analisis de modos de
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falla tomando como herramienta el AMEF orientado a
las rutinas basadas en el control de costos y la mejora

continua.

El texto citado hace referencia a la aplicacion del disefio del
mantenimiento basado en andlisis de modos de falla; con este
modelo se pueden establecer costos, procedimientos, rutinas, y el

control de la vida util de los equipos.

En este caso es importante considerar el modelo en la aplicacion
del mantenimiento predictivo y demostrar la funcionabilidad, la
estrategia es hacer uso del procedimiento para mejorar la calidad

de la vida util de los camiones y palas de la empresa.

Segun el articulo (SAS, 2012) titulada “Propuesta de
“‘establecimiento de un efectivo programa de mantenimiento

preventivo”, publicada en Barcelona Espana, se indica que:

Dicho documento proporciona los parametros para
determinar la efectividad de un mantenimiento
preventivo programado, resaltando que debe estar en
permanente actualizacidon. Para tal fin, es importante
gue el programa creado sea flexible para cubrir todas
las expectativas de la organizacion, de los jefes, de
los programas de produccion, de la disponibilidad y de
los recursos. En este sentido, el alcance de dicho
trabajo estuvo en la definicidén de la priorizaciéon de los
equipos dependiendo de la criticidad, tipo de linea de
produccion y areas involucradas en los procesos. Del
documento de SIMA Ingenieria SAS, (2012) se
resalta que el mantenimiento preventivo es dinamico,
logrando prevenir las fallas, puede pasar de las
basicas rutinas de lubricacion hasta el sistema de
monitoreo en tiempo real de las condiciones de

operacion de los equipos.
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En concordancia con el texto citado, evidencia la disponibilidad de
un programa de mantenimiento flexible, que se ajuste a las
necesidades de la empresa, haciendo uso de las herramientas de
la gestion de mantenimiento. El programa consistiria en manejar
prioridades para los equipos, con dependencia relacionada con la
criticidad, haciendo un mantenimiento dinamico, monitoreando
actividades. Este sistema se considerara para asegurar que el

modelo funcione en tiempo real y flexibilidad en las operaciones.

Antecedentes nacionales

Segun la tesis de (Guevara Villanueva , 2015) titulada “Propuesta
de un plan de mantenimiento total para la maquinaria pesada en la

empresa Angeles — Proyecto minero la Granja”, manifiesta que:

El sistema de mantenimiento que realiza no cumple
con las exigencias del uso de la maquinaria y son
ineficientes; la maquinaria en funcionamiento, siendo
nuevas, presentan fallas en sus componentes por las
exigencias del trabajo en las obras; el personal no
estd capacitado ni calificado para responder a las
exigencias del mantenimiento en maquinaria pesada;
no cuentan con un sistema de planificacion y
organizacion para realizar el mantenimiento, el
presupuesto no cubre las necesidades 'y
requerimiento del mantenimiento. Existe un exceso
de gasto que no justifica con los resultados y
operatividad de la maquinaria pesada. Realiza un
adecuado manejo de los desechos sélidos para que

no afecte al medio ambiente.

De texto citado, se deduce que se encontrd un sistema de
mantenimiento deficiente, que contaban con personal no
capacitado y equipos nuevos con fallas recurrentes. Se coincide

con lo indicado en el texto, dado que se deberia trabajar de manera
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planificada, cubrir las necesidades de mantenimiento, haciendo un
presupuesto para materiales, y un punto importante que la mejora
de la gestion del mantenimiento agrega la funcion del tratamiento

de los residuos sélidos como estrategia de la mejora del ambiente.

Segun la tesis de (Martinez Calizaya, 2015) titulada “Proponer una
gestion de mantenimiento para todos los equipos de linea amarilla
de una empresa que brinda servicio en alquiler de maquinaria”,

indica que:

En este trabajo se observo, estudio y proyecto el
proceso de gestion de mantenimiento de una
empresa. En todo el estudio se encontraron falencias
y no existencias de algunos sistemas fundamentales
para que la gestiébn de mantenimiento pueda existir
dentro de las actividades de la empresa. Este
problema en mantenimiento no solo genera pérdidas
en por el desgaste y la inoperatividad de las
maquinas, si no que detienen las operaciones por ser
parte fundamental en el aparato productivo de la
empresa, generan sobre costos en el mismo
mantenimiento y genera incertidumbre en la

productividad

En concordancia con el texto citado, como parte del diagnéstico la
empresa tenia falencias en la gestion de mantenimiento. Asociado
a la gestion de mantenimiento, se identificaron pérdidas por
desgaste; este tema es importante tomarlo en cuenta, para la
operatividad de los activos, tener una base de datos para cada
sistema del vehiculo y medir los tiempos para el reemplazo de los

accesorios.
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3.1.2.

Antecedentes locales

Segun la tesis de (Medina Medina, 2021) titulado: “Mejora de la
gestion de mantenimiento de maquinaria pesada con la
metodologia AMEF, como herramienta principal del (RCM)”,

manifiesta que:

Por medio de la metodologia Analisis de Modos y
Efectos de Fallas (AMEF), se pudo verificar el estado
de la flota y los posibles riesgos existentes en el
funcionamiento ya sea éste un motor, cajas de
velocidades, diferenciales, etc. Previniendo un
mantenimiento mayor y evitando de esta manera una
costosa reparacion, ademas de dafios
medioambientales, accidentes entre otros. Con los
programas de mantenimientos preventivos, se logré
disminuir los tiempos de reparacion por paradas no
programadas (MTTR), aumentando la confiabilidad
(MTBF) y la disponibilidad de los equipos a 97.38 %.

Segun el texto citado, aporta con una importante apreciacién sobre
la aplicacion mediante la metodologia AMFE, han logrado
minimizar riesgos de fallas en el funcionamiento, es importante
conocer que esta metodologia logra hacer gestion de
mantenimiento con costos minimos y generando una disponibilidad

de los equipos en un 97%
Bases tedricas
Mantenimiento preventivo

“El mantenimiento preventivo es una estrategia de mantenimiento
de equipos basados en la sustitucion, reparacién, o remanufactura

de un elemento en un intervalo fijo (tiempo/uso),
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independientemente de su condicion en ese momento.” (J.K. Visser
and J. Jordaan 2006)

Mantenimiento correctivo

Corrige los defectos/averias a medida que se producen. En este
proceso estan involucradas las personas que trabajan
directamente con las maquinas, Esta persona esta encargada de
avisar del desperfecto una vez que es detectado. (Martinez
Calizaya, 2015)

Ciclo de la Calidad

Es un modelo conceptual de actividades interrelacionadas que
influyen sobre la calidad en las diferentes etapas, desde la
identificacion de las necesidades hasta la evaluacion de su
satisfaccion. Los procesos se pueden mejorar continuamente
empleando el Ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) o
también llamado PDCA, que fuera enunciado en la década de 1920

por Walter Shewhart y fue popularizado por W. Edwards Deming.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 9

Caracteristicas Para el Desarrollo del Ciclo PHVA

Acdones
correctivas
ACTUAR 1OEINR  PLANIFICAR
METAS
DETECTADAS N e
2DEFINIR | preventvas
METODOS PARA
CUMPLIRLAS
3EDUCARY
5VERIFICAR LOS
RESULTADOS DE CAPACIT AR
LAS TAREAS
EJECUTADAS |
4-REALIZAR
VERIFICAR—/ eLTRaBA  HACER
Evaluacion

e\

Fuente: (Gutierréz, 2010)

Esta metodologia puede describirse brevemente como: - Planificar:
Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas
de la organizacién. - Hacer: Implementar los procesos. - Verificar:
Realizar el seguimiento y medicién de los procesos y productos
comparandolos con los objetivos y requisitos establecidos. - Actuar:
Tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los

procesos.
A. Qué le ayudar el ciclo PLANIFICAR

No ayuda a prevenir fallas que se puedan presentar, y tener
el tiempo suficiente y poder sobreponerse a cualquier evento

o contratiempo surja fuera de lo establecido.

B. Qué le permitira el ciclo HACER
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3.1.3.

Nos permite que todos trabajen en los cambios para poder
lograr los objetivos y poder lograr una meta y tener el equipo

en operaciones consideradas.
Qué le permitiré el ciclo VERIFICAR

Nos permite evaluar los resultados trasados de los adjetivos

para ver la eficiencia y eficacia
Qué le permitira el ciclo ACTUAR

Nos ayuda a tomar dicciones basada en los trabajos ya
realizados

Bases normativas

El TSP también posee una relacion con la Ley N°29783 y su

modificatoria Ley 30222 “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”.

¢En qué sentido?, de acuerdo a la norma de cumplimiento

obligatorio en todas las empresas de nuestro pais, Mannucci Diesel

no es ajeno a dicho marco normativo, por lo siguiente:

a)

b)

De acuerdo a los requisitos aplicables se ha implementado
el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo de

Mannucci Diesel.

La empresa cuenta con mas de 40 trabajadores, de acuerdo
a los requisitos legales del Reglamento de la ley 29783, se
ha constituido el Comité de Seguridad y Salud en el trabajo

para prevenir lesiones y promover medidas de salud.

Referente a la Gestion de Riesgos se viene aplicando la
identificacion de peligros, la evaluacion de riesgos y
controles en las tareas criticas. En el control de tareas

diarias se aplica el Pare y piense antes de cada actividad.
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d) En cumplimiento a la Ley N°29783 y su reglamento
aprobado por el D. S. N° 005-2012-TR y D.S. N° 024-2016-
EM y la modificatoria D.S N°023-2017-EM, la organizacién

incluye el programa de Capacitacion Anual.

e) Requisito de funcionamiento del taller debe estar dentro del
estandar de cumplimiento a los espacios de trabajo, su

seguridad y su bienestar.

Referente a los requisitos legales aplicables relacionados a la

seguridad y salud en el trabajo también se menciona:

v DS-005-2012-TR “Reglamento de Seguridad y salud en el

trabajo” de aplicacion obligatoria.

v DS-024-2016-EM y su modificatoria DS-023-2017-EM
“‘Reglamento de Seguridad y Salud ocupacional en mineria”,
aplicable a todas las unidades mineras donde Mannucci

Diesel desarrolla sus actividades.

Asi mismo contamos con documentacién de cumplimiento

obligatorio en materia de SST:
v' Politica de Seguridad y Salud
v" Reglamento Interno de Seguridad y Salud Ocupacional
v" Reglamento Interno de Trabajo
v' Plan de Emergencias
v" Procedimientos de trabajo seguro
v" Procedimientos de trabajo de alto riesgo

El protocolo COVID 19, esto producto de la pandemia a nivel
mundial dicho protocolo viene también a integrarse a toda actividad
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operativa como es en el caso de actividades que realiza Mannucci

Diesel.

