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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo Aplicar la metodologia de mantenimiento productivo total para
mejorar la productividad en la empresa FRUSAN AGRO S.A.C Lambayeque- 2020. Para ello en primer lugar
se realiz6 un andlisis en el area de produccion utilizando un diagrama de Ishikawa y documentos otorgados
por la empresa, ademas se cont6 con la ayuda de los trabajadores de dicha area que mediante un cuestionario
nos brindaron mayor informacién con el fin de saber las causas de la baja productividad. En segundo lugar,
se trabajé con la metodologia del TPM, implementacion de las 5S, dando como resultado un incremento de la
productividad. Finalmente, concluimos que se logrd calcular la productividad actual siendo un 0.77%,
mejorando a un 0.89% del valor inicial, se determina el aumento del 12% de productividad. Ademas, a través
de los instrumentos propuestos como entrevista, encuesta, revision documentaria se determiné que la linea de
produccidn, los problemas mas comunes con un 36% se deben a corte de energia eléctrica, 29% se origina
por falla de maquina, 24% por motivo de falla de repuesto a tiempo y un 11% considera otros. Por Gltimo, el
costo total de la aplicacion es de S/. 36451.00, concluye que la presente investigacién es rentable, siendo el

costo beneficio de 2.32 soles
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Abstract

The objective of this research was to Apply the total productive maintenance methodology to improve
productivity in the company FRUSAN AGRO SAC Lambayeque- 2020. To do this, an analysis was first carried
out in the production area using an Ishikawa diagram and documents provided by in addition, the company
had the help of workers in this area who, through a questionnaire, gave us more information in order to find
out the causes of low productivity. Second, we worked with the TPM methodology, implementation of the 5S,
resulting in increased productivity. Finally, we conclude that it was possible to calculate the current
productivity being 0.77%, improving to 0.89% of the initial value, the 12% increase in productivity is
determined. In addition, through the instruments proposed such as interview, survey, documentary review, it
was determined that the production line, the most common problems with 36% are due to power failure, 29%
originate from machine failure, 24% due to failure to replace on time and 11% consider others. Finally, the
total cost of the application is S /. 36451.00, concludes that the present investigation is profitable, being the
cost benefit of 2.32 soles

Key words: Total productive maintenance, productivity, production
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CAPITULO I:
INTRODUCCION



l. INTRODUCCION
1.1. Realidad Problematica

Segun la revista de Ingenieria Industrial sobre Conmocion del mantenimiento en el
desempefio operacional de las organizaciones del Sur de Tamaulipas; mencioné que el
mantenimiento es un método combinado por una sucesion de actividades estructuradas que
apoyan a incrementar la competitividad de las organizaciones, con el propésito de no tener
accidentes, defectos y pérdidas. El equipo de labores encontrd carencia de informacion en
las organizaciones industriales, documentos que mencionan que la aplicacion de la
metodologia tiene gran impacto y brinda beneficios a las empresas que lo practican.
(Castillo, Fernandez, & Angeles, 2018).

Segun la investigacion ejecutada en la Universidad de Occidente en Colombia acerca
del mantenimiento en el &rea de produccion de la organizacion E.P.1 Ltda., menciono que el
mantenimiento ha evolucionado notoriamente en las organizaciones, siendo una filosofia
que mejora el tiempo de vida de los equipos y maquinas, exigiendo elaborar productos de
calidad que satisfagan los requisitos y estandares de calidad planteados. Por otro lado, los
beneficios en términos monetarios que las organizaciones logran al cumplir con los pilares
de mantenimiento planeado, auténomo. Para la organizacién la implantacion de
mantenimiento correctivo incurre en elevados costos, es por ello que el aplicar el
mantenimiento, cuyo proposito es minimizar las pérdidas en el area de produccion, mantener
los equipos sin fallas para producir los productos de calidad sin tiempos de espera, sin

paradas no programadas. (Portilla, 2014).

En una investigacion realizada en una organizacion que elabora alimentos
balanceados- Lima, mediante el analisis los problemas identificados fueron: escasez de
indicadores que calculan la productividad de la planta de produccion, la ausencia de
estandarizacion de los procesos. También, se observo desconocimiento por parte de los
colaboradores sobre los equipos empleados; asimismo, no trabajaban con planeacién en
temas de mantenimientos de las maquinas, causando paradas no planificadas que

perjudicaron negativamente a la productividad de la empresa. (Garcia, 2018).
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En una indagacion realizada en la organizacion Hilados Richard’s S.A.C en
Lambayeque — Per( usando el mantenimiento, se manifestaron las fallas en las maquinas
durante el proceso productivo que originan paradas maquinas perjudicando la produccion,
las maquinas utilizadas fueron: preparadora, frotadora continua, etc. La organizacion realizo
los procedimientos con los indicadores de OEE para verificar el cumplimiento y determinar

las tareas ejecutadas. (Fuentes, 2015).

Segun el diario La Republica afirma la gran aceptacion del proyecto olmos, exportan
arandanos a mercados de EE. UU y Europa, donde hay una alta demanda, ahora se suma
Frusan Agro SAC, firma de capitales chilenos y americanos, que hace tres afios esta en
Olmos en una alianza estratégica de negocios con Agrovision Peru. A la fecha vienen
trabajando en el proyecto Olmos 34 empresas, de 51 que compraron tierras, de las cuales
11,515 hectéareas estan sembradas (35%), y otras 26,920 hectareas han sido niveladas y estan
listas para el sembrado. Sin embargo, uno de los problemas que han encontrado las
compafiias es la ausencia de mano de obra calificada, por lo que tienen que recurrir a personal
mas capacitado de otras regiones, asi sefiala Sebastian Hevia, asesor de calidad y cosecha de
Frusan Agro Chile. (Vejarano, 2016).

FRUSAN AGRO SAC es una empresa peruana y su objeto social esta relacionado
con: Cultivo de frutas, son exportadas a mercados de EE.UU. Europa y China en la cual se
enfoca el presente estudio; se observa diferentes realidades que perjudican el sistema
productivo, se plantea reducir desperdicios que se ocasionan por medio de la metodologia
basada en mantenimiento productivo total.

Los problemas mas comunes se visualizan contindas paradas de maquinaria en el proceso
productivo, debido a falla de los equipos, accidentes originados por desorden en los
ambientes. Ademas, las constantes fallas causan baja calidad de los productos y un alto
incremento de desperdicios.

Segun la informacién recolectada mediante las visitas realizadas a la empresa se encontrd
que las constantes paradas de maquinas eran causa de escasez de insumos, corte de energia

eléctrica, escasez de mantenimiento. Ademas, no existe capacitacion a los colaboradores, los
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ambientes de la empresa no son suficiente para recepcionar los insumos y producto

terminado, etc.

1.2.  Trabajos previos

Segtin Garcia (2018), realiz6 una investigacion con el titulo “Propuesta de mejora de
la gestion de mantenimiento en una Empresa de elaboracion de alimentos balanceados,
mediante el mantenimiento productivo total (TPM)”, tuvo como objetivo proponer la mejora
continua dentro de la organizacion y ejecutar en todos los procesos productivos. El tipo de
estudio de la indagacion fue aplicado y disefio experimental; las técnicas que emple6 fue
analisis de documentos, observacion y encuesta, identificando diversos problemas como:
escasez de indicadores de medicion de la planta de produccién, falta de equilibrio en sus
procesos productivos, poco conocimiento por parte de los colaboradores en temas de
mantenimiento y uso de los equipos. Se propuso implementar un sistema llamado GMAO,
cuyo método clasifica la merma, realiza trabajos de mantenimiento autonomo. Ademas, se
menciond realizar capacitaciones en temas de calidad, seguridad, mantenimiento de equipos
y estandarizacion de procesos. También se concluyé que para realizar la propuesta se

necesita de una inversiéon de S/ 30612.63 soles, obteniendo un ahorro de S/ 6731.60 soles.

En una investigacion realizada por Garcia y Quesquén (2019), titulada “Gestion de
mantenimiento productivo total (TPM) para incrementar la rentabilidad en la Empresa de
alimentos balanceados Abanor s.r.1, Chiclayo”, tuvo por objetivo disminuir actividades que
no agregan valor y mejorar la eficiencia de los equipos, maquinas de la organizacion. El
método que se empled fue 5s y mantenimiento productivo total. Se estudié el proceso
productivo mediante el uso de los instrumentos como: observacion directa y adaptando la
informacion tedrica de instalaciones, personal encargado de manipular los equipos. Ademas,
se realizd entrevista y encuesta al encargado de planta, en la cual se encontraron distintos
problemas en calidad y mantenimiento. Se concluye que la implantacion ayudara a aumentar
la rentabilidad en un 10% y la productividad en las actividades de la empresa, generando
utilidades econdmicas con un beneficio/costo 1.34 siendo mayor que 1, entonces la

investigacion rentable.
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Clara, Dominguez y Pérez (2014), realizaron una investigacion con el titulo “Sistema
de Gestion de Mantenimiento Productivo Total para Talleres Automotrices del sector
Publico”, tuvo como propdsito tener una linea vehicular que les brinde mejor efectividad de
sus actividades, se aplicaron las herramientas 5 s, diagrama de Pareto, Diagrama de Causa
Efecto, método ¢por qué - por qué?, Analisis de Modo y Efecto de Fallas, Diagrama de flujo
de Proceso. El tipo de estudio fue descriptivo, ademas aplicaron como técnica de recoleccién
de datos: entrevista, cuestionarios y lista de verificacion, logrando el cumplimiento del TPM
en seguridad, higiene y Medio Ambiente, el momento de ser evaluado arrojé un 66.73% se
puede decir que el sistema si se cumple a cabalidad. Ademas, los talleres del sector publico
cumplen en un 38.89% contribuyendo a la mejora continua. También se obtuvo un 58.86%
de las entidades publicas no cuentan con mantenimiento para sus flotas, ya que prefieren
subcontratar el taller, del total el 83.33% subcontrata solo servicios de mantenimiento vy el
16.67% el servicio de flota vehicular y su mantenimiento. La evaluacion econémica fue

rentable para las instituciones garantizando la existencia de talleres.

Angeles (2017) en un estudio realizado en Lima-Callao titulado “Aplicacién del
TPM para mejorar la productividad en la Empresa Frio Aéreo Asociacion Civil Callao
20177, tuvo como objetivo determinar como la aplicacion del TPM mejora la productividad
en la empresa antes mencionada, la poblacion analizada fue 30 dias antes y después de la
aplicacion de los equipos de refrigeracion, a través de indicadores de medicion para la
inspeccién, mantenimiento planeado, tiempo de actividad de equipos, empleando como
metodologia formatos de check list, el instrumento que se utilizd fue SPSS-23. Los
resultados obtenidos con la aplicacion del TPM, logré la productividad de los equipos de

56% a 73%, un 17 % de incremento al valor inicial.

En una investigacion realizada en Lima por Apaza (2015), titulada "El modelo de
Mantenimiento Productivo Total TPM vy su influencia en la productividad de la Empresa
Minera Chama Per( E.I.LR.L Ananea-2015”, tuvo como propdsito realizar un modelo de
TPM enfocado en aplicacion de OEE. La metodologia utilizada fue TPM, a traves de
sensibilizacion y orientacion a los colaboradores. Ademaés, se utilizO como método de

recoleccion de datos la observacion y encuesta aplicada a los trabajadores. Por Gltimo, se
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logré incrementar la efectividad global de los equipos (OEE), reducir las pérdidas y

minimizar los costos causados por mermas, paradas maquinas y trabajos mal ejecutados.

