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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo fundamental implementar la
metodologia de mantenimiento productivo total TPM para el incremento de la
productividad de la empresa PROPESCO EIRL. EIl disefio metodolégico estuvo
dado por un enfoque cuantitativo, del tipo aplicada, nivel de investigacion explicativa
y de disefio pre-experimental. Los hallazgos obtenidos segun el diagnostico de la
situacion actual se tuvo una eficacia inicial del 74.18%, una eficiencia inicial del
87.66% y una productividad inicial de la empresa PROPESCO EIRL del 65.03%.
En base a la implementaciéon la metodologia TPM bajo el enfoque del Ciclo de
Deming dado por un programa de capacitaciones, el método 5S, el mantenimiento
auténomo y mantenimiento preventivo se aumento el indice de cumplimiento del
método en un 34.78% pasando de 69% a 93%, el OEE en un 31% pasando de
67.61% a 88.57%, asimismo incremento la eficacia final a 91.57%, la eficiencia final
a 94.78% vy la productividad final a 86.79%; con un costo beneficio de 1.63
significando una ganancia de S/0.63 por cada S/1.00 invertido. Se concluye que, la
implementacion de la metodologia de mantenimiento productivo total TPM
incrementa en un 33.53% la productividad de la empresa PROPESCO EIRL.

Palabras Clave: Mantenimiento productivo total, 5S’, mantenimiento auténomo,
mantenimiento preventivo, ciclo de Deming, productividad, eficiencia global de los

equipos.
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Abstract

The main objective of this research was to implement the TPM total productive
maintenance methodology to increase the productivity of the company PROPESCO
EIRL. The methodological design was given by a quantitative approach, of the
applied type, explanatory research level and pre-experimental design. The findings
obtained according to the diagnosis of the current situation had an initial efficiency
of 74.18%, an initial efficiency of 87.66% and an initial productivity of the company
PROPESCO EIRL of 65.03%. Based on the implementation of the TPM
methodology under the Deming Cycle approach given by a training program, the 5S
method, autonomous maintenance and preventive maintenance, the compliance
rate of the method was increased by 34.78%, going from 69% to 93 %, the OEE by
31% going from 67.61% to 88.57%, also increased the final efficiency to 91.57%,
the final efficiency to 94.78% and the final productivity to 86.79%; with a cost benefit
of 1.63 meaning a profit of S/0.63 for each S/1.00 invested. It is concluded that the
implementation of the TPM total productive maintenance methodology increases
the productivity of the company PROPESCO EIRL by 33.53%.

Keywords: Total productive maintenance, 5S', autonomous maintenance,

preventive maintenance, Deming cycle, productivity, overall equipment efficiency.

vii



indice

I. INTRODUCCION ..ottt 10
1.1. Realidad Problematica....................cccccooiiiiiiii e 10
1.2. Antecedentes de estudio.................ooooiiiiiii 12
1.3. Teorias relacionadas altema. .....................oooi 17
1.4. Formulacion del Problema. ... 24
1.5. Justificacion e importancia del estudio. ............................. 24
1.6, HIPOteSIS. ..o 26
1.7, ODJEtiVOS. ... 26

1.7.1. Objetivogeneral.............ccooooiiiiiiiiiiiiiiiie e 26
1.7.2. Objetivos especifiCos...........ccccoooeiiiiiiiiiiii e, 26

. MATERIAL Y METODO..........ccooiioiiiieeeeeeeeee e 28
21. Tipo y Diseno de Investigacion.......................cccoeviiiiiii e 28
2.2. Poblacidn ymuestra. ................ooooiiiiiiiii e 29
2.3. Variables, Operacionalizacion. .................cc....occoiiiiiiiiiieiccce e, 29

24. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad................. 31
2.5. Procedimiento de analisis de datos. .................ccccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiis 32
2.6. Criterios @tiCOS. ...........oiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 33
2.7. Criterios de Rigor Cientifico...................oooviiiiiiiiiiiiiii 33
. RESULTADOS. ...ttt et e et e e e eeeenaeeeanneeeeas 34
3.1. Resultados en Tablas y Figuras. ..................ccoooiiiiii i, 34
3.2. Discusion de resultados................oocuiiiiiiiiiiiiii 105
IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .............coooiiiiiiiiiiieecienn 107
4.1, CONCIUSIONES........oooiiiiiiiiii e 107
4.2, ReCOMENdACIONES...........cccuviiiiiiiieee et 108
REFERENCIAS. ... ettt ettt e et e e 109

viii



ANEXOS. e 113



INTRODUCCION

1.1.Realidad Problematica.

En un mundo globalizado e industrializado, la industria de aceite y harina de
pescado ha ido acaparando mayor mercado a nivel internacional; como lo
demuestra un aumento en las exportaciones de paises desarrollados tales
como: Tailandia con una capacidad de produccién de 108 mil ton de aceites y
harinas de pescados representando el 11.24% de la produccion mundial, China
con una produccién de 96 mil toneladas representando el 11.12%, Chile con
una producciéon de 75 mil toneladas representando el 9.89%, India con el 9.27%,
Estados Unidos con el 8.68% y Dinamarca con el 5.84%; demostrando un
aumento general de la produccion del 6.5% en harinas y del 12% de aceites a
nivel mundial (Luquez & Hleap, 2020).

Pese al problema de salud mundial, contextualizado como COVID-19, ha
persistido el comercio internacional de las harinas de pescado, sin embargo, se
han realizado estrategias competitivas a fin de evitar los problemas de tramites
documentales, aduanas, seguridad, calidad y la capacidad de produccion de
cada empresa (Pino, Pino, Villa, & Ruiz, 2020). En las empresas de la industria
de aceites y harinas de pescado, la productividad es un factor primordial para el
posicionamiento y crecimiento en el mercado, estando ligado a la efectividad de
la linea de produccion, la capacidad de produccion, la calidad, rendimiento y
disponibilidad, reflejado asi, en la eficiencia global de los equipos (OEE) (Adjou,

Dégnon, Dahouenon, Soumanou, & Sohounhloue, 2019).

En el ambito nacional, el Peru, se ha transformado en el principal exportador y
productor mundialmente de harina de pescado, con una produccién anual de
764 mil. Ton. de harinas de pescado representando el 53.49% del mercado total.
Siendo su principal destino China con casi el 80% y seguido de Japon con el
5% (Moscoso, Gomez, & Guevara, 2020).

A nivel nacional, las industrias de las harinas de pescado tiene como
competencia directa a las proteinas de origen animal y vegetal, tales como: las
carnicas y la soya, pero a pesar de ello, la diferenciacion del producto en
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mencion hace inferencia a la calidad y los beneficios que brindan los
ingredientes marinos, teniendo asi segun la Sociedad Nacional de Pesqueria
(SNP) el 75% de la produccion nacional de harinas de pescado agrupando a las

principales empresas del sector (Chu, 2018).

Asimismo, se percibié un crecimiento del 30% en la produccion de aceites y
harinas de pescado en el primer trimestre del 2021 respecto al afio 2020, debido
a la creciente demanda y tendencia del mercado de productos marinos; dicho
crecimiento ha sido posible por las técnicas y metodologias que permiten
acrecentar la productividad, por ende la capacidad de produccion de las
empresa del sector, maximizando el tiempo de utilizacion de los equipos,
realizando un adecuado control de mantenimiento auténomo, correctivo y
preventivo de sus equipos, motivando a los recursos humanos, asegurando la
calidad de los productos, impulsado la Seguridad y Salud Ocupacional, y
afianzando la limpieza y el orden en las zonas de trabajo (Calderon & Garcia,
2021).

En el ambito local, existen un total de 393 plantas del sector manufacturero
pesquero, donde 222 estan dedicadas a la produccion de congelados,
conservas y curados, 55 dedicadas a la produccidon de harinas del
aprovechamiento de residuos, siendo asi un total de 119 empresas dedicadas

a la elaboracion de harinas de pescados (Barrantes & Vidaurre, 2017).

Segun la SNP, cuenta con 9 de las 73 empresas orientadas a la produccién de
harinas de pescados, teniendo en si 14 plantas las cuales representan el 40%

de la capacidad de produccion a nivel nacional (Ramos & Mamani, 2018).

Se estima que las empresas del sector manufacturero de harinas y aceite de
pescados han enfrentado barreras y retos para alcanzar una competitividad en
el mercado internacional, con la ejecucion de herramientas y estrategias de la
eficiencia del rendimiento; siendo asi, el método del Lean Manufacturing una

solucion al incremento de la productividad de una entidad, permitiendo la
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eliminacién de desperdicios a través de una serie de actividades sistematizadas,

como el mantenimiento productivo total (Samame, 2019).

PROPESCO E.l.LR.L., es una empresa del sector manufacturero dedicada a la
elaboracién de harinas y aceites de pescados, ubicada en la Mz. B Lt 01. Urb.
Monterrico, en el distrito de Chiclayo, departamento de Lambayeque. En el afio
2021, presentd un incremento de la demanda de sus productos, sin embargo,
se les ha sido dificil poder satisfacer la demanda en mencion por la baja
productividad que presenta la empresa, siendo asi las causas de mayor
relevancia las siguientes: No existe una motivacion por parte del personal, no
se cuentan con EPP’s, no se tiene un personal capacitado, no existe una
planificacion de requerimiento, paradas no planificadas por mantenimientos
correctivos, no se realiza un mantenimiento autébnomo ni preventivo, no existe
un control de inventario de los repuestos, inexistencia de formatos de
mantenimiento, falta de limpieza y orden, procedimientos de trabajo no
estandarizados, escasez de repuestos y fallas en las maquinas del sistema de

produccion de harinas y aceite de pescados.

1.2. Antecedentes de estudio.
A continuacion, mencionan los antecedentes internacionales que refuerzan la

presente investigacion.

Favela, Escobedo, Romero y Hernandez, (2019), en su articulo, Herramientas
de manufactura esbelta que inciden en la productividad de una organizacion:
modelo conceptual propuesto, tuvieron como objetivo fundamental
conceptualizar un modelo de identificaciéon del peso de aportacion de las
herramientas lean en la productividad. El método empleado fue la revision de
literatura, con una secuencia coherente y ordenada. Los hallazgos indicaron que
en una empresa las herramientas lean de mayor incidencia en la productividad
son: 5S con una participacién equivalente al 15%, TPM equivalente al 14%, Just
in Time equivalente al 13%, Kaizen equivalente al 12%, Kanban equivalente al
9%, SMED equivalente al 9% y el VSM equivalente al 7%, ademas el indicador
de medicién de la productividad se interrelaciona con la eficiencia, la efectividad
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y el factor interno. Concluyeron que, el modelo conceptual aplicado esta
sustentado tedrica y empiricamente que la herramienta de manufactura esbelta
5S y TPM son las mas empleadas e incrementan significativamente la
productividad de una entidad corporativa. Aporte: La herramienta
Mantenimiento Productivo Total incide o incrementa la productividad en un 14%

teniendo como indicadores la eficacia y eficiencia en la organizacion.

Lépez, (2017), en su investigacion, Propuesta para la implementacion de un
Sistema de Mantenimiento Productivo Total (TPM) para eficientar el proceso
productivo de la planta de produccion en alimentos KERN'S, tuvo como objetivo
principal mejorar la eficiencia implementando un sistema TPM. El método fue
dado por un diagnéstico inicial de la linea de produccién, planificacion de
mantenimiento, analisis de las pérdidas, la propuesta, implementacion y
capacitaciones. Los hallazgos mostraron una reduccion significativa de las
pérdidas en la operacion mediante un mantenimiento auténomo, calidad,
planificacion, prevencion de mantenimiento, educacion y entrenamiento, y
seguridad e higiene con un programa de capacitacion. Concluyendo que la
ejecucion del sistema de TPM se mejora en un 11.53% el OEE. Aporte:
Incremento del indicador de medicion (OEE) del TPM en un 11.53% vy el

procedimiento de implementacién de la herramienta de solucién.

Anaya, (2020), en su investigacion, Disefio de la propuesta de implementacion
de un sistema de mantenimiento productivo total TPM para la Empresa
Colombiana de Cementos SAS, Rio Claro-Antioquia, tuvo como objetivo
fundamental disefiar una propuesta de TPM en la empresa del sector
construccion. El método empleado fue un nivel descriptivo, enfoque cuantitativo,
alcance transversal con disefio no experimental, del tipo aplicada. Los
resultados obtenidos fueron un grado de desconocimiento relacionado a SST
del 11.9%, la polivalencia y desarrollo de habilidades del 19.1%, mantenimiento
auténomo del 27.4%, mantenimiento de area de soporte del 35.7%, asimismo,
la propuesta tuvo un VAN positivo y elevando de $168,353,223.19 y un TIR del
28%. Concluyendo que la propuesta de aplicacion del sistema TPM es viable

economica y financieramente; y, asimismo, genera beneficios significativos a la
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empresa. Aporte: Demuestra la viabilidad de la aplicacion del TPM mediante

indicadores econdmicos y financieros tales como el VAN y TIR.

Asimismo, se mencionan los antecedentes nacionales que refuerzan la presente

investigacion.

Caceres y Gamez, (2019), en su investigacion, Aplicacion de la herramienta
TPM para mejorar la productividad en el proceso de granallado, empresa JCB
ESTRUCTURAS SAC, 2019, tuvieron como objetivo fundamental aplicar el TPM
en mejora de la productividad. El método empleado fue de un nivel descriptivo-
explicativo, disefio no experimental, del tipo aplicada, enfoque cuantitativo,
poblacién compuesta por 102 partes de trabajo por 3 colaboradores y la
observacion directa y las entrevistas como técnicas de recoleccion de datos.
Los resultados obtenidos mostraron una efectividad global de los equipos inicial
de 49.35% y con la implementacién del TM se incrementa a 69.29% el OEE;
asimismo, se incrementa la eficacia y eficiencia del proceso de granallado a
90.07% y 93.31% respectivamente. Concluyeron que con la aplicacién del TPM
se aumenta significativamente la productividad en un 22.86% pasando de
62,04% a 84.90%. Aporte: Evidencia un crecimiento de la productividad
mediante la ejecucion del TPM en la empresa, asimismo, influye con la
descripcion de la metodologia de investigacion, tipo, disefio, enfoque, poblacion,

instrumentos y técnicas de recopilacion de los datos.

Llontop, (2018), en su investigacion, Propuesta de implementacion de
Mantenimiento Productivo Total-TPM en el area de extraccion de jugo trapiche
para medir el impacto de la productividad de la Agroindustria Pomalca SAA, el
objetivo fundamental fue medir el impacto de la productividad con una propuesta
de aplicacion del TPM en la agroindustria. EI método empleado fue con un
disefio pre-experimental, tipo aplicada, poblacion conformada por 57
trabajadores de la agroindustria, encuestas y entrevistas como técnicas de
recoleccion de datos. Los hallazgos mostraron una efectividad global de los
equipos inicial de 72,66% indicando pérdidas econdmicas, mediante la

capacitacion a los miembros sobre el mantenimiento autobnomo y su ejecucion
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a las maquinarias se estima un incremento del 30.93% del OEE. Concluyendo
que la propuesta de implementacién de TPM logra incrementar la productividad
de 0.1128 a 0.1152 toneladas de azucar por toneladas de cafa, estimando un
aumento en la productividad del 2.13% del area de extraccion. Aporte: Evidencia
la mejora de la productividad y asimismo el incremento del indicador de
medicién de la herramienta de solucion, de igual forma, contribuye con el
meétodo de la investigacion, disefo, tipo, poblacion, instrumentos y técnicas de
recopilacion de datos.

Rodriguez y Rodriguez, (2019), en su investigacién, Implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) para incrementar la productividad de la
empresa Transportes Rios SRL, Oroya-Yauli,2019, tuvieron como objetivo
principal determinar la mejora de la productividad bajo la aplicacién del TPM. El
método estuvo dado por un disefio cuasi-experimental, tipo aplicada, alcance
longitudinal, nivel explicativo, enfoque cuantitativo, método deductivo. Los
hallazgos alcanzados fueron una mejora de la disponibilidad de 88% a 97% vy la
confiabilidad de 86.6% a 96%; un aumento de la eficiencia en un 9.95% de
63.98% a 70.39% y de la eficacia en un 9.92% pasando de 87.95% a 96.72%.
Concluyendo que el TPM incrementa la productividad en un 20.04% de la
empresa. Aporte: Indica la mejora de la productividad de una empresa mediante
la ejecucidon del TPM, asimismo el incremento de los indicadores de la variable
dependiente dado por la eficacia y eficiencia, y de la variable independiente
dado por el OEE; por otro lado, contribuye con el método de investigacién, el

tipo, disefio, alcance, nivel, método y enfoque.

Asimismo, se mencionan los antecedentes locales que refuerzan la presente

investigacion.

Céspedes, (2021), en su investigacion, Aplicacion del Mantenimiento Productivo
Total (TPM) para mejorar la productividad de la empresa minera ANTAMINA
SA-San Marcos,2019, tuvo como objetivo principal aplicar el TPM en la
compaifia minera para aumentar su productividad. El método aplicado fue un

nivel descriptivo, tipo aplicada, disefio no experimental y enfoque cuantitativo.
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Los hallazgos mostraron un incremento de la eficacia de la flota de los equipos
moviles del 10.2% y del 8% para el mes de abril y mayo respectivamente,
asimismo, un incremento de la eficiencia del 2.4% y del 14.3% para el mes de
abril y mayo proporcionalmente, por otro lado, se tuvo un costo beneficio de
1.97, con un beneficio de S/ 277,821.81 y un costo de S/140,670. Concluyé que
la ejecucion del TPM mejora la productividad de la compafia minera en un
11.2% y 16.1% en los meses de abril y mayo correspondientemente. Aporte:
Evidencia la viabilidad econdmica de la implementacion del TPM en la empresa
mediante los beneficios e indicadores econdémicos (B/C), asimismo, del

incremento de la productividad, eficacia y eficiencia.

Garcia, (2021), en su investigacion, Aplicacion de la metodologia de
Mantenimiento Productivo Total-TPM para mejorar la productividad en la
empresa FRUSAN AGRO SAC-Lambayeque,2020, tuvo como objetivo
fundamental gestionar la aplicacién del TPM para incrementar la productividad
en FRUSAN AGRO SAC. El método empleado fue un disefio no experimental
propositiva, nivel descriptivo, tipo aplicada. Los hallazgos obtenidos fueron que
los problemas de la baja productividad son los cortes de energia eléctrica (36%),
fallas de maquinarias (29%), falla de repuestos a tiempo (24%) y otros (11%);
se aplicé los 5 pilares del TPM, con un costo de implementacion de S/ 36,451.00
y un costo beneficio de 2.32. Concluy6 que la ejecucidon del TPM mejora en un
12% la productividad, pasando de 77% a 89%, en la empresa. Aporte:
Contribuye con la descripcion de las causas relacionadas a la reduccion de la
productividad, el costo de implementacion, el beneficio y la mejora de la
productividad posterior a la ejecucion del TPM.

Jara, (2021), en su investigacion, Aplicacién de Mantenimiento Productivo Total-
TPM para incrementar la productividad de la compainia minera ARGENTUM SA-
Morococha, 2019, el objetivo fundamental fue aplicar el TPM para mejorar la
productividad de la compafia minera. El método estuvo dado por un disefio no
experimental, enfoque cuantitativo y tipo aplicada. Se obtuvo como resultados
que las causas que influyen en la baja productividad es la falta de herramientas

portatiles, inexistencia de un mantenimiento autonomo, falta de lubricantes,
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tiempos no planificados, falta de capacitacion e inexistencia de un
mantenimiento preventivo, asimismo, se redujo en un 84.62% la cantidad de
fallas de los equipos mdéviles, en un 87.27% la cantidad de paradas de equipo
movil con un total de 91 horas de capacitacion, y un costo beneficio de 1.72.
Concluyé que la ejecucion del TPM se incrementa la productividad del equipo
moviles de la marca Komatsu de 0.029 a 0.105 motores disponibles/h-H y de
los equipos moviles de la marca Caterpillar de 0.027 a 0.058 motores
disponibles/h-H. Aporte: Contribuye con la descripcion de las causas
relacionadas a la reduccion de la productividad, el costo beneficio y el

crecimiento de la productividad después de la ejecucion del TPM.

1.3.Teorias relacionadas al tema.

Manufactura esbelta o Lean Manufacturing se refiere a la filosofia de trabajo que
optimiza el sistema productivo a través de la mejora continua. Su objetivo es
disminuir el desperdicio en términos de tiempo, inventario, reelaboracion y
transportes. Sus origenes se remontan a la implementacion Just in Time de
Toyota en la década de 1950, que era un sistema para aumentar la produccion
a través de la excelencia industrial. La metodologia Lean es una transformacion
continua, duradera y sostenible con el pasar del tiempo, con el compromiso de
la organizacién y la adaptacion al cambio con un pensamiento de mejora
continua (Rojas & Gisbert, 2017).

Segun Tapia et al. (2017), menciona que para alcanzar el éxito en ejecucion se
debe evitar los siguiente:

¢ indice alto de rotacién de personal, por ende, empleados temporales.

e La ausencia de compromiso y empeno por parte de los miembros de la

empresa.

e Falta de impulso.

e La ausencia de un lider.

e Falta de asistencia financiera.

¢ Inexistencia de compromiso y tiempo en la ejecucion.

¢ Falta de colaboracién y coordinacion entre las areas.

e Formacion inadecuada del personal.
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¢ Un sistema de informacion insuficiente.
e La dificultad de implementar herramientas.

o Falta de adaptabilidad al cambio.

1.3.1. Mantenimiento Productivo Total.

Definicién

Herramienta del Lean Manufacturing, el cual tuvo inicios en la década de los
70, teniendo como concepto innovador el Mantenimiento Auténomo. EI TPM
busca la continua mejora en la gestion y mantenimiento de los equipos, por
lo que se cambid la frase “mantenimiento productivo” por “mantenimiento

productivo total” (Cuatrecasas, 2021).