Autorizacion de funcionamiento por defensa civil, esto de acuerdo
al DS o por una disposicion de caracter obligatorio en toda actividad
empresarial. Como es el caso del plan de contingencias, donde la
organizacion desarrolla en materia ambiental la norma certificada

ISO 14001:2015, donde se consideran los requisitos de:

a. Se considera las actividades o los productos del servicio de
la organizacion que interactGia o se puede interactuar con el

medio ambiente. Se cumple el requisito 3.2.2., de la norma.

b. En el impacto ambiental con el cambio del medio ambiente
que sea adverso o beneficioso total parcial por aspectos
ambientales de la organizacion.; se cumple segun los

requisitos 3.2.4., de la norma.

c. ElI cumplimiento sobre disposicion de elementos
contaminantes caso de aceites, lubricantes, piezas,
plasticos, etc., se determinan dentro del cumplimiento de los

requisitos asumidos con la certificacion de la norma.
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Compromisos Relevantes Para su Cumplimiento

Figura 10

ler Compromiso

Proteger el medio ambiente mediante
la prevencién de la contaminacion
ambiental y mitigacion de impactos en
todas sus actividades y procesos.

3er Compromiso

Promover la comunicacién con
las partes interesadas internas
y externas en el desarrollo de
una mutua comprension de
asuntos ambientales.

6to Compromiso

Requerir a sus proveedores de

servicios y productos se

adhieran a nuestro politicas y

practicas ambientales.

Proporcionar
recursos necesarios para mantener
el Sistema de Gestion Ambiental y

ambientales asociados.

4to Compromiso

Cumplir con la legislacion ambiental en
el pais y otros compromisos suscritos

por la empresa. .
E—i:- [ 4

5to Compromiso

7to Compromiso
2do Compromiso

Comunicar y difundir la
Declaracion de Compromisos
Ambientales a nuestros
trabajadores y ponerla a
disposicion del publico en
general.

la autoridad y los

Mejorar continuamente el
Sistema de Gestion Ambiental
y su desempefio ambiental.

estandares y practicas

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)

3.2. DESARROLLO DEL PROYECTO

Si surge la interrogante del por qué debemos gestionar el mantenimiento,
por qué debemos gestionar la funcién del mantenimiento, indica que no es
facil o mas barato acudir a reparar una maquina o equipo cuando estos ya
tengan el efecto de la averia y a la vez olvidarnos del proceso o del plan de
mantenimiento; el estudio de fallas y el sistema de organizacion que
incremente se la mano de obra, la compra de repuestos o componentes,
etc.; lo cual, una empresa como Mannucci Diesel es que obliga a tener
competencia, cumplir con los servicios y trabajar acorde a los costos, donde

el beneficio sea la notoriedad en la calidad del proceso de mantenimiento.

Por el cual, es conveniente desarrollar los siguientes objetivos especificos

para el cumplimiento del proyecto propuesto en el TSP.
3.2.1. Primer ciclo del PHVA - Planear

Identificacion y diagnéstico del proceso actual del mantenimiento
en la empresa Mannucci Diesel para planificar el proceso de

mantenimiento correctivo. El cual hace necesario clarificar algunos
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conceptos clave que involucra un proceso de mantenimiento

correctivo:

v

Deteccién de la falla: La falla es cuando algo esta
funcionando incorrectamente y el equipo pude parar en

cualquier momento por la falla.

Localizacion de la falla. Cuando ya la falla se sabe cual es
el componente que esta fallando para poder realizar su

reparacion o rectificacion.

Desmontaje: Cuando se realiza un desmontaje se tiene que
realizar el IPERC para identificar los peligros para
controlarlos y usar las herramientas adecuadas para ese

trabajo.

Recuperacién o sustitucion: Cuando se realiza un
desmontaje lo analizamos para poder recupéralo o
determinar su cambio ya sea por desgaste o por horas de

trabajo.

Montaje: Para realizar el montaje se tiene que tener en
cuenta el procedimiento de montaje y sus las herramientas
adecuadas, y hacer un buen uso de la tabla de los torques

para evitar las fugas y una mala instalacion

Pruebas: Al realizar pruebas del equipo tenemos que
chequear todos los niveles de fluidos y coordinar con el
personal que esta involucrado en el cambio de componente
para que chequee el equipo y avise en caso sienta algo

anormal o alguna fuga de lubricante

Verificacion: Antes de entregar el equipo operativo se
realiza una verificacion del componente y una verificacion de

las funciones con la computadora y el con adapter link para
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poder verificar que la falla ya fue corregida y esta con sus

parametros normales de funcionamiento.

En la tabla se observa a las causas de mayor impacto en la
problemética, puesto que representan al 80% del total de las

frecuencias.

Tabla 7

Causas de Mayor Ponderacion

Causas de mayor importancia para el Area de

Item Mantenimiento % Acum
M1 Zonas de trabajo desordenados con falta de limpieza. 43 15.9
M2 No hay indicadores de gestién de Mtto 40 30.7
M3 Distribucion incorrecta de equipo y herramientas 32 42.6
M4 No se cumple con el plan de Mantenimiento preventivo. 28 53.0
M5 Personal técnico sin capacitacion 26 62.6
M6 Pedido de repuestos se hace manual 24 715
M7 Falta de sefializacion en la zona de trabajo 23 80.0

TOTAL 216

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Del total de frecuencias evaluadas, un total de 216 corresponden
al 80% del total de las causas de mayor importancia; siendo el
total de frecuencias estudiadas igual a 270.

Posterior a esta evaluacion, se tiene una matriz de seleccién del
problema, que se muestra en la tabla 4, haciendo uso del criterio
y los factores de ponderacion, el problema seleccionado es el alto

nivel de fallas ocurrentes por mal mantenimiento:
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Matriz de Seleccién del Problema

Tabla 8

N° TIPO DE PROBLEMA Seccion de __ FACTORES , TOTAL
Trabajo Costo Calidad | Produccion | Tiempo | Seguridad
1 [Demora en las compras de repuestos Logistica 4 3 3 3 3 16
3 |Alto nivel de fallas ocurrentes por mal mantenimiento Mtto 4 5 4 5 3 21
3 |Falta de procedimiento para el montaje de orrines Mtto 4 3 3 3 5 18
4 |Inspeccidn inadecuada de los equipos Mtto 4 2 4 4 5 19
5 |Existe un plan de capacitacién al personal pero no se ejecuta RRHH 3 3 4 3 3 16
6 |Falta de informacién de las fallas ocurridas con los activos Logistica 4 2 4 3 4 17

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Tabla 9

Causas v/s Consecuencias y Medidas Remedio

N° CAUSA CONFIRMADA MEDIDAS REMEDIO
1 Falta de proceso definido para Crear los procedimientos para el
mantenimiento correctivo mantenimito correctivo
2 Mala calidad de material Comprar repuestos originales
. . Crear un lugar apropiado para poder
3 Almacenamiento inadecuado de repuestos 9 prop P P
guardar y ordenar los repuestos
4 Operaciones de trabajo en ambientes Respetar las politicas de control internas
extremos con la proteccion y SST.
- - Difundir los prosedimientos y capacitar al
5  Desconocimiento de procedimientos P y cap
personal
o Estandarizar los pasos de inspeccion del
6  Inspeccion inadecuada .
equipo
- Evaluar el perfir del personal para que sea
7  Personal no calificado P . P . p g
parte del equipo de mantenimiento
N Aplicar trabajo en equipo para realizar un
8 Falta de ordeny limpieza en el taller P . ] quip . P .
buen trabajo en orden y limpieza.
9 Desconocimiento de las especificaciones Capacitar al personal en el conocimiento
técnicas de los equipos de los equipos y componentes a nivel alto.
10 Sefializacién inadecuada dentro del taller Sefializar el area de trabajo para evitar que

0 area de trabajo.

ingrese personal no imbolucrado

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Considerando las medidas remedio sobre la base de la ausencia
de un proceso estandarizado para el mantenimiento correctivo, es

vital considerar las respuestas a las siguientes interrogantes:

v ¢Por qué necesidad tiene Mannucci Diesel? La empresa

al tener sus clientes donde brinda el servicio de
mantenimiento tanto a nivel de campo como en los talleres
disponibles a cercanias de las zonas mineras, debe

considerar que sus servicios deben de cumplir con los
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estandares de mantenimiento tan to preventivo como

correctivo.

¢, Qué objetivo tiene Mannucci Diesel? Cumplir con los
servicios de mantenimiento tanto preventivo como correctivo
con calidad y fiabilidad tanto a nivel de tiempo sea en campo
directamente en la produccibn como en los talleres

disponibles.

¢Dbonde y como es el lugar? La zona tiene caracteristicas
de caida pluvial permanente en tiempos de invierno, y en
verano el sol tiende a generar insolacion a niveles extremos.
Por el cual los equipos estan sometidos a un ambiente
drastico portantemente, por cambios de temperatura tanto
de noche como de dia.

¢cCuanto tiempo es la disponibilidad? Se cuenta con
disponibilidad de 6 meses para establecer un plan piloto
sobre el nuevo proceso de mantenimiento (preventivo —

correctivo).

¢El costo es conveniente con el proyecto? Si, porque un
equipo que tiene fallas deja de trabajar o de producir, y
verificando costo beneficio es conveniente en este caso ver
lo preventivo en campo para que no se paralice la
produccion, lo cual no se pone a nivel estandar al equipo;
luego si viene al taller cuanto menos tiempo este en
internado por la falla se definen que se hizo un

mantenimiento correctivo con un estandar sobre el equipo.

¢,Cémo lo vamos a hacer? Sobre la base del personal
disponible y con el uso de la propia infraestructura,
implementando herramientas basicas de calidad, para el
orden y limpieza en la zona de trabajo y ademas con el uso

del CHECK LIST de los equipos para su mantenimiento.
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v' ¢ Se tiene un plan? El plan consiste en lo siguiente:

Tabla 10

Planificador de Actividades Para el Proceso Propuesto

PLAN DE MANTENIMIENTO PARA EL CUMPLIMIENTO DEL PROCESO EN EL AREA DE
MANTENIMIENTO

N° ACTIVIDADES RESPONSABLES TIPOS DE MANT.

El cliente solicita el
mantenimiento 'y Mannucci
Diesel da el servicio.