Chavez (2016), realiz6 una investigacion con el titulo “Disefio e implementacion de
un programa de mantenimiento preventivo para incrementar la productividad en el &rea de
telares de la empresa textil Inversiones Texjuber S.R.L,”, tuvo como objetivo mejorar la
productividad mediante el incremento de tiempos normales de empleo de los equipos de
telares, utilizando el mantenimiento preventivo para incrementar los indicadores de
medicion de las maquinas durante sus operaciones. Ademas, minimizar las paradas no
planificadas, porque reduce la produccion del tejido. En el estudio se emple6 como muestra
a 18 maquinas textiles y produccién diaria para calcular la productividad antes y después.
Ademas, se utilizo el software SPSS-23, permitiendo incrementar la productividad en un

25%, siendo efectivo la gestion de mantenimiento preventivo en la organizacion.

Con el titulo “Implementacion de un Plan de Mantenimiento Preventivo centrado en
la confiabilidad de las maquinarias en la Empresa Construcciones Reyes S.R.L. para
incrementar la Productividad”, Alban (2017) realizé una investigacion en Chiclayo, con el
objetivo de aseverar la disponibilidad y confiabilidad en las actividades operacionales para
el cumplimiento de la calidad. EI método empleado fue deductivo, los instrumentos para la
recoleccion de informacion fueron la guia de encuesta y cuestionario. La metodologia
utilizada fueron planes de mantenimiento para los equipos que realizan el proceso de
elaboracion. Los resultados fueron que mediante la implementacion se redujeron las paradas
maéaquinas en un 97.8%, la continuidad de errores en un 81.4%, el importe por mantenimiento
en un 75%, la fabricacion aumento a 7153 elementos, las ganancias incrementaron a S/. 699
401. Por dltimo, los indicadores de productividad incrementaron en 0.027 en horas
productivas, en materiales e insumos 0.76 y el beneficio/costo fue de 1.76 soles, lo que indica

que por cada sol invertido la organizacion obtendra S/.0.76 céntimos de ganancia.
En una investigacion realizada por Maldonado y Ysique (2017) cuyo titulo fue

“Sistema de mejora continua basado en el Mantenimiento Productivo Total para reducir los

desperdicios en el area de Produccion de la Empresa Induamerica S.A.C. - Lambayeque
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20167, tuvo como proposito minimizar los desperdicios mediante el TPM, reducir costos e
incrementar la disponibilidad de las maquinas. Las técnicas empleadas para la recopilacion
de datos fueron: entrevista al jefe de planta y encuesta a los colaboradores del area de
produccion. Para la propuesta de implementacion se utilizé los pilares de mantenimiento
total, la filosofia de 5S. Los autores llegaron a la conclusion que, con la propuesta se obtuvo
incrementar la eficiencia a un 54% y calidad en un 93.2%. Ademas, minimizar el nimero de
sacos expulsados en 10.05% al mes, el tiempo originado por paradas en los equipos, se
estimé aumentar el OEE en un 20% con la implementacién de la propuesta, logrando un
beneficio/costo del 1.42 soles.

En una investigacion realizada por Orozco (2015) cuyo titulo fue “Disefio de un
sistema de Gestion de Mantenimiento basado en la Metodologia de Mantenimiento
Productivo Total (TPM), para mejorar la Productividad y Confiabilidad en el Molino Don
Julio S.A.C- Lambayeque 2015, la metodologia que utilizo fue mantenimiento auténomo,
planificado y filosofia 5S, logrando la concientizacion de los colaboradores sobre
mantenimiento productivo total. Las técnicas empleadas para obtener los datos de la
organizacion fueron las siguientes: Observacion, mediante visitas a la empresa, entrevista al
encargado del area de produccién y analisis documentaria (registros, documentos fisicos y
digitales). Se logré como resultado mejorar la gestion de mantenimiento total empleando los
recursos de manera eficiente. Ademas, se incremento los indices de productividad en un 52%
y OEE en un 85%, alcanzando la confiabilidad de los equipos y minimizar el indice de

paradas en la linea de produccion.

1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Definicion de Mantenimiento

Segun Rey (2001) son métodos que afirman el adecuado empleo de los
establecimientos y el adecuado movimiento de las maquinas productivas.
Definicion de Mantenimiento Productivo Total

Son técnicas que manifiestan los equipos 0 maquinas de un proceso productivo estan

utilizables para ejecutar diversas actividades. (Villasefior y Galindo, 2008, p.88).
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Se define como el grupo de condiciones técnicas y métodos que ayudan a certificar
que las méaquinas, instalaciones y empresa de una linea de produccién pueden ejecutar las
tareas que tienen planificado. (Rey,2001, p.27).

Objetivo del mantenimiento Total

Lograr la productividad en las operaciones 6ptimas de los equipos de la linea productiva con
la colaboracion de todos, conservar y aprovechar la disponibilidad maxima de las maquinas.
(Rey,2001, p.444).

Tipos de Mantenimiento
Rey (2001) hace referencia al Mantenimiento partiendo que toda maquina o instalacion tiene
caracteristicas para el trabajo a ejecutar, la ocupacion de mantenimiento involucra todas las

actividades para garantizar cualidades originales y capacidad maxima.

Mantenimiento Correctivo: Es toda reparacion enfocada en el desmontaje de piezas o
sustitucion, corrige los errores de las maquinas que necesitan de la intervencion para regresar
a su funcion inicial. EI més empleado en las lineas de produccion grandes tienen como
caracteristicas:

- Velocidad de respuesta de fallo

- Minimo costo de personal involucrado en la reparacion

- Costos altos en materiales y reemplazo de colaboradores

Mantenimiento Preventivo: Es toda accion que implica revisiones, cambios y mejoras para
evitar averias y secuelas en la linea de produccion. Ademas, tiene como proposito evitar
errores o fallos del equipo, alcanzando prevenir los accidentes antes de que sean originados.
Mantenimiento Predictivo: Es el grupo de operaciones que se ejecutan sobre las
instalaciones, equipos y maquina con anticipacion a un fallo o averia en la linea de
produccion.

Evolucion del TPM

Del mantenimiento correctivo (MC) al mantenimiento Productivo total (TPM)
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Dounce (2014), menciona en 1997 con una nueva definicién de mantenimiento, el
japonés Seiichi Nakajima, desarrollo el sistema de Mantenimiento Productivo Total, debido
que causo buenos resultados sobre todo en las grandes industrias. (p.3)

En 1980 se considera que, para la fabricacion de un producto, la mano de obra
intervenia un 90% y un 10% era funcién de los equipos, actualmente se ha invertido ya que
exige a las organizaciones enfocarse en la eficacia de preservar y mantener los equipos en
Optimas condiciones.

Pilares fundamentales del TPM
Rey (2001), hace mencion a los pilares basicos, el mantenimiento planificado, los grupos de

fidelizacion y la mejora técnica a través de planes de formacién. (p.453).

- Establecer que las organizaciones tengan establecidas funciones de fabricacion,
mantenimiento y calidad para un servicio eficiente.

- Implantar un sistema de mantenimiento preventivo para conservar la vida Gtil de las
maquinas, optimizando su productividad.

- Fomentar en la organizacion la aplicacion del mantenimiento es labor de todos y
concientizar el trabajo bien realizado, mediante la motivacion y capacitacion
constante.

- Desarrollar grupos de trabajo a través de la colaboracion a la mejora continua con la

aceptacion de sugerencias.

Implementacion del TPM

Sanchez (2007), menciona que la implementacion del TPM es un proceso que debe tener
mayor interés ya que es un planteamiento con un tiempo estimado de 3 a 5 afios, invirtiendo
esfuerzo de los directivos y colaboradores en conjunto. (p.30).

El TPM se implementa en cuatro fases las cuales de detallaran a continuacion:

Fase de preparacion
Consiste en realizar una planeacion detallada, considerando los detalles, ejecutando los
siguientes pasos:

- Los directivos informan la aplicacion del TPM

19



- Instruccion sobre TPM

- Instaurar una organizacién que practique el TPM

- Instaurar politicas y propositos basados en TPM
Fase de introduccion
Se realiza el lanzamiento del proyecto con una reunidn en las que tienen que participar los
clientes, proveedores externos. En la que reafirman su compromiso de implementacion de la
metodologia antes mencionada.
Fase de implementacion
En esta fase se propone todos los programas y actividades con el propdsito de incrementar
la productividad del proceso de produccion.
Fase de consolidacion
Se ajustan las diversas actividades y se afianzan los objetivos para mejorar el disefio de
implementacion, considerando tecnologias actualizadas para su desarrollo.
Filosofia 5s en el TPM
Cuatrecasas (2012), describe a las 5 s como la aportacion a la mejora de la eficiencia, este
programa mejora la organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina con el
proposito de favorecer el ahorro de recursos y actividades que no generan valor. (p.138).
Ademas, Cuatrecasas (2012), hace mencion que el programa 5 s tiene 5 principios basicos
en fonética japonesa empiezan con s, las cuales se describen a continuacion:
Seiri — Organizacion: Consiste en acondicionar los puestos de trabajo con los componentes
propios y descartar que no agregan valor, separar lo que es util de que lo que no es, ubicando
tarjetas rojas en los elementos que no deberian estar presentes.
Seiton — Orden: Consiste en constituir los componentes clasificados como utiles, con el
objetivo que se coloquen con viabilidad, instaurar un espacio de ubicacidn. Se recomienda
ordenar de acuerdo a su naturaleza.
Seiso — Limpieza: Realizar la limpieza inicial del entorno de trabajo y poder identificar los
defectos y poder eliminarlos. El colaborador es el encargado de mantener su puesto de
trabajo en optimas condiciones.
Seiketsu — Estandarizacion: ldentifica y distingue lo normal de lo anormal, mediante

controles de técnicas que las empresas y el orden sean elementales.
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Shitsuke — Disciplina: Con el propésito que las anteriores se lleven a cabo con el objetivo
de crear un habito la utilizacion de técnicas debidamente estandarizadas y se ejecute de

manera correcta para llevar una cultura de autodisciplina.

Herramientas delas 5 S

Figura 1. Herramienta 5S

Fuente: Elaboracion propia

Las seis grandes pérdidas

Cuatrecasas (2012), indica que los elementos fundamentales que imposibilitan incrementar
la eficiencia global de las maquinas, se dividen en seis componentes y son Ilamados como
las seis considerables pérdidas.

Estan conformadas en tres grupos, tomando en cuenta el tipo de desperdicio que corresponda
en la rentabilidad del sistema productivo, con la colaboracién directa o indirecta del equipo

de trabajo. (p.676). A continuacion, se visualiza:
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1. AVERIAS
2. PREPARACIONES Y TIEMPOS MUERTOS
AJUSTES

3. TIEMPO EN VACIO ¥
:
PARADAS CORTAS CAIDAS DE VELOCIDAD
4. VELOCIDAD REDUCIDA
5. DEFECTOS DE CALIDAD Y
REPROCESO DEFECTOS
6. PUESTA EN MARCHA

Figura 2. Las seis grandes pérdidas y sus agrupaciones

Fuente: Cuatrecasas 2012

A continuacion, detallaremos cada una de las 6 grandes pérdidas segun el autor Cuatrecasas
(2012):
Pérdida por averias en los equipos.
Las pérdidas por averias, causan tiempos improductivos del proceso, originados por
problemas que perjudican su funcionamiento. Este tipo de fallas pueden ser esporadicos o
cronicos.
Las averias establecen las pérdidas mas significativas en los procesos de produccion los
cuales se repiten periodicamente.
Existen dos tipos de consecuencia para el equipo:

- Fallas con pérdida de funcion

- Fallas con disminucién de funcion

Pérdidas debido a preparaciones.

Describe el tiempo utilizado en realizar los cambios de utiles, herramientas y los ajustes
indispensables en los equipos para reparar las necesidades de la produccién.