Gestion del mantenimiento

Esta fase evolucion6 del mantenimiento correctivo en sus inicios cambiando
al término de mantt. preventivo, luego al mantt. productivo y, finalmente, al
mantenimiento productivo total, cada tipo de mantenimiento va absorbiendo

el concepto anterior afiadiendo un valor agregado (Socconini, 2019).

Evolucién del TPM

Dentro de la evolucién el TPM ha englobado 2 conceptos: el TBM enfocado
al Mantenimiento Basado en el Tiempo, fundado en la programacién
constante de las actividades en periodos, reemplazando a aquellos
componentes que requieran de un cambio para aumentar la OEE; y el CBM-
Mantenimiento Basado en las Condiciones, fundado en la programacién del
control de los equipos y componentes a fin de tener una correcta operacion,
previniendo anomalias o averias futuras (Tortorella, Fogliatto, Cauchick,
Kurnia, & Jurburg, 2021).

Objetivos del TPM
Segun Socconini (2019), el TPM tiene 5 objetivos principales:
e Compromiso de la organizacion, mediante la cooperacion de todos

los miembros.

18



e Cultura organizacional, enfocada a la eficacia maxima de la gestion
de equipos y del sistema de produccion.

e Mejorar el ciclo de vida de todos los equipos mediante la eliminacién
de pérdidas, fallas y averias.

e Alcanzar las cero pérdidas mediante un SIG con la ayuda del
mantenimiento auténomo.

e Ejecucién de un SIG, abarcando la direccién, disefio, desarrollo y

ventas.

Tipos de Mantenimiento

Segun Castillo (2018) hace inferencia que el mantenimiento de todo equipo
o instalacién tiene especificaciones para el trabajo a realizar, involucrando
todas las actividades para atestiguar cualidades unicas y maximizar la

capacidad. Las siguientes son las muchas formas de mantenimiento:

Mantenimiento auténomo: Es considerado como un pilar del TPM, cuya
filosofia radica en realizar actividades de mantenimiento tales como:
limpieza, lubricacion y averias reparables por parte del operario o personal.
Con el fin de lograr un mantenimiento autbnomo competitivo y eficiencia se
tiene en cuenta la herramienta de las 5S’ bajo el principio de limpieza y orden

en todo el sistema productivo.

Mantenimiento Correctivo: Es toda compensaciéon orientada a la
desintegracion o sustitucion de piezas, corrige las fallas de una maquina que

requieren intervencién para volver a su funcion original.

Mantenimiento Preventivo: Es cualquier accidén incluyendo revisiones,
ajustes y mejoras para evitar fallas y repercusiones en la linea de
produccion. Ademas, su objetivo es evitar averias o errores en los equipos,

evitando asi accidentes antes de que se produzcan.
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Mantenimiento Predictivo: Es un conjunto de procedimientos que se
realizan en las instalaciones, maquinarias y equipos antes de una averia o

falla en el proceso de produccion.

Fases de la implementacion del TPM

Segun Tortorella (2021), es fundamental desarrollar con cuidado y
minuciosamente los principios fundamentales para un sistema TPM. Si esta
deficiente la planificacion, requeriran ajustes y reparaciones frecuentes
durante la implantacion. Las fases de preparacion comienzan con la
declaracion de la alta gerencia de su intencion de implementar el sistema
TPM vy finaliza cuando se completa el plan maestro plurianual para su
ejecucion. Asimismo, menciona las fases de implementacion, dadas a

continuacion:

Fase 1. Difusiéon de la alta direccion: Todos los trabajadores deben
comprender por qué se implementd el TPM en la organizacién siendo
conscientes de la importancia. El aumento del costo de material intermedio
y materia prima, el decrecimiento del precio del producto de las materias
primas y otras variables ambientales desfavorables obligan al sector a
organizarse de manera mas efectiva. Muchas empresas estan adoptando
TPM como una forma de manejar desafios internos complicados y combatir
la agitacion econdmica. No hace falta aclarar la evaluacion de las
consideraciones previo a declarar la intencion de implementar el sistema

TPM por la alta gerencia.

Fase 2. Educacion introductoria: Es necesario comprender previamente a
establecer un sistema TPM. Se crean seminarios externos y programas de
capacitacion internos adaptados a cada nivel garantizando el conocimiento
de los principios del sistema TPM y la justificacion estratégica que conlleva

a la administracion a aprobarlo.

Fase 3. Organizacion de promocién: El TPM se promueve en toda la

organizacion a través de un sistema de pequefios grupos que se
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superponen. El lider de un grupo pequefio por nivel es un miembro mas del
grupo pequefo del nivel mas alto, bajo este arreglo en la organizacion.
Ademas, la alta direccion es un grupo pequefo. Este enfoque es
excepcionalmente efectivo para implementar metas y objetivos de alta

gerencia en toda la empresa.

Fase 4. Objetivos y politica: Las politicas fundamentales de TPM deben
ser un componente importante de la politica mundial de la empresa,
indicando los parametros para las operaciones a efectuar. La meta tiene que
estar relacionada al planeamiento estratégico organizacional. Es decir, con
base en estimaciones, la organizacién espera que esta eleccion la tomen
todas las partes interesadas y la alta direccion a medio y largo plazo. El
sistema TPM debe mantenerse en funcionamiento en la organizacién por un

tiempo significativo para lograr los objetivos.

Fase 5. Diseno del plan maestro: Al crear un plan maestro de
implementacion de TPM, debe seleccionar qué actividades completar y
cuales implementar para cumplir con el objetivo del sistema TPM. La
elaboraciéon del plan maestro es fundamental porque cada empresa debe
reflexionar y emitir juicios sobre las formas mas eficientes de cerrar las

brechas entre las situaciones iniciales, los objetivos y las lineas de base.

Fase 6. Introduccion del TPM: Cuando finaliza la etapa anterior y se
autoriza el plan maestro, se puede "iniciar" el sistema TPM. El comienzo
tiene que estar afinado para establecer un entorno elevado en moral e inspira
devocion. En Japdn, un pais asiatico, la fase introductoria incluye una
reunion global de operadores, asi como de clientes, subsidiarias vy
subcontratistas. Este enfoque incluye un paso en el que la alta direccion
debe confirmar su compromiso con la implementacion del TPM e informar
sobre los planes y tareas que se completaran a lo largo de la fase de

implementacion.
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Fase 7. Implantacion del TPM: Esta fase comprende acciones que han sido
cuidadosamente seleccionadas para lograr los objetivos del plan maestro.
Para acomodar las muchas cualidades especificas de la organizacion,
division o planta industrial, el orden y el orden deben incluir la duracion de
cada actividad o trabajo. Algunas actividades o trabajos, por otro lado, se

pueden realizar de forma concurrente.

Fase 8. Consolidacion del TPM: Esta fase se centra en consolidar los
niveles alcanzados y mejorar los objetivos. En Japdn, un pais asiatico, la
primera fase de un sistema TPM concluye cuando una empresa recibe un
logré en TPM. No obstante, las actividades organizacionales de TPM no
terminan ahi, ya que es necesario conservar la consistencia y solidez para
alcanzar cambios culturales corporativos y generar consecuencias

incrementalmente efectivas.

Beneficios del TPM

Herramienta enfocada al TPM, mediante una serie de conjuntos acciénales
de mantt. auténomo el cual facilita la eliminacién de pérdidas de tiempo de
paradas en las maquinas no programadas y un incremento de la
productividad entre el 50% al 60%. Los beneficios que brinda el TPM son:
bajo indice de averias, mejora la disponibilidad del equipo y calidad del
producto incrementando la productividad, menores costos financieros por
recambio y stock reducidos (Rojas & Gisbert, 2017). El indicador OEE, se
calcula utilizando el % de disponibilidad, % de rendimiento y % de calidad

que se muestran a continuacion.

) o Tiempo de operacién neta
%Disponibilidad =

Tiempo de funcionamiento

Tiempos de operaciones utilizable

%Rendimiento = - -
Tiempos de operaciones neta

) Tiempo productivo neto
%Calidad =

Tiempo de operacion utilizable
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OEE = %disponibilidad * %rendimiento * %calidad

1.3.2. Productividad.

Cuando se aplica en una empresa de fabricacién o ventas, el indice de
"Productividad" engloba un concepto de vinculacion de los elementos y
produccion, material o bien utilizados en la ejecucién de un proceso; por su
parte, las ventas se utilizan si se trata de una organizacion de servicio,
teniendo un factor semejante el consumo de recursos. La nocion de
productividad es comparable a su aplicacién en una empresa de servicios o
industrial, una incorporaciéon econémica o una industria en ese orden. En
otras palabras, denota la cantidad de produccion producida por los
materiales o recursos aplicados en una técnica u operacién econdémica
(Escudero, 2020).

Importancia de la productividad

Para ser rentable, competitiva y generar ganancias, una empresa debe
mejorar su productividad, lo que requiere el empleo de varias formas, como
la instruccion de tiempo y un mecanismo de pago predeterminado. En una
organizacion comun, como los articulos de metal, el 15 por ciento del monto
total a cubrir esta cubierto por mano de obra directa y el 40 por ciento por
gastos generales. Como resultado, ventas, finanzas, produccion e ingenieria
aplicaran métodos y estudios de tiempos basados en la cantidad gastada
(Socconini & Martin, 2019).

Medicion de productividad
Segun Cuatrecasas (2021) al dividir la cantidad originada por la cantidad de
recursos aplicados en un periodo de tiempo determinado, se determina el

indicador de utilizacion del recurso productivo.

Total de productos

Productividad =
Total de recursos utilizados
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Productividad = Eficiencia * Eficacia

Eficiencia
Este indicador esta vinculado al resultado y los recursos o materiales

utilizados en un procedimiento (Cuatrecasas, 2021).

Pedidos entregados a tiempo
Pedidos atendidos

Eficiencia =

Eficacia

Este indicador esta vinculado a la capacidad de lograr el impacto deseado,
como metas predefinidas en condiciones planificadas previamente
(Cuatrecasas, 2021).

Pedidos atendidos
Pedidos solicitados

Eficacia =

1.4.Formulacion del Problema.

¢En qué medida la implementacion de la metodologia de mantenimiento
productivo total TPM incrementara la productividad de la empresa PROPESCO
EIRL?

1.5. Justificacién e importancia del estudio.

Se formaliza con la finalidad de incrementar la productividad de la empresa
PROPESCO EIRL, dedicada a la elaboracién de aceites y harinas de pescado.
De igual manera contribuye a empresas con el proceso productividad similar o
semejante al aplicar la metodologia de TPM teniendo un efecto positivo en la
productividad del proceso, optimiza los recursos y mejora la competitividad de

las empresas.

Justificacion practica.
Segun Gallardo (2017), es abordar un problema especifico desarrollando una

indagacién que impacte directa e indirectamente en la realidad y proponga
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opciones de solucion. Por esta razdn, la investigacion busca la mejora del
proceso de producciéon de elaboracion de harinas y aceites de pescado
mediante el mantenimiento productivo total, reduciendo las paradas no
planificadas por mantenimientos correctivos, el tiempo de inactividad y
cumpliendo al cien por ciento los pedidos solicitados, permitiéndoles aumentar
su productividad, ejecutar la planificacion de la producciéon y mejorar la calidad
del producto, redundando en un proceso productivo mas optimo en la empresa,
para atender la demanda insatisfecha y generar un aporte mayor en el

consumidor y mercado.

Justificacion metodolégica.

Para Naupas et al. (2018), metodolégicamente una justificacion se especifica el
uso de instrumento y procedimientos empleados en futuras investigaciones. En
consecuencia, el objetivo de la investigacion es la mejora de la productividad de
la empresa PROPESCO EIRL bajo el enfoque de aplicacién de una herramienta
Lean Manufacturing que entrega mejoras en los procesos de fabricacion de la
industria de alimentos extruidos, obteniendo asi un beneficio econdmico para la
empresa. Para abordar el problema actual, se efectua la implementacion el TPM
mediante las fases: difusibn de la alta direccion, educacién introductoria,
organizacion de promocion, objetivos y politica, disefio del plan maestro,
introduccién, implementacion y consolidacion del TPM; debido a la reduccion de

tiempos de produccion e incrementando la productividad.

Justificacion teérica.

Para Baena (2017), teéricamente una justificacion es el escepticismo que surge
en el indagador como consecuencia de ahondar en uno o varios aspectos
tedricos que engloban la dificultad abordada. Como resultado, la investigacion
aplicé conocimientos teoricos a los trabajadores que fueron expuestos a la
cultura organizacional de un mantenimiento autbnomo, correctivo, preventivo y
predictivo; con la finalidad de mejorar la eficiencia y eficacia de la productividad
de la empresa PROPESCO EIRL.

Justificacion social.
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De acuerdo con Fernandez-Bedoya (2020), una razén social es cuando una
investigacion trasciende las fronteras sociales y sugiere una proyeccién social o
alcance, y se presenta para ayudar a abordar problemas que impactan a un
grupo social en especifico. Por consecuente, la razén social se da con la
continuacion de la produccion de harina de pescado por parte de la empresa
PROPESCO EIRL ayudando a la acuicultura peruana, brindando a la poblacion
sustentabilidad en la conservacién de los alimentos marinos. Como pescados y
camarones, entre otros, y su posterior consumo, ayudaran a los peruanos en
términos de nutricion, ademas, permite la creacién de nuevos puestos de trabajo

en mejora de la calidad de vida de las personas.

Justificacion econémica.

Una justificacion econémica, segun Baena (2017), demuestra si el estudio sera
rentable y permitira un crecimiento en los ingresos de una empresa al mismo
tiempo que condescendera un retorno de la inversion realizada en la ejecucion.
Como consecuencia, la investigacion actual es econdmicamente justificable ya
que los bienes de la empresa seran mas productivos, siendo mas competitivos
con sus competidores formando una mayor lealtad del consumidor, al tiempo
que reduce los gastos operativos al minimizar las paradas no planificadas y
mantenimiento correctivo excesivo; y, en consecuencia, un mayor crecimiento
en las ventas, impulsando la rentabilidad de PROPESCO EIRL.

1.6. Hipotesis.
La implementacion de la metodologia de mantenimiento productivo total TPM
incrementa la productividad de la empresa PROPESCO EIRL.

1.7.Objetivos.
1.7.1. Objetivo general.
Implementar la metodologia de mantenimiento productivo total TPM para el

incremento de la productividad de la empresa PROPESCO EIRL.

1.7.2. Objetivos especificos.
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Analizar la situacién actual a través del diagnostico del proceso
productivo para la determinacion de la productividad actual de la
empresa PROPESCO EIRL.

Implementar la metodologia TPM bajo el enfoque del Ciclo de Deming
para la determinacion de la productividad mejorada de la empresa
PROPESCO EIRL.

Analizar el costo-beneficio mediante el flujo de caja e indicadores
economicos para la determinacion de la viabilidad econdmica de la

implementacion.
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MATERIAL Y METODO

2.1.Tipo y Disefio de Investigacion.

Enfoque de investigacion

Para Naupas et al. (2018), la investigacién cuantitativa es aquella cuyo analisis
es objetivo debido a que se basa en un estudio estadistico, y para la
comprobacion de los indicadores de las variables se utilizan técnicas de
recoleccion de datos, las cuales produciran un simbolo numérico de forma
alguna. Por lo cual, se aplicé un enfoque cuantitativo, porque se analizé las
variables de mantenimiento productivo total y la productividad las cuales tendran

una representacion numeérica de los indicadores.

Tipo de investigacion

Para Naupas et al. (2018), un estudio aplicado es aquel que se basa de forma
directa en la investigacion fundamental o basica para confrontar una teoria con
una situacion especifica. Por lo que, el tipo de investigacion fue aplicada puesto
que, el objetivo fundamental es aumentar la productividad de PROPESCO EIRL

a través del enfoque de la teoria de la metodologia de TPM.

Nivel de investigacion

Segun Maldonado (2018), una indagacion explicativa explora las fuentes, los
efectos o las causas del origen de una problematica y propone una solucién al
problema reconocido. Por lo que, el nivel del presente estudio fue explicativo
porque se busca determinar el origen de la baja productividad de la empresa
PROPESCO EIRL y asi mismo brindar la solucion mediante la ejecucion de
método TPM.

Disefo de investigacion

Segun Azuero (2019), en el disefio experimental se utilizan una medicion previa
a la prueba y un analisis posterior a la prueba, asimismo en su variante pre
experimental, puesto que, solo existira un control minimo de las variables. La

presente investigacion tuvo un disefio Pre experimental compuesta por un pre
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test relacionado con la productividad sin la ejecucion del método TPM y un post

test relacionado con la productividad con la ejecucién del método TPM.

2.2.Poblacion y muestra.

Poblacion
La poblacion estuvo conformada por las érdenes de produccion de PROPESCO
EIRL para la produccion de harina de pescado.

Muestra
La muestra estuvo conformada por las érdenes de produccidon de harinas de
pescado de PROPESCO EIRL., siendo para el pretest los meses de abril-junio;

y el postest los meses de agosto, septiembre y octubre.

Muestreo
El muestreo del presente estudio es no probabilistico censal, puesto que se

selecciond las muestras de acuerdo a la facilidad de acceso.

2.3.Variables, Operacionalizacion.
La operacionalizacion de las variables se aprecia en la Tabla 1 con la
productividad como variable dependiente y el mantenimiento productivo total

TPM como independiente.
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Tabla 1.

Operacionalizacion de variables

Variable Dimension Indicador item Técnica Instrumento
Tiempo de operaciéon neta P:1-5 Observacion  Guia de observacion (anexo 3)
Disponibilidad Tiempo de funcionamiento . Analisis Guia de analisis documental
Indicador 1
* 100 documental (anexo 3)
Tiempo de operacion utilizable P: 6-10 Observacion  Guia de observacion (anexo 3)
Variable Rendimiento Tiempo de operacion neta indicador 2 Analisis Guia de analisis documental
; ; ndicador
independiente *100 documental (anexo 3)
(VI): Tiempo productivo neto P:11-15 Observacion  Guia de observacion (anexo 3)
Mantenimiento Calidad  Tiempo de operacién utilizable iogery | Andlisis Guia de analisis documental
: ndicador
productivo total *100 documental (anexo 3)
Eficiencia = %disponibilidad P:16-20  Observacion  Guia de observacion (anexo 3)
global de los * Yorendimiento . Anélisis Guia de analisis documental
equipos «%calidad » 100~ '"dicador 4 documental (anexo 3)
Variable _ Pedidos entregados a tiempo
: icienci B Pedidos atendid i .
dependiente Eficiencia edt Oslgoen Laos Indicador 1 Analisis Guia de analisis documental
*
(VD): _ _ documental (anexo 3)
.. Pedidos atendidos .
Productividad Eficacia 100 Indicador 2

- Pedidos solicitados *

Nota: Las formulas de las dimensiones fueron determinadas en base a los antecedentes. Fuente: Elaboracion propia.
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2.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad.

Técnicas de recoleccion de datos

Observacion: Es uno de los aspectos mas significativos a considerar al
planificar una investigacion, ya que puede ayudar a obtener informacion precisa
mientras se encuentra en el area donde se llevara a cabo la investigacion
(Hernandez, et al., 2018). Por esta razon, se aplicé la observacién para la
identificacion de las causas de la deficiencia en la productividad de

PROPESCO EIRL y la ineficiencia del area de mantenimiento.

Analisis documental: Es parte del método de busqueda, que también implica
un posterior analisis para interpretar los datos adquiridos del trabajo de otros
investigadores (Hernandez, et al., 2018). Esta técnica permitido calcular los
tiempos de operaciones neta, de funcionamiento, de operaciones utilizables y

los tiempos productivos netos.

Instrumentos de recoleccion de datos

Guia de observacién: Es considerado un documento que ayuda al proceso de
observacion al permitir que los fendmenos vistos se registren; a través del
examen de este instrumento se obtendra conocimiento sobre los desafios de la
empresa (anexo 3). Mediante el instrumento se identifico el nivel de
cumplimiento de la metodologia lean Mantenimiento Productivo Total.

Guia de analisis documental: Se utiliza para efectuar una eficiente busqueda
de fuentes de conocimiento en relaciéon al tema en estudio, pudiendo ser
realizado mediante utilizando recursos electronicos y/o impresos (anexo 3).
Mediante el instrumento se logré la determinacion del indicador de la dimension
de la VI dada por el rendimiento, disponibilidad, calidad, OEE, y la VD dado por

la productividad, eficacia y eficiencia.
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Validez

Esto se determind por la opinion de tres (3) expertos en el campo de la
Ingenieria Industrial con la finalidad de demostrar, cumplir y confirmar que las
preguntas formuladas influyen de manera positiva en la recopilaciéon de
informacion de datos, como se muestra en el anexo 3 la validez de los juicios

de expertos.

Confiabilidad

Se determiné por el coeficiente de Alfa de Cronbach a fin de medir el nivel de
fiabilidad mediante el software IBM SPSS 26. Cuyo instrumento se empled en
dos tiempos previo y posterior de la implementacién de la herramienta lean
TPM.

2.5.Procedimiento de analisis de datos.

Se empled la aplicacion IBM-SPSS-26 para el analisis de datos e interpretar los
hallazgos logrados. La Tabla 2 muestra la matriz de analisis de datos como un
componente del enfoque de analisis y procesamiento de datos.

Tabla 2.

Procedimientos de analisis de datos

Escala
Estadistica Estadistica
Variable Dimensién
oL descriptiva inferencial
medicién
- Tendencia - Prueba no
Eficiencia central (media paramétrica
aritmética, aplicar
Variable . )
. mediana) Wilcoxon
dependiente: . .
o - Dispersion - Prueba
Productividad ] ,
(varianza, parameétrica
desviacion aplicar T-
estandar) student

Nota: Las pruebas estadisticas se efectuaron en el software SPSS-26. Fuente:

Elaboracion propia.
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2.6.Criterios éticos.

Se cumplié y respetd los derechos de autoria de las fuentes consultadas
citando apropiadamente segun el estilo APA 6TA y se utilizé la herramienta
Turnitin para evitar el plagio para que los datos obtenidos sean propiedad del
autor. Asimismo, se observaran rigurosamente las normas del Cédigo de Etica
en Investigacion USS, asi como la objetividad y transparencia en la recopilacion

y analisis de datos.