Equipo Cargador WA 1200: 2
mecanicos, lelectricista,
1soldador

Preventivo de 1
hora

Cargador WA-1200 inspeccién
de 125 horas de trabajo

Equipo Cargador WA 1200:2
mecanicos, lelectricista,
1soldador

Mantenimiento
preventivo 6 horas

Ingresa al lavadero para su
lavado de componentes

Equipo Cargador WA 1200:2
mecanicos, lelectricista,
1soldador

Mantenimiento
Correctivo,1.5horas

Llenar el IPERC para realizar el
lavado,

Equipo: cargador Wa 1200, 2
mecanicos, 1 electricista, 1
soldador

Mantenimiento
correctivo 1 horas

Colocar los protectores a
partes criticas sistema eléctrico

Equipo: cargador WA 1200 3
técnicos

Mantenimiento
correctivo 1 hora

Trasladar a plataforma del
taller y sefializar con cinta y
conos de seguridad (colocar
tacos al equipo)

Equipo WA1200 2
mecanicos, lelectricista

Mantenimiento
correctivo 0.5

Realizar una inspeccion visual
para detectar juegos,
desgaste, fisuras por horas de
trabajo

Equipo WA1200, 2mecanicos
1soldador

Mantenimiento
correctivo 1.5 horas

Realizar la inspeccion segun el
Check List de programacion

Equipo Wa1200, 2
mecanicos, lelectricista,
1soldador

Mantenimiento
correctivo 2 horas

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Tabla 11

Planificador de Actividades Para el Proceso en Campo

PLAN DE MANTENIMIENTO PARA EL CUMPLIMIENTO DEL PROCESO EN CAMPO

N° ACTIVIDADES RESPONSABLES TIPOS DE MANT.
1 El cliente solicita el mantenimiento y Equipo: Camién Preventivo de 1
Mannucci Diesel realiza el servicioen 730E, 1 electricista, 1 hora

campo mecanico
2 Camion 730E llama por falla eléctrica  Equipo: Camién 730E Correctivo no
reverso inoperativo el camién no lelectricista,1 programado 3
avanza mecéanico horas
3 Bajar la informacibn para su Equipo: Camién Correctivo no
evaluacion 730E, 1 electricista, 1 programado 1.5
mecéanico horas
4 Trabajo correctivo con alta poluciony  Equipo camién 730E, Correctivo no
lluvia 1 mecanico, 1 programado
electricista 2horas
5 Reparacion del cableado por circuito  Equipo: camién 730E Correctivo no
abierto falso contacto lelectricista programado
1mecanico 3horas
6 Limpieza de contactores, sensores Equipo camién 730E, Correctivo no
del sistema de translacion 1 electricista, 1 programado
mecéanico 2horas
7 Realiza prueba para verificar que le  Equipo camion 730E Correctivo no
evento ya no esta activo y el equipo 1 electricista 1 programado 45min
ya tiene movimientos mecéanico
8 Conectar la computadora con el data  Equipo camién 730E Correctivo no
links para bajar informacién y borrar 1 electricista 1 programado 45min
los eventos grabados para entregar mecanico
el equipo operativo
Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
3.2.2. Segundo ciclo del PHVA - Hacer

Aplicar la metodologia del PHVA para e implementar el proceso de

mantenimiento correctivo, conforme se desarrolld6 en el anterior

ciclo, porque se establecieron las pautas o medidas remedio.
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Plan de mantenimiento predictivo

Tiene como objetivo lograr el incrementar o mantener la vida util de

los camiones de carga pesada para atender la demanda del cliente

gue son las 350 mil TM por mes. Este plan va de la mano con la

interdependencia de las areas de apoyo como la de recursos

humanos, gestion de las compras y finanzas. Las etapas para

desarrollar el plan de mantenimiento predictivo consisten en:

v

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Matricular a las ocho unidades o camiones que realizan el

servicio en mina.

Disponer de la documentacion o manuales de cada una de

las unidades.

El plan de mantenimiento predictivo

La gestion de compras alineadas con los requerimientos,

tiempos y estados de los materiales para mantenimiento.

El control de las existencias, repuestos, equipos, etc.

Tabla 12
Lista de Unidades de Carga Pesada

item  Tipo de Maquina pesada Cdédigo
1 PalaPC4000 MP2022-Al
2  Cargador WA1200 MP2022-A2
3 Camion 730E MP2022-A3
4  Perforadora SKS12 MP2022-A4
5  Tractor D375A MP2022-A5
6 DP1500 T50 MP2022-A6
7 PC450 MP2022-A7
8 PCB800 + ALLU MP2022-A8
9 GRUADE150TN MP2022-A9
10 GRUADES50TN MP2022-A10
11  D375AN°03 MP2022-A11
12 Cami6n 750E MP2022-A12
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Tabla 13

Plan de Mantenimiento Predictivo Unidades Pesadas (1/2)

Tipo de servicio 250 horas 500 horas 2000 horas 2500 horas 5000 horas 10000 horas
1. Cambio de aceite y filtros al motor X X X X
2. Cambio de los filtros del combustible X X X X X
3. Cambiar filtro de aire p/s X X X X
4. Revisar los dafios en los muelles ballesta X X X X
5. Reviar mangueras - del sistema de frenos X X X
6. Revisar el freno de estac. Neumatico X X X
7. Revisar el estado de carga de las baterias X X
8. Revisar el sistema de la direccion X X X X X
9. Cambiar el aceite del sist. De transmision X X
10. Reemplazar el aceite del diferencial X X X
11. Reemplazar el aceite direccion hidraulica X X
12. Limpieza de juntas (eje de propulsion, cardan) X X
13. Revisar el soporte rodamiento central X X

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Plan de Mantenimiento Predictivo Unidades Pesadas (2/2)

Tabla 14

Tipo de servicio

250 horas

500 horas

2000 horas

2500 horas

5000 horas

10000 horas

14.

Inspeccionar los frenos delanteros y posteriores

X

X

15.

Revisar el sistema de escape

16.

Revisar fugas en el refrigerante

17.

Revisar pedales de freno y embrague

X
X
X

18.

Diagndstico de la PC - evaluar estado del camion

19.

Revisar los cubos de la llanta posterior

20.

Cambio de correas tipo V alternador y ventilador

21.

Ajustar sistema de suspension

22.

Revisar el sistema boogie y resortes

23.

Reemplazar el regulador de carga alternador

X X X X X X

X IX X X X X

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Hacer el control de las existencias

Para el control de las existencias de hara uso del formato de registro de los accesorios, repuestos y equipos para el

mantenimiento de las unidades o camiones de carga pesada. El registro lo hace el auxiliar de almacén y tienen la firma

de la jefatura de logistica y del supervisor de mantenimiento.
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Hacer el programa de capacitaciones al personal técnico

Tabla 15

Programa de Capacitaciones a los Técnicos

Tema

Ene-22
Feb-22
Mar-22
Abr-22
May-22
Jun-22
Jul-22
Ago-22
Set-22
Oct-22
Nov-22
Dic-22

Mantenimiento predictivo

Identificacion y deteccion de fallas

Procedimiento para evaluar fallas en Statex

Proced. Cambio aceite de motor diesel

Proced. Cambio mangueras por fuga o por rececamiento
Proced. Mtto. del sistema Afex

Importancia cambio aceite bocamasas delanteras RH, LH
Proced. cambio de filtros de transmision

Proced. de cambio de filtros hidraulico

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

En la tabla se muestran los temas para cumplir con el programa de capacitaciones del personal técnico, los temas estan
basados en las necesidades para cada tipo de actividad encontrada en las fallas ocurrentes.
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Procedimiento de compras de repuestos

La gestidn del mantenimiento que se desarrolla en la empresa para
el cliente BORO S.A., es muy sensible en costos de mantenimiento
y en el impacto de la produccion de los camiones. En la actualidad
se sabe que la produccién en promedio es el 92% de lo planificado,
el cual le genera un sobre costo a la empresa. En este contexto, los
materiales, suministros, equipos 0 repuestos son de vital
importancia para el mantenimiento predictivo. Por lo que, es
necesario implementar un procedimiento de las compras, a fin de
mantener alineado la gestién de compras con las necesidades de
mantenimiento. En la figura se observa la portada del

procedimiento. El documento completo se encuentra en el anexo.

Figura 11

Portada del Procedimiento de Compras

— PROCEDIMIENTO DE COMPRAS DE ‘F:"’d;]go F;/C;/'\z"gzof
echa
MANNUCCI DIESEL REPUESTOS Versién 6.0
L- ObJBtIVO e pag. 3
2. AlCANCE o pag. 3
B PrOCESO oot pag. 4
4.- Seguimiento y Control ... pag. 5
5.- Estructura de cambios .........cooiiiiiiiiiii pag. 6
B.m ANEBXOS it pag. 7

Gerente General

Jefe de Logistica

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

El objetivo es establecer criterios técnicos para las compras de
accesorios, repuestos, suministros diversos y equipos segun la
necesidad de la gestiéon del mantenimiento de vehiculos pesados,

segun el plan de mantenimiento establecido.
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El alcance, inicia con el requerimiento del repuesto, accesorio,
suministro o0 equipo por parte del area de mantenimiento, se
realizan los procesos de compras, inventarios y termina con la

evaluacion del proveedor. El contenido del procedimiento:
v Solicitud del accesorio, repuesto, suministro o equipo
v' Aprobacion de la solicitud
v’ Verificar stock en almacén y estado del bien
v Cotizacion

v’ Verificar si el proveedor esta registrado y cumple con los

estandares de la empresa y seleccion del proveedor
v' Aprobacion de la orden de compra
v' Envio de la orden de compra

v' Recepciéon de los accesorios, repuestos, suministros o

equipos y Recepcion y pago de factura

Flujo del proceso del servicio de mantenimiento

En la figura 14 se muestra el flujo de proceso cuando un vehiculo
pesado ingresa a mantenimiento, ya sea por falla ocurrente o por
parada programada. En los dos casos se debe disponer de los
materiales en almacén, entran a verificar las existencias de
seguridad de los productos criticos, se realiza el servicio, se hace
el reporte de horas de mano de obra, consumo de materiales, fallas
y sus causas para el historial y establecer costos. Finalmente, se
hace una inspeccién para dar conformidad del servicio y la unidad
esta disponible para el requerimiento en zona de trabajo para la

carga que el cliente necesite.
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Figura 12
Flujo del Proceso de Mantenimiento de Unidades Pesadas

Ingreso de la unidad . - .
S al senvicio de NO _|Parada programada Disponibilidad de matenales
mantenimiento mtto. predictivo en almacén

\_¢

;Esfalla

ocurente? Se preparalos materiales, |,
Sl : suministros y equipos
v Reporte de
, L » actividades, tiemposy
e ¥
Se ejecutael Plande mtto

segun programa o calendario

Revision del sistema
L o . Falla
eléctrico, hidraulico o identificad )
mecanico Identmcada Ejecuta el mtto. :
correctivo Checklistde
Inspeccion final conformidad, mtto.
l aprobado
Solicita .| Prepara v v

materiales materiales Reporte de historial de falla y Unidad disponible, va
causas, consumo de materiales @ operacionesenming

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
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UAP

EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

En la figura 15 se observa a la unidad o camién preparado para
ingresar a mantenimiento, segun como corresponda, si es falla
ocurrente o si es una parada programa con la finalidad de cumplir
con su mantenimiento establecido por la cantidad de horas que se

debe ejecutar la actividad de mantenimiento.

Figura 13

Unidad Preparada para Ingresar a Mantenimiento

3.2.3.

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
Tercer ciclo del PHVA - Verificar
Revisar los resultados obtenidos en aplicacion del ciclo de verificar.

Verificar el desarrollo del mantenimiento preventivo

El personal a cargo verifica la realizacion de las actividades del
mantenimiento de los camiones, segun Check list, como se

muestra en la Figura 16.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 14

Hoja de Verificacion del Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CAMION 730E ELECTRICO

2000 HORAS - PM4
-
Codigo Equipo: Eﬂ Hora Inicio:
Horémetro: Hora Término: i
Fecha: /9. 622 Responsable: 2y 1944

NO

‘REALIZAR EL IPERC i de peligros, y control de riesgos)
[EL ELECTRICISTA DESE DE REALIZAR.

- VERIFICACION Y DESCARGA DEL SISTEMA STATEX.