Es de vital importancia realizar las preparaciones rapidas (actividades que se ejecutan en

marcha MM), convirtiendo las operaciones internas o externas.
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Pérdidas originadas por tiempo de ciclo en vacio y paradas cortas
Hace referencia a las paradas cortas, a los tiempos en los que el equipo esté trabajando, pero
lo realiza sin efectuar la produccion y por ende causando problema rapidamente.
Este tipo de incidencias originan que los equipos no operen eficientemente, esto sucede
mayormente en empresas con alto nivel de automatizacion. El objetivo es reducir a cero para
conservar la produccion automatica en un flujo continuo. Asimismo, es necesario eliminar
los problemas mencionados realizando la limpieza habitual diariamente y operaciones
fundamentales de mantenimiento e inspeccion.
Los resultados de inmediato de la existencia de paradas breves son:

- Caida en amplitud y por ende productividad de las maquinas

- Reduccion de equipos y maquinas que dirige un trabajador

- Eventual aparicién de averias
Pérdidas por funcionamiento a velocidad reducida
Son las pérdidas de produccion causadas por la desigualdad que existe entre la velocidad
anticipada (disefio), para la maquina en trabajo y la velocidad operativa actual, se obtiene
que la amplitud operativa sea diferente.
Existen algunos casos en las que las operaciones se ejecutan sin que el trabajador sea
cuidadoso de la naturaleza de la pérdida de velocidad, como causa la velocidad estandar
previa no se definié de manera correcta o porque es dificil juzgar la velocidad.
Perdidas por defecto de calidad, recuperaciones o reprocesados
Este tipo de pérdidas integran el tiempo perdido en la fabricacion de elementos deteriorados,
de calidad inferior a la solicitada, las pérdidas de productos inservibles y originadas por el
reproceso de productos en mal estado. Ademas, implican defectos eventuales y habituales
con alusion a la calidad del producto. Las causas de los defectos cronicos pueden ser muy
dificiles de identificar, no siendo fécil encontrar contramedidas.
Pérdidas de funcionamiento por puesta en marcha del equipo
Este tipo de pérdida es el nivel de fabricacion y funcionamiento de determinados equipos,
situados por debajo de la capacidad tolerada, por lo tanto, el mantenimiento productivo total
esta vinculado a la velocidad, que puede alcanzar la misma maquina una vez dominada este

proceso.
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Las pérdidas deben de minimizarse si se desea aumentar la efectividad de los equipos
mediante procedimientos de arranque vertical e inmediato.

Indicadores de eficiencia

Eficiencia Global de los Equipos (OEE)

Grupo de equipos o linea productiva dando lugar a uno de los primeros indicadores globales

del sistema.

Rendimiento o eficiencia global: EG = D X E X C

D = Coeficiente de disponibilidad

E = Coeficiente de efectividad

C = Coeficiente de calidad

Cuatrecasas (2012) menciona que el coeficiente global se adquiere por especificacion de la
fraccion de tiempo que la maquina esta en funcionamiento; una vez inferidas las pérdidas
provenientes de los paros, programados o no, de funcionamiento correcto o incorrecto las
que surgen de los productos averiados o su reproceso.
Coeficiente de Operatividad por paros

Es el vinculo entre el tiempo que el equipo estd operativo y el tiempo en que se
ejecuta las paradas cortas y articulacion a velocidad minima a la establecida.

0P = Tiempo operativo real TOR

Tiempo operativo To

CR
TO = (E)XQ

Coeficiente de Operatividad del ciclo
Es la ilacion entre el tiempo de ciclo para producir un producto y el tiempo de ciclo

real para su fabricacion.
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Tiempo de ciclo ideal
0C =

Tiempo de ciclo real
0OC =CI XCR
Coeficiente de disponibilidad

_ Tiempo operativo
~ Tiempo de carga

Coeficiente de efectividad:

_ Tiempo operativo real ideal
B Tiempo operativo

Coeficiente de Calidad:

Tiempo operativo efectivo
~ Tiempo operativo real

Eficiencia Global o Rendimiento:

EG=DXEXC = TOE X 0C
N _(TC)

Siendo:

TOE = Tiempo operativo efectivo final
TC = Tiempo de carga inicial
OC = Coeficiente de operatividad de ciclo

1.3.2. Productividad

Definicion de Productividad
Segun Ramirez (2006), define la productividad como la concordancia de los materiales y

productos, se examina como insumos al trabajo, siendo igual al total de horas realizadas.
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Salazar (2010) recoge la idea Robbins y Coulter (2005) que la productividad “es la
fabricacion de producto o servicio entre los materiales empleados para realizar la

produccion”. (p. 86).

Importancia de la Productividad

Para que una organizacion pueda ser rentable, competitiva e incrementar sus utilidades es
mejorando su productividad, para eso es necesario emplear distintos métodos como
instruccidn de tiempos y un método de pagos conforme lo establecido.

Del monto total a cubrir en una organizacion comun como, por ejemplo: productos
metalicos, siendo el 15% de mano de obra directa, el 40% de gastos generales. Por lo tanto,
las ventas, finanzas, produccion e ingenieria para el uso de procedimientos y estudio de

tiempos acorde del monto pagado. (Jiménez,et al. 2009, p.5).
Medicion de la Productividad
Jiménez,et al.(2009) define la productividad como el vinculo entre la cantidad de productos

0 servicios ejecutados entre los recursos empleados, teniendo la siguiente formula:

Numero de unidades producidas

Productividad =
Insumos empleados

Gutiérrez (2010), menciona que la productividad es la mejora continua, no se trata de

producir mas, si no de producir mejor. (p.22).

Productividad = Eficiencia X Eficacia

Unidades producidas _ Tiempo util _ Unidades producidas

Tiempo total ~ Tiempo total Tiempo total

Eficiencia: Es el vinculo entre el resultado logrado y los recursos empleados.

Eficacia: Es el nivel en el que se ejecutan las actividades planificadas y se logran resultados
alcanzados.

Efectividad: Son los propdsitos planificados son trascendentes y se deben alcanzar.
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1.4. Formulacion del Problema

¢Como mejorara la productividad en la empresa FRUSAN AGRO mediante la metodologia
de mantenimiento productivo total (TPM)?
1.5.  Justificacién e importancia del estudio

La presente investigacion se justifica, porque en la empresa agroindustrial FRUSAN
AGRO S.A.C cuenta con un area de mantenimiento, pero esta es usada sélo para las
maquinarias agricolas, pero no para dar mantenimiento y reparacion a los equipos existentes
en el area de produccion, por lo que tienes que estar contratando a personal externo para que

realice la funcién.

La falta de mantenimiento preventivo, tiene como consecuencias paradas de equipos
imprevistas, afectando la produccion, calidad y genera demoras en la entrega del producto
y, por consiguiente, clientes insatisfechos, perjudicando en los costos generados por
reparaciones o adquisicion de repuestos, afectando la productividad y rentabilidad de la

organizacion.

En el presente trabajo es de vital importancia solucionar la problematica planteada
porque ayudara a la organizacién una programacion planificada y conveniente de acuerdo a
los recursos empleados para el mantenimiento total, ayudando a minimizar las paradas
imprevistas y reduciendo los tiempos muertos en la linea de fabricacidon, optimizando el uso
del tiempo para el mantenimiento logrando incrementar la vida dtil, para que los problemas
relacionados con la falta de mantenimiento no sigan creciendo sino por el contrario se podra

prevenir, reducir, eliminar y controlar.

1.6. Hipdtesis

La aplicacién de la metodologia de Mantenimiento productivo Total TPM, mejorara la

productividad en la Empresa Frusan Agro S.A.C.
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1.7.  Objetivos
1.7.1. Objetivo General

Gestionar la metodologia de mantenimiento productivo total para mejorar la productividad
en la empresa FRUSAN AGRO S.A.C Lambayeque- 2020.
1.7.2. Objetivos Especificos

a) Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa.
b) Involucrar a los colaboradores con la adaptacion de la metodologia TPM
c) Elaborar formatos de registro y seguimiento de la aplicacion de la metodologia

d) Beneficio / Costo de la propuesta
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CAPITULO II:
MATERIAL Y METODO



Il. MATERIAL Y METODOS
2.1. Tipo y disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de Investigacion

Aplicada: El tipo de la presente investigacion fue aplicada, porque se aplica
conocimientos y creencias para el desarrollo de la propuesta planteada. Segin Valderrama
(2000), menciona que el tipo de investigacion aplicada “es conocida también practica,
empirica o dinamica y se encuentra vinculada a la indagacion basica” ya que necesita de sus

hallazgos y contribuciones para poder obtener beneficios y confort a la poblacién” (p.39).

Descriptiva: La indagacion es descriptiva, porque relaté la situacién problematica tal
cual se observo y se realiza la propuesta para mejor la situacion mencionada. La instruccién
descriptiva “pretenden determinar las cualidades, caracteristicas de los grupos estudiados
que son analizados detalladamente” (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p. 92).

2.1.2. Disefio de la Investigacion

El disefio de la indagacién es no experimental, porque no se tocd ninguna de las
variables, solo se examind los procesos de la organizacion tal cual se esta realizando. Segun
Hernandez, Fernandez y Bautista (2014), menciona que “la investigacion no experimental
son ensefianzas que se realizan sin utilizacion de las variables y que solo se observan en su

ambiente tal cual para posteriormente estudiarlos” (p.152).

Propositiva: Es propositiva porque tiene un fin, que es proponer la solucion a los
problemas encontrados. Segun el autor antes mencionado, sefiala que “los disefios de tipo de
indagacion propositiva recepcionan informacion en un instante, su objetivo es solucionar el

problema planteado” (p.154).
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2.2. Poblacion y muestra

Poblacion

Tamayo (1997) la poblacion es el conjunto de una indagacion, constituido por una
cantidad de analisis que toman con una cualidad en particular por lo que se considera la
informacion a investigar.

La poblacion analizada fueron los procesos vinculados al area de produccion y los
recursos humanos de mano de obra constituido por 62 colaboradores de la organizacion
Frusan Agro S.A.

Muestra

La muestra de la indagacion es de tipo no probabilistica porque corresponde a la

misma que la poblacién

2.3. Variables y Operacionalizacion
2.3.1. Variables
Variable Dependiente: Productividad
Variable Independiente: Mantenimiento Productivo Total

2.4.2. Operacionalizacion
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Tabla 1. Operacionalizacion de la variable dependiente

Variable Dependiente Dimensiones Indicadores

Técnicas de

recoleccion de datos.

Instrumentos de

recoleccion de datos.

Cantidad de produccion real

100
Produccién programada i
Eficacia
Productividad Tiempo efectivo 00
*
Tiempo total
Eficiencia

Observacion

Analisis documentario

Guia de observacion

Guia de analisis

documentario

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 2. Operacionalizacion de la variable independiente

. . . . . Técnicas de recoleccion de Instrumentos de recoleccion
Variable Independiente Dimensiones Indicadores
datos. de datos.

Minimizacion de averias
Guia de anélisis

Mantenimiento Autbnomo Nivel de conocimiento de Analisis documentario .
documentario
maquinas
Mantenimiento planificado Minimizacion de fallas
Mantenimiento productivo Horas de orientacion
Total Capacitacion Encuesta Cuestionario

indice de frecuencia de
Seguridad y medio ambiente accidentes

indice de gravedad

Fuente: Elaboracion Propia
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Observacion: Esta técnica fue utilizada para recepcionar informacion que sean
manejables obtenerlos como, por ejemplo: EI manejo de los procesos de la organizacion y
el vinculo que existe entre ellas y reconocer la problematica que existe para poder darle
solucién. Segin Hernandez, Fernandez & Bautista (2014) mencionan que: “Este método de
recoleccion de informacidn consta en la anotacion metddica, valido y creible de conductas y

realidades observables, mediante un grupo de jerarquias” (p.252).