Ademas, los principios éticos a evaluar en la presente investigacién son la no

maleficencia, la justicia, la beneficencia y la autonomia.

2.7.Criterios de Rigor Cientifico.

En relacion a confiabilidad, se determind el alfa de Cronbach para asegurar que
los resultados fueran correctos y consistentes; ademas, se efectud una prueba
de hipotesis para la verificacion, comprobacion y explicacién de aceptacion de

la hipdtesis de investigacion.

En cuanto a la validacion de los instrumentos empleados, fueron juzgados por
especialistas calificados de la USS en el método TPM vy la productividad, que

fueron las variables objeto de investigacion.
Asimismo, el presente estudio considerd como criterios de rigor cientifico a los

siguientes: confidencialidad, el consentimiento y originalidad de informacion
obtenido por PROPESCO EIRL.
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lll. RESULTADOS.
3.1.Resultados en Tablas y Figuras.

3.1.1. Diagnéstico de la empresa.

A. Informacioén general.

La empresa PROPESCO tuvo sus inicios en el aino 2005, creada por José
Luis Rivera Cachay, quien desde su juventud mostré gran interés y confianza
en el futuro del sector pesquero. Es por esto que decide apostar por la
inversion de capital en la industria de la harina de pescado. Conocedor del
gran desarrollo del Peru en cuanto a productos derivados de la pesca a nivel
internacional y nacional es que decide crear una Marca que garantice y
formalice la calidad de su producto, y es asi como crea la marca COSTAMAR
MAXIMA PROTEINA para diferenciar la mejor calidad en cuanto a harinas
de pescado, siendo esta reconocida rapidamente a nivel nacional, por su alto

nivel proteico y excelente digestibilidad.

Actualmente es una de las marcas top y preferidas como alimento animal
por los productores de las industrias Acuicolas y Ganaderas de la selva,
sierra y costa del Perd, llegando actualmente a paises con industria acuicola

como Ecuador y Chile.

Por el afio 2013, debido a su constante trabajo en las plantas harineras y
conserveras es que decide incursionar en la produccion de Conservas de
pescado, siempre con la ideologia de que el Peru tiene alta produccion,
variedad y mejor calidad en cuanto a productos hidrobioldgicos los cuales
deberian ser aprovechados por su propia poblacion quienes ultimamente se
han visto en la necesidad de adquirir productos importados por tener un

menor precio, pero al mismo tiempo de baja calidad.

Esta situacion ilégica de que el poblador peruano no tenga facilidad de
acceso a su propio producto hidrobiolégico hace nacer la marca FINOPEZ,
con su eslogan “CALIDAD QUE SALE A CUENTA’, un producto de
excelente calidad con un precio accesible a la poblacion.
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FINOPEZ actualmente cuenta con una variada gama de conservas para
todos los niveles y preferencias. Con distribuciones en las ciudades de

Tacna, Lima, Chimbote, Trujillo, Cajamarca, San Martin y Chiclayo.

A continuacion, se detalla informacion general de la empresa en estudio:
e Nombre comercial: PROPESCO
e Razon social: PROPESCO EIRL.
e Actividad econémica: Elaboracion y Conservacion de Pescado
e RUC: 20572258581
e ClIU: 15127
e Gerente general: José Luis Rivera Cachay
e Direccion legal: Calle Joaquin Velarde 302 dpto. 201 San Borja- Lima-
Lima
e Direccion comercial: Av. El Dorado 2701 José Leonardo Ortiz-

Chiclayo- Lambayeque

Mision

Producir y comercializar productos de primera calidad acorde con los
parametros de nutricion e inocuidad requeridos por las autoridades locales,
asi como los estandares y certificaciones internacionales que aseguren
nuestro nivel de calidad y el cuidado respecto al medio ambiente maritimo y

terrestre, por ser una empresa con alto nivel de responsabilidad social.

Vision

Consolidar la marca como la preferida por los peruanos en cuanto a
productos hidrobiolégicos llegando a todos los sectores urbanos y rurales del
pais. Representando al Peru en el extranjero con la mejor calidad de harina

y conservas de pescado.
Productos principales

El producto principal de la empresa PROPESCO EIRL es la harina de

pescado de anchoveta de 50 kg por saco.
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Productos secundarios
Los productos secundarios de la empresa PROPESCO EIRL son los
siguientes:

e Aceite de pescado

e Conserva de pescado

Estructura organizacional
En la figura 1 se puede apreciar la estructura organizacional de PROPESCO
EIRL.

GERENTE
GENERAL

JOSE LUIS RIVERA
CACHAY

RAUL CHAVEZ OLANO

JULIA PISCOYA JEANFRAN RIVERA ANGELLO RIVERA
FERNANDEZ HUIDOBRO CACHAY

TERESA RIVERA GUSTAVO LOPEZ ANDREA RODRIGUEZ
PEREZ CARRILLO TORRES

Figura 1. Estructura organizacional. Fuente: PROPESCO EIRL.

B. Descripcion del proceso productivo o de servicio.

Proceso productivo

El presente trabajo se enfoca en el método productivo de elaboracion de
harina de pescado Costamar tiene un proceso continuo que separa tres
modulos del pescado: liquidos, aceite y sdlidos. El pescado se cocina, se

prensa, se seca con vapor indirecto y luego se muele para lograr esto.
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La harina de pescado al vapor viene en sacos de polipropileno laminado de
50 kilogramos y esta disponible en tres variedades: harina de anchoa alta en
proteinas, harina de caballa baja en proteinas y harina de subproductos de
atun. El producto terminado se aloja en pallets de 35 sacos, cada uno con

su propia cédula de identidad.

El liquido proveniente de los separadores se entrega a maquinas
centrifugas, donde se produce aceite crudo de pescado por separacion fisica
a altas velocidades, se pule y se envia a tanques de almacenamiento para
su posterior despacho. En el mercado nacional, nuestros productos de

harina y aceite son muy buscados y respetados por su excelente calidad.

4 A ( T\
Pulverizacion con
( afm?:ﬁg?/z?a) aditivos Molienda
anticorrosivos
\ J . J
e N e A e N
Recepcion de Homogenizacién
descargay en mezcladora eIrEnnvaasSgtc; g o
materia prima horizontal pag
. J |\ J . J
4 \ ( N\ 4 )
Almacenamineto Coccioén Almacenamiento
de materia prima
. J \ J |\ J
4 \ 4 \
_— . Harina de pescado
Prelimpia Seleccion (50 kg)
. J | J

Figura 2. Flujograma del proceso productivo de harina de pescado. Fuente:

Elaboracion propia.

Maquinarias
La empresa PROPESCO EIRL tiene un total de 20 maquinarias tal como se
aprecia en la tabla 3 segun la operacion respectiva del proceso productivo
de harina de pescado.
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Tabla 3.
Maquinarias de la empresa PROPESCO EIRL

N° Operacion Maquinaria Cantidad

1 Prelimpia Limpiadora 2

2 Coccidén Calderos 1

3 Homogenizacion Homogeneizador 2

4 Pulverizacién Pulverizador 2

5 Molienda Molino de martillos 3

6 Envasado Transporte helico!dgl 5
Envasadora volumétrica 5

Total 20
Fuente: Elaboracion propia

C. Analisis de la problematica.

En la empresa PROPESCO EIRL., en la ciudad de Lambayeque en el 2021,
cuyo rubro es la produccion de aceites y harinas de pescado, ha presentado
una disminucion en la productividad a causa de las siguientes ocurrencias:
falta de un mantenimiento auténomo, falta de registros y/o formatos de
ordenes de trabajo, procedimientos de trabajos no estandarizados, escasez
de materiales, materiales desordenados, materiales no codificados, falta de
orden y limpieza, inexistencia de manejo de residuos, iluminacion deficiente,
falta de indicadores de control, inexistencia de un control de servicios
solicitados, rol de trabajo no definido, inexistencia de MOF, inexistencia de
mantenimiento preventivo, falta de evaluacion de rendimiento mediante

KPI'S; tal como se muestra en la figura 3 mediante el diagrama de Ishikawa.

Asimismo, en la tabla 4 se aprecia la matriz de enfrentamiento de las causas
raiz con la finalidad de cuantificar la frecuencia de las ocurrencias mediante
un criterio de relacion:

e No hay relacion (0 puntos)

e Regular relacién (1 punto)

e Si hay relacién (3 puntos)
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METODOS MATERIALES MEDIO AMBIENTE
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa. Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 4.

Matriz de enfrentamiento de las causas

N° Causa C/1 C/2 C/I3 C/4 C/5 C/6 C/7T C/8 C/9 C/10 C/11 C/12 C/13 C/14 C/15 C/16 Total
C1 Falta de un mantenimiento 0 , 1 3 1 ’ 3 3 ’ 3 3 1 1 3 ’ 26
auténomo
Falta de registros y/o
C2 formatos de 6rdenes de 1 1 1 3 1 1 1 1 1 1 3 3 1 1 1 21
trabajo

Procedimientos de trabajos

C3 ) 3 3 1 3 1 1 3 3 3 3 1 1 3 3 3 35
no estandarizados
C4 Escasez de materiales 0 0 0 1 0 1 0O O 0 0 0 0 0 0 1 3
C5 Materiales desordenados 0 0 0 0 1 1 0O O 0 0 0 0 0 0 1 3
C6 Materiales no codificados 3 3 3 1 1 1 1 1 3 1 1 3 3 3 3 31
C7 Falta de orden y limpieza 0O 3 1 3 1 1 1 3 1 3 1 1 3 3 1 26
c8 IneX|stenC|a.de manejo de 0 1 0 0 0 1 1 0 0 ’ 0 1 0 0 1 6
residuos

C9 lluminacion deficiente 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 1 7
c10 Falta de indicadores de 1 3 ’ 3 ’ 3 1 ’ 3 y 3 1 3 1 1 27

control
c1q Inexistenciadeuncontrolde 5 4, 4 4 o 4 4 4 o ¢ o 1 1 0 1 13

servicios solicitados
C12 Rol de trabajo no definido 1 1 1 o 1t 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 11
C13 Inexistencia de MOF 0 1 1 0 1 1 1 0O O 0 0 0 1 0 1 7
Cl4 Inexistencia de 1 1 3 3 3 1 3 3 3 1 3 1 3 3 1 33
mantenimiento preventivo
Falta de evaluacién de

C15 rendimiento mediante KPI'S 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 8

Total 14 17 13 16 18 15 15 16 19 12 18 13 16 19 17 19 257

Fuente: Elaboracion propia
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Por consiguiente, en la tabla 5 se muestra la frecuencia de las causas raiz
donde se evidencia que las causas que representan el 80% de la baja
productividad en la empresa PROPESCO EIRL., son: en un 13.6% que los
procedimientos de trabajo no estan estandarizados, inexistencia de
mantenimiento preventivo en un 12.80%, materiales no codificados en
12.1%, falta de indicadores de control en un 10.5%, falta de orden y limpieza
en un 10.1%, falta de un mantenimiento autonomo en un 10.1% vy falta de

registros y/o formatos de o6rdenes de trabajo en un 8.2%.

Tabla 5.
Frecuencia de las causas raiz

©
T 2o 2 §
N° Causas Total o 3 = E 335 Pareto
wE 2% @E
o o O o O
< o~ SN ©
c3 Procedimientos de trabajos 35 35  136% 13.6%

no estandarizados
C14 Inexistencia de 33 68 12.8% 26.5%
mantenimiento preventivo
C6 Materiales no codificados 31 99 121% 38.5%
C10 Falta de indicadores de o7 126  10.5% 49.0% .
control 80%
C7 Falta de limpieza y orden 26 152 10.1% 59.1%
C1 Falta de un mantenlmlento 26 178  10.1% 69.3%
auténomo
Falta de registros y/o
C2 formatos de 6rdenes de 21 199 82% T77.4%
trabajo

Inexistencia de un control de 13 212 51% 82.5%

C11 e .
servicios solicitados

C12  Rol de trabajo no definido 11 223 4.3% 86.8%
Falta de evaluacion de o o
C15 rendimiento mediante KPI'S 8 231 3.1% 89.9%
C13 Inexistencia de MOF 7 238 27% 92.6% 20%
C9 [luminacion deficiente 7 245 27% 95.3%
c8 '”eX'Ste”f;igﬁorga“ejo de & 251 23% 97.7%
C5 Materiales desordenados 3 254 1.2% 98.8%
C4 Escasez de materiales 3 257 1.2% 100.0%
Total 257 100.0%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4. Diagrama de Pareto. Fuente: Elaboracion propia.
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D. Situacion actual de la variable dependiente.

Se analizé la situacion actual de la VD dado por la productividad de la
empresa PROPESCO EIRL en el mes de abril-junio del afio 2022 la cual esta
compuesta por la eficacia y la eficiencia. Segun el analisis de la eficacia de
los meses de abril a junio de la empresa PROPESCO EIRL en el 2022, como
se muestra en la tabla 6, en el mes de abril se tiene una eficacia del 74.83%,
pero, para los meses de mayo y junio disminuye siendo del 74.45% y 73.24%
respectivamente, teniendo asi en los tres analizados como pretest un total
de 142 pedidos solicitados siendo solo atendidos 105.3 pedidos
simbolizando una eficacia del 74.18%.

Pedidos atendidos (PA)

100
Pedidos solicitados (PS) i

Eficacia =

Eficact 105.3 pedidos atendidos 100
= *
ficacta 142 pedidos solicitados

Eficacia = 74.18%

Tabla 6.

Eficacia de los meses de abril a junio del afio 2022
Mes Semana Pedidos Pedidos Eficacia
solicitados (PS) atendidos (PA) (PA/PS)
1 34 26 76.47%
2 34 29 85.29%
Abr-22 3 40 28 70.00%
4 39 27 69.23%
Total 1 147 110 74.83%
1 33 23 69.70%
2 32 20 62.50%
May-22 3 37 30 81.08%
4 35 29 82.86%
Total 2 137 102 74.45%
1 38 26 68.42%
2 33 21 63.64%
Jun-22 3 40 29 72.50%
4 31 28 90.32%
Total 3 142 104 73.24%
Promedio total 142.0 105.3 74.18%

Fuente: Elaboracion propia
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De igual manera, se efectud el analisis de la eficiencia de abril a junio en el
2022, como se muestra en la tabla 7, donde en el mes de abril se tiene una
eficiencia del 90.00%, el cual disminuye a 87.25% en el mes de mayo, y a
85.58% en el mes de junio, teniendo asi en los tres meses como pretest un
total de 105.3 pedidos atendidos siendo entregados a tiempo 92.3 pedidos

simbolizando una eficiencia del 87.66%.

Pedidos entregados a tiempo (PEA)
*

Pedidos atendidos (PA) 100

Eficiencia =

Eficienci 92.3 pedidos entregados a tiempo 100
= %
fictencia 105. 3 pedidos atendidos

Eficiencia = 87.66%

Tabla 7.

Eficiencia de los meses de abril a junio del afio 2022

Pedidos Pedidos Eficiencia

Mes Semana entregados a

atendidos (PA) tiempo (PEA) (PEA/PA)
1 26 22 84.62%
2 29 26 89.66%
Abr-22 3 28 26 92.86%
4 27 25 92.59%
Total 1 110 99 90.00%
1 23 23 100.00%
2 20 19 95.00%
May-22 4 30 24 80.00%
4 29 23 79.31%
Total 2 102 89 87.25%
1 26 25 96.15%
2 21 20 95.24%
Jun-22 4 29 21 72.41%
4 28 23 82.14%
Total 3 104 89 85.58%
Promedio total 105.3 92.3 87.66%

Fuente: Elaboracion propia
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En relacién a lo anteriormente mencionado, se efectu6 el andlisis de la
productividad en los meses de abril a junio de la empresa PROPESCO EIRL
en el 2022, como se muestra en la tabla 8, donde se muestra una
disminucién firme de la productividad siendo en el mes de abril del 67.35%,
en el mes de mayo del 64.96% y en el mes de junio del 62.68%, teniendo asi

en los tres meses (pretest) del afio 2022 una productividad del 65.03%.

Productividad = Eficacia * Eficiencia * 100
Productividad = 74.14% * 87.66% * 100

Productividad = 65.03%

Tabla 8.

Productividad de los meses de abril a junio del afio 2022

Eficacia Eficiencia Productividad

Mes Semana paips) (PEAIPA) (Eficacia*Eficiencia)

1 76.47%  84.62% 64.71%

Abr- 2 85.29%  89.66% 76.47%
22 3 70.00% 92.86% 65.00%
4 69.23%  92.59% 64.10%

Total 1 74.83% 90.00% 67.35%

1 69.70% 100.00% 69.70%

May- 2 62.50% 95.00% 59.38%
22 3 81.08%  80.00% 64.86%
4 82.86% 79.31% 65.72%

Total 2 74.45%  87.25% 64.96%

1 68.42%  96.15% 65.79%

Jun- 2 63.64%  95.24% 60.61%
22 3 72.50% 72.41% 52.50%
4 90.32% 82.14% 74.19%

Total 3 73.24%  85.58% 62.68%
Promedio total 74.18%  87.66% 65.03%

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2. Disefo e implementacién de la metodologia TPM.

Se observa el flujopgrama de implementacién de la metodologia TPM con el
enfoque del Ciclo de Deming en la figura 5, cuyo fin es generar un
mejoramiento continuo en la empresa PROPESCO EIRL bajo los

lineamientos del PHVA.

Planificar Hacer Verificar Actuar
0 "')
| R_e}_allza_r’ Iad Implementacion Plantear los
P anlt_lc%mgn 2 de las 5S como Determinar el objetivos y
SEUME e base del OEE final de metas de
Mantenimiento las maquinas mejora
) ) autébnomo continua
Difundir la L )
implementacion
e R
Determinar el Implen:j(zrlltacion Auditoria Seguimiento de
OEE inicial de - interna final del la
P mantenimiento . C
las maquinas B ——— TPM implementacion
. . N 4 ‘\\ g /’
Auditoria
interna inicial Y R SIS
del TPM mol .
mp erré(z?tamon Verificar los Identificar las
. resultados oportunidades
Capacitar a los mantemrrpento obtenidos o ideas
trabajadores preventivo |
- S

Figura 5. Implementacién del TPM bajo el enfoque del Ciclo de Deming.

Fuente: Elaboracion propia.

A. Planear de la metodologia TPM.

Planificacion de actividades
Se observa el cronograma de actividades de la ejecucion del método de
mantenimiento productivo total en la figura 6, siendo basicamente el plan de

trabajo el cual consta de 1 mes siendo en Julio del 2022.
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Id Modo de |Nombre de tarea Duracidn Comienzo Fin 3jul"22 10jul ‘22 |1'.I'ju| 33 | 28 jur 22 3 jui2z
0 lare xlslvisiofelmlxlslvisiofelimlxlslvlisioloelmlixlslv]lsloloilmlelslvlsio]s
[i} . TPM 21 dias vie 1/07/22 dom 31/07/2| I
1 Planear de la metodologia 7 dias vie 1/07/22 sab 9/07/22 ot s — S |
TPM
2 ] Planificacion de 1dia vie 1/07/22 vie 1/07/22 —
actividades
3 Difusién de la 1 dia vie 1/07/22 vie 1/07/22 —
implementacion
I OEE inicial de las 1dia sab 2/07/22 sab 2/07/22 e
maquinarias
5 Auditoria interna inicial del 1 dia sab 2/07/22 sab 2/07/22 i |
TPM
[ 4] Capacitacion a los 6 dias lun 4/07/22 sab 9/07/22 |
a trabajadores
7 4] Hacer de la metodologia 11 dias lun sab b e
TPM 11/07i22  23i07/22
] Implementacion de la 6 dias lun sab 1
metodologia 58 como base 11/07i22  16/07/22
del Mantenimiento
auténomo
9 Implementacion del 3dias lun mié | i—i |
Mantenimiento Auténomo 18/07i22  20/07/22
10 [+ Implementacién del 3 dias jue sab ==
Mantenimiento Preventivo 21/07i22  23/07/22
11 Verificar de la metodologia 3 dias lun mié I
TPM 25/07i22 2707122
12 OEE inicial de las 3 dias lun mié I
maquinarias 25/07i22 27107122
13 Auditoria interna inicial del 1 dia mar mar [ ]
TPM 26/07/22  26/07/22
4 Verificacion de los 1dia mié mié ||
resultados obtenidos 27/07i22 2707122
15 [ Actuar de la metodologia 2 dias séb dom .
A TPM 30/07i22  31i07/22
16 Objetivos y metas de 1dia sab sdb [T
mejora continua 30/07/22  30/07/22
17 Seguimiento de la 1dia dom dom e
implementacion 31/07/122 31007122
18 | Oportunidades o ideas de 1 dia dom dom —
mejora continua 31/07/22 31/07/22

Figura 6. Cronograma de actividades de la implementacién del TPM. Fuente: Elaboracion propia.
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Difusién de la implementacion

La Direccion General de PROPESCO EIRL constituye la Alta Gerencia, la
cual debe comprometerse y comprender la pertinencia de los pasos o fases
de ejecucion para alcanzar los objetivos especificados. Parte de la
responsabilidad es tener comunicacién interna y participacion activa durante
todas las fases de ejecucion para financiar y promover los recursos
requeridos, asi como generar recomendaciones de mejoras a medida que

cambia la toma de decisiones.

La responsabilidad de la Alta Direccion radica en inspirar y accionar a todos
los trabajadores de la empresa a través de la colaboracién para lograr lo
planificado y las ventajas del TPM, para dar informacion sobre la gestién de

mejoras del mantenimiento auténomo dentro de la organizacion.

En la figura 7 se aprecia la difusién a todos los trabajadores de la empresa
a fin de informar sobre la implementacién de la metodologia en beneficio del
incremento de la productividad de PROPESCO EIRL.

>

X r‘.‘{‘?- >
\
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Figura 7. Difusion de la metodologia TPM en la empresa PROPESCO EIRL.