=]
-DESCARGA DEL CENSE. PLM. /
/
A

N

NOTA: DE HABER CODIGOS ACTIVOS, ESTE COMUNICARA AL LIDER
ELECTRICISTA A FIN OE CORREGIR DICHO CODIGO DE FALLA.

HAGA FUNCIONAR EL SISTEMA DEL AIRE ACONDICIONADO Y COMPRUEBE EL
CORRECTO FUNCIONAMIENTO.
HAGA FUNCIONAR EL SISTEMA DE LUBRICACION Y COMPRUEBE EL
FUNCIONAMIENTO CORRECTO DE LOS INYECTORES DE GRASA.
HAGA FUNCIONAR LAS LUCES DELANTERAS ALTA Y BAJA, LUCES DE
5 |RETROCESO, LUCES DE TOLVA, LUCES PIRATAS Y LUCES DIRECCIONALES

TANTO DELANTERAS COMO POSTERIORES Y COMPRUEBE EL CORRECTO
| IFUNCIONAMIENTO.
HACER UN TESTEO DE ACTIVACION CON MODULO DE PRUEBA DEL SISTEMA
CONTRA INCENDIOS.
[ANTES DE INGRESAR A LA BAHIA Y CON MOTOR A MAXIMAS RPM, SOPLETEAR
LOS MOTORES DE TRACCICN Y ALTERNADOR PRINCIPAL.
DESENERGICE LA MAQUINA.
- DESCONECTE EL SWITCH SHUTDOWN DEL MOTOR DIESEL .
-DESCONECTE EL CONECTOR DEL SISTEMA CONTRA INCENDIOS.
| |- CERRAR EL SWITCH DE DESCONEXION D BATERIAS.

MIENTRAS DURE EL MANTENIMIENTO LOS LOCK-OUT DEBERAN ESTAR

INTALADOS.
DEMARQUE CON CINTAS Y CONOS EL AREA DE TRABAJO, VEHICULOS

w

o

i MENORES PERMANECER FUERA DEL AREA.

Vv
74
4
MOTOR DIESEL CUMMINS K2000 ? ?———” OBSERVACIONES
REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS CABLES, TERMINALES Y
4
,
g
REALIZADO

[CONECTORES ELECTRICOS DE LOS SENSORES, INTERUPTCORES,
IACTUADORES, PICK UP MAGNETICOS Y ECMs DEL MOTOR.

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS CABLES, TERMINALES Y

2 |CONECTORES ELECTRICOS DE LOS SENSORES, INTERRUPTORES, DEL
SISTEMA DE CARGA DEL ALTERNADOR.

REVISAR TENSION Y ESTADO DE CORREA ALTERNADOR. REEMPLAZAR SI ES
NECESARIO.

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS CASLES, TERMINALES Y
CONECTORES ELECTRICOS DE LOS SENSORES, INTERRUPTORES DEL
SISTEMA DE LOS MOTORES DE ARRANQUE Y BOMBA PRE-LUBE.

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO LA FIJACION DE LOS MOTORES DE
ARRANQUE Y BOMBA PRE-LUBE.

SISTEMA DE PROPULSION Y RETARDO

kS

‘OBSERVACIONES

REALIZAR EL SOPLETEO DE LA CAJA DE PARRILLAS.

INSPECCIONAR LOS DUCTOS PROVENIENTES DEL BLOWER, ASEGURESE QUE /

LOS DUCTOS ESTEN FIRMES SIN DANOS Y QUE NO HAYAN RESTRICCIONES

PARA EL AIRE DE INFRIAMIENTO.

REVISAR EL ESTADO DEL COLECTOR DEL BLOWER

REVISAR EL ESTADO DE CARBONES, ESTADO DE PORTA CARBONES Y

RESORTES TENSORES DEL BLOWER.

5 |REVISAR EL ESTADO DE LAS RESISTENCIAS (PARRILLAS). Vv
REVISAR Y MANTENER EL BUEN ESTADO DE LOS TERMINALES Y CABLES D/

ELECTRICOS DE LOS BLOWER.

n

w

INGENIERIA DE MANTENIVIENTO Pag. 1ded martenminio Elsctrcs 2000 b PMA

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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Tabla 20

Programacion de Trabajos de Mantenimiento Preventivo

PAQUETE . DESCRIPCION PUESTO TRABAJO RECUR"" DURAC "
T | PUESTO TRABAJ( ~ SAP - | 101~ -
INSP INSP 125HRS/INSPECCION PROGRAMADA Y MUESTRERO TEC MEC 30MS-MAN 2 4 8
INSP DE ACEITE DE 125 HRS WA1200 TEC ELEC 30EL-MAN 1 4 4
INSP TEC MEC-LUBR 30MS-MAN 1 4 4
INSP INSPECCION DE NEUMATICOS TEC NEUMATICO 30T-MAN 2 4 8
INSP INSPECCION ESTRUCTURAL WA1200 INSP SOLD 30RL-MAN 1 4 4
INSP INSPECCION MANGUERAS WA1200 TEC MANG 30MS-MAN 2 4 8
PM 250HRS POS1PM1/MANTENIMIENTO PREVENTIVO POS1 TEC MEC 30MS-MAN 2 6 12
PM1 POS1 PM1 WA1200/NR-M17
PM1 POS1 TEC MEC MOTORISTA 30MS-MAN 1 6 6
PM1 POS1 TEC ELEC 30EL-MAN 1 6 6
PM1 POS1 TEC MEC-LUBR 30MS-MAN 1 6 6
PM 500HRS POS2PM2/MANTENIMIENTO PREVENTIVO POS2 TEC MEC 30MS-MAN 2 9 18
PM2 POS2 PM2 WA1200/NR-M17
PM2 POS2 TEC MEC MOTORISTA 30MS-MAN 1 9 9
PM2 POS2 TEC ELEC 30EL-MAN 2 9 18
PM2 POS2 TEC MEC-LUBR 30MS-MAN 1 9 9
INSP 500HRS INSPECCION DE TAPONES MAGNETICOS DE TEC MEC 30MS-MAN 1 2 2
PM2 POS2 BOMBAS PRINCIPALES SISTEMA HIDRAULICO
PM 750HRS POS3PM1/MANTENIMIENTO PREVENTIVO POS3 2 6 12
TEC MEC 30MS-MAN
PM1 POS3 PM1 WA1200/NR-M17
PM1 POS3 TEC MEC MOTORISTA 30MS-MAN 1 6 6
PM1 POS3 TEC ELEC 30EL-MAN 1 6 6
PM1 POS3 TEC MEC-LUBR 30MS-MAN 1 6 6
TEC MEC 30MS-MAN 2 6 12
PM1 POS5 PM 1250HRS POS5PM1/MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PM1 POS5 POS5 PM1 WAT20/NRM1T TEC MEC MOTORISTA 30MS-MAN 1 6 6
PM1 POS5 TEC ELEC 30EL-MAN 1 6 6
PM1 POS5 TEC MEC-LUBR 30MS-MAN 1 6 6
PM 1750HRS POS7PM1/MANTENIMIENTO PREVENTIVO TEC MEC JOMS-MAN 2 6 12
PM1 POS7 POS7 PM1 WA1200/NR-M17
PM1 POS7 TEC MEC MOTORISTA 30MS-MAN 1 6 6
PM1 POS7 TEC ELEC 30EL-MAN 1 6 6
PM1 POS7 TEC MEC-LUBR 30MS-MAN 1 6 6

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)

En la tabla 20, se tiene la descripcibn de cada actividad de

mantenimiento preventivo, indicando el recurso humano asignado,

y horas programadas, para garantizar la realizacion de la

inspeccion y mantenimiento de los camiones.

Verificar el pedido backloqg a logistica

Para la solicitud de repuestos a Logistica mediante el Formato

Backlog, como se muestra a continuacion:
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 15
Hoja de Inspeccion de Backlog

CAMBAO D LUNA LADO L

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)

Este formato se usa para hacer el requerimiento a logistica de
todos aquellos materiales que intervienen tanto en el
mantenimiento programado y el mantenimiento por fallas
ocurrentes. Este formato asegura la ubicacion del accesorio o
repuesto en el sistema de la unidad o del camion, es decir es el
namero de parte y en qué equipo sera utilizado. Asimismo, va
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registrado el motivo del cambio para el control de repuestos

cambiados.

Verificar costos por mantenimiento de fallas ocurrentes

En la tabla 14, se observa el costo de mantenimiento por fallas
ocurrentes en los periodos de prueba, es decir, en el proceso de la
implementacion de la mejora de la gestion de mantenimiento. Se
observa que se inicia con un costo historico promedio de 36,153
soles, para los tres meses siguientes de prueba son de 13,008
soles, 10,456 soles y 7,982 soles. La tendencia es negativa, por lo
gue es un indicador que los mantenimientos por fallas ocurrentes

no se estarian presentando con frecuencia.

Tabla 16

Costos de Mantenimiento por Fallas Ocurrentes

Tipo de fallas

Costos ejecutados durante la
Costo Promedio Implementacién de la mejora
antes de la Mejora

Mes Pruebal Mes Prueba 2 Mes Prueba 3

Eléctrica S/ 17,388 8365 6785 4065
Hidraulica S/ 8,469 2863 2250 2495
Mecénica S/ 5,580 1124 965 1020
Otros S/ 4,716 656.2 456 402
Total S/ 36,153 S/ 13,008 S/ 10,456 S/ 7,982

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

La tendencia del costo de mantenimiento por fallas ocurrentes
deberia ser cero, es decir, que no se deberian presentar fallas
ocurrentes durante las 250 horas programadas para la inspeccion
0 parada programada. En la tabla 16, se observa la tendencia del

costo.
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Figura 16

Costo de Mantenimiento Por Fallas Ocurrentes

/40000 g 36,153
S/ 35,000
S/30,000
S/ 25,000
S/ 20,000

S/ 15,000 S/13,008

S/ 10,456
S/ 10,000 S/ 7,982
S/ -

Promedio antes  Mes Prueba 1 Mes Prueba 2 Mes Prueba 3
de la Mejora

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

Verificar costos de mantenimiento programado

En la tabla 15, se muestran los costos de mantenimiento
programados, aquel mantenimiento que se aplica segun el plan,

cada 250 horas, cada 500 horas, etc.

Se inici6é con un costo de 161,337 soles, y posterior a la mejora en
la gestion de mantenimiento, los costos por mantenimiento
programado han ido disminuyendo en un 23.43% para el primer
mes de prueba con respecto al valor promedio. Para el segundo
mes de prueba el costo disminuyd en un 34.92% con respecto al
valor promedio. Para el tercer mes el costo disminuy6 en un 34.51%

con respecto al valor promedio encontrado en el diagnostico.

La variacion del costo en los meses de prueba con respecto al costo
promedio encontrado en el diagndstico, se puede inferir que la
mejora en la gestion del mantenimiento estd presentando

evidencias sustanciales de mejora.

Se infiere que estan funcionando los procedimientos de compra, las

formas de cémo se estdn realizando las actividades de
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EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

mantenimiento, hay un compromiso importante de realizar un
servicio de calidad y un consumo racional de los materiales,

accesorios, repuestos y equipos.