La técnica de observacion se utilizd para determinar los tiempos de espera,
capacitaciones a los colaboradores y reconocimiento de cada area del centro laboral, para el
cual se tuvo como ventaja el trabajar en la empresa antes mencionada, logrando reconocer
las causas de las paradas constates en el proceso y conocimiento sobre la metodologia a

proponer.

Analisis documentario: Técnica se desarrolld para analizar la informacion con la
que cuenta la organizacion que se visualiza en documentos fisicos y digitales, logrando
determinar las causas de los problemas tentativos que tiene la empresa. Segun Dulzaides &
Molina (2014), menciona que “el analisis documental es una manera de indagacion técnica,
un grupo de actividades intelectuales, que pretenden relatar y representar la informacion de
manera uniforme para simplificar su restauracion” (p.2).

Los documentos extraidos fueron: estado economico, permitié encontrar informacion de
estado actual ejemplo fallas de maquinas, cantidad de desechos, produccion mensual de cada

turno, esta informacion es llenada por personal de la empresa en registros diarios.

Encuesta: Esta técnica se obtuvo datos sobre los procesos estratégicos de la
organizacion, dirigido a los colaboradores, ya que son los participes directamente con lo que
ocurre en la empresa, para poder comprender el funcionamiento de los equipos, maquinas y
lograr informacién de interés para la investigacion. Segun Dulzaides & Molina (2014),
menciona que “es un método descriptivo que consta en conseguir datos de los sujetos de

informacion, brindados por ellos mismos, sobre criterios, conocimientos, etc.” (p.107).
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En mi investigacion se empled la encuesta a los 62 colaboradores para averiguar la
satisfaccion laboral, su capacidad de conocimiento y orientacion que les brinda la

organizacion.

Entrevista: Esta técnica es de vital importancia emplearla para alcanzar informacion
adicional sobre la problematica que no se puede tener a simple vista para luego averiguar
sobre ello, para poder obtenerlos fue necesario una entrevista al jefe de planta de la
organizacion. Segun el autor Dulzaides & Molina (2014), menciona que “es la comunicacion
dada entre el indagador y el sujeto de investigacion con el propésito de conseguir respuestas

verbales a las preguntas propuestas sobre la problematica de estudio” (p.108).

Instrumentos de recoleccion datos
Guia de observacion: Se domina como orientador a lo que encamina, se suele
emplear de distinta manera, por ejemplo: listado de informacion sobre un tema determinado

0 un sujeto que explica a otra sobre algo.

Guia de andlisis de documentos: Es un documento en el cual se registro la
informacion encontrada para posteriormente ser analizados; en donde se anot6 los datos que
se necesitd para dar solucién a la indagacion. En mi investigacion se empled un formato para
la recepcion de informacion como, por ejemplo: registros de Excel, Word o documentos

fisicos con los que cuenta la empresa y son actualizados mensualmente.

Cuestionario: Un cuestionario es un grupo de interrogante que se elabora para

obtener datos con algun proposito en especifico con relacion ambas variables de estudio.

2.4.2. Validez y confiablidad

Validez: “Es el nivel en que una herramienta mide la variable de estudio”
(Hernéndez, Fernandez & Baptista, 2014, p. 195). El instrumento de la encuesta que fue
realizado en la investigacion debe mostrar con exactitud las cualidades y dominio del
contenido de lo que se midid, en esta oportunidad se enmarcé en el la realizacion de los

procesos de la organizacion para posteriormente determinar la problematica actual.
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El cuestionario de la encuesta fue debidamente validado empleando el criterio de juicio de
expertos, para el cual se considerd a tres profesionales que conocen del tema de mi
investigacion, por lo que sus conocimientos fueron de vital importancia y decretaron que el
instrumento tiene una validez elocuente y con claridad, ya que contestan al propdsito de la
indagacion.

Confiabilidad: “Es el nivel en que una herramienta tiene conclusiones consistentes
y coherentes” (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p. 199). En el estudio se empled el
examen estadistico de fiabilidad Alfa de Cronbach, con una muestra de 62 colaboradores,
luego se procesd la informacion haciendo uso del software estadistico SPSS-23.

Resultados del estudio de confiabilidad
En la tabla se muestra la conclusién del procesamiento de casos y en la tabla se

expresa el resultado alcanzado sobre el grado de confiabilidad.

Tabla 3. Resultados de procesamiento de estudio

Resumen de procesamiento de encuestas

Cantidad %
. Valido 62 100
Estudios Excluido 0 0
Total 62 100

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 5. Resultado estadistico de fiabilidad

Alfa de Cronbach  Cantidad
0.766 62
Fuente. Elaboracion propia

A través del Alfa de Cronbach se calcul6d que el coeficiente de confiabilidad se logré un
76.6%, lo cual se puede concluir que el grado de confiabilidad del instrumento de medicion

el alto.

2.5. Procedimientos de analisis de datos

El proceso para recepcionar la informacion fue un trabajo completo porque se empled
la técnica de indicador de OEE, se consideré la observacion y analisis de documentos, por

lo que se tuvo que realizar visitas continuas a la organizacion.
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2.6. Criterios éticos

En toda indagacion cientifica, se expuso que los datos son veraces y no falsificada;
asi no mostro a los colaboradores de la investigacion para evitar riesgos y molestias

insignificantes.

Segun los autores antes mencionados, consideran los siguientes criterios éticos:

Objetividad: Para el estudio actual se mostraron resultados que fueron recogidos de
informacion real, sin ser manipulada por el investigador. Se fue imparcial en el transcurso
de recepcion de datos y su posterior estudio, fue necesario para garantizar este aspecto ético.
Originalidad: Los datos que se emplearon en la indagacion fue citada y referenciada
correctamente las fuentes bibliograficas consultadas y utilizadas de apoyo en las bases
teoricas relacionadas de la investigacion, con el objetivo de evitar el plagio.
Confidencialidad: Pretende no revelar la identidad de las personas que formaron parte de
la investigacion. Es necesario que los participantes reciban reciprocidad por parte del
indagador y que ellos conozcan los resultados finales del estudio.

Veracidad: Todos los datos que se visualizd fueron verdadera. Los resultados se los

instrumentos se registraron con el propdsito de demostrar que realmente se aplicaron.

2.9. Criterios de rigor cientifico

La calidad de la investigacion necesitd de los criterios de rigor cientifico, para
efectuar con la metodologia de investigacion que limita su validacion. (Hernandez,
Ferndndez & Baptista, 2014).

Validacion: Para el estudio se valido los instrumentos empleados como: entrevista, encuesta
por expertos en el tema.
Confiabilidad: Se aplicé la estadistica para conocer el grado de consistencia interna de los

instrumentos a realizar.
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CAPITULO III:
RESULTADOS



I1l. RESULTADOS
3.1. Diagndstico de la empresa
3.1.1. Informacion de la empresa

La empresa Frusan Agro S.A, se dedica a la exportacién de frutas como: Uva y Arandano a

mercados de EE.UU. Europa y China

Tabla 6. Informacién general de la Empresa

Ruc 20600235738

Razdn Social Frusan Agro S.A.C

Tipo de Empresa Sociedad Andénima Cerrada
Condicion Activo

Fecha de inicio de 20/03/2015

actividades

Actividad comercial  Cultivo de Frutas

ClIU 01136

Direccidn legal Av. Camino Real Nro. 1281 Int. 803
Distrito/Ciudad San Isidro

Departamento Lima-Peru

Fuente: Frusan Agro S.A.C

Vision:

Afianzar a nivel global como la organizacion agroindustrial mas creadora y experta en
cultivos de frutas.

Misién:

Ofrecer a la poblacion una extensa linea de frutas elaboradas con altos indices de calidad e

inocuidad alimentaria y tecnologia de punta, comprometidos en alcanzar la satisfaccion de

los clientes, el cuidado y conservacion del medioambiente.
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GERENCIA GENERAL

JUNTA GENERAL DE ACCIONISTAS

GERENTE DE OPERACIONES

ASEGURAMIENTO DE LA

CALIDAD

CONTABILIDAD

SST CERTIFICACIONES

Ii

ADMINISTRACION

FUNDO

MANTENIMIENTO

JEFE DE LABORES JEFE DE MANTIMIENTO

Figura 3. Organigrama general de la Empresa Frusan Agro SAC

Fuente: Frusan Agro SAC

RRHH
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3.1.2. Descripcion del proceso productivo o de servicio

Diagrama de Proceso de la Uva

Serealizaun control de calidad de
cajas cosecheras con el objetivo
de alertar problemas de limpieza.
Fruta No conforme de debe
limpiarantes de seleccionar.

Inspeccion producto terminado
por control de calidad

‘ RECEPCION ‘

SELECCION

v

PESAIJE

PALETIZAJE
v
DESPACHO
. TRANSPORTE |

v

RECEPCION

Control Proceso Frio.
Temperaturas de ingreso, inversion
y salidade tuneles. Temperaturas
de mantencion en camara.

PRE-FRIO
v

CAMARA

-

-

Figura 4. Diagrama de Proceso de la Uva

Fuente: Elaboracion propia

Dosis a aplicardepende de m3de
la camarainteriordelacamara
debe marcar un minimo de 100
ppm medidos con tubos Gastec

Se exige unregistro de control
de peso bruto porembalaje

Recepcion e Inspeccion producto
terminado por control de calidad
enplanta

Inspeccionde SENASAY/O
ADUANAS

Control Proceso
Despacho
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ETAPAS

ACTIVIDAD

TEMPERATURA PRODUCTO

REPORTE

OBSERVACION

Recepcion de M.P
Muestreo de Calidad

Descarga de Materia Prima (Pesado y conformidad segun guia)
Muestreo de Recepcion(Calidad,Brix,color,firmesa,peso por clamshell)

Entre 12y 159

Materia Prima
Muestreo de Recepcion

Enfriamiento

Ingreso de pallets a tuneles de frio (jabas).
Monitoreo de T2 Paletas
Monitoreo de Humedad

T2 Ambiente: 02 C
T2 Pulpa Salida del Prefrio: -0.5a 0.5 C?

Registro de Temperaturas cada media hora

Empaque y Etiquetado
Muestreo de Calidad

Enfriamiento de Materiales 24 hrs antes de cada proceso
Colocacion de bolsa de camisa a caja de carton
Colocacion de Clamshell por caja

Cierre de bolsa de camisa (3 por caja)

Colocacion de Etiqueta de Trazabilidad

Muestreo de Calidad

Se dejara 2 Clamshell para contramuestra por proceso

T2 Ambiente: 02 C
T2 Pulpa: -0.5a 0.5 C?

Produccion

Descarte

Consumo de Materiales
Calidad Produccion

En caso la pulpa suba de T2 enviar a
Pre-Frio

Paletizado

Abastecimeinto de Pallets.

Apilamiento de cajas y colocacion de interconectores.
Tapa Pallet

Colocacion de Zunchos y Grapas.

Rotulacion de Pallet

Colocacion de Capuchon de Mantencion

T2 Ambiente: 02 C
T2 Pulpa: -0.5a0.5C®

Pallet terminado: Nro de cajas y variedad

Se puede Mixtear por variedad y
fecha.