Fuente: Elaboracion propia.
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OEE inicial de las maquinarias

En la tabla 9 se aprecia el control de tiempos del area de produccion de la
empresa PROPESCO EIRL en los meses de abril a junio del 2022 donde se
obtuvo un total de 91 dias de trabajo, cuyo tiempo disponible fue de 296

horas mensuales en promedio.

Tabla 9.
Control de tiempos en los meses de abril a junio del afio 2022
Mes-2022 Abril Mayo Junio Promedio
Dias 30 31 30 30.33
Domingos y feriados 6 6 5 5.67
Dias habiles 24 25 25 24.67
Tpo. disponible 288 300 300 296.00
Tpo. de parada planificada 16 10 10 12.00
Tpo. de funcionamiento 272 290 290 284.00
Tpo. de prepgracion de los 26 15 20 20.33
equipos
Tpo. del periodo de 246 275 270 263.67
operacion
Tpo. de parada no 20 27 25 24.00
planificada
Tpo. de operacidon neta 226 248 245 239.67
Tpo. de perdido por 18 15 19 17.33
operacion
Tpo. de operacion 208 233 226  222.33
utilizable
Tpo. perdido por defectos 25 35 31 30.33
Tpo. productivo neto 183 198 195 192.00

Fuente: Elaboracién propia

En base al control de los tiempos (tabla 9) en la tabla 10 se aprecia el OEE
dado por el producto entre la disponibilidad (84.39%), el rendimiento
(92.77%) y la calidad (86.36%) siendo en promedio entre los meses de abril
a junio del afo 2022 del 67.61%.

) o Tiempo de operacién neta
%Disponibilidad =

Tiempo de funcionamiento

49



39.67

2
%Disponibilidad = T

= 84.39%

Tiempo de operacion utilizable

%Rendimiento =
foRendimiento Tiempo de operaciéon neta
o 222.33
%Rendimiento = 53967 92.77%
] Tiempo productivo neto
%Calidad =

Tiempo de operacion utilizable

%Calidad = = 86.36%

222.33

Tabla 10.
OEE en los meses de abril a junio del arfio 2022

Mes Disponibilidad-D Rendimiento-R Calidad-C OEE

Abril 83.09% 92.04% 87.98% 67.28%
Mayo 85.52% 93.95% 84.98% 68.28%
Junio 84.48% 92.24% 86.28% 67.24%
Promedio 84.39% 92.77% 86.36% 67.61%

Fuente: Elaboracién propia

Por lo que, segun la tabla 11 la eficiencia global de los equipos desde los
meses de abril a junio del 2022 en la empresa PROPESCO EIRL es regular
(67.61%) el cual genera reveses economicos y solo es aceptable si se tiene

un proceso de mejora.

Tabla 11.
Rango de evaluacion del OEE
OEE CUALITATIVO _ CONS.ECU.EN.(..‘.IA.S
Menor a 65% Pérdidas monecz:toar::‘ajztili%?dlggatlvas. falta de

Reveses econdmicos Solo aceptable si esta

Entre 65% y 75% Regular :
en proceso de mejora.
.. Las pérdidas econdmicas son menores. La
(0] 0,
Entre 75%y 85% el competitividad es moderadamente alta.
Entre 85% y 95% Bueno Excelente competitividad. Ingresamos

valores significativos.

Mayor a 95%  [NNEXcelenten Competitividad sobresaliente.

Fuente: Dias-Conteras et al. (2020).
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Auditoria interna inicial del TPM

Posterior a determinar la eficiencia global de los equipos actuales, se realizé

una auditoria interna inicial para analizar el nivel de cumplimiento de los

pilares del TPM siendo asi un cumplimiento del 69% el cual es regular y se

pueden aplicar mejoras.

Tabla 12.
Auditoria interna inicial del TPM

Area: Produccién

Fecha de evaluacién: 02/07/2022

Puntaje: 1=Nunca; 2=Casi nunca;3= Ocasionalmente; 4=Casi

siempre;5=Siempre

‘. Puntuacion:
Evaluacion de TPM 1 2 3 4 5

1. El area de trabajo se encuentra ordenada y 5
limpia

2. Los trabajadores emplean adecuadamente el 4
tiempo de trabajo al desarrollar sus funciones

3. Se realizan adecuadamente las actividades de 4
mantenimiento

4. Se emplea correctamente las herramientas de 3
trabajo en las actividades

5. Se determina la disponibilidad de los equipos 4

6. Se logra identificar rapidamente las
herramientas de trabajo

7. El area de trabajo se encuentra sefializada 3

8. Existe un lugar para depositar los desperdicios 3

9. Se realiza una planificacion en el
mantenimiento de las maquinarias

10.Se determina el rendimiento de los equipos 4

11.Existe una preparacion de las tareas
repetitivas de lubricacién, verificacion, 3
calibracion, aseo y ajusta de los equipos

12.Se supervisa las tareas de mantenimiento en 4
registros de control

13.Se emplea un manual de operacion en el 4
mantenimiento de las maquinarias

14.Se capacitan a los trabajadores para realizar 4
mantenimiento productivo total

15.Se determina la calidad de los equipos

16.Se realizan mantenimiento auténomo en la
zona de trabajo

17.Se emplean mecanismo de incentivo para 4

incrementar la productividad
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18.Se identifican las causas de las fallas y/o

averias de los equipos 4
19.Se emplean mecanismo de mejora continua en 3
el area de produccion
20.Se evalua la eficiencia global de los equipos 4
Subtotal 69
Evaluacion Puntaje maximo Puntaje obtenido Porcentaje
Mantenllmlento 100 69 69%
productivo total
Total 100 69 69%

Fuente: Elaboracién propia

Capacitacion a los trabajadores

Con la finalidad de lograr una mayor informacién y alcance en todos los
trabajadores de PROPESCO EIRL, en la tabla 13 se detallan los 6 temas
mas relevantes para la capacitacion de los colaboradores pudiendo

incrementar su desempefio en base a los roles asignados.

Tabla 13.
Programa de capacitacion del TPM en la empresa PROPESCO EIRL
RAZON SOCIAL DOMICILIO RUC

PROPESCO EIRL  /\V- El Dorado 2701 José Leonardo 20572258581
Ortiz-Chiclayo-Lambayeque

Objetivo Capacitar al 100% a todos los trabajadores de PROPESCO EIRL
Areas Area de proyectos
Indicador  (N° de capacitaciones hechas/ N° capacitaciones planeadas) x 100

04/07/22 al 09/07/222

o .
N Temario Meta Avance LM M JV S
1 Presentacion de la importancia y P 1 X
beneficios del TPM E 100% X
2 Identificacion y clasificacion del P 1 X
tipo de fallas E 100% X
Medicion del OEE, P 1 X
3 disponibilidad, rendimiento y .
calidad 100% E 100% X
. , P 1 X
4 Mantenimiento autbnomo E 100% X
. . P 1 X
5 Mantenimiento preventivo E 100% X
. P 1 X
6 Control y seguimiento del TPM E 100% X

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8. Capacitacion a los trabajadores de la empresa PROPESCO EIRL.

Fuente: Elaboracion propia

B. Hacer de la metodologia TPM.

Implementacion de la metodologia 5S como base del Mantenimiento
auténomo

a. Auditoria interna inicial

En relacién a la auditoria interna inicial de las 5S, la tabla 14 indica al 1er
factor con un 65% de cumplimiento, el 2do factor con un 60% de
cumplimiento, el 3er factor pilar con un 65% de cumplimiento, el 4to pilar con
un 65% de cumplimiento y el 5to pilar con un 70% de cumplimiento, teniendo

la metodologia un 65% de cumplimiento general.

Tabla 14.

Auditoria interna inicial de las 5S

Area: Produccion

Fecha de evaluacion: 11 de julio del 2022
Puntaje: 1=Nunca;2=Casi nunca;3=0casionalmente;4=Casi siempre;5=Siempre

. Puntuacion:
Evaluacion de SEIRI 1 2 3 4 5

¢ Hay presencia innecesaria de elementos en el puesto de 4
trabajo?
¢ La codificacién de los equipos, mobiliarios, etc.es la
ideal?
¢ La sistematizacion de materiales efectuados es la ideal?
¢ La calificacién es ideal en el area de produccion de 3
PROPESCO EIRL?
Subtotal 13
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Evaluacion de SEITON

¢ Estan comedidamente identificados los equipos y
maquinas?
¢ Es factible encontrar delimitado y sin impedimentos a la

maquina, equipo y/o mobiliario? 3
¢ Es factible que no se encuentren objetos y esté
demarcada el area de movimiento?
¢, Se tiene accesibilidad en la identificacion de los
elementos?
Subtotal 12
Evaluaciéon de SEISO 3 4
¢ Es ideal el estado de limpieza del mobiliario, equipo,
maquina, etc.?
¢ Es ideal el estado de limpieza del pasillo del area de
recorrido?
¢ Es ideal el etiquetado, empaque y limpieza del producto 4
con su caracterizacién?
¢La limpieza es ideal en el area de produccion de
PROPESCO EIRL?
Subtotal 13
Evaluacién de la SEIKETSU 3 4
¢ Es ideal la delimitacién del equipo y maquina? 4
¢ Es adecuado la clasificacion del producto? 3
¢, Se cumplen correctamente el procedimiento y normas? 4
¢ Es adecuado el almacenamiento del desecho de basura,
residuo de grasa, aceite, etc.?
Subtotal 13
Evaluaciéon de SHITSUKE 3
¢ Es ideal el desempeiio del colaborador al almacenar el
equipo y herramientas?
¢ Es ideal el desempefio del colaborador en la limpieza, 4
orden, y clasificacién?
¢ Es ideal el desempenio del colaborador en las 3
actividades asignadas?
¢ Es ideal el desemperio del colaborador en el reciclaje de 3
residuos?
Subtotal 14
Etapas de las 5S Puntaje obtenido Pu'n?aje Porcentaje
maximo
SEIRI-1S 13 20 65%
SEITON-2S 12 20 60%
SEISO-3S 13 20 65%
SEIKETSU-4S 13 20 65%
SHITSUKE-5S 14 20 70%
Total 65 100 65%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 9. indice de cumplimiento inicial de las 5S. Fuente: Elaboracion

propia.

b. Aplicacion del SEIRI

Clasificacién de los objetos

La clasificacion y/o categorizacion de objetos se realiz6 como 1era fase en
la ejecucion del SEIRI, como se muestra en la tabla 15, siendo el 47,37% de
los objetos detectados esenciales y el 52,63% superfluos, predominando las

carencias.

Tabla 15.
Clasificacion de los objetos

Clasificacion

N Elemento Inne(t::;arlo Necesario (N)
1 Tuercas y anillos N

2 Sacos viejos IN

3 Bujias N

4 Cajas vacias IN

5 Caja de herramientas N
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6 Esmeril N

7 Pallets viejos IN

8 Tamices ASTM N

9 Parihuelas N

10 Liquidos de frenos N

11 Palos de madera IN

12 Carretillas N

13 Pedazos de carton IN

14 Trapeador viejo IN

15 Escoba vieja IN

16 Recogedor viejo IN

17 Uniformes viejos IN

18 Fierro IN

19 Galones de aceite N
Total 10 9

Participacion 52.63% 47.37%

Fuente: Elaboracion propia

Clasificacién de los objetos innecesarios
Tras la clasificacion y/o categorizacion de los elementos, se categorizaron
en relacién al estado y accién a efectuar, siendo reubicados el 10,00%,
eliminados el 30,00% y alterados el 60,00%.

Tabla 16.

Clasificacion de objeto innecesario

Clasificacion

N° Elemento Motivo de la Accién a
tarjeta realizar

1 Sacos viejos Defectuoso Cambiar
2 Cajas vacias No necesario Eliminar
3 Pallets viejos Defectuoso Cambiar
4 Palos de madera No necesario Eliminar
5 Pedazos de carton No necesario Eliminar
6 Trapeador viejo Defectuoso Cambiar
7 Escoba vieja Defectuoso Cambiar
8 Recogedor viejo Defectuoso Cambiar
9 Uniformes viejos Defectuoso Cambiar
10 Fierro Ajenos al lugar Reubicar

Accibn a realizar Cantidad Porcentaje(%)

Reubicar 1 10.00%
Cambiar 6 60.00%
Eliminar 3 30.00%

Fuente: Elaboracién propia
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Aplicacién de las tarjetas rojas
La tarjeta roja se colocé en los objetos innecesarios en el area de produccion

una vez que se clasificaron los objetivos y acciones necesarios. La figura 10

evidencia el modelo de la tarjeta roja usada.

Tarjeta Roja

Nombre del elemento Canfidad

Materia prima
Miquinas y equipos

Herramientas

CATEGORIA Mobihana

Productos quimicos

Eguipos de Seguridad

Oiro (Especificar)

Material sobrante

Defectuoso o deteriorado

ESTADO ¥/O MOTIVO Contaminante o peligroso
DE RETIRO Obsoleto
Vencido/vencido
Oftro (especificar)

Figura 10. Bosquejo de la tarjeta roja. Fuente: Elaboracién propia.

Como resultado, se demuestra la ejecucion de tarjetas rojas a los articulos
superfluos provistos por los diez elementos del area de produccion, como se

ilustra a continuacion:

Figura 11. Aplicacion de las tarjetas rojas. Fuente: Elaboracién propia.
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Informe de aplicacion de tarjetas rojas
La figura 12 muestra el informe final de la solicitud de tarjeta roja, que incluye
el nombre del objetivo, sus montos correspondientes, la causa y la accion

recomendada; esta actividad la realizaba el responsable del seiri.

— A PROPESC
- INFORME DE TARJETAS Codigo | o.amRo01
propesco ROJAS __
Productos Pesgueros Costamar evision 1
Responsable Matta _Suquile_mcia; Yohana _F‘aola Fecha d_g 12/0712022
Rivera Rivera, Jose Luis Elaboracion
Aprobado por Jefatura de Produccion Feciia {.if! 1300712022
aprobacion
Nombre del item | Cantidad Motivo Accibdn sugerida
Sacos viejos 12 Defectuoso Cambiar
Cajas vacias 8] Mo necesario Eliminar
Pallets viejos 8 Defectuoso Cambiar
Palos de madera 14 MNo necesario Eliminar
Pedazos de carton 4 No necesario Eliminar
Trapeador viejo 3 Defectuoso Cambiar
Escoba vieja 4 Defectuoso Cambiar
Recogedor viejo 3 Defectuoso Cambiar
Uniformes viejos 14 Defectuoso Cambiar
Fierro 6 Ajenos al lugar Reubicar
_'-_.‘_ J, i W
ropéscol

Figura 12. Informe de la aplicacién de las tarjetas rojas. Fuente: Elaboracion

propia.

c. Aplicacién del SEITON
El propésito de emplear seiton es ahorrar tiempo en la busqueda de
suministros, equipos u otros bienes colocandolos de tal manera que puedan
facilmente encontrarse y devolverse a su lugar correcto. Una vez eliminadas
las piezas innecesarias, se organizaron las requeridas en el area de
produccion, teniendo en cuenta los siguientes factores criticos: la colocacién
de las piezas en lugares de facil acceso y la demarcacién o sectorizacion del
area.
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En relacion a lo anteriormente mencionado, en la tabla 17 se aprecian los

criterios de organizacién de los objetos segun la frecuencia de utilizacion y

la sectorizacion o ubicacion.

Tabla 17.
Criterios de organizacion de los objetos
Frecuencia de utilizacién Sectorizacién o ubicaciéon
Al dia, muchas veces Los mas cerca posible
Al dia, algunas veces Cercano al trabajador
A la semana, varias veces Cercano al lugar de trabajo
Al mes, algunas veces En areas compartidas o comunes
Al aino, algunas veces En el almacén

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se efectud el orden de los objetos en el proceso de harinas
y aceite de pescado, en los objetos necesarios como para los innecesarios,

y se comprobd el orden de los objetos tras la aplicacion del seiton.
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Figura 13. Antes y después de la organizacion del area de produccion (1).

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 14. Antes y después de la organizacion del area de produccion (2).

Fuente: Elaboracion propia.

d. Aplicacion del SEISO
El programa seiso esta disefiado para detectar y eliminar fuentes de
contaminacion tal es el caso del polvo, basura y contaminantes, que causan

confusion, accidentes laborales e incluso la disminucion de la productividad.

Como consecuencia, se encontrd la inexistencia un procedimiento de
limpieza, ante ello, se crearon y fabricaron instructivos de la limpieza de
maquinarias y equipo, como se ilustra en la Figura 15. Por consiguiente, el
encargado de las 5S se dedicé a educar al personal en relacion al
requerimiento de conservar limpio el lugar de trabajo. Respecto a la limpieza
del espacio de trabajo, se decidid6 que todo colaborador limpiaria su area

antes de finalizar su jornada.
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Productos Pesguenos Costamar

Produccion

Matta Suquilanda, Yohana Paola
Rivera Rivera, Jose Luis

Jefatura de Produccion

=& Instructivo de Limpieza y Desinfeccion de Maquinas J:a;z:-';" 13'{(]“?6?]22
prgpéscu Area Elaborado por Revisado por Aprobado por

Gerente general

Estandar :
requerido Productos | Concentra Mictidas
Frecuencia | Responsable | Maquinaria Instruccion Materiales gt RO 5 de Verificador
(Condicion | Quimicos cion 3
EifLi seguridad
de limpieza)
Lavado
1. Lavar con agua a Libre de
_— presion suciedad,
Eimplsdnis 2. Tomar una esponja, | Guantes, sarro, .
0 , Transporte : . 10-30 ml de Supervisor
perario de helicoidal agregar detergente y esponja, materia Sk STy Emplear o
la maquina escobillar rociador de | primay de P Guantes e
Envasadora : : 1L de agua produccion
AR 3. Realizar enjuague agua agenies
volumétrica e :
con agua a presion. desinfectante B |
4. Sonetizar con agua s A -
Cada 2 dias clorada. ratuil
Lavado el
1. Lavar con agua a Libre de ——
Calderos presion suciedad,
Homogeneiz | 2. Limpie y las partes Guantes, sarro, . .
Operario de ador que presenten dxide | lija, cepillo, materia 10:30/mi de Emplear Supervisor
G ; s / : Cloro Cloro por de
la magquina Pulverizador frote con lija. rociador de prima y de 1L d Guantes s
Molino de 3. Enjuague con area agua agentes & 20iia PIoEIemon
martillos a presion. desinfectante
4. Sonetizar con agua 5
clorada

Figura 15. Instructivo de desinfeccién y limpieza de las maquinarias del area de producciéon. Fuente: Elaboracién propia.
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Para finalizar con esta etapa, en la Figura 16 se muestra un formato que

debe ser llenado dos veces a la semana al finalizar las instrucciones de

limpieza y desinfeccion asegurando el cumplimiento del tercer factor de 5S.

Cadigo: PROPESCO-CLNCS-01
=/ Revision: 001
propesco C(I:JHMEIELTHIH_III;SJT[:]EDNI;EESLEI[?S% Aprf}tfrada por: Coordinador de
Productos Pesguencs Costamar COrT'IIiE 55
Fecha de aprobacion: 14/07/2022
N® item Si |No Observaciones
Las herramientas se encuentran bien apiladas y
1 X
ordenadas de manera adecuada
2 Se tiene una dinamica de reciclaje X hasarmaci (e fuciclaje
no es constante
3 Los lugares para el almacenamiento de basura ze X
encuentran ordenados
4 Los resguardos de las maquinarias se encuentran X No existe un registro de
debidamente asegurados resguardo
5 Los botes de basura son adecuados en tamafio y X
nimerg
6 Los pisos se encuentran limpios, secos y sin X
desperdicios
7 Los pisos y pasillos se encuentran libres de X
obstaculos
Los extintores se encuentran en debidamente
G sefializados y al alcance en caso de ser X
necesitados
9 Los barios se encuentran abastecidos de agua y X
demas implementos necesarios =
10 Las maquinas y los equipos se encuentran libres X 3 = e
de residuos de cualquier clase -
11 | Las herramientas de trabajo se encuentran limpias | X L
12 Existe un control para los riesgos tanto fisicos X
Como quimicos
13 Las normas legales en temas de S5T se estan X
aplicando en el lugar de trabajo
14 El sistema de iluminacidn y ventilacion es X
suficiente y se encuentra en buen estado
. Los EPP’s no se
El personal usa los elementos de proteccion
15 X encuentran en buen
personal y estos se encuentran en buen estado P

Figura 16. Evaluacion del nivel de limpieza. Fuente: Elaboracion propia.
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e. Aplicacion del SEIKETSU

La palabra seiketsu hace enfasis a la estandarizacion; consiste en identificar
eventos inusuales utilizando una norma transparente y basicas en cada
participante del lugar de investigacion. Lo que difiere a seiketsu de los demas
factores, ees que intenta crear normas de prevalencia en todo a que

trabajador de PROPESCO EIRL indicando que se requiere orden y limpieza.

Ante lo mencionado, se efectud la estandarizacion del factor seiri en la figura
17, asimismo, el factor de categorizacién y/o clasificacion de objetos en la

figura 18 y el factor de estandarizacion de la fase de limpieza en la figura 19.

o )

Identificar objetos
necesarios y no necesarios

3
Elaborar la lista de

objetos necesarios y no
necesarios

v
Amnalizar los elementos
innecesarios identificados

Descartar de la lista
realizada

75on elemento!
innecesarios?

Colocar las tarjetas rojas

v
Realizar el informe de
tarjetas rojas

=

Figura 17. Estandarizacion del SEIRI. Fuente: Elaboracién propia.
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i

Ohjetos Necesarios :f ORGANIZARLOS }{ FIN )

\.
Clasificar los
INICI0 objetos I

i Obsoletos

( Objetos No Necesarios |— No
{ No necesarios H Separar JI

{ Ajenos al drea Tmnsferirla )
0tro espacio

Defectuosos

Figura 18. Estandarizacién de la fase de clasificacién de objetos. Fuente:

Elaboracion propia.

o

v
Identificar los lugares y
elementos a realizar

h 4

Identificar y seleccionar
los utiles de limpieza

h 4
Aplicar el procedimiento
de limpieza

. Se encuentra
limpio?