Tabla 17

Costo por Mantenimiento Programado

Total Consumo Materiales Valor Var. %

Promedio antes de la Mejora S/ 161,337

Mes Prueba 1 S/ 123,541 -23.43%
Mes Prueba 2 S/ 118,198 -34.92%
Mes Prueba 3 S/ 120,542 -34.51%

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

Figura 17

Costos de Mantenimiento Programado

S/180000 g 161 337
S/ 160,000
S/140,000 S/123,541 S/118,198 S/ 120,542
S/'120,000
S/ 100,000
S/ 80,000
S/ 60,000
S/ 40,000
S/ 20,000
S/ -
Promedio antes Mes Pruebal MesPrueba2  Mes Prueba 3
de la Mejora

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

La variacion porcentual lograda en los meses de prueba con
respecto al promedio encontrado es en promedio una disminucion
del 34%.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Verificacion de la produccién

En el diagnostico se encontr6 que con el mantenimiento
desarrollado el cumplimiento de la producciéon de los camiones
alcanzaba el 92% del total de las 350mil toneladas planificadas
mensualmente. En la figura 18, se observan los cumplimientos para
seis meses. En los tres altimos meses tenemos un cumplimiento
promedio de 98.6%, 97.7% y 99.4%.

Figura 18

Cumplimiento de la Produccion

355
350
345
340
335
330
325
320
315
310
305

100.0%

Promedio Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6

98.0%

96.0%

94.0%

92.0%

90.0%

88.0%

W Realizada = Planificada % Cumpl.

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

En la tabla 16, se observa el cumplimiento de la produccién mes a
mes, con los camiones operativos, con la gestion de mantenimiento
mejorado, pero que se ha logrado una importante reduccion de los
costos y mejora del cumplimiento del 92% al 99.4%.
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3.2.4.

Tabla 18

Cumplimiento de la Produccion

Mil T™ Planificada Realizada % Cumpl.

Promedio 350 322 92.0%
Mes 1 350 324 92.6%
Mes 2 350 328 93.7%
Mes 3 350 328 93.7%
Mes 4 350 345 98.6%
Mes 5 350 342 97.7%
Mes 6 350 348 99.4%

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)
Cuarto ciclo del PHVA - Actuar

Actuar para prevenir la recurrencia de los eventos no deseados en

el proceso de mantenimiento correctivo.

En la tabla se muestra el problema seleccionado con un puntaje de
21, sin embargo, le siguen el problema de la inspeccion inadecuada
de los equipos con 19 puntos, y la falta de procedimientos para el
montaje de orrines; estos dos problemas secundarios son de vital
importancia y se asocian al problema principal; que en el trabajo se

desarrollaran.

Equipo de mejora continua

El equipo de mejora continua parte por un organigrama y con el
liderazgo de la gerencia de operaciones, luego las jefaturas que
haran la gestion operativa con los supervisores y técnicos; y por el
lado de logistica tendra al gestor de las compras. En la figura
siguiente se muestra al equipo de mejora continua, estructurado en

orden de jerarquia para la toma de decisiones oportunas, haciendo
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uso de los criterios técnicos basados en bajos costos, uso de los

recursos disponibles y calidad del servicio.

Figura 19

Equipo de Mejora Continua

Gerencia
General

Jefe Comercial

Jefe
Mantenimiento

Supervisor de
Mtto.

1 Tco. Electricista
Tco. Mecanico

Jefe Logistica

Gestor de
Compras

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Gestion de las compras

La
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Figura 20

Procedimiento de Compras

Maquina pesada

L
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Disp. equipos

Sl

NO _|Planeacién y coord.

de la disponib.

Sl

A 4

Recursos

l

Preparacion de la
activ. Mtto.

Materiales y M.O

!

A4

Servicio de Mtto.
realizado

Informe del Mtto.
realizado. Historial

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

I Ejecucion del Mitto.
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En la figura 8, se muestra el diagrama de flujo para la realizacion
del servicio de mantenimiento. El responsable de la gestion de las
compras debe coordinar con el jefe de mantenimiento, revisar los
materiales que siempre deberian mantenerse en stock con la
finalidad de asegurar que el activo del cliente no falle de manera
circunstancial y disponer de los materiales de seguridad en caso se
presente la falla. Asimismo, disponer oportunamente para la

programacién del mantenimiento planificado.

La planificacion de las compras se establece como se indica en la
80% del

corresponden a los repuestos o0 accesorios correspondientes a los

tabla siguiente. Se observa que el presupuesto
sistemas hidraulicos, motores y bombas, repuestos criticos,
aceites, filtros y para los accesorios del statex. El presupuesto
contempla un 14.19% del presupuesto destinado para repuestos

criticos, aquellos que no deben faltar en el almacén.

Tabla 19

Presupuesto para Mantenimiento

TIEMPO VIAJES |CAPACIDAD DE |PRODUCCION
CAMIONES HORAS DE TRABAJO

EN RUTA PORDIA [CARGA (TN) |PORDIA
TRUCK 1 2 9 4.5 180 810
TRUCK 2 2 10 5 180 900
TRUCK 3 2 8 4 180 720
TRUCK 4 2 10 5 180 900
TRUCK 5 2 7 3.5 180 630
TRUCK 6 2 10 5 180 900
TRUCK 7 2 10 5 180 900
TRUCK 8 2 8 4 180 720
TOTAL 72 6480

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Costo promedio por fallas ocurrentes

En las actividades de mantenimiento por fallas ocurrentes se
generan costos variables y costos fijos. Los costos totales de

mantenimiento se muestran en la tabla 6, y hacen referencias a
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los tipos de fallas, eléctricas, hidraulicas, mecénicas y otros. En la
figura 9, se visualiza los costos promedios mensuales y la

participacion porcentual por tipo de falla.

Tabla 20

Costos Totales de Mtto. Fallas Ocurrentes

Tipo de fallas Set-21 Oct-21 Nov-21 Dic-21 Ene-22
Eléctrica S/ 15,120 S/ 20,160 S/ 16,380 S/ 18,900 S/ 16,380
Hidraulica S/ 10,928 S/ 9,562 S/ 8,196 S/ 8,196 S/ 5,464
Mecénica S/ 5580 S/ 7,440 S/ 3,720 s/ 5580 S/ 5,580
Otros S/ 4,744 S/ 5,574 S/ 4,244 S/ 4901 S/ 4,114

Total

S/ 36,372 S/ 42,736 S/ 32,540 S/ 37,577 S/ 31,538

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Figura 21

Costo Prom. por Mes de Mtto. por Fallas Ocurrentes

= Mecéanica; S/

Otros; S/ 4,716 ;

13%
= Eléctrica; S/
17,388 ; 48%

5,580; 16%

= Hidraulica; S/_—
8,469 ; 23%

Fuente elaboracion propia: (Linares Cornejo, 2021)

Impacto en la productividad del cliente

La empresa Mannucci Diesel S.A., realiza el servicio de
mantenimiento de la empresa BORO S.A., (empresa minera
localizada en la sierra libertefia) considerando consignas

comprometidas con el cliente:
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= Cumplir con el programa de mantenimiento cada 250 horas
de trabajo de la maquinaria pesada, para que los ocho

camiones no paren por fallas ocurrentes.

= La produccién de los camiones debe ser de 350 mil
toneladas por mes.

Tabla 21

Cumplimiento de la Produccién

Produccion Mil T™M
Planificada 350
Ejecutada 322

Cumplimiento 92%

Fuente elaboracién propia: (Linares Cornejo, 2021)

Al presentarse las fallas ocurrentes por las causas identificadas,
se tiene un cumplimiento con el cliente del 92%; es decir, que los
camiones que estan a cargo del programa de mantenimiento
preventivo, s6lo operan para 322 mil toneladas de las 350mil
toneladas planificadas.

3.3. COSTOS DEL PROYECTO

Costo esperado por mantenimiento de fallas ocurrentes

Se tienen los costos para los seis meses siguientes para la implementacion
del proyecto que es un total de 495,480 mil soles, se estimaron los costos
de forma separada de los factores mas resaltantes que involucra para tener
una eficiente gestién del mantenimiento, de acuerdo a la siguiente férmula:

126,540.00 + 6 (82,580) + 495,480
6

v' Costo Esperado =

v' Costo Esperado MFO = 140,303.33 soles
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El costo esperado para el mantenimiento de fallas ocurrentes (MFO), en
caso de producirse deberian ser menores o iguales a 140,303.33 nuevos

soles por mes.

Costo esperado por mantenimiento programado

Se tienen los costos para los seis meses son de 495,480 mil soles, que al
dividirlo en seis meses se tiene un monto de 82,580.00 nuevos soles que

se estima el costo esperado mediante la siguiente férmula:

495,480.00

v' Costo Esperado = = 82,580.00

v' Costo Esperado = 82,580.00

El costo esperado para el mantenimiento programado (MP), deberian ser

menores o iguales a 82,580 soles por mes.

Cumplimiento de la produccién

Los tres ultimos niveles de cumplimiento de la produccién, que son 98.6%,
97.7%, 99.4%. Se estima el porcentaje de cumplimiento esperado para la
produccion asi:

97.7%+4(98.6%)+99.4%
6

v' % Cumpl. Esperado =

v' Cumpl.Esperado = 98.6%

El cumplimiento porcentual esperado para la produccion debe ser mayor o
igual al 98.6%, para una gestion de mantenimiento que considera un plan

de contingencia para las fallas ocurrentes.
El costo de implementacion de la mejora, se aplica a los costos de:

v' Equipo de mejora continua. Es un costo asociado a la mano de
obra para poner en marcha al plan de mantenimiento, en la

realizacion de cada una de las etapas del PHVA.
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v' Gastos en actividades administrativas. Corresponde al costo a
la participacion de personal auxiliar para digitar los eventos de la
implementacion de la mejora, llenado de formatos, registrarlos en

una base de datos, andlisis y estadistica. Preparar reportes.

v Inversion en los repuestos criticos. Se estima que, del total de
corresponden a la reposicion de productos criticos, aquellos
productos que siempre deben estar en el almacén para llevar a

cabo el mantenimiento programado o por fallas ocurrentes.

v' Plan de capacitacion al personal técnico. El plan de
capacitaciones se visualiza en el anexo. Corresponde al programa
de capacitacion por temas de mantenimiento especializado,

realizados por una empresa tercerizadora.
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Tabla 22