Almacenamiento

Ingreso de pallets a camara de Mantencion

T2 Pulpa: -0.5a 0.5C?
T2 Ambiente: 02 C

Despacho

Embarque en Camion refrigerado/contenedor

T2 Pulpa: -1a0C2
T2 Pulpa Max. Aerea: 1.02C

T2 Pulpa Max. Maritima: 0.52C

Packing List

Figura 5. Descripcién del Proceso de Arandano

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3. Analisis de la problematica

3.1.3.1. Resultado de la aplicacién de instrumentos

En la empresa Frusan Agro se realizd una encuesta a 62 colaboradores y mantenimiento del

area de produccion. Lo cual se diagnosticd la situacion actual del proceso productivo de la

empresa.

Para el analisis de datos se empleé un programa llamado Spss 23, siendo una de las

herramientas mas Utiles y representacion grafica.

Tabla 7. ;Cuantas veces al afio realizan mantenimiento?

. Porcentaje Porcentaje
Frecuencia o
valido acumulado

4 veces a mas/afo 6 9,7 9,7
3 veces/afio 7 11,3 21,0
2 veces/ afo 44 71,0 91,9
1 vez /afo 5 8,1 100,0
Total 62 100,0

Fuente: Elaboracion propia

1.¢,Cuantas veces al afo realizan mantenimiento?

50

w
a
1

Frequency

=
=}
1

L [

T T T
4 veces a mas/afio 3 veces/afio 2 veces/ afio 1 wez fafio

1.;Cuantas veces al afio realizan mantenimiento?

Fuente: Elaboracion propia

Figura 6. NUmero de veces que realizan el mantenimiento
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En la figura n°6 se puede observar que realizan dos veces al afio mantenimiento con un 71%,

11% realizan 3 veces al afio, mientras que un 10% lo realiza 4 a mas veces y el 8% 1 vez al

afo.

Tabla 8. ;Qué tipo de mantenimiento se aplica en la empresa?

Frecuencia Porcgntaj ¢ Porcentaje
valido acumulado

Preventivo 48 77,4 77,4
Correctivo 8 12,9 90,3
Mantenimiento Productivo 2 3,2 93,5
Total
Predictivo 4 6,5 100,0
Total 62 100,0

Fuente: Elaboracién propia

2.¢,Qué tipo de mantenimiento se aplica en la empresa?

Frequency

— [

T
Preventivo

Fuente: Elaboracion propia

T T T
Correctiva MarvtenimieTrg‘c IP\'odudwo Predictiva
al

2.;Qué tipo de mantenimiente se aplica en la empresa?

SAAC

Figura 7. Tipos de mantenimiento que se realiza en la Empresa Frusan Agro

En la figura n°7 se puede observar que el mantenimiento que se aplica con frecuencia es el

mantenimiento preventivo con un 77% para reparar las fallas o defectos que sufren las

maquinas del area
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Tabla 9. ;Como considera en la actualidad la gestién de mantenimiento?

Frecuencia  Porcentaje valido :C%rr%elﬂ;aég
Muy bien 6 9,7 9,7
Bien 10 16,1 25,8
Regular 40 64,5 90,3
Mal 6 9,7 100,0

Total 62 100,0

Fuente: Elaboracién propia

3..Como considera en la actualidad la gestion de mantenimiento?

40

30

Frequency

T T T T
Muy bien Bien Regular Mal

3.;,Como considera en la actualidad la gestion de mantenimiento?
Figura 8. Opinion sobre el mantenimiento en la empresa

Fuente: Elaboracion propia

En la figura n°08, el tamafio de la muestra se determiné a 62 colaboradores encuestados, el
65% considera a la gestion de mantenimiento regular, 16% considera bien, un 10% menciona

como muy buena y 10% como mal.

45



Tabla 10. ¢Recibe capacitacion constante?

] L Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado

i 11 17,7 17,7

o 51 82,3 100,0

Total 62 100,0

Fuente: Elaboracion propia

4.;Recibe capacitacion constante?

Frequency

[t} T T
si no

4.;Recibe capacitacion constante?
Figura 9. Recibe capacitacion constante

Fuente: Elaboracion propia

En la figura n°9 se muestra que el 82 % del personal manifiesta no haber recibido

capacitacion relacionado con ningin tema y un 18% respondid que si lo capacitan.
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Tabla 11. ;Cémo califica los planes de capacitacion en su area?

Frecuencia ' oreentaje Porcentaje
valido acumulado
I\/IUy bien 7 113 113
Bien 15 24.2 355
Regular 35 56,5 019
Ml 5 8,1 100,0
Total 62 1000

Fuente: Elaboracién propia

5., Coémo califica los planes de capacitacién en su area?

Frequency

T T T T
Muy bien Bien Regular Mal

5.;.Como califica los planes de capacitacion en su area?

Figura 10. Calificacién de planes de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

Segun la encuesta se determind a 62 colaboradores, el 57% califica como regular las

capacitaciones en su area de trabajo, 24% lo califica bien, 11% muy bien y un 8% lo califica

como mal.
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Tabla 12. ¢Cudles son los problemas mas comunes que se presentan en la linea de produccion?

Frecuencia Porgqntaje Porcentaje
valido acumulado
Falla de maquinaria 18 29,0 29,0
Corte de energia eléctrica 22 35,5 64,5
Falla de repuesto a tiempo. 15 24,2 88,7
otros 7 11,3 100,0
Total 62 100,0

Fuente: Elaboracién propia

6.;Cuales son los problemas mas comunes que se presentan en lalinea de
produccion?

25

20

I
1

Frequency

=)
1

5

T T T T
Falla de maguinaria Corte de energia eléctrica  Falla de repuesto a otros
tismpo.

6.;Cuales son los problemas mas comunes que se presentan en la linea de
produccion?

Figura 11. Problemas mas comunes en el area de produccion

Fuente: Elaboracion propia

En la figura n°11 se muestra que los problemas mas comunes con un 36% se deben a corte
de energia eléctrica, 29% se origina por falla de maquina, 24% por motivo de falla de

repuesto a tiempo y un 11% considera otros.
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Tabla 13. ¢{Quién cree que debe estar a cargo de dar solucion a los problemas?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
La alta direccion 10 16,1 16,1
Area de mantenimiento 40 64,5 80,6
Area de produccion 7 11,3 91,9
Trabajadores 5 8,1 100,0
Total 62 100,0

Fuente: Elaboracion propia

7.:Quién cree que debe estar a cargo de dar solucion a los problemas?

404

Frequency

T " T - T T
La atta direccion Area de mantenimiento Area de produccién Trabajadores

7.:.Quién cree que debe estar a cargo de dar solucion a los problemas?
Figura 12. Responsable de solucionar la problemética

Fuente: Elaboracion propia

En la figura n°12 se muestra que el 65% opina que el que debe solucionar los

problemas es el &rea de mantenimiento, 16% considerd la alta direccion, 11% el area de

produccion y un 8% los trabajadores.
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Tabla 14. ;Como califica la eficiencia de produccidn dentro de la planta?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Muy bien 7 113 113
Bien 14 226 33,9
Regular 36 581 919
Mal 5 8,1 100,0
Total 62 100,0

Fuente: Elaboracién propia

8.;Como califica la eficiencia de produccion dentro de la planta?

207

Frequency

T T T T
Muy bien Bien Regular Mal
8..Como califica la eficiencia de produccion dentro de la planta?

Figura 13. Calificacion de la eficiencia de produccion

Fuente: Elaboracién propia

El tamario de la muestra se determiné a 62 trabajadores de la empresa Frusan agro, el 58 %

califica la eficiencia de produccion como regular, 23% califica bien, 11% lo califica como

muy bien y un 8% mal.
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Tabla 15. ¢Conoce la metodologia de Mantenimiento Productivo Total?

. Porcentaje Porcentaje
Frecuencia ot
valido acumulado
Si 28 452 452
No 34 54,8 100,0
Total 62 100,0

Fuente: Elaboracion propia

9.5Conoce la metodologia de Mantenimiento Productivo Total?

407

30

Frequency
7

Y T T
Si Mo

9.;Conoce la metodologia de Mantenimiento Productivo Total?
Figura 14. Conocimiento sobre Mantenimiento Productivo Total

Fuente: Elaboracion propia

En la figura n°14 se muestra que el 55 % del personal manifiesta no conocer la metodologia

de mantenimiento productivo total y 45% dice conocer sobre el tema.

Tabla 16. ¢Cree que realizando una gestion de mantenimiento productivo total generara beneficios
en la empresa?

L . Porcentaje Porcentaje
recuencia L
valido acumulado
Si 20 714 714
No 8 28,6 100,0
Total 28 100,0
Syste 34
Total 62

Fuente: Elaboracion propia
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10.;,Cree que realizando una gestion de mantenimiento productivo total generara
beneficios en la empresa?

204

Frequency

T T
Si No

10.;Cree que realizando una gestion de mantenimiento productivo total
generara beneficios en la empresa?

Figura 15. Cree que traerd beneficios usar la metodologia TPM

Fuente: Elaboracion propia

En la figura n°15 se muestra que de los 62 trabajadores encuestados un 71 % cree que
realizando una gestion de mantenimiento productivo total traera beneficios para la empresa

y un 29% cree que no traera beneficios

Tabla 17. Resultado de la entrevista al Jefe de Planta

ENTREVISTA

Apellidos y Nombre: Juan Fernando Becerra Martinez
Cargo: jefe de planta

Nivel Educativo: Ingeniero Quimico

1. ¢Que tipo de mantenimiento se La empresa aplica el mantenimiento preventivo
aplica en la empresa? y correctivo para preparar las fallas o defectos
gue se puedan presentar en los equipos Yy

maquinas.
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2. ¢Tiene conocimiento sobre el

Mantenimiento Productivo Total?

Si, es un tipo de mantenimiento donde se trabaja

en equipo y todos son los responsables

3. ¢El personal recibe capacitacion

constante?

No, no es muy seguido

Motivo: Si se realiza una capacitacion se debe de
paralizar la produccién y no es muy bien vista

por el gerente.

4. ;En qué temas cree usted que debe

capacitarse el personal?

- La forma de operacion de la maquinaria

- Mantenimiento de equipos y maquinas

5. ¢Qué

herramientas o filosofia de gestion

métodos, técnicas,

aplican en la empresa?

Trabaja en forma alineada a las formas y técnicas

de los mantenimientos

6. ;Que problemas mas frecuentes son
los que se presentan en la linea de

produccion?

- Fallas de repuestos, falla de maquina como lo
es la faja transportadora, ademas de corte

eléctrico en las instalaciones.

7. ¢Cudl cree que son las causas de los

problemas mas frecuentes?

No cumplen con el plan de mantenimiento

preventivo, no existe planificacion de las

herramientas y repuesto, personal incapacitado.

8. (En relacién a

considera

las maquinas

que tienen un buen

funcionamiento?

Si, actualmente se encuentran en un 75% a 80%
en funcionamiento, pero si se implementara un

plan de mantenimiento seria mejor

9. ¢Por qué cree que las maquinas

fallas constantemente?

Por el mal manejo y desconocimiento del

funcionamiento de las maquinas y equipos

10. ¢Existen accidentes con frecuencia
en la linea de produccion? ;Cudles

son?