Aplicar acciones
correctivas

Si

Realizar la lista de
verificacion

=

Figura 19. Estandarizacion del SEISO. Fuente: Elaboracién propia.
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Después de la estandarizacion, se confirmé el cumplimiento del factor
seiketsu provisto por la lista de verificacidon representada en la figura 20,
obteniendo una puntuacion de 7, lo que indica un nivel excepcional de

conformidad al final de las actividades de estandarizacion.

Codigo: PROPESCO-

LISTA DE VERIFICACION DE | LISTV35-01
LAS 35

Revision: 001

Productos Pesgueros Costamar

Responsable Matta Suquilanda, Yohana Paola | Cargo: Coordinador de

Rivera Rivera, Jose Luis comité
Aprobado por Jefatura de Produccion g;lli'goégeg_?gaabie de
Fecha: 15/07/2022
3 primeras § Criterios | Calificacion (0-3)
Donde, para la calificacion 0 (Deficiente) y 3 (Excelente)
SEIRI ¢ Se realiza la eliminacion de los 9
(Clasificar) objetos que son innecesarios?
SEITON (ordenar) ise mantier!e organizada ¥ 9
ordenada el area de trabajo?
SEISO ¢ Se encuentra limpia el area de 9
(Limpieza) trabajo, los equipos, maquinas, etc.?
Puntaje Total 7
Nivel de cumplimiento de acuerdo al puntaje obtenido
0-2 Deficiente =& :
9.5 Regular et 1Y
B-7 Bueno g
8.9 Excelente P

Figura 20. Verificacion del SEIKETSU. Fuente: Elaboracion propia.

f. Aplicacion del SHITSUKE

El ultimo paso es el SHITSUKE (disciplina) siendo el mas importante para
poder visualizar un cumplimiento efectivo de los 5 factor del enfoque 5S',
porque corrige el desempefio general de la metodologia, donde todos los
colaboradores de la empresa tienen dedicacion, autodisciplina, y

responsabilidad ante ello.
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Programa de capacitaciones

Con la finalidad de lograr una mayor informacién y alcance en todos los
trabajadores de PROPESCO EIRL, en la tabla 18 se detallan los 5 temas
mas relevantes para la capacitacion de los colaboradores pudiendo

incrementar su desempeno en base a la metologia 5S’.

Tabla 18.
Programa de capacitacion de 5S en la empresa PROPESCO EIRL
RAZON SOCIAL DOMICILIO RUC

PROPESCO EIRL Av. El I_Doradp 2701 José Leonardo 20572258581
Ortiz-Chiclayo-Lambayeque

o Capacitar al 100% a todos los trabajadores de PROPESCO
Objetivo

) ] EIRL
Areas Area de proyectos
Indicador (N° de capacitaciones hechz);nﬂé\lo capacitaciones planeadas)
. 11/07/22 al 15/07/222
o
N Temario Meta  Avance LM M J Vv
Presentacion de la P 1 X
importancia de las 5S E 100%
2 1’S:Seleccionar- P 1 X
Clasificar E 100%
2’S:Ordenary o P 1 X
3 3'S:Limpiar 100% £ 100%
4 4’S:Estandarizar y P 1 X
5'S:Disciplina E 100%
5 Casos de éxitos-5S' P 1 X
E 100%

Fuente: Elaboracion propia

Auditoria interna final

En relacion a la auditoria interna final de las 5S, la tabla 19 indica al 1er factor
con un 85% de cumplimiento, el 2do factor con un 85% de cumplimiento, el
3er factor pilar con un 90% de cumplimiento, el 4to pilar con un 90% de
cumplimiento y el 5to pilar con un 90% de cumplimiento, teniendo la

metodologia un 88% de cumplimiento general.
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Tabla 19.

Auditoria interna final de las 5S

Area: Produccion

Fecha de evaluacion: 15 de julio del 2022

Puntaje: 1=Nunca;2=Casi nunca;3=0casionalmente;4=Casi

siempre;5=Siempre

Evaluacion de SEIRI

1

2

3

Puntuacion:

4

¢ Hay presencia innecesaria de elementos en el puesto
de trabajo?
¢ La codificacion de los equipos, mobiliarios, etc.es la
ideal?
¢ La sistematizacion de materiales efectuados es la
ideal?
¢ La calificacion es ideal en el area de produccion de
PROPESCO EIRL?
Subtotal

4

Evaluacion de SEITON

¢ Estan comedidamente identificados los equipos y
maquinas?
¢ Es factible encontrar delimitado y sin impedimentos a
la maquina, equipo y/o mobiliario?
¢ Es factible que no se encuentren objetos y esté
demarcada el area de movimiento?
¢, Se tiene accesibilidad en la identificacion de los
elementos?
Subtotal

Evaluacion de SEISO

¢ Es ideal el estado de limpieza del mobiliario, equipo,
maquina, etc.?

¢ Es ideal el estado de limpieza del pasillo del area de

recorrido?
¢ Es ideal el etiquetado, empaque y limpieza del
producto con su caracterizacion?
¢La limpieza es ideal en el area de produccién de
PROPESCO EIRL?

Subtotal

Evaluacion de la SEIKETSU

¢ Es ideal la delimitacién del equipo y maquina?
¢ Es adecuado la clasificacion del producto?
¢, Se cumplen correctamente el procedimiento y
normas?
¢ Es adecuado el almacenamiento del desecho de
basura, residuo de grasa, aceite, etc.?
Subtotal

Evaluacion de SHITSUKE

¢ Es ideal el desemperio del colaborador al almacenar
el equipo y herramientas?
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¢ Es ideal el desempeio del colaborador en la limpieza,

orden, y clasificacion? 5
¢ Es ideal el desempeio del colaborador en las 4
actividades asignadas?
¢ Es ideal el desempenio del colaborador en el reciclaje 4
de residuos?
Subtotal 18
Etapas de las 5S Puntaje obtenido Pu’nFaje Porcentaje
maximo
SEIRI-1S 17 20 85%
SEITON-2S 17 20 85%
SEISO-3S 18 20 90%
SEIKETSU-4S 18 20 90%
SHITSUKESS 18 20 90%
Total 88 100 88%
Fuente: Elaboracion propia
100 100.00%
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80 95.00%
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Figura 21. indice de cumplimiento inicial de las 5S. Fuente: Elaboracién

propia.

Reconocimientos

De igual manera, los integrantes del comité 5S' de PROPESCO EIRL, cuyo

trabajo y funcion fueron criticos para el éxito de la ejecucion, se llevd a cabo

a ser reconocidos por su dedicacion y compromiso, como se indica a

continuacion.
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Figura 22. Reconocimiento a los trabajadores de PROPESCO EIRL. Fuente:
Elaboracion propia

Continuando con la ejecucién de las 5S°, se establecié una junta con los
trabajadores de PROPESCO EIRL, con la finalidad de brindar

recomendaciones y enfatizar el mejoramiento continuo del area de

produccion.
Cédige: PROPESCO-FPI-
: 01
’ FORMULARIO DE PROYECTO| Revisién: 001
propesco DE IDEAS Aprobado por: Coordinador
Productos Pesquinos Costamar del CDmité 5SI
Area: Produccion
Lider: Matta Suquilanda, Yohana Paola
Rivera Rivera, Jose Luis
Jefatura de Produccidn
Miembros: Trabajadores del area de produccidn
Fecha: 16/07/2022
Asunto: Ideas de mejora de la implementacion de 55

Actualmente el nivel de cumplimiento de las 55 es del 88%: si
bien es cierto se logrd un aumento significativo del nivel de
cumplimiento inicial del 35.38%; se estima alcanzar la mejora
continua con un nivel de cumpllmlento igual o mayor a 90%
con una meta superior al 100% 3

Meta: 00%= nivel de cumplimiento =100% = _,fﬂg,?t b
Periodo: 12 meses ¥ ratian oz ree

Situacion actual
Justificacion:

Cumplir con los planes de limpieza a los equipos, maguinarias
v areas de trabajo; utilizar adecuadamente los EFP’s, cumplir
Comentario: con los planes de reciclaje, ejecutar la clasificacion,
codificacion y orden de los objetos y, por (ltimo, realizar la
retroalimentacion de la metodologia 55.

Figura 23. Oportunidades de mejora continua de las 5S. Fuente: Elaboracion

propia.
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Implementacion del Mantenimiento Auténomo

a. Secuencia de trabajo
En la figura 24 se aprecia la organizacion de la finalidad del procedimiento
de gestién del mantenimiento auténomo, el cual se implementé a fin de

alcanzar el mejoramiento continuo en PROPESCO EIRL.

ESTAELECER
CONDICIONES DEL EQUIPO

h 4
Operario v personal de

mantenimiento
¥ ¥ ¥
Detecta Mejora Resultados
h 4 l w
* Prevencién al * DMantenimiento periddico ¥ :
: : * Operario
deterioro. preventivo. i
e Verificacién al e Mantenibilidad. Z“"’ ﬁ" i e
deterioro. * Restablecimiento de las e
.. Ry ; ante cualguier
* Restauracién al condiciones de los equipos. falla
deterioro. ¢ Participacion de operarios
en el Mant.
* Investigacion v desarrollo
del Mant.

Figura 24. Secuencia de trabajo del Mantenimiento Auténomo. Fuente:

Elaboracion propia.

b. Identificacion de las fallas

En la tabla 20 se aprecian los tipos de fallas mas comunes en las
maquinarias de la empresa PROPESCO EIRL las cuales han ocasionado
tiempos de paradas no programadas por los mantenimientos correctivos,
donde se analizan las fallas de las siete maquinas: Limpiadora, Calderos,
Homogeneizador, Pulverizador, Molino de martillos, Transporte helicoidal y

Envasadora volumétrica.
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Tabla 20.

Identificacion del tipo de falla presente

Maquinas Tipos de fallas
Ruido de la bomba
Elevada temperatura del cilindro
Fallas en el termostato
Friccion de los componentes mecanicos
Fallas en el interruptor de control
No calibracion de los controles de operacion
Alto voltaje
Calderos Fallas en el programador eléctrico
Interferencias en la valvula eléctrica de gas
Sobrecarga en el arranque de motor
Control de flama defectuoso
Fallas en el sentido de rotacion de polea
Ruido de la bomba
Homogeneizador Desgaste de las valvulas
Deshilache del émbolo
Desgaste de la pieza de sellado
Desgaste de las abrazaderas
Pulverizador Resequedad de las mangueras
Desgaste de las boquillas
Ruido de la bomba
Elevada temperatura del cilindro
Molino de martillos Aflojamiento de la contratuerca
Desgaste de las cuchillas
Friccion de los componentes mecanicos
Desgaste de las puntas Helicoidal
Fallas en las artesas
Ruptura o desgaste del eje intermedio
Ruptura o desgaste del eje motriz
Sobrecarga del motor
Ruido de la bomba
Falla de arranque
Envasadora Sobrecarga del motor
volumétrica Alto voltaje
Friccion de los componentes mecanicos

Limpiadora

Transporte helicoidal

Fuente: Elaboracion propia

c. Clasificacion de los tipos de fallas
En la tabla 21 se aprecia la clasificacién de pérdidas de las maquinarias de
la empresa PROPESCO EIRL segun su clasificacion por tipo, pérdida, tipo.

Caracterizacion y objetivo de mejora de las siete maquinas.
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Tabla 21.

Clasificacion de pérdidas en las maquinarias

Tipo Pérdidas Tipo y caracterizacion Objetivo
Por elevadas temperaturas
. de los cilindros y -
. Averias I Eliminar
Tiempos aflojamiento de la
vacios y contratuerca.
muertos Tiempo por . .
>"Mpo p Lubricacion de los Reducir al
ajustes y - e
7, componentes mecanicos. maximo
preparacion
Reduccion de la  Falta de revision continua Reduccion
Pérdida en velocidad de del estado actual de los .
s . - al maximo
la reduccién trabajo componentes mecanicos.
de la Tiempo de
. b Por fallas en el termostato y .
velocidad paradas y de . Eliminar
. ruido en la bomba.
vacios
Reproceso y Productos defectuosos a L
Minimizar
Productos productos causa del desgaste de las e
) al maximo
defectuosos defectuosos cuchillas.
y Pérdidas en relacion al L
Puesta en - Minimizar
reprocesos rendimiento por parte de las o
marcha al maximo

maquinas.

Fuente: Elaboracién propia

d. Relacién de actividades

En la figura 25 se aprecia la relacion de responsabilidades y actividades en

el mantenimiento aplicado la empresa PROPESCO EIRL dado por el inicio

de produccion con la preparacion, ajuste y la operacion, donde continua el

mantenimiento autbnomo mediante la limpieza, lubricacion y averias

reparables, sigue el mantenimiento preventivo dado por las inspecciones y

revisiones periodicas, después el mantenimiento correctivo dado por las

averias irreparables y finalmente con

automatizacion.

las mejoras a través de la
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Produccion
Preparacion v | Operacion de la
ajuste i maquina
L 4 i= :
Operacion = ﬂperarmu!n el
Tantenimientd - maqluma
autdnomo v
.. Operacion de la
Limpieza - L
maquina
Lubricacion - Dperarmu!:l dela
maquina
" ]
y
Tantenimiento Averias reparables " ﬂperarmu!n del
preventivo - i maquina
|
¥
i Encargado de
Inspecciones e
mantt.
= T
¥
Revisiones A Encargado de
periddicas = mantt.
"] 1
v
Averias no Encargado de
reparables - mantt.
k 4
G i Encargado de
Automatizacion -
” mantt.
¥
Resultados

Figura 25. Relacion de actividades y responsabilidad en el mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia.

e. Secuencia del mantenimiento autonomo

En la tabla 22 se observa la secuencia del mantenimiento autébnomo en la
empresa PROPESCO EIRL dado por la actividad, el mantenimiento y

mejora, el personal de produccion y el personal de mantenimiento.
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Tabla 22.

Secuencia del mantenimiento autébnomo

Personal Personal de
Actividad Mantenimiento y mejora de mantenimient
produccién o
o Limpieza: Mantener el area de
trabajo limpio libre de . .
§ ) plo- Y . Trabajador No aplica
c obstaculos, a fin de reducir
;g tiempos innecesarios.
® Lubricacién: A fin de evitar
o) fricciones en los componentes de  Trabajador No aplica
o las maquinas se debe lubricarlos.
£ Averias reparables: Evitar la los
s aflojamientos de las
€ contratuercas a fin de tener Trabajador No aplica
g pérdidas de tiempo por las
reparaciones.
Inspecciones: Inspeccionar si las
e cuchillas de la maquina de corte Responsable
s o a fin de verificar el estado de las  No aplica del
EE mismas y el ruido de generacion mantenimiento
= o de las bombas.
) Revisiones periddicas: A fin de Responsable
c = . .
c 2 identificar el estado de los , del
= : No aplica -
componentes y evitar paradas mantenimiento
innecesarias.
£ o Averiasirreparables: Fallas de la Responsable
c o Z bomba, calentamiento de los del
8 € ¢ cilindros, fallas del termostato y ~ Noaplica ~Mantenimiento
g © 5 friccion de los componentes
= O  mecanicos.
. Responsable
. Automatizacion: Un control del : P
Mejoras No aplica del

nivel de temperatura del cilindro.

mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

f. Planes de mantenimiento auténomo

A continuacién, se muestran los planes de mantenimiento autonomo y el

registro de inspeccion de mantenimiento auténomo (figura 33) de las siete

maquinas: Limpiadora (figura 26), Calderos (figura 27), Homogeneizador

(figura 28), Pulverizador (figura 29), Molino de martillos (figura 30),

Transporte helicoidal (figura 31) y Envasadora volumétrica (figura 32); de la
empresa PROPESCO EIRL.
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propesco

Productos Pesqueros Caostamar

MANTENIMIENTO AUTONOMO

MAQUINA LIMPIADORA

Cddigo del equipo:
MA-ML-01

Area de produccién

Matta Suquilanda, Yohana Paola
Rivera Cachay, Jose Luis

Realizado:

Gerente General Operario

Revisado/Aprobado: | Tarea realizada por:

Instrucciones Generales:

1.

Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de
conexién de la maquina, comprobar que los cables de enchufes se

encuentren en un estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

Puesta en operacion del equipo.
Verificar la temperatura del cilindro, a fin de ver la proximidad del

desgaste de estas y poder evitar productos defectuosos.

Desarrollo de limpieza de la materia prima

Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia
de fallas o averias como el calentamiento del cilindro, excesivo ruido
de la bomba, fallas en el termostato o fricciéon de los componentes
mecanicos proceder a detener la produccién a fin de cambiar

automaticamente por repuestos disponibles.

Término de la actividad.

Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar
correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos

correctamente.

Figura 26. Plan de mantenimiento autébnomo de la maquina limpiadora.

Fuente: Elaboracion propia.
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propesco

Productos Pesqueros Costamar

= i MANTENIMIENTO AUTONOMO

MAQUINA CALDEROS

Cddigo del equipo:
MA-MC-01

Area de produccion

Matta Suquilanda, Yohana Paola
Rivera Cachay, Jose Luis

Realizado:

Gerente General Operario

Revisado/Aprobado: | Tarea realizada por:

Instrucciones Generales:

1.

Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de
conexién de la maquina, comprobar que los cables de enchufes se

encuentren en un estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

Puesta en operacion del equipo.
Verificar que los controles de operacion se encuentren calibrados y no
existan fallas en el interruptor de control, a fin de ver la proximidad de

los requisitos de calidad y poder evitar productos defectuosos.

Desarrollo de coccién de la materia prima

Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias como el alto o bajo voltaje, fallas en el programador
eléctrico, interferencias en la valvula eléctrica de gas sobrecarga en el
arranque de motor y control de flama defectuoso proceder a detener la

produccion a fin de cambiar automaticamente por repuestos disponibles.

Término de la actividad.

Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar
correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos

correctamente.

Figura 27. Plan de mantenimiento autdnomo de la maquina calderos. Fuente:

Elaboracion propia.
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propesco

Productos Pesqueros Costamar

= i MANTENIMIENTO AUTONOMO

MAQUINA HOMOGENEIZADOR

Cadigo del equipo:

] MA-MH-01
Area de produccion
Realizado: . ] . )
Matta Suquilanda, Yohana Paola Revisado/Aprobado: Tarea reallza_da por:
. . Gerente General Operario
Rivera Cachay, Jose Luis

Instrucciones Generales:

1.

Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexién
de la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en

un estado éptimo para el funcionamiento de la maquina.

Puesta en operacion del equipo.
Verificar que no existan fallas en el sentido de rotacion de polea, a fin de
ver la proximidad de sentido correcto de las misma y poder evitar

interrupciones.

Desarrollo de homogeneizacion de la materia prima

Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias como el alto o bajo voltaje, exceso de ruido en la bomba,
desgaste de las valvulas, deshilache de émbolo y desgaste de la pieza de
sellado proceder a detener la producciéon a fin de cambiar

automaticamente por repuestos disponibles.

Término de la actividad.

Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar
correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos

correctamente.

Figura

28. Plan de mantenimiento auténomo de la maquina

homogeneizador. Fuente: Elaboracion propia.
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= i MANTENIMIENTO AUTONOMO

propesco

MAQUINA PULVERIZADOR

Cadigo del equipo:

Productos Pesqueros Costamar

] MA-MP-01
Area de produccion
Realizado: . ] . )
Matta Suquilanda, Yohana Paola Revisado/Aprobado: Tarea reallza_da por:
. . Gerente General Operario
Rivera Cachay, Jose Luis

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexién del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexién
de la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en

un estado éptimo para el funcionamiento de la maquina.

2. Puesta en operacion del equipo.
Verificar que no existan resequedad de las mangueras, a fin de ver la
proximidad del desgaste de estas y poder evitar paradas no planificadas

y productos defectuosos.

3. Desarrollo de pulverizacion de la materia prima
Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias como el alto o bajo voltaje, exceso de ruido en la bomba,
desgaste de las abrazaderas y desgaste de las boquillas proceder a
detener la produccién a fin de cambiar automaticamente por repuestos

disponibles.

4. Término de la actividad.
Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar
correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos

correctamente.

Figura 29. Plan de mantenimiento autébnomo de la maquina pulverizador.

Fuente: Elaboracion propia.
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Productos Pesqueros Costamar

MANTENIMIENTO AUTONOMO
MAQUINA MOLINO DE MARTILLOS

Caodigo del equipo:

] MA-MMM-01
Area de produccion
Realizado: : . : .
Matta Suquilanda, Yohana Paola Revisado/Aprobado: Tarea reallzqda por:
Gerente General Operario

Rivera Cachay, Jose Luis

Instrucciones Generales:

1.

Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexién
de la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en

un estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

Puesta en operacion del equipo.
Verificar que no existan aflojamiento de las contratuercas y el estado de
las cuchillas, a fin de ver la proximidad del desgaste de estas y poder

evitar paradas no planificadas y productos defectuosos.

Desarrollo de molienda de la materia prima

Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias como el alto o bajo voltaje, exceso de ruido en la bomba,
elevada temperatura del cilindro, aflojamiento de la contratuerca,
desgaste de las cuchillas y friccion de los componentes mecanicos
proceder a detener la produccion a fin de cambiar automaticamente por

repuestos disponibles.

Término de la actividad.

Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar
correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos

correctamente.

Figura 30. Plan de mantenimiento auténomo de la maquina molino de

martillos. Fuente: Elaboracién propia.
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= i MANTENIMIENTO AUTONOMO

propesco

MAQUINA TRANSPORTE HELICOIDAL

Cadigo del equipo:
MA-MTH-01

Productos Pesqueros Costamar

Area de produccién

Realizado:
Matta Suquilanda, Yohana Paola
Rivera Cachay, Jose Luis

Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexién del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexién
de la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un

estado optimo para el funcionamiento de la maquina.

2. Puesta en operacion del equipo.
Verificar el estado de las puntas helicoidal, el eje intermedio y el eje motriz,
a fin de ver la proximidad del desgaste de estas y poder evitar paradas no

planificadas y productos defectuosos.

3. Desarrollo del transporte de la materia prima pulverizada y molida
Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias como el alto o bajo voltaje, exceso de ruido en la bomba,
desgaste de las puntas helicoidal, fallas en las artesas, ruptura o desgaste
del eje intermedio y motriz y sobrecarga del motor proceder a detener la

produccion a fin de cambiar automaticamente por repuestos disponibles.