Costos de Remuneraciones, Honorarios e Incentivos

PROPUESTA Y DETALLE DE RECURSOS PARA EJECUTAR EL PROYECTO m
— '
EMPRESA PROYECTADA: MANNUCCI DIESEL S.A.C MANNUCCI DIESEL
REMUNERACIONES, HONORARIOS E INCENTIVOS
FLUJO ECONOMICO
- Tissa | Pnaisa TEMMESSONES cprory | TEEACOMA| dees | o
M MES MS) MES M. MES » DE JORMNADA he RISH. II\ISTI'I;I;I.DNAL e
HOMORARIOS INCEMTIVOS
Gerente General/Supervisores
Gerente General 7,000 1,000 350 8,350 90% 4 30060 1260 25200 3600 30060
Supenvisor 1 6,500 1,000 250 7,750 90% 4 27500 800 23400 3600 27300
Supenisor 2 6,000 1,000 250 7,250 90% 4 26100 800 21600 3600 26100
Supenisor de SST 6,000 1,000 250 7,250 90% 4 26100 900 21600 3600 26100
Profesionales de campo 4
Inspectores 4,500 800 200 5,500 90% 4 19800 720 16200 2880 19800
Técnicos 4
Mecanico 1 4,500 250 200 4,950 90% 4 17820 720 16200 900 17820
Mecanico 2 4,200 250 200 4,650 90% 4 16740 720 15120 900 16740
Electricista 1 4,500 250 200 4,950 90% 4 17820 720 16200 900 17820
Personal de apoyo (Para obras)
Técnico soldador 4,200 200 150 4,550 90% 6 24570 810 22680 1080 24570
Técnico de Neumaticos 4,200 200 150 4,550 90% 6 24570 810 22680 1080 24570
Técnico fabricante de Mangueras 4,200 150 100 4,450 90% 6 24030 540 22680 810 24030
SUBTOTAL 255510 9000 223560 22950 255510
S/ 246,510.00

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Tabla 23

Descripcién de los Costos por Contratos

M2
SUBCONTRATOS

MANNUCCI DIESEL

COSTOS PROYECTADOS
Nomb dITEMb trat COSTO SUMA DE COSTOS PROMEDIO MENSUAL COSTOS
ombre de subcontrato OBJETIVO (DESCRIPCION) TOTALES
conforme al programa de D. S/. COoSTO s/
actividades SEMANAL COSTOMMSENSUAL PR&CI)ESCT%DO '
’ M/6 S/.
Gamper S. A. Alquiler de bus para transporte de personal 160.00 1,120.00 4,480.00 26,880.00 26,880.00
Gamper S. A. Alquiler de camionetas 65.00 455.00 1,820.00 10,920.00 10,920.00
Hydraulic Center S.A.C. Fabricacién de mangueras 215.00 1,505.00 6,020.00 36,120.00 36,120.00
SUBTOTAL 440.00 3,080.00 12,320.00 73,920.00 73,920.00

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Tabla 24

Costos Para Capacitaciones al Personal

PROPUESTA Y DETALLE DE CAPACITACIONES PARA EJECUTAR EL PROYECTO M—’
FORMATO DEFINITIVO ARO 2022 AMANNUCEI DIESEL

Institucion PERSONAL
NOMBRE ACTIVIDAD OBJETIVO (de |a actividad) capacitadora / Nombre Personal a capacitar costoms. | COSTOM
del Programa / (indicar funcién en Sl
Destino el proyecto en caso de NN)
Capacitacion en Manejo de grias Obtencion del perr?rl‘fgrr[]):ra manejo de gria Personal Subcontratado Técnico mecénico $ 350.00 S/ 1,295.00
Capacitacion en gl?;l“cii;rccmn de vehiculo Obtencion del permiso interno de manejo en mina | Personal Subcontratado Supervisores, y mecanicos $ 350.00 S/ 1,295.00
o . Obtener el permiso del equipo Taylor para ”
Capacitacion para Manipulador de llantas cambio de neumaticos Personal Subcontratado Personal de neumaticos $ 350.00 S/ 1,295.00
Manejo de Resu_juos peligrosos y no Cumpllr_Fon la adecu_ada manipulacion y Personal Subcontratado Superwsorgs,_tecmcos y $ 350.00 S/ 1,295.00
peligrosos segregacion de los residuos dentro de mina mecanicos
Charlas de Seguridad en el trabajo Realizar trabajo seguro, cero accidentes. Personal Subcontratado Supervrlrs]g::eésn,iéi(;mcos y $ 450.00 S/ 1,665.00
. - Brindar los primeros auxilios correcta 'y Supervisores, técnicos y
Charlas sobre Primeros auxilios oportunamente de ocurrir algan incidente. Personal Subcontratado mecanicos $ 450.00 S/ 1,665.00
SUBTOTAL | $ 2,300.00 | S/ 8,510.00

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Costos Equipos y su Grado de Produccién

Tabla 25

RELACION DE LOS EQUIPOS Y SU GRADO DE PRODUCCION

MDD

MANNUCCI DIESEL

COSTO UNITARIO PARA

PRODUCCION CANTIDAD
NOMBRE DEL EQUIPO | DESCRIPCION UNIDADES A COST%OTAL COSTO TOTAL
DIARIO MENSUAL O MESES
Cami6n Lubricador $ 500.00 | $ 15,000.00 1 $ 180,000.00 | $ 15,500.00 | S/ 57,350.00
Magquina de soldar $ 750.00 | $ 750.00 1 $ 9,00000 | $ 1,500.00 |S/ 5,550.00
Cami6n 730E # 6 KOMATSU $ 1,500.00 |$ 1,500.00 1 $ 18,000.00 | $ 3,000.00 | S/ 11,100.00
Camones 730E # 15 KOMATSU $ 1,500.00 |$ 1,500.00 1 $ 18,000.00 | $ 3,000.00 | S/ 11,100.00
Cami6n 730E # 7 KOMATSU $ 1,500.00 |$ 1,500.00 1 $ 18,000.00 | $ 3,000.00 | S/ 11,100.00
Cami6n 730E # 8 KOMATSU $ 1,500.00 |$ 1,500.00 1 $ 18,000.00 | $ 3,000.00 | S/ 11,100.00
Cargador WA1200 KOMATSU $ 2,00000 |$ 2,000.00 1 $ 24,00000 | $ 4,000.00 | S/ 14,800.00
Tractor D375A KOMATSU $ 600.00 | $ 600.00 1 $ 7,20000 | $ 1,200.00 |S/ 4,440.00
SUBTOTAL $ 34,200.00 | S/126,540.00

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Tabla 26

Costo Total de Proyecto Para el Mantenimiento

COSTO TOTAL DEL PROYECTO

MDD

MANNUCCI DIESEL

COSTO TOTAL

ITEM DESCRIPCION GENERAL DE L0S COSTOS MS/.

1 HONORARIOS, INCENTIVOS, REMUNERACIONES S/ 246,510.00
2 SUBCONTRATOS S/ 73,920.00
3 CAPACITACION S/ 8,510.00
4 EQUIPOS S/ 126,540.00
5 GASTOS GENERALES S/ 18,000.00
6 GASTOS DE ADMINISTRACION SUPERIOR S/ 22,000.00

TOTAL S/ 495,480.00

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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Tabla 27

Analisis del Flujo de Caja y Retorno de la Inversién

RETORNO DE LA INVERSION PROYECTADO A 6 MESES PARA LA EMPRESA

MANNUCCI DIESEL S.A.C.

MDD

MANNUCCI DIESEL

DESCRIPCION PERIODO PROYECTADO DE LA INVERSION
Periodo: 0 1 2 3 4 5 6
Inversion inicial: 495,480.00 | 140,000.00 | 140,000.00 | 140,000.00| 140,000.00| 140,000.00 | 140,000.00
Saldo actualizado al 10%: 495,480.00 |127,272.73 |115,702.48 |105,184.07 | 95,621.88 | 86,928.99 | 79,026.35
Flujo de caja: 495,480.00 |-368,207.27 |-252,504.79 |-147,320.72 |- 51,698.84| 35,230.15 | 114,256.50
TASA 10.00%
VNA S/609,736.50
VAN S/ 114,256.50 NIVEL DEL TIR 8%
TIR 18%
PR 4.55

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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En ese sentido, se concluye que, de la inversion total proyectado a los 6
meses es la suma de 495,480.00 nuevos soles, con el cual tendremos un
gasto mensual proyectado de 82,580.00 nuevos soles; ademas, en dicha

area existe un flujo de caja mensual de 140,000.00 nuevos soles.

De acuerdo a una tasa del 10% que corresponde al factor de depreciacion
se tiene un retorno del 18 %, siendo en este caso un 8% de integridad del

retorno de la inversion.

Agregar ademas que, el retorno de la inversion se da de forma positiva
antes incluso de concluir el mes 4 del periodo, por el cual la recuperacion
se vendria a generar después de los 4 meses y medio, siendo el mes quinto
y sexto de manera eficiente la factibilidad del retorno invertido, dado que se

tienen a los dos meses en positivo.
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3.4. CRONOGRAMA DEL PROYECTO

Tabla 28

Cronograma de Actividades del Proyecto

CRONOGRAMA DE PROYECTO DE MANNUCI DIESEL S.A.C.

ITEM ACTIVIDADES DE MEJORA

1 Creacion del planeamiento

2 Identificar Repuestos criticos

3 Capacitacion en sistemas de gestion

4 Monitoreo de stock de repuestos criticos

5 Adquisicion de herramientas para evaluacion

6 Entrenamiento al personal técnico

7 Monitoreo de calidad de servicio

8 Contratar personal calificado

9 Auditoria de creacion de backlogs

10 |Repuesta de emergencias en campo

Fuente propia: (Linares Cornejo, 2021)
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3.5. CONCLUSIONES

v' En el andlisis de datos realizados mediante el diagrama causa —
efecto se concluye como causa principal la ausencia de un proceso

estandarizado para el mantenimiento correctivo.

v Se concluye que las fallas ocurrentes conllevan a realizar el
mantenimiento correctivo, y como consecuencia se incrementan los

costos fijos.

v" Dentro de la planificacion se considerd estandarizar el proceso del
mantenimiento preventivo a través de constituir un equipo de
mejora continua, planificacion de las compras para el

mantenimiento.

v' Estandarizar el proceso de compra de materiales y repuestos, de
acuerdo a criterios técnicos para las compras de accesorios,
repuestos, suministros diversos y equipos segun la necesidad de la
gestion del mantenimiento de vehiculos pesados, segun el plan de

mantenimiento establecido.

v" En el paso Hacer, se elabora el plan de mantenimiento predictivo

de los equipos pesados.

v"En el paso Hacer, se establece el control de los inventarios de los
repuestos, suministros, accesorios y equipos. Asimismo, se logro

hacer el procedimiento para las compras de productos criticos.

v Se establece el programa de capacitaciones especificas del

personal técnico.

v En el paso Verificar, se logr6 evaluar el desarrollo del
mantenimiento programado, asegurar que el pedido de
mantenimiento se cumpla dentro de la gestion de compras

planificadas.
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v En el paso actuar, se logré determinar el costo esperado de
mantenimiento programado a nivel del general, logrando un valor

esperado de 82,580.00 nuevos soles

v' Asimismo, el valor de materiales para atender contingencias de
fallas ocurrentes tiene un valor esperado de 10,469 soles por mes.
Y el cumplimiento de la produccién tiene un valor esperado del
98.6%.

v El costo del proyecto tiene un valor de 495,480.00 nuevos soles
gue corresponden a la mano de obra, al presupuesto de la
reposicidon de los repuestos criticos, procesos administrativos y el
costo del plan de capacitacion al personal técnico de la empresa,
entre otros factores que se realizé a través de los costos por

separado.

v" El beneficio obtenido por la implementacion en la mejora del plan
de mantenimiento es el retorno de un VAN de 114,256.50 nuevos

soles al sexto mes proyectado.
3.6. RECOMENDACIONES

v' Se recomienda a la gerencia general dar continuidad al plan de

gestion de mantenimiento propuesto

v' Se recomienda complementar en el paso 1 del PHVA, con la
planificacion de las compras de repuestos no criticos, trabajando
con almaceén el nivel de rotacion, seria una oportunidad mejora en

la reduccién de costos de stock sin movimiento.

v" En el paso dos del PHVA, se recomienda evaluar otros temas de
capacitacion para la mejora de las habilidades, creatividad y

conocimiento en el proceso de mantenimiento.

v' Enel paso tres del PHVA, se recomienda revisar y valorizar el stock

sin  movimiento de los repuestos, equipos, accesorios,
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herramientas y equipos, a fin de identificar el estado de cada uno
de estos productos y validar la utilizacion en los equipos mediante

el ingreso al Backlog.