No muy seguido, pero si se presentaron algunos

casos como caidas, golpes, cortes, etc.
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11. ¢(Cudl cree usted que sean las Falta de orden, limpieza, los trabajadores
causas de que ocurran los accidentes? inexpertos no wusan sus implementos de

seguridad como deberia ser

Fuente: Elaboracidn propia

De acuerdo a la entrevista ejecutada al jefe de planta se concluy6 que, que los trabajadores
no estan siendo capacitados en temas de prevencion y mantenimiento. Ademas, que los
problemas mas concurrentes que existen en la organizacion es la pérdida de tiempos por las
continuas averias de las maquinas, retrasos en la entrega de alguna herramienta o repuesto.
El entrevistado comento que o mas comun es el plan de mantenimiento correctivo. Sin
embargo, es de vital importancia implantar la metodologia del mantenimiento productivo

total ya que reduce significativamente los errores y aporta a la mejora continua.
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3.1.3.2. Herramientas de diagndstico

Mano de Obra

Falta de capacitacion en temas de
Mantenimiento y reparacion de equipos Escaso personal especializado
En atender fallas mecénicas
No tienen control
De inventario de repuestos de

Los equipos

Falta de motivacién

No cuentan con gestion de
Mantenimiento preventivo

No tienen formatos para
Un adecuado mantenimiento

No tienen érea de
Mantenimiento para
Las maquinas

Escasos equipos

Escasos repuestos

. En almacén
Falta de equipos de

Proteccién personal

Figura 16. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia

» Baja Productividad

No planifican el requerimiento
De repuestos para la maquinas

Cuenta con mantenimiento
correctivo
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3.1.4. Situacién actual de la productividad

La eficacia esta determinada por la produccion real de la Uva que se produce durante una
semana, entre la produccidn planificada siendo igual a la cantidad de uva requerida por el
area de venta, en la tabla n°18 se visualiza ambos datos de produccidn, calculando la eficacia
antes de la aplicacion del TPM.

Cantidad de produccién real
EFICACIA = y * 100
Produccion programada

Tabla 18. Célculo de la eficacia antes del TPM

EFICACIA: PR/PP

MES SEM PRODUCCION PRODUCCION  EFICACIA
PROGRAMADA/Caja REAL ANTES

1 10625 9031 0.85

2 10000 8500 0.85
Noviembre 3 10000 8800 0.88

4 10200 8364 0.82

5 10500 8715 0.83

6 10700 8988 0.84
Diciembre 7 10800 9288 0.86

8 10900 8720 0.8
PROMEDIO 10465.625 70406 0.84

Fuente: Elaboracion propia

La tabla n°18, se visualiza el promedio de la produccion efectuada en 2 meses (40 dias
laborales), turno de 8 hrs, siendo el dato inicial, y con ello se determiné la eficacia por

Semanas.

EFICIENCIA
La eficiencia esta establecida por el tiempo total que se tiene previsto que la fruta este en el
area de produccion entre el tiempo real de la operacion. La cual es determinada restando los

tiempos de ocio y tiempos de actividad total.
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En el siguiente cuadro se muestran ambos tiempos de produccién, para calcular la eficiencia

antes de la aplicacion del TPM.

Tiempo efectivo
) * 100

EFICIENCIA = ( :
Tiempo total

T. Operacion (min) diario=80 sem (40 dias) porque trabajan dos turnos de 16horas de L-V

Tabla 19. Eficiencia antes del TPM

EFICIENCIA: TE/TT

T.EFECTIVO  T.TOTAL EFICIENCIA

MES SEM
(min) (min) ANTES
1 4416 4800 0.92
2 4416 4800 0.92
Noviembre 3 4416 4800 0.92
4 4416 4800 0.92
5 4416 4800 0.92
6 4416 4800 0.92
Diciembre 7 4416 4800 0.92
8 4320 4800 0.9
PROMEDIO 35232 4800 0.92

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°19 se visualiza el tiempo promedio de la produccion realizada en 8 semanas

(40 dias), a partir de ellos se determina la eficiencia.

Productividad

Productividad = Eficiencia X Eficacia
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Tabla 20. Productividad Antes de aplicar el TPM

Semana Eficiencia Eficacia Productividad
1 0.92 0.85 0.78
2 0.92 0.85 0.78
3 0.92 0.88 0.81
4 0.92 0.82 0.75
5 0.92 0.83 0.76
6 0.92 0.84 0.77
7 0.92 0.86 0.79
8 0.9 0.8 0.72
Promedio 0.77

Fuente: Elaboracién propia
3.2. Discusion de resultados

En la presente indagacion se recolectd informacion para dar solucion a diversos problemas
de la organizacion, realizando una comparacién con otras investigaciones que han aplicado

la misma metodologia a desarrollar

Segun Garcia (2018), propuso implementar un sistema llamado GMAO, cuyo método
clasifica la merma, realiza trabajos de mantenimiento autdbnomo. Ademas, se menciond
realizar capacitaciones en temas de calidad, seguridad, mantenimiento de equipos y
estandarizacion de procesos. También se concluyd que para realizar la propuesta se necesita
de una inversion de S/ 30612.63 soles, obteniendo un ahorro de S/ 6731.60 soles. En el caso
de mi investigacion el tiempo a considerar fue de dos meses también se empled la
metodologia del check list, se utilizd el software estadistico de datos SPSS-23, la
productividad actual fue de 0.77%, mejorando en un 0.89% del valor de productividad

inicial.

Angeles (2017). Los resultados obtenidos con la aplicacion del TPM, logré la productividad
de los equipos de 56% a 73%, un 17 % de incremento al valor inicial. En comparacion con
mi investigacion se realizd la implementacion del TPM formatos de seguimiento, los

indicadores de productividad eficiencia de un 0.87% y eficacia de 0.92%.
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Alban (2017). Los resultados fueron que mediante la implementacién se redujeron las
paradas maquinas en un 97.8%, la continuidad de errores en un 81.4%, los costos por temas
de mantenimiento en un 75%, la produccion incrementé a 7153 productos, los ingresos
mejoraron a S/. 699 401, el dinero no percibido se redujo a S/. 48 803,21. Por ultimo, los
indicadores de productividad incrementaron en 0.027 en horas productivas, en materiales e
insumos 0.76 y el beneficio/costo fue de 1.76 soles, lo que indica que por cada sol invertido
la organizacion obtendra S/.0.76 céntimos de ganancia. En comparacion con mi
investigacion se realizd la implementacion del TPM formatos de seguimiento, los
indicadores de productividad eficiencia de un 0.87% y eficacia de 0.92%.

3.3. Propuesta de investigacion
3.3.1. Fundamentacion

Mi propuesta de investigacion es la Aplicacion de la metodologia de mantenimiento
productivo total (TPM) para mejorar la productividad en la Empresa Frusan Agro S.A.C,
tomando 2 herramientas del TPM

3.3.2. Objetivos de la propuesta

Obijetivo General
Gestionar la metodologia de mantenimiento productivo total para mejorar la productividad
en la empresa FRUSAN AGRO S.A.C Lambayeque- 2020.
Obijetivos especificos

— Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa.

— Involucrar a los colaboradores con la adaptacion de la metodologia TPM

— Elaborar formatos de registro y seguimiento de la aplicacion de la metodologia

— Beneficio / Costo de la propuesta
De acuerdo a la observacion que se realizd a la empresa, se encontré articulos fuera de lugar,
en los pasillos, etc. Las herramientas no se dejan en su lugar como tampoco limpian, los
trabajadores dejan objetos dispersos por todos lados, lo cual perjudica el acceso, orden y

limpieza.
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Evaluacion de la guia 5S

Con la aplicacién de la metodologia se describié los niveles de calidad segun puntaje
supremo determinado por principio, siendo la calificacion alta 5.

En conclusion, la valoracion ejecutada en el area de produccion, se obtiene muy por debajo
del rango, se propuso capacitaciones en temas de orden y limpieza a los colaboradores,

siendo de vital importancia para la implementacion del (TPM).

Tabla 21. Leyenda de Puntuacion

PUNTUACION

Muy eficiente

Eficiente

Regular

Ineficiente

R INW|&~|O

Muy ineficiente
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 22. Criterio de evaluacion de las 5S

Criterio a Diagndstico Diagndstico Puntuacion
evaluar de 5S Inicial final Méaxima
Clasificar 2 5 5
Organizar 2 4 5
Limpiar 3 5 5
Estandarizar 2 4 5
Autodisciplina 2 3 5

Fuente: Elaboracion propia
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Matriz de Evaluacion 5S

—8—Antes Despues
Clasificar
5
4
3
Disciplinar 2 Ordenar
Estandarizar Limpiar

Figura 17. Matriz de Evaluacion 5S

Fuente: Elaboracion propia

Se puede apreciar los criterios de evaluacion de la metodologia 5S, la figura n°17, muestra
la mejora que se obtuvo gracias a la mejora, la linea de color azul es el diagnostico inicial de
la organizacion Frusan Agro SAC que estd por debajo del puntaje méximo, debido a las
diversas causas como: suciedad, desorden en el &rea, herramientas y/o piezas fuera de su
lugar de trabajo y en lineas de color anaranjado se visualiza como la puntuacion va
incrementando notoriamente en cada criterio evaluado en la auditoria, los cuales se
continuaran calificando habitualmente por el encargado del area para continuar consolidando

y aumentando hasta alcanzar la puntuacion méaxima.

3.3.3. Desarrollo de la propuesta

Propuesta de 5S
Después de realizar el estudio en el area de produccién de uva, se determiné que el primer
paso es seleccionar los colaboradores adecuados, debidamente calificados para la operacion

de los equipos.
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Organizacion-Seiri:
Se debe organizar de manera adecuada cada uno de los puestos de labores, los articulos
necesarios, eliminando los elementos obsoletos o innecesarios, siendo uno de los métodos
que se suele emplear son las tarjetas rojas.

Para el empleo de la planeacion de la primera S se estimo tres aspectos a tener en cuenta:

Adquirir cartulina roja para realizar las tarjetas con cintillo para colgar cada una.
1) Brindar responsabilidades a los colaboradores encargados del &rea de

produccion en los siguientes puntos:

— El encargado de produccion ofrecera apoyo en la realizacion de las

actividades delegadas a los colaboradores.

— El encargado de mantenimiento apoyara en realizar la lista de

herramientas y objetos que se localicen en las distintas areas.

— Con el apoyo de un colaborador se colocaran las tarjetas en los

componentes que deben ser descartados o reclutados a otro lugar.

2) Brindar capacitacion a los colaboradores del adecuado funcionamiento de las
tarjetas.

La implementacion del primer periodo se realizd la eliminacion de los componentes o
elementos colocando tarjetas rojas, al decretar la separacion de los elementos son trasladados
a un area asignada para determinar si son descartados, movidos a otro lugar o fuera de la
organizacion.
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Figura 18. Tarjeta 5s propuesta para la Empresa

Fuente: Elaboracion propia

Orden-Seiton

Finalizada la adecuada organizacion, se debe acondicionar de maquinas, equipos Yy
herramientas de forma correcta para su facil uso, ayudando a disminuir tiempos perdidos en
el area por diversas causas. El objetivo de ordenar es que el operario pueda encontrar los
materiales rapidamente evitando desplazamientos innecesarios, logrando incrementar la
productividad de los mismos.

Limpieza- Seiso

Para ejecutar la limpieza de debe tener en cuenta a los equipos y elementos que forman parte
dentro del area, separar la suciedad que se encuentra en el ambiente, para ello se debe realizar
diversas tareas como: barrido de pisos, trapeado con agua, eliminar el polvo y recepcionar
la suciedad de las distintas areas.

Luego, se solicita la participacion de los trabajadores para realizar la limpieza, teniendo en

cuenta lo siguiente:
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— Realizar la limpieza diariamente, antes de iniciar las actividades, para ello se
empleara el uso del escobillon, recogedor y franela para eliminar el polvo
encontrado.

— Limpiar los equipos y maquinas presentes en el proceso, con el propoésito de
reconocer defectos y transmitirlo al encargado de mantenimiento para pronta
intervencion, este proceso se realizara semanalmente.