4. Término de la actividad.
Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar
correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos

correctamente.

Figura 31. Plan de mantenimiento autbnomo de la maquina transporte

helicoidal. Fuente: Elaboracién propia.
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MANTENIMIENTO AUTONOMO
MAQUINA ENVASADORA VOLUMETRICA

Cadigo del equipo:
Productos Pesqueros Costamar MA-MEV-01

Area de produccion

Realizado:
Matta Suquilanda, Yohana Paola
Rivera Cachay, Jose Luis

Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexién del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexién
de la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un

estado optimo para el funcionamiento de la maquina.

2. Puesta en operacion del equipo.
Verificar el estado de los componentes mecanicos, a fin de ver la proximidad
del desgaste de estas y poder evitar paradas no planificadas y productos

defectuosos.

3. Desarrollo del envase del producto final
Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias como el alto o bajo voltaje, exceso de ruido en la bomba,
fallas en el arranque, sobrecarga del motor y fricciébn en los componentes
mecanicos proceder a detener la produccion a fin de cambiar

automaticamente por repuestos disponibles.

4. Término de la actividad.
Limpieza y lubricacién de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar
correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos

correctamente.

Figura 32. Plan de mantenimiento autonomo de la maquina envasadora

volumétrica. Fuente: Elaboracion propia.
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INSPECCION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

Cadigo del equipo:

Productos Pesqueros Costamar |NSP-MA-03
Area de produccién
Realizado: . . : . ]
Matta Suquilanda, Yohana Paola Revisado/Aprobado: Tarea reallza_da por: Ref:
. . Gerente General Operario MA- MP-01-J-G
Rivera Cachay, Jose Luis

Frecuencia diaria

Puntos por verificar

M MJ|VISILMMJ VISILIMMJ VISILLMMJ|V SILMMJ

Inspeccionar la existencia de obstaculos

Revisar los cables de enchufe

Verificar el estado actual de las cuchillas

Verificar el estado actual del termostato

Inspeccionar el nivel de calentamiento

de los cilindros

Inspeccionar que las contratuercas no

estan aflojadas

Verificar el nivel de ruido de las bombas

Limpiar las maquinas

Lubricar las maquinas

Figura 33. Inspeccion de mantenimiento auténomo. Fuente: Elaboracion propia.
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Implementacion del Mantenimiento Preventivo

a. Procedimiento de trabajo

En la figura 34 se aprecia el procedimiento de trabajo del mantenimiento
preventivo en la empresa PROPESCO EIRL.

Miquina

Si
(Mantenimiento
preventivo?
No ! i
Diasnostico de averia |
Generacion de ordenes de ‘ No Generacion de drdenes de
trabajo (OT) _ . compra
Completar la informacion de la Fecepcion de materiales /
OT v planear actividades herramientas

B :

Almacenamiento de materiales
/ herramientas e inventariado

(Material / l
herramientas

Siepemihioe? Personal de almacén entrega
: material
Si l 4 — —

iEquipo / —

magquinaria S B

dizponible? i l -

Coordinar disponibilidad de
equipo - Planificar

|

Designar v programar al * =
personal l
Ejecucién de Acondicionar el é:_ea de trabajo,
+ trabajo “+— repuestos, hﬁna.m.tenms: fichas
tecnicas

Trabajo ejecutado, cerrar la OT

Y

Crear informe para Entrega de la unidad mévil
historial de maquinas

Figura 34. Procedimiento de trabajo del mantenimiento preventivo. Fuente:
Elaboracion propia.
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b. Registros de control del mantenimiento preventivo

A continuacion, se detallan los registros de control empleados en el

mantenimiento preventivo en la empresa PROPESCO EIRL el cual se

realizara trimestra

Imente.

Productos Pesqueros Costamar

ORDEN DE COMPRA Y/O GUIA DE REQUERIMIENTO

Referencia: Fecha:

. Descripcion del
Item Cant. L. Monto parcial Monto total
requerimiento
Gerente Almacén Revisado por

Figura 35. Ficha de repuesto, accesorio y equipos. Fuente: Elaboracion

propia.

=Rt

propesco

PEDIDO COMPROBANTE DE SALIDA (PECOSA)

Referencia: Fecha:
Productos Pesqueros Costamar
item Cant. Descripcion del requerimiento Observaciones
Gerente Almacén Técnico

Figura 36. Ficha de PECOSA. Fuente: Elaboracion propia.
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Orden N°:

>
- ORDEN DE TRABAJO (OT)
propesco Codificacion:
Productos Pesqueros Costamar
Marca Afo de fabricacion Categoria
Modelo Fecha de inicio Fecha culminacion
] o Mantenimiento |M1 Mantenimiento |M2 Mantenimiento |M3
Tipo de mantenimiento correctivo urgente correctivo programado preventivo
M It Alt Medi i

Prioridad: Uy alta I:I a D edia El Baja )

N° Sistema niveles Repuegtos y Descrlpcpn del L.ugar .d’e Responsable dg

materiales trabajo ejecucion ejecutar el trabajo

Autorizacion de mantenimiento:

Certificaciéon de calidad de trabajo

Conformidad de los trabajos

realizados

Jefe de mantenimiento

Operario

Taller / técnico responsable

Figura 37. Orden de trabajo. Fuente: Elaboracién propia.
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c. Mantenimiento rutinario

En la tabla 23 se aprecia el mantenimiento rutinario como pilar del
mantenimiento preventivo. Estas actividades se desarrollaran de forma
diaria.

Tabla 23.

Mantenimiento rutinario

CONTROL DIARIO (D)

N° Actividades de inspeccion antes de hacer funcionar la maquinaria
01 Nivel de aceite del motor

02 Nivel de liquido refrigerante

03 Nivel de los cilindros

04 Estado de las cuchillas

05 Estado e inflado del termostato

06 Verificar fugas en general

N° Comprobacion de actividades después de hacer funcionar la

maquinaria
07 Presion de aceite lubricante
08 Estado de las contratuercas
09 Nivel de ruido del motor
10 Calentamiento de los cilindros
11 Funcionamiento del motor

000 oO0o

OOoOGoOoOo

Fuente: Elaboracion propia

d. Mantenimiento por intervalo

Asimismo, en la tabla 24 se aprecia el mantenimiento por intervalos, esta
actividad representa mantenimientos preventivos de por lo menos una vez
por semana.

Tabla 24.

Mantenimiento por intervalo

CONTROL SEMANAL (S)

N° Actividades de inspeccion antes de hacer funciona el motor
01 Estado de las correas de accionamiento

02 Estado y tension de las correas trapezoidales
03 Nivel de liquido del sistema de accionamiento
04 Verificar fugas en general

05 Estado de las cuchillas

06 Estado de las contratuercas

07 Estanqueidad del sistema de freno

08 Nivel de liquido refrigerante

09 Nivel de aceite del motor

10 Calibrar los componentes

(ORONONONONONONONON))

Fuente: Elaboracién propia
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C. Verificar de la metodologia TPM.

OEE final de las maquinarias

En la tabla 25 se aprecia el control de tiempos del area de producciéon de la
empresa PROPESCO EIRL en los meses de agosto a octubre del 2022
donde se obtuvo un total de 92 dias de trabajo, cuyo tiempo disponible fue

de 304 horas mensuales en promedio.

Tabla 25.
Control de tiempos en los meses de agosto a octubre del afio 2022
Mes-2022 Agosto Septiembre Octubre Promedio
Dias 31 30 31 30.67
Domingos y feriados 6 4 6 5.33
Dias habiles 25 26 25 25.33
Tpo. disponible 300 312 300 304.00
Tpo. de parada planificada 12 8 8 9.33
Tpo. de funcionamiento 288 304 292 294.67
Tpo. de prepgracion de los 18 14 10 14.00
equipos
Tpo. del periodo de 270 200 282  280.67
operacion
Tpo. de .p.arada no 4 4 4 4.00
planificada
Tpo. de operacidon neta 266 286 278 276.67
Tpo. de perq!do por 6 5 4 500
operacion
Tpo. de operacion 260 281 274  271.67
utilizable
Tpo. perdido por defectos 12 8 12 10.67
Tpo. productivo neto 248 273 262 261.00

Fuente: Elaboracién propia

En base al control de los tiempos (tabla 25) en la tabla 26 se aprecia el OEE
dado por el producto entre la disponibilidad (93.89%), el rendimiento
(98.19%) vy la calidad (96.07%) siendo en promedio entre los meses de
agosto a octubre del afio 2022 del 88.73%.

87



Tiempo de operacién neta

%Di bilidad =
#Disponibilida Tiempo de funcionamiento
. o 276.67
%Disponibilidad = 9467 93.89%

Tiempo de operacion utilizable

%Rendimiento = - —
Tiempo de operacion neta
0 i — : — 0
YoRendimiento 7667 98.19%
] Tiempo productivo neto
%Calidad = — — —
Tiempo de operacion utilizable
0 i — — 0,
YoCalidad 7167 96.07%
Tabla 26.
OEE en los meses de agosto a octubre del arfio 2022
Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE
Agosto 92.36% 97.74% 95.38% 86.11%
Septiembre 94.08% 98.25% 97.15% 89.80%
Octubre 95.21% 98.56% 95.62% 89.73%
Promedio 93.89% 98.19% 96.07% 88.57%

Fuente: Elaboracién propia

Por lo que, segun la tabla 11 el OEE desde los meses de agosto a octubre
del 2022 en la empresa PROPESCO EIRL es bueno (88.57%) el cual genera
una buena competitividad en el mercado y se encuentra en valores

considerables.

Auditoria interna final del TPM
Posterior a determinar la eficiencia global de los equipos final, se realizé una
auditoria interna final para analizar el indice de cumplimiento de los pilares

del TPM siendo asi un cumplimiento del 93% el cual es buena.
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Tabla 27.
Auditoria interna final del TPM

Area: Produccion

Fecha de evaluacioén: 26/07/2022

Puntaje: 1=Nunca;2=Casi nunca;3=0casionalmente;4=Casi

siempre;5=Siempre

. Puntuacion:
Evaluacion de TPM 1 2 3 4 5

1. El area de trabajo se encuentra ordenada y 5
limpia

2. Los trabajadores emplean adecuadamente
el tiempo de trabajo al desarrollar sus 5
funciones

3. Se realizan adecuadamente las actividades 5
de mantenimiento

4. Se emplea correctamente las herramientas 4
de trabajo en las actividades

5. Se determina la disponibilidad de los 5
equipos

6. Se logra identificar rapidamente las
herramientas de trabajo

7. El area de trabajo se encuentra sefalizada

8. Existe un lugar para depositar los 4
desperdicios

9. Se realiza una planificacion en el 5
mantenimiento de las maquinarias

10.Se determina el rendimiento de los equipos 4

11.Existe una preparacion de las tareas
repetitivas de lubricacién, verificacion, 5
calibracion, aseo y ajusta de los equipos

12.Se supervisa las tareas de mantenimiento 4
en registros de control

13.Se emplea un manual de operacion en el 5
mantenimiento de las maquinarias

14.Se capacitan a los trabajadores para
realizar mantenimiento productivo total

15.Se determina la calidad de los equipos

16. Se realizan mantenimiento autébnomo en la 5
zona de trabajo

17.Se emplean mecanismo de incentivo para 5
incrementar la productividad

18.Se identifican las causas de las fallas y/o 5
averias de los equipos

19.Se emplean mecanismo de mejora continua 5
en el area de produccion

20. Se evalua la eficiencia global de los equipos 4

Subtotal 93
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Evaluacion Puntaje maximo Puntaje obtenido Porcentaje
Mantenllmlento 100 93 939
productivo total

Total 100 93 93%
Fuente: Elaboracion propia

Verificacién de los resultados obtenidos

Por consiguiente, con la finalidad de comprobar la mejora de la aplicacién
del método TPM, en la tabla 28, se verificaron los resultados conseguidos
evidenciando un incremento del 11.26% en la disponibilidad, un 5.844% en
el rendimiento, un 11.24% en la calidad, un 31% en la eficiencia global de

los equipos y un 34.78% en el indice de cumplimiento del método TPM.

Tabla 28.
Verificacion del método TPM
item Antes Después Incremento
Disponibilidad 84.39%  93.89% 11.26%
Rendimiento 92.77%  98.19% 5.84%
Calidad 86.36%  96.07% 11.24%
OEE 67.61% 88.57% 31.00%

indice de cumplimiento  69.00%  93.00% 34.78%
Fuente: Elaboracién propia

D. Actuar de la metodologia TPM.

Objetivos y metas de mejora continua

Después, de alcanzar el éxito mediante el incremento de los indicadores de
la metodologia TPM, en la tabla 29, se indico el objetivo de aumentar el OEE
de 88.57% y el indice de cumplimiento del TPM de 93% a 95% por un periodo

de doce meses para conseguir la continua mejora en PROPESCO EIRL.

Tabla 29.
Objetivos y metas de mejora continua del TPM

Objetivos Metas

o) 0,
Aumentar eIIQEE de 88.57% a 95% como 95%< OEE <100%
minimo, en 12 meses.
Aumentar el indice de cumplimiento del TPM

(o) (o)
de 93% a 95% como minimo, en 12 meses. 95%= I.C TPM <100%

Fuente: Elaboracién propia
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Seguimiento de la implementacién

En la tabla 30 se muestra el seguimiento de la implementacion del

mantenimiento productivo total para todas las etapas con sus respectivas

actividades.

Tabla 30.

Seguimiento de la implementacion del TPM

ETAPA

ACTIVIDAD

Limpieza inicial

Estandares de
lubricacion y
limpieza

Inspeccion
auténoma

Clasificacion y
orden

Cultura
organizacional de
mantenimiento
autbnomo

Limpiar adecuadamente el area de produccion, las
zonas de trabajo, las maquinarias a fin de tener una
limpieza O6ptima y oportunidad, evitando Ilos
obstaculos en el area de trabajo.

Con el fin de evitar la friccion de los componentes
mecanicos, se debe realizar continuamente la
lubricacion y limpieza de las maquinas para evitar
paradas innecesarias y tiempo no planificados.

Los trabajadores deben estar capacitados para poder
realizar un mantenimiento o cambio auténomo en las
maquinarias, como es el cambio de cuchillas,
verificacion del calentamiento de los cilindros y el
termostato.

A fin de cumplir los estandares de medicidn se debe
estandarizarse las actividades y tener una
sistematizacion de las mismas.

Se debe implantar la cultura en los trabajadores sobre
la metodologia de mantenimiento productivo total —
TPM.

Fuente: Elaboracion propia

Oportunidades o ideas de mejora continua

Continuando con la ejecucion del TPM, se establecié una junta con los
trabajadores de PROPESCO EIRL, con la finalidad de brindar

recomendaciones y enfatizar el mejoramiento continuo del area de

produccion.
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Codigo: FROPESCO-FFPI-02

— Revision: 001
propesco FORMULAgéE:DPEigRGYECTD Aprobado por: Coordinador

Tk P Lo del comité 55°

Area: Produccion

Lider: Matta Suquilanda, Yohana Paola
Rivera Rivera, Jose Luis
Jefatura de Produccion

Miembros: [Trabajadores del area de produccién

Fecha: 31/07/2022

Asunto: ldeas de mejora de la implementacion del TPM

WMctualmente la eficiencia global de los equipos es del 88 57% vy
el indice de cumplimiento del TPM es del 93%, si bien es cierto,
se gprecia un incremento del 31% vy del 34.78%
respectivamente; se estima alcanzar la mejora continua con un
aumento igual o mayor a 95% con una meta supenor al 100%

Situacion actual
Justificacion:

Meta: 95%= OFEFE =100% F =
95%= I.C TPM =100% ) -
Periodo: 12 meses Jeaniran ¢

Cumplir con los planes de limpieza a los equipos, ﬁﬁqtﬁﬁaﬁas ¥
areas de trabajo; utilizar adecuadaments los EPP's, cumplir con

el plan de mantenimiento auténomo, el mantenimiento
preventivo dado por los mantenimientos rutinarios e interdiarios.

Comentario:

Figura 38. Oportunidades de mejora continua del TPM. Fuente: Elaboracion

propia.

E. Situacion mejorada de la variable dependiente
Se analizo la situacién mejorada de la variable dependiente dado por la
productividad de la empresa PROPESCO EIRL en los meses de agosto a

octubre del afio 2022 la cual estda compuesta por la eficacia y la eficiencia.

Segun el analisis de la eficacia de los meses de agosto a octubre de la
empresa PROPESCO EIRL en el 2022, como se muestra en la tabla 31, en
el mes de agosto se tiene una eficacia del 90.91%, el cual incrementa para
los meses de septiembre y octubre siendo del 91.16% y 92.62%
respectivamente, teniendo asi en los tres analizados como postest un total
de 146 pedidos solicitados siendo solo atendidos 134 pedidos simbolizando
una eficacia del 91.57%.

Pedidos atendidos (PA)

100
Pedidos solicitados (PS) i

Eficacia =
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134 pedidos atendidos

Eficacia = 146 pedidos solicitados * 100
Eficacia = 91.57%
Tabla 31.
Eficacia de los meses de agosto a octubre del afio 2022

Mes Semana Pedidos Pedidos Eficacia
solicitados (PS) atendidos (PA) (PA/PS)
1 39 33 84.62%
2 33 30 90.91%
Ago-22 3 37 34 91.89%
4 34 33 97.06%
Total 1 143 130 90.91%
1 38 33 86.84%
2 36 32 88.89%
Set-22 3 34 31 91.18%
4 39 38 97.44%
Total 2 147 134 91.16%
1 35 31 88.57%
2 38 35 92.11%
Oct-22 3 34 32 94.12%
4 42 40 95.24%
Total 3 149 138 92.62%
Promedio total 146.0 134.0 91.57%

Fuente: Elaboracién propia

De igual manera, se efectud el analisis de la eficiencia de agosto a octubre
en el 2022, como se muestra en la tabla 32, donde en el mes de agosto se
tiene una eficiencia del 93.85%, aumentando a 94.78% en el mes de
septiembre, y a 95.65% en el mes de octubre, teniendo asi en los tres meses
como postest un total de 134 pedidos atendidos siendo entregados a tiempo
127 pedidos simbolizando una eficiencia del 94.78%.

Pedidos entregados a tiempo (PEA)
*
Pedidos atendidos (PA)

Eficiencia = 100

Eficienci 127 pedidos entregados a tiempo 100
= *
fictencia 134 pedidos atendidos

Eficiencia = 94.78%
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Tabla 32.

Eficiencia de los meses de agosto a octubre del afio 2022

Pedidos Pedidos Eficiencia

Mes Semana entregados a

atendidos (PA) tiempo (PEA) (PEA/PA)
1 33 30 90.91%
2 30 28 93.33%
Ago-22 4 34 32 94.12%
4 33 32 96.97%
Total 1 130 122 93.85%
1 33 30 90.91%
2 32 30 93.75%
Set-22 3 31 30 96.77%
4 38 37 97.37%
Total 2 134 127 94.78%
1 31 29 93.55%
2 35 33 94.29%
Oct-22 3 32 31 96.88%
4 40 39 97.50%
Total 3 138 132 95.65%
Promedio total 134.0 127.0 94.78%

Fuente: Elaboracién propia

En relacién a lo anteriormente mencionado, se efectu6 el andlisis de la
productividad en los meses de agosto a octubre de la empresa PROPESCO
EIRL en el 2022, como se muestra en la tabla 33, donde se muestra un
aumento firme de la productividad siendo en el mes de agosto del 85.31%,
en el mes de septiembre del 86.39% y en el mes de octubre del 88.59%,
teniendo asi en los tres meses (postest) del afio 2022 una productividad del
86.79%.

Productividad = Eficacia * Eficiencia * 100

Productividad = 91.57% = 94.78% = 100

Productividad = 86.79%
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Tabla 33.

Productividad de los meses de agosto a octubre del afio 2022

Mes Semana Eficacia Eficiencia Productividad
(PA/PS) (PEA/PA) (Eficacia*Eficiencia)
1 84.62% 90.91% 76.92%
2 90.91% 93.33% 84.85%
Ago-22 3 9189%  94.12% 86.49%
4 97.06% 96.97% 94.12%
Total 1 90.91% 93.85% 85.31%
1 86.84% 90.91% 78.95%
Set-22 2 88.89% 93.75% 83.33%
3 91.18% 96.77% 88.24%
4 97.44% 97.37% 94.87%
Total 2 91.16% 94.78% 86.39%
1 88.57% 93.55% 82.86%
Oct-22 2 92.11% 94.29% 86.84%
3 94.12% 96.88% 91.18%
4 95.24% 97.50% 92.86%
Total 3 92.62% 95.65% 88.59%
Promedio total 91.57% 94.78% 86.79%

Fuente: Elaboracion propia

3.1.3. Analisis beneficio-costo de la implementacion del TPM.

A. Inversion.

La inversion de la implementacion del TPM, estuvo dado en primer lugar, por

la inversion del mantenimiento autobnomo compuesto por materiales de

oficina, capacitaciones y utensilios que faciliten su actividad sumando

S/2,579.60.
Tabla 34.
Inversion del mantenimiento autbnomo
item Cantidad (und)  Precio Total
Lapiceros (12 und) 1 S/6.80 S/6.80
Papel bond (1/2 millar) 3 S/8.90 S/26.70
Folder manila (10 und) 1 S/3.70 S/3.70
Spray Lubricante 16 S/42.50 S/680.00
Trapo industrial 16 S/6.00 S/96.00
Grasa 16 S/19.90 S/318.40
Escobilla industrial 16 S/5.50 S/88.00
Capacitacion 16 S/85.00 S/1,360.00
TOTAL 85 $/2,579.60

Fuente: Elaboracion propia
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En segundo lugar, por la inversion del mantenimiento preventivo compuesto

por materiales y equipos de oficina, capacitaciones y repuestos mecanicos

que faciliten su actividad sumando S/7,503.33.