En el paso cuatro del PHVA; se recomienda prepara un indicador
de seguimiento al cumplimiento de la produccién y la variacion
porcentual con la finalidad analizar y tomar decisiones para la

mejora.

Se recomienda hacer los registros en cada paso del mantenimiento
gue se hace por efecto de las fallas ocurrentes, registrar en un
formato estdndar para conocer causas Yy evitar paradas

circunstanciales que afecten al cumplimiento de la produccién.

Se recomienda llevar el seguimiento de horas hombre, consumo de
materiales, stock de repuestos cuando se realizan las paradas

programadas de los camiones.

Se recomienda evaluar técnicamente la presencia de un equipo de

mantenimiento en la zona de trabajo de los camiones.
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CAPITULO V
GLOSARIO DE TERMINOS

Equipos criticos. Son aquellos afectan significativamente a la productividad de
la empresa, los costos de parada o mal funcionamiento son inaceptables para la

produccion.

Equipos importantes. Son aquellos equipos cuya parada o mal funcionamiento
afectan a la empresa, pero de una forma econdmicamente asumibles y/o

financiables.

Equipos prescindibles. Son aquellos que no perjudican significativamente con
la productividad de la empresa, en general estos generan un pequefio sobre
costo, alguna incomodidad o un cambio en las actividades. (Martinez Calizaya,
2015)

El mantenimiento correctivo tiene que ser implementado lo mas rapido posible
tras la aparicion o identificacion de una averia, con el fin de restablecer el estado
operacional del activo, respetando al mismo tiempo los plazos previstos para las

operaciones de servicio.

La gestion de los activos de mantenimiento es una estrategia de mejora
continua que tiene como objetivo mejorar la vida atil de los activos (sistemas,
instalaciones, equipos y procesos), garantizando su disponibilidad, seguridad y
fiabilidad. Se espera que una buena gestién de los activos de mantenimiento
reduzca la frecuencia de las averias y los tiempos de parada.

El mantenimiento autbnomo (mantenimiento de primer nivel) es un elemento
esencial del MPT. El mantenimiento autbnomo es generalmente realizado por

los operadores de maquinas, no por los técnicos de mantenimiento.
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CAPITULO VI

ANEXOS

Anexo 1

Hoja de Verificacién Mtto. Camién 730E

2000 HORAS - PM4

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CAMION 730E ELECTRICO

Horémetro: C 4 0 Hora Término:
Fecha : Responsable:
BLOWER IZQUIERDO T F 7
7 MEDIDICION DE CARBONES: MEDIDA MINIMA PERMISIBLE 1 PULGADA. 1 g8 | 35
FILA: DESDE LAS 10 EN PUNTO EN SENTIDO HORARIO. > 52
COLUMNA: DESDE EL INTERIOR HACIA EL EXTERIOR. & oL =
BLOWER DERECHO T 3 Ao
8 MEDIDICION DE CARBONES: MEDIDA MINIMA PERMISIBLE 1 PULGADA. 1 2 81
FILA: DESDE LAS 10 EN PUNTO EN SENTIDO HORARIO. 2 40 |
COLUMNA: DESDE EL INTERIOR HACIA EL EXTERIOR. U
SISTEMA DE PROPULSION Y RETARDO ':"' =
1 |REVISAR CABEZAS DE BOBINAS DEL CAMPO DEL ALTERNADOR —

N

REVISAR EL ESTADO DE CARBONES, ESTADO DE PORTA CARBONES Y
RESORTES TENSORES DEL ALTERNADOR.

w

REVISAR Y CONSERVAR EN BUEN ESTADO DE LOS TERMINALES, AISLADORES,
CABLES DE LOS CAMPOS TERCIARIOS Y SALIDA TRIFASICA DEL ALTERNADOR.

IS

REVISAR Y CONSERVAR EN BUEN ESTADO EL CABLE Y CONECTOR ELECTRICO)
DEL PICK UP MAGNETICO DEL ALTERNADOR.

[ TREVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS TERMINALES Y CABLES DE

ALTERNADOR PRINCIPAL

0,

>

MEDICION DE CARBONES: MEDIDA MINIMA PERMISIBLE DE 1 A 1.5 PULGADAS.

-

"

\>.

o

FILA: PRIMERC DE LA IZQUIERDA EN SENTIDO ANTIHORARIO.

N

L

)

MY

COLUMNA: DESDE EL INTERIOR HACIA EL EXTERIOR.

POTENCIA (CAMPO Y ARMADURA), VERIFICAR AJUSTE DE PERNOS DE
SUJECION.

@

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS TERMINALES, PICK UP
MAGNETICO, CONECTORES Y CABLES DE CONTROL DE LOS MOTORES DE

-

 TRACCION.

REVISAR Y LIMPIAR CON SOLVENTE DIALECTRICO EL ESTADO EXTERIOR DE|
LAS DELGAS, DE LA CINTA TEFLON DE LA ARMADURA Y LOS CAMPOS.

@

REVISAR EL ESTADO DE CARBONES, ESTADO DE PORTA CARBONES Y
RESORTES TENSORES DE LOS MOTORES DE TRACCION.

©

\VERIFICAR EL ESTADO DE LOS DUCTOS DE AIRE PARA REFRIGERACION DE
10 |LOS MOTORES DE TRACCION, ASEGURESE QUE LOS DUCTOS ESTEN FIRMES
SIN DANOS Y QUE NO HAYAN RESTRICCIONES PARA EL AIRE DE INFRIAMIENTO.

11 [VERIFICAR LA HERMETICIDAD DE LA TAPA DEL AXLE BOX.

o (b e T [apr A

[ fo

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS TERMINALES Y CABLES DE
CONTROL DEL INTERRUPTOR DE PRESION DIFERENCIAL DEL AXLE BOX,

OMPRUEBE EL CORRECTO FUNCIOI IENTO.
REVISAR Y CONSERVAR LIMPIO EL COMPARTIMIENTO DEL AXLE BOX, USAR

|ASPIRADORA PARA EXTRAER EL POLVO.

MOTOR DE TRACCION IZQUIERDO T A B ) ] D
= 1 [ MF g5 T
! FILA: DESDE LAS 10 EN PUNTO EN SENTIDO HORARIO. - A 77
COLUMNA: DESOE EL INTERIOR HACIA EL EXTERIOR. 2 / — i / 17 1 76 %
- 3 Hb- | 0 HE— -
ORDET Ri
MOTOR DE TRACCION DERECHO s A B c D
% 1 59 | A% | 35
FILA: DESDE LAS 10 EN PUNTO EN SENTIDO HORARIO. 2 (/ﬁ Sq 5« 2
COLUMNA: DESDE EL INTERIOR HACIA EL EXTERIOR. e y
3 |50 20 25| B

REALIZAR MEGADO DE MOTORES DE TRACCION, CABLES DE POTENCIA Y
PARRILLAS

l

A

INGENIERIA DE NANTENIVENTO Plg2de4

marterimeno Ebctres 2000 ir PM

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Anexo 2

Hoja de Verificacion de Mtto. Camion 730E Eléctrico

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CAMION 730E ELECTRICO
2000 HORAS - PM4

Cadigo Equipo: c / Hora Inicio:
Horémetro: Hora Término:

Fecha: ,Z - 2\ 2 Responsable:
REALIZADO
Si NO

1o

TRABAJOS PRELIMINARES OBSERVACIDNE.SV %

REALIZAR EL IPERC (i i de peligros, y control de riesgos)

EL ELECTRICISTA DEBE DE REALIZAR.

- VERIFICACION Y DESCARGA DEL SISTEMA STATEX.

-DESCARGA DEL CENSE, PLM. /

NOTA: DE HABER CODIGOS ACTIVOS, ESTE COMUNICARA AL LIDER

ELECTRICISTA A FIN DE CORREGIR DICHO CODIGO DE FALLA.

HAGA FUNCIONAR EL SISTEMA DEL AIRE ACONDICIONADO Y COMPRUEBE EL /
s

N)

w

CORRECTO FUNCIONAMIENTO.

HAGA FUNCIONAR EL SISTEMA DE LUBRICACION Y COMPRUEBE EL
FUNCIONAMIENTO CORRECTO DE LOS INYECTORES DE GRASA.

HAGA FUNCIONAR LAS LUCES DELANTERAS ALTA Y BAJA, LUCES DE
RETROCESO, LUCES DE TOLVA, LUCES PIRATAS Y LUCES DIRECCIONALES P
TANTO DELANTERAS COMO POSTERIORES Y COMPRUEBE EL CORRECTO Vv
FUNCIONAMIENTO.
HACER UN TESTEO DE ACTIVACION CON MODULO DE PRUEBA DEL SISTEMA /
CONTRA INCENDIOS. ¥
ANTES DE INGRESAR A LA BAHIA Y CON MOTOR A MAXIMAS RPM, SOPLETEAR T
LOS MOTORES DE TRACCIGN Y ALTERNADOR PRINCIPAL.

DESENERGICE LA MAQUINA. : /

~

o

o

- DESCONECTE EL SWITCH SHUTDOWN DEL MOTOR DIESEL .
-DESCONECTE EL CONECTOR DEL SISTEMA CONTRA INCENDIOS.

- CERRAR EL SWITCH DE DESCONEXION D BATERIAS.

MIENTRAS DURE EL MANTENIMIENTO LOS LOCK-OUT DEBERAN ESTAR

9 s
INTALADOS.

o |PEMARQUE GON GINTAS ¥ CONGS EL AREA DE TRABAIO, VEHICULOS v
MENORES PERMANECER FUERA DEL AREA.

MOTOR DIESEL CUMMINS K2000 &8 | o | OBSERVACIONES

)

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS CABLES, TERMINALES Y
CONECTORES ELECTRICOS DE LOS SENSORES, INTERUPTORES,
ACTUADORES, PICK UP MAGNETICOS Y ECMs DEL MOTOR.

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS CABLES, TERMINALES Y
CONECTORES ELECTRICOS DE LOS SENSORES, INTERRUPTORES, DEL

SISTEMA DE CARGA DEL ALTERNADOR.
REVISAR TENSION Y ESTADO DE CORREA ALTERNADOR. REEMPLAZAR SI ES
| ° INECESARIO.