Estandarizacion-Seiketsu

Finalizando las tres primeras S, se debe proponer un método sistematico para la realizacién
de los pasos anteriores. El planteamiento consta de ejecutar un plan de S, ubicandolo en un
tablero, con el propdsito de ser visualizado por los trabajadores en la empresa, indicando los
responsables de hacer cumplir las condiciones de las S. Ademas, se realizaré capacitaciones
todos los dias para el correcto funcionamiento de las actividades, proponiendo el uso de un

buzon de sugerencias para que el colaborar deje sus apreciaciones al respecto.

Figura 19. Buzdn de sugerencias propuesto

Fuente: Elaboracién propia
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Cumplimiento de la Disciplina-Shitsuke

La persona encargada de la operacion deberd cumplir adecuadamente los pasos mencionados
anteriormente, lo que indica que se debe poner en préctica, convirtiéndolo en un habito. Es
importante contar con la colaboracion de los trabajadores, administrar de buena
infraestructura que beneficie al mantenimiento y cumpla con los estandares. Ademas, brindar

motivacion constante para que la filosofia forme parte de la organizacion.

Propuesta de Mantenimiento Productivo Total (TPM)

La implantacion del TPM pretende reducir las paradas maquinas, calidad de sus productos y
servicios. También se desea mejorar sus procesos Yy asi lograr ser competitivo.
Para ello se diagnostico la situacion actual del area de produccion y de mantenimiento
Problemas

— Mejoramiento de efectividad de maquinaria en buen estado

— Capacidad de respuesta

— Minimizacion de costos de operacién

— Reduccidn de tiempos improductivos

— Incrementar la productividad

— Mejorar calidad del ambiente laboral

— Mejorar las operaciones
Beneficios que traera el TPM para la organizacion Frusan Agro SAC son:

- Buen &mbito de trabajo

- Buen manejo de las operaciones

- Mejora de la capacidad de estudio de problemas concurridos y de busqueda de

acciones correctivas.

- Prevencion y eliminacion de causas latentes de accidentes

- Descarta pérdidas que perjudican la productividad de la organizacion

- Incrementa la fiabilidad y existencia de maquinaria

- Minimizacion de los costos de mantenimiento

- Incremento de la calidad del producto terminado
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Etapa inicial:

1° Paso — Compromiso de la alta gerencia:

La propuesta involucra al gerente de la organizacion Frusan Agro una mejora constante,
reconociendo los defectos y problemas que tienen las maquinas que causan tiempos muertos
y pérdidas en la fabricacion, es por eso que se propuso a la organizacion implementar el
TPM.

Nota: Si la directiva asume la responsabilidad a cooperar y ofrecer los recursos necesarios
para que la implantacion sea eficiente, se conseguird implementar de manera adecuada la
metodologia.

2°Paso — Campana de difusion del método:

La implementacion del TPM necesita de la orientacion frecuente de los colaboradores de las
diversas areas y participacion en las actividades que se realicen dentro de la organizacion.
Nota: La campafa de difusion se ejecutara mediante afiches, correos electronicos
promoviendo la colaboracidn constante de todo el personal segun detalles del anexo N°5
3°Paso — Determinacion del comité de coordinacion y nombramiento de los
responsables para la gestion del programa y formacion de los grupos de trabajo:

Se establece un comité de organizacion para la implementacion encabezado por la alta
gerencia y jefes de distintas areas, quienes asignan sus equipos de trabajo, orientandose en
las tareas que tienen que ejecutar los trabajadores.

4°Paso — Politica basica y metas:

Permite alcanzar niveles altos de rendimiento, indice de reduccion de fallas, mejora en la
disponibilidad, aumento de la productividad, etc.

Nota: Cada area sera el encargado de implantar sus propia politicas y objetivos, siempre que
estén ligados a las politicas general instaurados por el comité de TPM.

5°Paso — Plan piloto:

El estudio se logra indagar la excelencia de implementacion, alcanzando identificar
resultados positivos, procediendo a iniciar con el proyecto. La prueba desempefiara como
inicio para conocer datos relevantes y requeridos sobre la propuesta.

Es por ello, que se puso en marcha el plan de compromiso, motivacion, capacitacion. Se
busca incrementar la productividad enfocado con el indice de eficiencia de maquinas, a
través de la propuesta se alcanza mejorar los factores que predominan como eficiencia y

eficacia.
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Para facilitar la metodologia de trabajo, algunos formatos:

Para el control de maquinas

PARADA S MAQUINA 5

Fallas

N° Inicia/hora Fin/hara

Chbservaciones

| | B W M =

Figura 20. Formato de Paradas Maquinas

Fuente: Elaboracién propia

Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento autébnomo se trata que el operador controle su propio equipo, esto de

alcanza mediante la colaboracién de cada trabajador que debe tener conocimientos previos

de mantenimiento.

Limpieza

Eliminar el polvo, restos de suciedad

Manifestar irregularidades

Subsanar deficiencias e instaurar en qué condiciones se encuentra el equipo

Son las medidas protectoras contra suciedad y mejoramiento del ingreso a las areas
de dificil acceso a limpieza y lubricacion, con el objetivo de minimizar la
contaminacion y fugas de lubricante, entre otros.

Es la representacion de los estandares de trabajo y esta determinado a la disposicion
de los criterios que deben ser visualizados por los colaboradores. Pretende fomentar

el habito de prevencion y cuidado de las maquinas mediante la elaboracion y uso de
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estandares de limpieza, lubricacion y ajuste de herramientas a tiempo. Ademas,
pretende prevenir el desgaste del equipo manteniendo las condiciones elementales
que concuerden a los estandares propuestos.

Es la fiscalizacion general, para ello se debe capacitar a los colaboradores de deberia
realizarse la inspeccion de cada maquina.

Es la inspeccion autdnoma que tiene como objetivo que los trabajadores puedan
realizar la inspeccidn de su maquina y comuniquen los problemas para enmendar las
averias.

Es la estandarizacion y se encarga de establecer las condiciones de inspeccion de las
maquinas.

Es la inspeccién totalmente autbnoma y esta designado a dar continuidad a las
actividades utilizando al maximo los conocimientos alcanzados en los seis pasos

anteriores.
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Maaquina X
Fecha:
Fresrscrry T
Operador:
Turno:
Producto:
LIMPIEZA
Descripcion Realizad Observacion
0
AJUSTES
Descripcion Realizad Observacion
0
LUBRICACION
Descripcidn Realizad Observacion
0
DESCRIPCION
Descripcion Estado Observacion
Figura 21. Formato de Mantenimiento Auténomo
Fuente: Elaboracion propia

Mantenimiento Planeado
Este mantenimiento se fundamenta en acciones preventivas y predictivas, siendo necesario
tener informacion bésica para alcanzar los conocimientos, se debe tener un inventario de
todos los equipos, asi como de las actividades sobre mantenimiento realizado a cada

maquina, la informacion debera estar bajo la responsabilidad del area de mantenimiento.
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DBIOMINACION

LIVPIADORA
) Lo AGOSTO SETEEMBRE OCTUBRE NOVIEBRE DICIEMBRE
p Verficacion
Nimero Frecuencia
Tateas 2 3 ¢ 1 i i 3 4 i i 4 1 i
Verficacion de
r Dario
funcionamiento
2 |Limezaedema Daro
P
¢
5
Fima del Encargado del Nentenimiento
(Obsencciones Frecuencia Clates
S : Semanal
Q: Quincend 0 Inspeccionar
M Mensual [ (Conforme)
T: Timestra X: fla
S : Semestral

Figura 22. Formato de Inspeccidn, Control y Seguimiento

Fuente: Elaboracién propia
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Capacitacion

Este pilar pretende el logro de habitos orientados en tres fundamentales puntos: habilidad,
motivacion y conocimiento; es por ello que se realiza un plan de capacitacion primordial
enfocado a los colaboradores del area de produccion; a continuacién, se presentara el plan

de orientaciones:

FORMATO DE ASISTENCIA A CAPACITACION DE COLABORADORES

TEMA: Fecha:
Hora

Numero DATOS DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES
1

2

3

4

5

6

Figura 23. Formato de asistencia a capacitacion de colaboradores

Fuente: Elaboracién propia

Establecimiento del sistema, buscando la promocién de condiciones ideales de

seguridad, higiene y ambiente agradable de trabajo

Si el ambiente de trabajo no es el adecuado perjudicando el rendimiento de los trabajadores,
las paradas de los equipos y pérdidas de dinero por afectar a los recursos, infraestructura y
sobre todo dafio al ser humanao, es por ello de vital importancia el ambiente laboral sea seguro
y confortable para sus funciones. Este pilar conforma la capacitacién y mantenimiento

autonomo que con los principios 5S mejoraran el ambiente laboral.

A continuacion, se muestra formato de incorporacion entre mantenimiento autbnomo y la
seguridad del colaborador que tiene como propdsito que tenga conocimiento acerca del uso
de la maquina y debera tener sus implementos de seguridad como: guantes, lentes, zapatos,
etc. Todos los colaboradores tienen que realizar limpieza y mantenimiento a su equipo como

prevencion de accidentes.
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frusan# Agro

Formato de Mantenimiento Auténomo - Seguridad Laboral

Maguina: N° Maguina

Fabricante : N° serie Frecuencia

Operador: Fecha:

N° Actividad Recomendaciones Observaciones Diario Semanal Mensual Tii

1 Sequridad Personal
2 Limpieza General

Usar; guantes, lentes,
Zapatos, Ropa de
seguridad Industrial, leer
las instrucciones de
seguridad y

Procurar limpiar con
desengrasante, todo

3 Lubricacién

polvo y residuo de grasa.

Aplicar la cantidad de
grasa necesaria

El equipo de seguridad
y las recomendaciones
que se dan, se debe de
implementar
correctamente. Para

Procurar, No mojar
ninguna parte

Usar grasa, de acuerdo
al tipo de

marca.

Revisar el cable de Alimentacién

Limpieza de la Maguina

Procurar que el cable de

alimentacion, no tenga

objectos encima, lo cual
pueda

Procurar que cuando
haiga limpieza los trozos
de metal no estén en la

maquina

Procurar que el
cable este bien
enrollado y estatico
posible.

deben estar en el tacho
de basura y las
herramientas en un
lugar

Nombre y Firma del Operado

Nombre y Firma del Supervisor

Nombre y Firma del Jefe de Mantenimien

Figura 24. Formato de Mantenimiento Autdnomo — Seguridad Laboral

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.4. Situacién de la productividad con la propuesta

Tabla 23. Eficacia después del TPM

EFICACIA: PR/PP

MES SEM PRODUCCION PRODUCCION EFICA’CIA
PROGRAMADA/Caja REAL DESPUES
1 10650 9585 0.90
2 10080 9000 0.89
Noviembre 3 10100 9000 0.89
4 10150 9735 0.96
5 10400 9560 0.92
6 10650 10250 0.96
Diciembre 7 10700 9930 0.93
8 10850 9965 0.92
PROMEDIO 10447.5 77025 0.92

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla n°23, se muestra la eficacia luego de la aplicacion del TPM, y se puede verificar

un aumento del 8%.

Tabla 24. Eficiencia después del TPM

EFICIENCIA: TE/TT

s e T. EFECTIVO T TOTAL EFICIENCIA
(min) (min) DESPUES
1 4656 4800 0.97
2 4656 4800 0.97
Noviembre 3 4656 4800 0.97
4 4608 4800 0.96
5 4656 4800 0.97
6 4656 4800 0.97
Diciembre 7 4656 4800 0.97
8 4560 4800 0.95
PROMEDIO 37104 4800 0.97

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla n°24, se muestra la eficiencia luego de la aplicacién del TPM, y se puede

verificar un aumento del 5%.