Tabla 35.
Inversion del mantenimiento preventivo
item Cantidad (und) Precio Total
Capacitacion 2 S/350.00 S/700.00
Impresora multifuncional 1 S/359.00 S/359.00
Laptop 1 S/2,200.00 S/2,200.00
Lapiceros (12 und) 2 S/6.80 S/13.60
Papel bond (1/2 millar) 2 S/8.90 S/17.80
Folder manila (10 und) 2 S/3.70 S/7.40
Bomba 2 S/670.00 S/1,340.00
Termostato 3 S/85.00 S/255.00
Valvula eléctrica 4 S/44.00 S/176.00
Rodamientos 5 S/35.00 S/175.00
Embolo 1 S/55.00 S/55.00
Valvulas 5 S/29.90 S/149.50
Abrazaderas 16 S/9.90 S/158.40
Boquillas 6 S/24.00 S/144.00
Contratuerca 24 S/0.50 S/12.00
Cuchillas 4 S/139.00 S/556.00
Punta helicoidal 6 S/64.00 S/384.00
Eje motriz 2 S/332.82 S/665.63
Faja de transmisién 4 S/29.00 S/116.00
TOTAL 92 S/7,503.33

Fuente: Elaboracion propia

En tercer lugar, por la inversion del método 5S compuesto por materiales y

equipos de oficina, capacitaciones, herramientas y utensilios que faciliten su

actividad sumando S/3,711.00.

Tabla 36.
Inversion del método 5S
item Cantidad (und)  Precio Total
Capacitacion 16 S/90.00 S/1,440.00
Lapiceros (12 und) S/6.80 S/13.60
Papel bond (1/2 millar) S/8.90 S/17.80
Folder manila (10 und) S/3.70 S/7.40
Sticker de tarjeta roja 45 S/2.50 S/112.50
Sujetadores S/22.50 S/67.50
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Escoba 2 S/12.90 S/25.80
Trapeador 2 S/12.90 S/25.80
Recogedor 2 S/10.50 S/21.00

Camisas 16 S/30.00 S/480.00

Polos 16 S/25.00 S/400.00
Colgador de ropa 16 S/9.80 S/156.80
Rack para uniformes 8 S/79.90 S/639.20
Contenedores de basura 4 S/75.90 S/303.60

TOTAL 136 S/3,711.00
Fuente: Elaboracién propia

B. Costos.
Dentro de los costos de la ejecucion del TPM, se tiene en primer lugar la

depreciacion mensual de la inversién tangible sumando S/169.35.

Tabla 37.
Depreciacion mensual del TPM

Valor Por Anos Por Depreciaci Depreciacié

Descripcion . . .
Depreciar Depreciar 6n anual n mensual

Materiales de limpieza

. " S/1,183.40 5 S/236.68 S/19.72
y desinfeccién
Laptop S/2,200.00 5 S/440.00 S/36.67
Impresora S/359.00 5 S/71.80 S/5.98
multifuncional
Repuestos S/4,186.53 5 S/837.31 S/69.78
Materiales de 5S S/2,232.20 5 S/446.44 S/37.20
Total S$/10,161.13 5 S/2,032.23 S/169.35

Fuente: Elaboracion propia

En segundo lugar, por los costos respectos a los repuestos mecanicos el
cual se aplicara trimestralmente segun el mantenimiento preventivo, los
materiales de limpieza y lubricacion, utiles de oficina y la mano de obra por

2 operarios y 1 supervisor sumando S/11,198.73.
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Tabla 38.
Costos del TPM

Etapa item Cantidad Precio Sub total Total
(und)
Bomba 2 s70.00 O "340'0
Termostato 3 S/85.00 S/255.00
Valvula 4 S/44.00  S/176.00
eléctrica
Rocjamientos 5 S/35.00 S/175.00
Repuesto Embolo 1 S/55.00 S/55.00
) Valvulas 5 S/29.90 S/149.50
mecanico  Abrazaderas 16 S/9.90 S/158.40 S/4,186.53
S Boquillas 6 S/24.00 S/144.00
Contratuerca 24 S/0.50 S/12.00
Cuchillas 4 S/139.00 S/556.00
Punta helicoidal 6 S/64.00 S/384.00
Eje motriz 2 S/332.82 S/665.63
Faja de 4 S/29.00 S/116.00
transmisién
| Spray 16 S/42.50  $/680.00
Materiale Lubricante
s de Trapo industrial 16 S/6.00 S/96.00
limpieza y Grasa 16 S/19.90 S/318.40 S/2,081.40
lubricacio  Escobilla 16 S/550  S/88.00
n industrial
Extintor PQS 10 S/89.90 S/899.00
Papel bond (112, SI1270  S/25.40
millar)
Lapiceros (6
Utiles de und) 2 S/7.20 S/14.40
oficina Fold il $/330.80
older maniia 2 S/9.00  S/18.00
(12 und)
_Tinta de 6 S/4550  S/273.00
impresora
Operarios 5 S/1,300.0 S/2,600.0
Mano de 0 0 S/4,600.00
obra . S/2,000.0 S/2,000.0 ’ '
Supervisor 1 0 0
Total S/11,198.73

Fuente: Elaboracién propia
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C. Beneficios.

Con la aplicaciéon del método TPM, se obtuvo un incremento de la
productividad del 33.96%, representando un incremento de la produccion de
687 sacos de harinas de pescado mensualmente el cual se tiene un margen

de ganancia del 10%, siendo el beneficio mensual de S/13,738.45

Tabla 39.
Beneficios del TPM

Beneficios Antes Después Variaciéon Ganancia Total

Incrementode la 5553 2710 687 S/20  S/13,738.45
productividad

Fuente: Elaboracion propia

D. Beneficio-costo.
Después de analizar la inversion, los costos y los beneficios de la ejecucion
del TPM en PROPESCO EIRL, se determiné el COK para evaluar el VAN de

la inversioén, siendo de 9.51%.

Tabla 40.
COK de PROPESCO EIRL

Costo de oportunidad del capital (COK)

Metodologia con Beta
COK = Rf + Beta " (Rm-Rf) + Rp

Rf (Tasa libre de riesgo) 4.10%
Beta 063

Prima de Riesgo (Rm-Rf) 5.82%

Riesgo pais 1.74%

COK 9.51%

Fuente: Elaboracion propia
En base a ello, se realizd el flujo de caja (tabla 41) donde se tiene una

inversion de S/13,774.93, un VAN positivo de S/41,723.23, un TIR mayor al

COK de 23.05%, un periodo de recuperacion de 3 meses con 15 dias (figura
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39) y un costo beneficio de 1.63 significando una ganancia de S/0.63 por
cada S/1.00 invertido.

$/35,000.00 S/31,922.62
$/30,082.1
$/30,000.00
$/25,290.1
$/25,000.00
$/20,498.2
$/20,000.00 S/18,657.71
$/15,000.00 5/13,665.81
$/9,073.84
$/10,000.00 $/7,233.38
$/5,000.00 S/12,441.42 I
$/0.00 I
l 5 10 11 12

S/2,350.54

(S/5,000.00) TRTL) )

(S/10,000.0055 957 97)

(S/15,000.00)

Figura 39. Periodo de recuperacion del TPM. Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 41.

Flujo de caja en 12 meses

Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Inversion
Mantenimiento
S/2,579.60
auténomo
Mantenimiento
S/7,484.33
preventivo
58' S/3,711.00
Total, INVERSION  S/13,774.93
Egresos
Repuestos
. S/4,186.53 S/4,186.53 S/4,186.53 S/4,186.53
mecanicos
Materiales de
S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40 S/2,081.40
limpieza y lubricacion
Utiles de oficina S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80 S/330.80
Mano de obra S/4,600.00 S/4,600.00 S/4,600.00 $S/4,600.00 S/4,600.00 S/4,600.00 S/4,600.00 S/4,600.00 S/4,600.00 $S/4,600.00 S/4,600.00 S/4,600.00
Depreciacion S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35
Total, EGRESOS S/13,774.93 S/7,181.55 S/7,181.55 $S/11,368.08 S/7,181.55 S/7,181.55 $S/11,368.08 S/7,181.55 S/7,181.55 S/11,368.08 S/7,181.55 S/7,181.55 S/11,368.08
Beneficios
Incremento de la
ductividad S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45
productivida
S/
Total, BENEFICIOS S$/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 S/13,738.45 $S/13,738.45
Utilidad antes de
. ¢ S/13,774.93 S/6,556.90 S/6,556.90 S/2,370.36 S/6,556.90 S/6,556.90 S/2,370.36 S/6,556.90 S/6,556.90 S/2,370.36 S/6,556.90 S/6,556.90 S/2,370.36
impuesto
Impuestos S/1,934.28 S/1,934.28 S/699.26 S/1,934.28 S/1,934.28 S/699.26 S/1,934.28 S/1,934.28 S/699.26 S/1,934.28 S/1,934.28 S/699.26
Depreciacion S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35 S/169.35
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Utilidad neta S/4,791.96 S/4,791.96 S/1,840.46 S/4,791.96 S/4,791.96 S/1,840.46 S/4,791.96 S/4,791.96 S/1,840.46 S/4,791.96 S/4,791.96 S/1,840.46
Utilidad acumulada -S/13,774.93 -S/8,982.97 -S/4,191.00 -S/2,350.54 S/2,441.42 S/7,233.38 $S/9,073.84 $S/13,865.81 S/18,657.77 S/20,498.23 S/25,290.19 S/30,082.16 S/31,922.62
Valor actual neto (VAN) S/41,723.23

TIR 23.05%
COK 9.51%
B/C 1.63
P.R 3 meses 15 dias

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.4. Analisis estadistico de la prueba de hipétesis.

A. Analisis descriptivo — Productividad.

El analisis descriptivo estadistico de la productividad pretest y del post test
se indica en la tabla 42, donde la productividad inicial en promedio tuvo un
valor inferior de 64.99% vy la productividad final promedio tuvo un valor
superior de 86.79%, mostrando una mejora significativa de la variable en
33.53%, por la ejecucion del TPM con las 5S’, mantenimiento auténomo vy
preventivo. Por consiguiente, en el pre test se logré una desviacién estandar
con un valor de 6.24 y en el post test se logré un valor de 5.77, presentando
los datos una disminucién en el nivel de dispersion. Asimismo, la curtosis
presentd una asimetria positiva inicial y negativa al finalizar, de igual forma
para la curtosis, indicando la existencia de una concentracién mayor de los

datos en relacion a la media.

Tabla 42.

Analisis descriptivo de la productividad inicial y final

Productividad Inicial Final
Media 64.9991 86.7914
95% intervalo de LS 68.9629 90.4628

confianza para la

media LI 61.0353 83.1199
Mediana 64.9324 86.6643
Desviaciéon estandar 6.23855 5.77843
Varianza 38.919 33.390

Maximo 76.47 94.87

Minimo 52.50 76.92

Curtosis 1.194 -.848

Asimetria .034 -.182

Fuente: SPSS-26

B. Analisis inferencial — Productividad.
La prueba de normalidad de Shapiro/Wilk se indica en la tabla 43, siendo
elegido por el tamafio de la muestra menor a 30, teniendo por si una

significancia de la productividad inicial/final mayor a 0.05, por consiguiente,
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presente un comportamiento netamente paramétrico, siendo necesario

utilizar la prueba T de Student para la contrastacion de la hipétesis.

Tabla 43.
Prueba de normalidad de la productividad inicial y final
Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro/Wilk
Estadistico’'s GI’ Sig.  Estadistico's GI's  Sig.

Productividad 228 12 .085 919 12 279
_Pretest

Productividad 459 12 200" 961 12 796
_Postest

Fuente: SPSS-26

Contrastacion de hipoétesis general

Ha: La implementacion de la metodologia de mantenimiento productivo total
TPM incrementa la productividad de la empresa PROPESCO EIRL.

Ho: La implementacion de la metodologia de mantenimiento productivo total
TPM no incrementa la productividad de la empresa PROPESCO EIRL.

Se tienen las siguientes reglas de decision para esto:
Si el p’value es inferior a 0.05, la hipdtesis nula es netamente rechazada.
Si el p“value es mayor a 0.05, la hipdtesis nula no es netamente rechazada.

Tabla 44.
Prueba de T-Student de la productividad inicial y final

Diferencias emparejadas

Media de 95% intervalo de Sig

Media Desv. arror confianza de la t gl (bilat

estandar . diferencia eral)
estandar

Inferior Superior

Productivi
dad_Pretes -21.79 7.82 2.26 -26.76 -16.82 -9.65 11 .000
t_Postest

Fuente: SPSS-26
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En relacion a lo anteriormente mencionado, posteior a efectuar la prueba T-
Student, se logrd un nivel de significancia igual a 0.000; por lo tanto, siendo
inferior a 0.05, la hipotesis nula es netamente rechazada y es acepta la
hipdtesis alternativa que plantea que la implementacion de la metodologia
de mantenimiento productivo total TPM incrementa la productividad de la
empresa PROPESCO EIRL.

3.2.Discusion de resultados.

Se analiz6 la situacion actual a través del diagndstico del proceso productivo
donde se determind que la productividad actual de la empresa PROPESCO
EIRL es del 65.03%, la eficacia inicial es del 74.18% vy la eficiencia inicial es del
87.66% siendo las causas mas influyentes los procedimientos de trabajo no
estandarizados con el 13.6%, inexistencia de mantenimiento preventivo con el
12.8%, materiales no codificados con el 12.1%, falta de indicadores de control
con el 10.5%, falta de limpieza y orden, y falta de mantenimiento auténomo con
el 10.1% respectivamente y falta de registros y/o formatos de 6rdenes de trabajo
con el 8.2%. De acuerdo con Caceres y Gamez (2019), en su investigacion
obtuvo una productividad inicial del 62.04%, una eficacia de 75.24% y una
eficiencia de 82.46%. De igual manera, Rodriguez y Rodriguez (2019), en su
investigacion tuvo una productividad inicial del 56.27%, una eficacia inicial de
87.95% y una eficiencia inicial de 63.98%. Por otro lado, Garcia (2021), en su
investigacion presentd una productividad inicial mayor de 77% con una eficacia

inicial de 80.27% y una eficiencia inicial de 95.93%.

Se implementé la metodologia TPM bajo el enfoque del Ciclo de Deming con un
indice de cumplimiento inicial del 69% y donde la disponibilidad inicial fue del
84.39%, el rendimiento inicial fue del 92.77%, de la calidad fue del 86.36%
siendo asi el OEE inicial del 67.61%, tras un programa de capacitaciones, el
método 5S donde se incrementé el indice de cumplimiento en un 88%, el
mantenimiento auténomo y el mantenimiento preventivo se incrementé el indice
de cumplimiento a 93%, la disponibilidad a 93.89%, el rendimiento a 98.19%, la
calidad a 96.07% y el OEE a 88.57% significando una mejora del 31%. De
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acuerdo con Céaceres y Gamez (2019) obtuvieron un incremento del 40.41% en
el OEE pasando de 49.35% a 69.29%, Llontop (2018) estima un incremento del
30.93% del OEE teniendo asi un OEE inicial del 72.66% y un OEE final del
95.14%. Sin embargo, Lopez (2017), en su investigacion presenta un
incremento bajo del 11.53% del OEE debido a que, la mejora del TPM estuvo
enfocada a un mantenimiento auténomo, calidad, planificacién, prevencién de
mantenimiento, educacion y entrenamiento, y seguridad e higiene con un
programa de capacitacion.

Tras la implementacion del TPM se incrementd la productividad del proceso
productivo de la empresa PROPESCO EIRL a 86.79%, la eficacia a 91.57% vy
la eficiencia a 94.78%. De acuerdo con Caceres y Gamez (2019), en su
investigacion obtuvo una productividad final del 84.90%, una eficacia de 90.07%
y una eficiencia de 89.31%. De igual manera, Rodriguez y Rodriguez (2019), en
su investigacion tuvo una productividad final del 68.08%, una eficacia final de
96.72% y una eficiencia final de 70.39%. Por otro lado, Garcia (2021), en su
investigacion present6 una productividad final mayor de 89% con una eficacia
final de 91.08% y una eficiencia final de 97.72%.

Se analiz6 el costo-beneficio mediante el flujo de caja e indicadores econémicos
donde se tuvo una inversién de S/13,774.93, un VAN positivo de S/41,723.23,
un TIR mayor al COK de 23.05%, un periodo de recuperacion de 3 meses con
15 dias y un costo beneficio de 1.63 significando una ganancia de S/0.63 por
cada S/1.00 invertido siendo viable econémicamente el método TPM. De
acuerdo con, Anaya (2020), en su investigacion la implementacion del TPM es
viable con un VAN positivo y elevado de $168,353,223.19 y un TIR del 28%.
Céspedes (2021), en su investigacion tuvo un costo beneficio de 1.97, con un
beneficio de S/ 277,821.81 y un costo de S/140,670 demostrando la viabilidad
de la metodologia. De igual manera, Jara (2021), en su investigacién alcanzo
un costo beneficio de 1.72 similar a la presente investigacién. Por otro lado,
Garcia (2021), en su investigacion tuvo un costo de implementacién de S/
36,451.00 y un costo beneficio mayor de 2.32 significando una ganancia de
S/1.32 por cada S/1.00 invertido.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1.Conclusiones.
La implementacion de la metodologia de mantenimiento productivo total TPM
incrementa en un 33.53% la productividad de la empresa PROPESCO EIRL.,
aumentando de 65.03% a 86.79%.

Segun el analisis de la situacion actual a través del diagndstico del proceso
productivo donde las causas mas influyentes fueron los procedimientos de
trabajo no estan estandarizados, inexistencia de mantenimiento preventivo,
materiales no codificados, falta de indicadores de control, falta de orden y
limpieza, falta de un mantenimiento autonomo, y falta de registros y/o formatos
de d6rdenes de trabajo se generd una eficacia inicial del 74.18%, una eficiencia
inicial del 87.66% y una productividad inicial de la empresa PROPESCO EIRL
del 65.03%.

La implementacion la metodologia TPM bajo el enfoque del Ciclo de Deming
dado por un programa de capacitaciones, el método 5S se incrementé el indice
de cumplimiento en un 88%, el mantenimiento auténomo con la identificacion y
clasificacion de las fallas, la relacién de actividades, la secuencia y los planes
del mantenimiento autonomo y el procedimiento de trabajo del mantenimiento
preventivo con los registros de control para el mantenimiento rutinario y por
intervalos se aumenté el indice de cumplimiento del método en un 34.78%
pasando de 69% a 93%, el OEE en un 31% pasando de 67.61% a 88.57%,
asimismo incremento la eficacia final a 91.57%, la eficiencia final a 94.78% y la
productividad final a 86.79% en la empresa PROPESCO EIRL.

Se analiz6 el costo-beneficio mediante el flujo de caja e indicadores econémicos
con una inversion de S/13,774.93, un VAN positivo de S/41,723.23, un TIR
mayor al COK de 23.05%, un periodo de recuperacion de 3 meses con 15 dias
y un costo beneficio de 1.63 significando una ganancia de S/0.63 por cada

S/1.00 invertido demostrando la viabilidad econdémica de la implementacion.

107



4.2.Recomendaciones.
Se recomienda peridodicamente revisar los planes de mantenimiento auténomo
estandarizados para asegurar una mayor disponibilidad de los equipos en el

area de produccion.

Proveer los recursos requeridos de manera eficiente para cumplir con los
mantenimientos preventivos, asegurando el compromiso de la empresa en su
ejecucion y permita un mayor rendimiento de los equipos en el area de

produccion.

Brindar capacitacion, orientacion, conferencias y actividades de participacion
personal de manera regular para mejorar el desempefio de los trabajadores y
mantener directamente una eficiencia adecuada y constante que permita una

mayor calidad en el proceso.
Implementar la metodologia SMED con el objetivo de reducir el exceso de

tiempo de cambio y contribuir en el incremento constante de la productividad en

la empresa.
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ANEXOS.

Anexo 1. Resolucién de aprobacion del proyecto de investigacion.

LSS

VISTOS:

Universidad
Sefor de Sipdn

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N° 0365-2023 /FIAU-USS

Pimentel, 8 de junio de 2023

El Acta de reunién N® 0004-2023/FIAU-II del Comité de investigacién de la Escuela profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL remitida mediante oficio N° 0162-2023/FIAU-II-USS de fecha 02 de junio de

2023,y;

CONSIDERANDO:

Que, de conformidad con la Ley Universitaria N° 30220 en su articulo 489 que a letra dice: "La investigacién constituye

una funcién esencial y obligatoria de la universidad, que la [

de conocimiento y desarrollo de tecnologf:

n, trabajo

de P

o

L USSSAC"

segin corresponda, para la

y realiza, r

P

diendo a través de la produccién

idades de la sociedad, con especial énfasis en la realidad
nacional. Los docentes, estudiantes y graduados participan en ka actividad investigadora en su propia institudién o en
redes de investigacién nacional o internacional, creadas por las instituciones universitarias pablicas o privadas™;

H
! Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 24 sefiala: La tesis es un estudio que debe

Que de mnlormid.'ld con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 21° sefiala: “Los temas de trabajo de
démicoy tesis son qprobades por of Comité de Investigacidn y derivados a la facultad o Escuela

ision de la resolucion respectiva. El periodo de vigencio de los mismas serd
de dos gfios a partir de su aprobacién. En caso un tema perdiera vigencia, el Comité de Investigacién evaluari la
ampliacion de la misma.

denotar rigurosidad dolégica, originalidad, relevanda social, utilidad tedrica y/o prictica en ¢l dmbito de la
escuela profesional. Para el gndo de doctor se requiere una tesis de mixima rigurosidad académica y de cardcter
original. Es individual para la obtencién de un grado; es individugl
Asimismo, en su articulo 25° sefiala: “El tema debe responder a alguna de las lineas de i tigacion i

ales de

Que, segiin documentos de vistos el Comité de investigacion de la Escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL

acuerdah desigr

anexo de la presente Resolucion.

cibn de jurado evaluador de tema de tesis a cargo de los estudiantes o egresados que se detallan en el

Estando a lo expuesto, y en uso de las atribuciones conferidas y de conformidad con las normas y reglamentos vigentes;

SE RESUELVE:

ARTICULO 1°:, DESIGNAR, jurado evaluador de tema de tesis, perteneciente a la linea de investigacion de

INFRAESTRUCTURA, TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE, a cargo de los estudiantes o egresados del Programa de
estudios de INGENIERIA INDUSTRIAL seg(n se detalla en anexo de la presente Resolucion

ARTICULO 2°: DEJAR SIN EFECTO, toda Resolucién emitida por ka Facultad que se oponga a la presente Resolucion.