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO DE LOS CABLES, TERMINALES Y
CONECTORES ELECTRICOS DE LOS SENSORES, INTERRUPTORES DEL l/
REAL]

~

»

SISTEMA DE LOS MOTORES DE ARRANQUE Y BOMBA PRE-LUBE.

REVISAR Y CONSERVAR EL BUEN ESTADO LA FIJACION DE LOS MOTORES DE
ARRANQUE Y BOMBA PRE-LUBE.

SISTEMA DE PROPULSION Y RETARDO

o

%o | OBSERVACIONES

INSPECCIONAR LOS DUCTOS PROVENIENTES DEL BLOWER, ASEGURESE QUE

LOS DUCTOS ESTEN FIRMES SIN DANOS Y QUE NO HAYAN RESTRICCIONES

PARA EL AIRE DE INFRIAMIENTO.

REVISAR EL ESTADO DEL COLECTOR DEL BLOWER

REVISAR EL ESTADO DE CARBONES, ESTADO DE PORTA CARBONES Y

RESORTES TENSORES DEL BLOWER.

5 |REVISAR EL ESTADO DE LAS RESISTENCIAS (PARRILLAS). 174
REVISAR Y MANTENER EL BUEN ESTADO DE LOS TERMINALES Y CABLES /

ELECTRICOS DE LOS BLOWER.

S
REALIZAR EL SOPLETEO DE LA CAJA DE PARRILLAS. %
Z

v

nN

%}

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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Anexo 3

Costos de Mtto Programado

PAQUETE cODIGO DESCRIPTION CANT COSTO
POS1PM1 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 1,956.0
POS1PM1 1193796 P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 2,104.0
POS1PM1 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 6,152.0
POS1PM1 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 872.0
POS2PM2 1193776 P/N P608885, DONALDSON, AIR FILTER, PRIMARY RADIALSEAL 6 S/ 2,466.0
POS2PM2 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 1,472.0
POS2PM2 1193796  P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 522.0
POS2PM2 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 1,632.0
POS2PM2 1192472 PIN P500204, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL VENTILACION 1 S/ 822.0
POS2PM2 1192466  P/N P500203, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL 1 S/ 2479.0
POS2PM2 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 43350
POS3PM1 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 864.0
POS3PM1 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 9,824.0
POS3PM1 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 1,233.0
POS3PM1 1193796  P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 556.0
POS4PM3 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 1,484.0
POS4PM3 1193776 P/N P608885, DONALDSON, AIR FILTER, PRIMARY RADIALSEAL 6 S/ 5698.0
POS4PM3 1053946  P/N CS44000, FLEETGUARD, FILTER, FUEL 1 S/ 1,322.0
POS4PM3 1081189  P/N P533559, DONALDSON, AIR FILTER, VENTILATION PANEL 3 S/ 738.0
POS4PM3 1193796 P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 190.0
POS4PM3 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 5124.0
POS4PM3 1192472 P/N P500204, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL VENTILACION 1 S/ 951.0
POS4PM3 1192467  P/IN P502519, DONALDSON, FILTRO HIDRAULICO 1 S/ 1,228.0
POS4PM3 1192466 P/N P500203, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL 1 S/ 1,355.0
POS4PM3 1193805  P/N P762921, DONALDSON, HYDRAULIC FILTER, CARTRIDGE 3 S/ 537.0
POS4PM3 1192484  P/N P551210, DONALDSON, FILTRO HIDRAULICO CARTUCHO 2 S/ 370.0
POS4PM3 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 6,740.0
POS5PM1 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 342.0
POS5PM1 1193796 P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 1,332.0
POS5PM1 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 1,928.0
POS5PM1 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 6,072.0
POS6PM2 1192472 PIN P500204, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL VENTILACION 1 S/ 1,632.0
POS6PM2 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 316.0
POS6PM2 1193776 P/N P608885, DONALDSON, AIR FILTER, PRIMARY RADIALSEAL 6 S/ 45870
POS6PM2 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 357.0
POS6PM2 1192466 P/N P500203, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL 1 S/ 23750
POS6PM2 1193796 P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 3,490.0
POS6PM2 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 3,940.0
POS7PM1 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 2,869.0
POS7PM1 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 58620
POS7PM1 1193796  P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 810.0
POS7PM1 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 2,376.0
POS8PM4 1192484  P/N P551210, DONALDSON, FILTRO HIDRAULICO CARTUCHO 2 S/ 3,114.0
POS8PM4 1193796 P/N P552074, DONALDSON, COOLANT FILTER, SPIN-ON SCA PLUS 2 S/ 982.0
POS8PM4 1193776 P/N P608885, DONALDSON, AIR FILTER, PRIMARY RADIALSEAL 6 S/ 5376.0
POS8PM4 1081189  P/N P533559, DONALDSON, AR FILTER, VENTILATION PANEL 3 S/ 55440
POS8PM4 1057372 PIN 209-60-12840, KOMATSU, ELEMENT 1 S/ 2,298.0
POS8PM4 1193805  P/N P762921, DONALDSON, HYDRAULIC FILTER, CARTRIDGE 3 S/ 51150
POS8PM4 1053950  P/N 42C-04-11350, KOMATSU, FILTER FUEL 3 S/ 1,047.0
POS8PM4 1192466  P/N P500203, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL 1 S/ 1,596.0
POS8PM4 1192467  P/N P502519, DONALDSON, FILTRO HIDRAULICO 1 S/ 1,507.0
POS8PM4 1198870  P/N P554560, DONALDSON, FILTER, LUBE 4 S/ 22160
POS8PM4 1053946  P/N CS44000, FLEETGUARD, FILTER, FUEL 1 S/ 174.0
POS8PM4 1192472 PIN P500204, DONALDSON, FILTRO AIRE PANEL VENTILACION 1 S/ 1,573.0
POS8PM4 1049210  P/N P777869, DONALDSON, FILTRO DE AIRE 4 S/ 3,968.0
POS8PM4 1190035  P/N FS19764, CUMMINS, ELEMENTO, 10 MICRAS 4 S/ 44160
Costo de los materiales Mtto. Programado S/ 140,240.0

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Anexo 4

Formato de Mtto. Preventivo Eléctrico

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CAMION 730E ELECTRICO
2000 HORAS - PM4

MAMMLUCCE DIESEL

codigo Equipe: L ] Hora icio
Horomeiro: L ] Hora Tarmino:
Focha. L Responsabie:

1

REALIZAR EL IPERC [Menlificasion de peligros, evaluacon y conirol de riesgos)

—
BAAMMUCC] DIESEL

[ 1
[ 1
L |

EL ELECTRICISTA DEBE DE REALIZAR.

- VERIFICACION ¥ DESCARGA DEL SISTEMA STATEX.

-DESCARGA DEL CENSE, PLM.

NOTA: DE HABER COMGOS ACTIVOS, ESTE COMUNICARA AL LIDER
ELECTRICISTA A FIN DE CORREGIR DICHD CODIGD DE FALLA

HAGH FUNCIONAR EL SISTEMA DEL AIRE ACONDICIONADD ¥ COMPRUEBE EL
CORRECTO FUNCIONAMIENTO.

HAGA FUNCIONAR EL SISTEMA DE LUBRICACION ¥ COMPRILIEEBE EL
FUNCIOMAMIENTD CORRECTD DE LOS INYECTORES DE GRASA.

HAGH FUNCIONAR LAS LUCES DELANTERAS ALTA Y BAJA, LUCES DE
RETROCES0, LUCES DE TOLWA, LUCES PIRATAS ¥ LUCES DIRECCIONALES
TANTO DELAMTERAS COMO POSTERIORES ¥ COMPRUEBE EL CORRECTO
FURCIONAMIENTO.

HACER UM TESTED DE ACTIVACION CON MODULD DE PRUEBA DEL SISTEMA
CONTRA INCENDIOS.

ANTES DE INGRESAR A LA BAHIA Y COM MOTOR A MAXIMAS RPM, SOPLETEAR
LOS MOTORES DE TRACCION ¥ AL TERMADCOR PRINCIPAL .

=]

MIENTRAS DURE EL MANTENIMIENTO LOS LOCK-0UT DEBERAN ESTAR

DESENERGICE LA MACUINA

- DESCOMECTE EL SWITCH SHUTDOWM DEL MOTOR NESEL .
-DESCOMECTE EL COMECTOR DEL SISTEMA COMTRA INCEMDIOS.
= CERRAR EL SWITCH DE DESCONEXION D BATERIAS.

INTALADDIE.

DEMARCUE COM CINTAS ¥ CONOS EL AREA DE TRABAMD, VEHICULOS
MENORES PERMANECER FUERA DEL AREA

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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UAP

MAMMUCCI DIESEL
Cédige Equipe:
Herdmetra:

Fescha :

EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Anexo 5

Formato de Mtto. Preventivo Mecanico

MANTENIMIENTO PREVENTIVO CAMION 730E
2000 HORAS - PM4

L Hora Inicio:
[ ] Hommemne
[ ] repomae

MAMMUCCI DIESEL

L |
]
]

Recepocn del equipa en zona de kavada

Recepoon de fallas reportadas por el aperadar

Reealizar idenlificacion de peligros y evaluacion de nesgaos (IPERC)

Lavar equipe en peneral (estructura iolva-motor diesed]

Trasiado del equipo a bahia de rabajo por aperadar autorizada apoyo de vigia

Uibicar en zona de prueba de funconamienio de aquipa

Pruebas de funciocnamiento electiico mecanico operacion.

Pase a zona de trabajo en bahia de tnuck shop

L= I I - e O I I

Pamue de squipo,defimitar area de trabajo

=

Liberar energias del equipo y bioquea general

charla de saguridad 05 minutos con grupa de trabaja

ta

Distribucion de laress a desarmollar en el eguipo

1 |Revisar problemas reportados por confiabibdad

Inspeccion visual ,vesificar si existen fugas | Visualmenie |

Toma de muesira de acsile

Nedir ju=go axial iotal del malor y altesmador principal -anofe valoes

(Cambiar fliros de aceite malor Fluja Total (WP LF3325)

Cambiar fliros de aceite malor By Pass (NP: LFTTTT)

Reemplazar filvo de combustible (NP: F31008Industial Pro 500 horas)

2
3
4
& |Cambiar aceile de motor [15W40 - 59 galones | segiin reporie de predictiva
&
T
B
9

Limpiar Ducto del Respiraden Alne

10 [Cambio de 02 mangueras de aftercoaker (WP 3067370 - 02CK101173)

I

Inspeccionar y ajustar si es necesarno ductos, bridas y gomas de admision, agua y

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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Anexo 06

Formato de Registro de Inventario

Cédigo MD-MTTO. BL-045
—_— REGISTRO DE LOS ACCESORIOS, Area Almacén
MANNUCCI DIESEL REPUESTOS Y EQUIPOS Version 02/2022
Fecha Aprob.

Ubicacién

Descripcion Inventario Estado

Tipo de unidad

Observaciones

Fuente: (Mannucci Diesel S.A.C., 2020)
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