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N° 0365-2023/FIAU-USS

Pimentel, 8 de junio de 2023

ANEXO

DESIGNACION DE JURADO DE TESIS

MATTA SUQUILANDA
YOHANA PAOLA

RIVERA CACHAY JOSE
s

IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA DE

MANTENINIENTO PROOUCTVO
TOTAL (TPM) PARA EL INCREMENTO

DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA PROPESCO EIRL

DR BARANDIARAN
GAMARRA, JOS€
MANUEL

DR. VASQUEZ
CORONADO, MANUEL
HUMBERTO

MG. CUMPA
VASQUEZ, JORGE
TOMAS
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Anexo 2. Carta de aceptacion de la institucion para la recoleccion de datos.

CELULAR: 980 070 060

CORREO: comercial.propesco@gmail.com

propesco

PROPESCO E.LR.L.
RUC: 20572258581

CARTA DE ACEPTACION PARA RECOLECCION DE DATOS

El Gerente General JOSE LUIS RIVERA CACHAY de PROPESCO E.I.R.L., identificado con
Ruc N°20572258581, con domicilio anexo en cal. San Lorenzo ly|za, 6b lote. 04 urb.
Santa Maria - Lambayeque - Chiclayo - José Leonardo  Ortiz
Hace constar que:

La Srta.- YOHANA PAOLA MATTA SUQUILANDA identificada con DNI N° 72714234 y
el Sr.- JOSE LUIS RIVERA CACHAY identificadO con DNI N° 40879309, tienen la
aceptacion para realizar la recoleccién de datos en relacién con su investigacion de
tesis de su Universidad Sefior de Sipan de la escuela de Ingenieria Industrial titulada:
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOTAL
(TPM) PARA EL INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PROPESCO
EIRL.

Se otorga la presente constancia para los fines que el interesado considere
conveniente.

QeirL
ESPECIALISTAEN PROZES) 'MIDROBIOLOGICOS

DOMICILIO FISCAL: CAL. JOAQUIN RODRIGO VALVERDE N° 302 - LIMA
ANEXO: AV. EL DORADO N° 2715 URB. SANTA MARIA
- JOSE LEONARDO ORTIZ - CHICLAYO
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Anexo 3. Instrumentos de recoleccion de datos, con su respectiva validacion de
los instrumentos.

Guia de observacion

Area: Produccién

Fecha de evaluacion:
Puntaje: 1= Nunca; 2= Casi nunca; 3= Ocasionalmente; 4= Casi siempre; 5= Siempre

Puntuacion:

Evaluacion de TPM 1 2 3 4 5

-_—

. El area de trabajo se encuentra ordenada y limpia

2. Los trabajadores emplean adecuadamente el tiempo de trabajo al
desarrollar sus funciones

3. Se realizan adecuadamente las actividades de mantenimiento

4. Se emplea correctamente las herramientas de trabajo en las

actividades

5. Se determina la disponibilidad de los equipos del area de
produccion

6. Se logra identificar rapidamente las herramientas de trabajo

7. El area de trabajo se encuentra sefalizada

8. Existe un lugar para depositar los desperdicios

9. Se realiza una planificacién en el mantenimiento de las
maquinarias

10. Se determina el rendimiento de los equipos del area de
produccion

11.  Existe una preparacion de las tareas repetitivas de lubricacion,
verificacion, calibracion, aseo y ajusta de los equipos

12. Se supervisa las tareas de mantenimiento en registros de
control

13.  Se emplea un manual de operaciéon en el mantenimiento de las
maquinarias

14. Se capacitan a los trabajadores para realizar mantenimiento
productivo total

15.  Se determina la calidad de los equipos del area de produccion

16.  Se realizan mantenimiento autobnomo en la zona de trabajo

17. Se emplean mecanismo de incentivo para incrementar la
productividad

18.  Seidentifican las causas de las fallas y/o averias de los equipos

19. Se emplean mecanismo de mejora continua en el area de

produccion
20. Se evalua la eficiencia global de los equipos
Subtotal
Evaluacion Pu’n?aje Puntaje obtenido Porcentaje
maximo
Mantenllmlento 100
productivo total
Total 100
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Guia de analisis documental de la variable independiente

Mes 1 2 3 4

Tpo. disponible

Tpo. de parada planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de los
equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacién
utilizable

Tpo. perdido por defectos

Tpo. productivo neto

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
Eficiencia global de los
equipos

Guia de analisis documental de la variable dependiente

Mes 1 2 3 4

Pedidos solicitados

Pedidos atendidos

Pedidos atendidos a
tiempo

Indicador 1: Eficiencia

Indicador2: Eficacia

Productividad
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Validez de juicio de expertos

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto : Henry Anibal Custodio Saavedra

Grado Académico : Ingeniero Industrial.

Cargo e Institucion : Consultor y supervisor.

Nombre del instrumento a validar : Guia de observacion y analisis documental.
Autor del instrumento : Matta Suquilanda, Yohana Paola

Rivera Cachay, Jose Luis
Titulo del Proyecto de Tesis : Implementacion de la metodologia de mantenimiento
Productivo total (TPM) para el incremento de la
productividad en la empresa PROPESCO EIRL.

Deficiente: 1 Regular: 2 Bueno: 3 Muy bueno: 4
Puntuacién
Indicadores Criterios 1 2 3 4
Claridad Los items estan formulados con lenguaje X
apropiado y comprensible
Organizacion Existe una organizacion légica en la redaccién X
de los items
Suficiencia Los items son suficientes para medir los X
indicadores de las variables
Validez El instrumento es capaz de medir lo que se X
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion X
Puntaje parcial 0 0 6 12
Puntaje total 18
Valoracién
5a 11: No valido (rechazar) ]
12 a 14: No valido (reformular) ]
15 a 17: Valido (mejorar) |:|
18 a 20: Valido (aplicar) < oW
Observaciones: ton 3 o Sape.ui.
Ninguna. NGEMNIERD MBUs  PaL

Reag. C.1.P. B*" 138978
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FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apallidos y nombres del experio . Eduardo Orrege Rivadenaira

Grado Académico : Ingeniaro Industrial.

Cargo e Institucion Consullor y Docente UTP.

Nambra del Instrumento a validar Gula de observacion y andlisis documental,
Autor del Instrumento : Matta Suguilanda, Yohana Paola

Rivara Cachay, Jose Luls
Thulo del Proyecto de Tesls mplamantacian de la matodologia de mantenimiento
Praductivo total (TPM) para al incremento de |a
productividad en la empresa PROPESCO EIRL.

~ Deficiente: 1 Regular: 2 Bueno: 3 ‘Muy bueno: 4
= - Puntuacién
Indicadores Criteries | ¢ [ 2 [ a3 [ &
Claridad | Los (tems estan formulados con lenguaje i ; " _
aproplado y compransible
Organizacion | Existe una organizacién lagica en la redaccion | | l
de los ftems _ »
Suficiencia | Los llems son suficientes para medir los | a
Indicadores de |las variables ) =
Validez El Instrumento es capaz da medir o que se | X
raguiare
Viabilidad Es viable su aplicacion | X ‘
Puntaje parcial 1] 0 6 12
= ~ Puntaje total 18 ‘{
Valoracion
5a 11: No valido (rechazar) [
12 a 14: No valido (reformular) —_
15 a 17: Valido (mejorar) —
18 & 20: Vélido (aplicar) E
Observaclones:
Ninguna, HEIRA
INOUSTRIAL
CIP, 174588
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FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto : Seytugue Millones Yeny Judihd

Grado Académico : Ingeniero Industrial.

Cargo e Institucion : Consultor y supervisor.

Nombre del instrumento a validar : Guia de observacion y analisis documental.
Autor del instrumento : Matta Suquilanda, Yohana Paola

Rivera Cachay, Jose Luis
Titulo del Proyecto de Tesis : Implementacion de la metodologia de mantenimiento
Productivo total (TPM) para el incrementoc de la
productividad en la empresa PROPESCO EIRL.

Deficiente: 1 Regular: 2 Bueno: 3 Muy bueno: 4
Puntuacion
Indicadores Criterios 1 2 3 4
Claridad Los items estan formulados con lenguaje X
apropiado y comprensible
Organizacion | Existe una organizacién logica en la redaccion ¥
de los items
Suficiencia Los items son suficientes para medir los 5%
indicadores de las variables
Validez El instrumento es capaz de medir lo que se X
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacién X
Puntaje parcial 0 0 6 12
Puntaje total 18
Valoracion

5 a 11: No valido (rechazar)
12 a 14: No valido (reformular)
15 a 17: Valido (mejorar)

18 a 20: Valido (aplicar)

Observaciones:

1000

Minguna.




Anexo 4. Plan maestro del TPM

=

propesco

Productos Pesqueros Costamar

PLAN MAESTRO DEL TPM

Cadigo:
PROPESCO-PM-TPM

Descripcion: Manual de plan maestro de TPM

AREA DE PRODUCCION

Realizado: Tarea realizada por:
Matta Suquilanda, Yohana Revisado/Aprobado: : pOr-
Supervisor de
Paola Gerente General o
. . Mantenimiento
Rivera Cachay, Jose Luis

1. Introduccién
PROPESCO EIRL., es una empresa cuyo rubro es la produccién de aceites
y harinas de pescado en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru. El
presente manual de plan maestro del TPM, tiene como fin detallar las
actividades a realizar de mantenimiento durante el afio en el area de proceso

productivo de la entidad en mencion.

2. Objetivo
Realizar el plan maestro de mantenimiento para aumentar la eficiencia
global de todas las maquinarias de PROPESCO EIRL.

3. Objetivos especificos

Establecer al responsable de cumplir con las actividades del plan
maestro.

Definir e identificar las maquinarias en estado activo para su correcto
funcionamiento.

Realizar el requerimiento de los repuestos.

Realizar el requerimiento de los materiales de limpieza y lubricacién
Realizar el requerimiento de materiales de oficina

Realizar el requerimiento del personal nuevo.

Desarrollar el plan de capacitacion.

Realizar el presupuesto del plan anual de mantenimiento.

Descripcion del mantenimiento auténomo.
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e Descripcion del mantenimiento preventivo.

e Realizar el cronograma de actividad del mantenimiento preventivo.

4. Alcance

Este plan maestro de mantenimiento se aplica a todos los empleados y las

magquinarias del proceso productivo de PROPESCO EIRL.

5. Responsables

5.1. Control del plan maestro de mantenimiento

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este plan

maestro de mantenimiento es la alta direccion de PROPESCO

EIRL., dado por el directorio, el presidente y los miembros.

5.2. Cumplimiento del plan maestro de mantenimiento

Los encargados de cumplir con el plan maestro de mantenimiento

es el supervisor de mantenimiento de PROPESCO EIRL., y los

trabajadores del area.

6. Maquinas disponibles

A continuacion, se detallan las 7 maquinas con disponibilidad activa

indicando la marca, modelo y seria respectivamente.

Maquinas Marca Modelo Serie  Disponibilidad
L PRELIMP PL- .
Limpiadora INDUCAM AUTOMATIC 456900 Activo

HURST S- .
Calderos BOILER A-QUALITY 50078 Activo
M-
Homogeneizador INDUCAM  SELECT 100 201545 Activo
600
. AJL .
Pulverizador GRONDOY ECOFULL R6099 Activo
Molino de W
n WEG TNS 30HP0O Activo
martillos
349
Transporte TRANSPEE TP-
1Sp INDUCAM 201945 Activo
helicoidal D 780
Envasadora HONOR PRECISION FU7- Activo
volumétrica PACK A-99 H3568
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7. Requerimiento de repuestos
Se realizd el requerimiento de repuesto anual para las 12 maquinas del
proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

Repuestos Cantidad (und) Precio Sub Total

Bomba 2 S/670.00 S/1,340.00
Termostato 3 S/85.00 S/255.00
Valvula eléctrica 4 S/44.00 S/176.00
Rodamientos 5 S/35.00 S/175.00
Embolo 1 S/55.00 S/55.00
Valvulas 5 S/29.90 S/149.50
Abrazaderas 16 S/9.90 S/158.40
Boquillas 6 S/24.00 S/144.00
Contratuerca 24 S/0.50 S/12.00
Cuchillas 4 S/139.00 S/556.00
Punta helicoidal 6 S/64.00 S/384.00
Eje motriz 2 S/332.82 S/665.63
Faja de transmision 4 S/29.00 S/116.00

Total 82 S/4,186.53

8. Requerimiento de materiales de limpieza y lubricacion
Se realizé el requerimiento de los materiales de limpieza y lubricacion para

la actividad del mantenimiento auténomo.

EPPS Cantidad (und) Precio Total
Spray Lubricante 16 S/42.50 S/680.00
Trapo industrial 16 S/6.00 S/96.00
Grasa 16 S/19.90 S/318.40
Escobilla industrial 16 S/5.50 S/88.00
Extintor PQS 10 S/89.90 S/899.00
Total 74 S/2,081.40

9. Requerimiento de utiles de oficina
Por otro lado, se detalla el requerimiento de los utiles de oficina para dar una

mejor continuidad a las actividades planificadas.

Utiles de oficina Cantidad (und) Precio Total
Papel bond (1/2 millar) 2 S/12.70 S/25.40
Lapiceros (6 und) 2 S/7.20 S/14.40
Folder manila (12 und) 2 S/9.00 S/18.00
Tinta de impresora 6 S/45.50 S/273.00
Total 12 $/330.80
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10. Requerimiento de personal nuevo

A continuacién, se detalla el personal nuevo para llevar acabo las

actividades.

Personal nuevo Cantidad (und) Precio Total
Operarios 2 S/1,300.00 S/2,600.00
Supervisor 1 S/2,000.00 S/2,000.00

Total 3 S/4,800,00

11. Plan de capacitacién
El manual de plan de capacitaciones, tiene como fin detallar las actividades
a realizar de capacitaciones a todos los trabajadores del area de proceso

productivo de la entidad en mencién.

RAZON SOCIAL DOMICILIO RUC
Av. El Dorado 2701 José
PROPESCO EIRL Leonardo Ortiz-Chiclayo- 20572258581
Lambayeque
Obieti Capacitar al 100% a todos los trabajadores de PROPESCO
jetivo EIRL

Areas Area de proyectos
Indi (N° de capacitaciones hechas/ N° capacitaciones
ndicador

planeadas) x 100

04/07/22 al 09/07/222

o .
N Temario Meta Avance LM M J V. S
Presentacion de la P 1 X
1 importancia y 0
beneficios del TPM E 100% X
Identificacion y P 1 X
2 clasificacion del tipo E  100% X
de fallas o
Mec.jicién' d.e'l OEE, P 1 X
disponibilidad,
rendimiento y 100% E  100% X
calidad
4 Mantenimiento P 1 X
autonomo E 100% X
Mantenimiento P 1 X
preventivo E 100% X
Control y P 1 X
6 seguimiento del o
TPM E 100% X
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12. Presupuesto del plan maestro de mantenimiento
Siendo asi, en general el presupuesto de mantenimiento de manera mensual
de S/13,458.73 dado por los repuestos, limpieza y lubricacién, utiles de
oficina, personal nuevo y capacitaciones.

Presupuesto del TPM Cantidad Precio Total
(und)

Repuestos 1 S/4,186.53 S/4,186.53

Limpieza y lubricacion 1 S/2,081.40 S/2,081.40
Utiles de oficina 1 S/330.80 S/330.80
Personal nuevo 1 S/4,800,00 S/4,800,00

Capacitacion 1 S/2,060,00 S/2,060,00
Total 5 S/13,458,73

13. Descripcion del mantenimiento auténomo.
Para esta actividad se tendra en cuenta los planes de mantenimiento
auténomos estandarizados, donde tienen 4 fases muy importantes.

o Antes de la conexion del equipo: Revisar e inspeccionar la existencia
de obstaculos en el area de conexion de la maquina, comprobar que
los cables de enchufes se encuentren en un estado 6ptimo para el
funcionamiento de la maquina.

o Puesta en operacion del equipo: Verificar que no existan aflojamiento
de las contratuercas y el estado de las cuchillas, a fin de ver la
proximidad del desgaste de estas y poder evitar paradas no
planificadas y productos defectuosos.

e Desarrollo de la actividad: Velar el correcto funcionamiento de la
maquina, si existe la presencia de fallas o averias proceder a detener
la produccion a fin de cambiar automaticamente por repuestos
disponibles

e Término de la actividad: Limpieza y lubricacion de toda la maquina a
fin de tener lubricados los componentes mecanicos y evitar fricciones
de estas. Desconectar correctamente los cables de enchufes y

proceder a guardarlos correctamente.

14. Descripciéon del mantenimiento preventivo.
Para esta actividad se tendra en cuenta el siguiente flujograma de trabajo

estandarizado.
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Maquina

i Mantenimiento
preventivo?

Diagndstico de averia

5i

I<

Generacion de ordenes de
trabaio (0T

|

Completar la informaecion de la
OT v planear actividades

Py

iMaterial /
: herramientas
- disponibles?

iEquipo /
maguinaria
dizponible?

_Qlf,

Designar y programar al

Ne

‘ Generacion de ordenes de
= =

compra

|

Recepcion de materiales /
herramientas

'

Almacenamiento de materiales

/ herramientas e inventariado

.

Personal de almacén entrega
material

| &

Coordinar disponibilidad de
equipo - Planificar

— ]

personal

.

v

Trabajo ejecutado, cerrar la OT

Ejecucion de N
repuestos, herramientas, fichas

trabajo e
técnicas

Y

Crear informe para
historial de maquinas

Acondicionar el drea de trabajo,

Entrega de la unidad mavil

15. Realizar el cronograma de actividad del mantenimiento preventivo.

Asimismo, se realizd el cronograma de las actividades del mantenimiento
preventivo en PROPESCO EIRL., donde D (diario), S (semanal), Q

(quincenal), M (mensual), T (trimestral), Sm (semestral).
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Ene-01 Feb-02 Mar-03 Abr-04 May-05 Jun-06 Jul-07 Ago-08 Set-09 Oct-10 Nov-11 Dic-12

Maquinas Actividad S115.215.3]5.4/5.115.2]5.3[5 45 1]5 2[5 3]S.41.1]5 215 315.415.115.2]5.3]5.4|S.15.2]5.3]5 4[5 115 2]S 35415115215 3]5.4]5.1]5.2]5.3]5 4515 2]8 3]S 4. 115 215315 415115215 3]S 4.
Ruido de la bomba plo|o|o|olo|o|o|o|o|o|p|p|p[D|D|o|D|o|o|o|o|o|o|o|Do|D|D|D[D(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
Limpiadora Elevada temperatura del cilindro M M M M
Fallas en el termostato SIS[S|s|s|s|s|s|s|S|S[S[S[S[S|S|S[S|S|S|S|s|sS|s|S|S[S[S[S[S[S|S[S|S|S|S|s|sS|s|S|S[S[S|S[S|S[S
Friccion de los componentes mecanicos T T T
Fallas en el interruptor de control Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
No calibracién de los controles de operacion | D D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D D|D|D|D|D|D|[D|D|D

Fallas en el programador eléctrico
Calderos Prog

Interferencias en la valwla eléctrica de gas

Sobrecarga en el arranque de motor S

O|l»wlo|ld|lo| o
o
o
O|l»wlo|ld|lo| o
o
O|lwlo|ld|lo| o
o
o
O|l»wlo|H|o| O
o

Control de flama defectuoso

Q Q Q Q Q Q Q Q
Fallas en el sentido de rotacion de polea ..
Ruido de la bomba
Homogeneizad .

or Desgaste de las valwlas M M M M M M M M M M M M
Deshilache del émbolo T T T T
Desgaste de la pieza de sellado Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
Desgaste de las abrazaderas S[S|S|S|{S[S|S|S|S[S|S|S|S|[S|S|S|S[S|S|S|S[S|S|S|S|S|[S|S|S[S|S|S|S[S|S|S|S|{S[S|S|S[S|[S|S|S|[S|S]|S
Pulverizador Resequedad de las mangueras M M M M M M M
Desgaste de las boquillas . .
Ruido de la bomba D(D(D|D|D|D|(D|D|D|D|{D|[D|D|D|D|D|D D(D|D D D D|D
i Elevada temperatura del cilindro D(D|D|D(D|D|(D|D|Df(D|D{D|D|D|(D|D|D D|(D|D D D DD
’\rﬂnoa“;i(ﬁ:se Aflojamiento de la contratuerca M M M M M M M

Desgaste de las cuchillas
Friccion de los componentes mecanicos D|D|D|D|D|D|D|DfD|D|DfD|D|D|DfD|(D|D|D|D|D|(D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|[D|D|D

[

Desgaste de las puntas Helicoidal
Fallas en las artesas

Transporte Ruptura o desgaste del eje intermedio S|S[S|S|S|S|S[S|S|[S|S|S[S|S[S|[S|S|[S|S|S|S|S|[S|S|[S|[S|S[S|S[S|[S|S[S|S|S|S|S[S|S|S|S|S[S|S|[S|S]|S
helicoidal Ruptura o desgaste del eje motriz T T T T
Sobrecarga del motor Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
Ruido de la bomba p|p|b|b|D|(D|D|D|(D|(D|D|D|D|D|D|D|DfDfD|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|{D|(D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D(D|D|D|D|D|D|D
Falla de arranque T T
Envasadora Sobrecarga del motor T T
volumétrica Alto woltaje M M M M M M M M M M M M
Friccion de los componentes mecanicos M M M M M M M M M M M
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Anexo 5. Panel Fotografico — Visita de campo

Coordinaciones mternas Capacitaciones

BENEFICios

NADERIA
ACUICULTURA
AVICULTURA

Area de produccmn

-
I
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