Obtenido los datos de la eficacia y eficiencia, entonces hallamos la productividad.
Productividad

Productividad = Eficiencia X Eficacia

Tabla 25. Productividad antes de aplicar TPM

Semana Eficiencia Eficacia Productividad

1 0.92 0.85 0.78
2 0.92 0.85 0.78
3 0.92 0.88 0.81
4 0.92 0.82 0.75
5 0.92 0.83 0.76
6 0.92 0.84 0.77
7 0.92 0.86 0.79
8 0.9 0.8 0.72

Promedio 0.77

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 26. Productividad mejorada

Productividad Productividad Productividad

Semana
antes después mejorada
1 0.78 0.87 0.09
2 0.78 0.86 0.08
3 0.81 0.86 0.05
4 0.75 0.92 0.17
5 0.76 0.89 0.13
6 0.77 0.93 0.16
7 0.79 0.9 0.11
8 0.72 0.86 0.14
Promedio  0.77 0.89 0.11625

Fuente: Elaboracion propia
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Segun la tabla n°26, se verifica que la productividad ha tenido un aumento de 12 % en 8

semanas de aplicado el TPM.

3.3.5. Anadlisis beneficio/costo de la propuesta

Tabla 27. Costo de Implementacion de Propuesta

MATERIALES
Elementos Cantidad Unidades de Costo/Unid Costo Total
medida (UN)

Tarjeta roja adhesiva 30 Und S/ 3.00 S/ 90.00
Tarjeta verde adhesiva 30 Und S/ 3.00 S/ 90.00
Tarjeta ambar adhesiva 30 Und S/ 3.00 S/ 90.00
Afiches 20 Und S/ 55.00 S/ 1100.00
Cinta de embalaje 20 Und S/ 4.00 S/ 80.00
Grapadora 4 Und S/ 550 S/ 22.00
Lapiceros 30 Und S/ 1.00 S/ 30.00
Folder manilo 24 Und S/ 0.70 S/ 16.80
Papel bond 3 millar S/ 25.00 S/ 75.00
formato de

o 75 Und S/ 22.00 S/ 1650.00
mantenimiento
Perforador 4 Und S/ 7.00 S/ 28.00
Depésito de materiales 8 Und S/ 59.90 S/ 479.20

Total S/ 3751.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 28. Costo de Equipos

EQUIPOS
Unidades de medida
Elementos Cantidad Costo/Unid Costo Total
(UN)

Laptop 3 Und S/ 2,500.00 S/ 7,500.00
Impresora 3 Und S/ 750.00 S/2,250.00
Escritorio 3 Und S/ 600.00 S/ 1800.00
Total S/11,550.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29. Costo Mano de Obra

MANO DE OBRA

Elementos

Cantidad  Unidades de medida (UN) Costo/Unid Costo Total
) S/
Ing. Capacitador 3 Und S/ 3,500.00
10,500.00
) S/
Herramienta TPM 3 Und S/ 3,550.00
10,650.00
S/
Total
21,150.00
Fuente: Elaboracion propia
@ hitps;//www.promart.p a % @ :
= Z'PROMART 0 ek  insp w0n

S/19%

S/59%

s/59%

Figura 25. Costos de depo6sito en Promart

Fuente: P4gina de Promart

s/ 44%

Costo total = 3751.00 + 11550.00 + 21150.00=S/. 36451.00

Tabla 30. Calculos previos

PRODUCCION DE MATERIA PRIMA

CANTIDAD Y MEDIDA

Produccion/Afo (temporada alta de 3 meses)

120 mil cajas / afio

1 caja (producto empaquetado)

8.2 kilogramos

Entrada de materia prima

9 kilogramos

Fuente: Elaboracion propia
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— Célculo de la merma:
Entrada de materia prima - 1 caja de producto empaquetado
9 kg- 8.2 kg=0.80
— Calculo de la merma = 0.80 kg.
Segun la tabla n°26 se observa que la productividad ha tenido un aumento de 12% en 8

semanas de aplicacion del TPM.

— La produccion es de 120 000 cajas por lo cual tenemos 9 kilogramos / caja es la
entrada de materia prima
— Tenemos la misma produccion 120 000 cajas lo cual tenemos 8.2 kilogramos / caja

es la salida de producto terminado.

Aplicamos la formula de desperdicio:

Entradas de materia prima — Salidas de producto terminado
120 000 x 9 kg — 120 000 x 8.2 kg

1 080 000 kg — 984 000 kg

Desperdicios =96, 000 kg

Con la aplicacion de TPM tenemos lo siguiente:
96, 000 kg = 0.88 %

84, 480 kg

El ahorro econémico = Desperdicios- aplicacion de TPM.
=96, 000 kg - 84, 480 kg

El ahorro econdémico = 11,520 Kkg.

Precio de venta de uva= S/ 60.3 / caja.

Cada caja contiene 8.2 kg

Calculando el precio de venta de cada kilogramo:

(S/60.3 /caja) /8.2 kg

Precio de venta por kilogramo = S/7.35 soles.

Entonces el ahorro econdmico en soles = 11,520 kg x S/7.35 soles

Ahorro econémico= S/ 84, 672
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Beneficio/ costo = Ahorro econdmico / inversion total del TPM
Beneficio/ costo = S/ 84, 672 / S/ 36, 451

Beneficio/costo= 2.32

En conclusién, el resultado obtenido es 2.32; quiere decir que, por cada sol invertido, se

obtendra de beneficio 1.32 soles, indicando que la propuesta es rentable.
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CAPITULO IV:
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



4.1.

4.2.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones.

Se logro calcular la productividad actual siendo un 0.77%, mejorando a un 0.89%
del valor inicial, se determina el aumento del 12% de productividad.

A través de los instrumentos propuestos como entrevista, encuesta, revision
documentaria se determin6 que la linea de produccién, los problemas mas comunes
con un 36% se deben a corte de energia eléctrica, 29% se origina por falla de

maquina, 24% por motivo de falla de repuesto a tiempo y un 11% considera otros.

Empleando la planeacion en el tiempo se propone la aplicacion de 5 pilares que son
convenientes de realizacion en la empresa y mejoramiento continuo, el
mantenimiento auténomo y planeado para minimizar los desperdicios, esperando que

la alta direccion continte con el sistema de mejora y la implantacion del TPM.

El costo total de la aplicacion es de S/. 36451.00, concluye que la presente

investigacion es rentable, siendo el costo beneficio de 2.32 soles

Recomendaciones.

Se recomienda contratar un especialista para concientizar a los colaboradores a

participar de la metodologia ya que tiene grandes beneficios con su aplicacion.

Se recomienda implementar el Sistema de Mantenimiento Productivo Total en la

empresa Frusan Agro, obteniendo ventajas economicas.

Formar un grupo multidisciplinario para alcanzar una mejor aplicacién de la
metodologia y dar cumplimiento a la propuesta cumpliendo con cada uno de los

pilares de implementacion.
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ANEXO 01. Cronograma de Actividades

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

Actividades

Implementacion de las 5s

Implementacion de

mantenimiento autbnomo:

Implementacion de
mantenimiento correctivo

Implementacion de
mantenimiento preventivo
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ANEXO 02. Encuesta

ENCUESTA DIRIGIDA A LOS TRABAJADORES

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN
Facultad de ingenieria arquitectura y urbanismo

Escuela Profesional De Ing. Industrial.

Reciba usted nuestro cordial saludo; le agradezco con anticipacion por su valioso

tiempo brindado. Estoy realizando una encuesta relacionado al tema
“APLICACION DE LA METODOLOGIA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM) PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
FRUSAN AGRO S.A.C LAMBAYEQUE-2020". Los comentarios e informacion
que proporcionaran seran de mucha utilidad para la investigaciéon. Marcar con X,

la alternativa que sea correspondiente para usted:

Sexo:

Ocupacion:

F M Edad: Lugar: Fecha: / |/ /

. ¢Cuantas veces al afo realizan mantenimiento?

o T o N

e (N5 S o &2

o

a) 4 veces a mas/ano c) 3 veces/ano d) 2 veces/ afo

1 vez/ aho

¢ Qué tipo de mantenimiento se aplica en la empresa?
Preventivo

Correctivo

TPM

Predictivo

¢, Cémo considera en la actualidad la gestion de mantenimiento?
Muy bien

Bien

Regular

Mal
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. ¢ Recibe capacitacion constante?

Si b) No

¢, Coémo califica los planes de capacitacion en su area?
Muy bien

Bien

Regular

Mal

¢ Cuales son los problemas mas comunes que se presentan en la linea de
produccion?

Falla de maquina.

Corte de energia eléctrica.

Falla de repuesto a tiempo.

otros

¢ Quién cree que debe estar a cargo de dar solucién a los problemas?
La alta direccién

Area de mantenimiento.

Area de produccioén.

Trabajadores.

¢,Cémo califica la eficiencia de produccién dentro de la planta?
Muy bien

Bien

Regular

Mal
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9. ¢Conoce la metodologia de Mantenimiento Productivo Total?

10.¢Cree que realizando una gestion de mantenimiento productivo total

generara beneficios en la empresa?
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ANEXO 03. Entrevista

ENTREVISTA DIRIGIDA AL JEFE DE PLANTA

[S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

El presente instrumento ha sido elaborado con el fin de realizar nuestra entrevista
relacionado al tema de tesis “APLICACION DE LA METODOLOGIA DE
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM) PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FRUSAN AGRO S.A.C LAMBAYEQUE-
2020”. Los comentarios e informacion que nos proporcionara seran de mucha

utilidad para la investigacion
I Informacion especifica:

Lea cuidadosamente cada enunciado antes de responder todas las
preguntas:

1. ¢Qué tipo de mantenimiento se aplica en la empresa?

2. ¢ Tiene conocimiento sobre el Mantenimiento Productivo Total?
3. ¢El personal recibe capacitacién constante?

4. En qué temas cree usted que debe capacitarse el personal?
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10.

11.

¢ Qué métodos, técnicas, herramientas o filosofia de gestion aplican en la

empresa?

¢ Qué problemas mas frecuentes son los que se presentan en la linea de

produccion?

¢ Cual cree que son las causas de los problemas mas frecuentes?

¢En relacion a las maquinas considera que tienen un buen
funcionamiento?

¢, Por qué cree que las maquinas fallas constantemente?

¢ Existen accidentes con frecuencia en la linea de produccion? ;Cuales
son?

¢ Cual cree usted que sean las causas de que ocurran los accidentes?
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ANEXO 04. Guia de Observacion

GUIA DE OBSERVACION

Items Si No
1. Existen articulos inservibles u obsoletos en los pasillos X
2. Se extienden materiales y herramientas inservibles en los X
almacenes
3. Se dejan objetos y herramientas de trabajo sin uso encima de mesas X
por varias semanas
4. Se toma mas de 30 seg. Para encontrar lo que se necesita para X
realizar las actividades
5. Se mezclan los instrumentos de trabajo que sirven con los que no X
sirven
6. Se identifican por todos lados cosas viejas y objetos X
innecesarios
7. Al terminar la jornada el area de trabajo queda todo desordenado X
8. Existen cosas sobre la mesas y sillas que impidan limpiar el area X
9. Las herramientas y equipo de trabajo quedan limpias X
10. Se coordinan los esfuerzos del equipo a través del procedimiento o X
normas
11. Cuando hay un cambio en las reglas para realizar tareas se X
comunica a todos y al mismo tiempo
12. Se conoce los procedimientos o normas para la realizacion del X
trabajo
13. Generalmente se sigue los procedimientos indicados X
14. La practica de la disciplina permite que se realice mejor las X
actividades.
15. La disciplina es un habito que se practica cotidianamente X
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ANEXO 05. Acta de Evaluacion de los colaboradores de la Empresa

Acta de Evaluacion de los trabajadores de la Organizacion Frusan Agro
SAC

Es un acta de Control de asistencia, capacitaciones y reuniones que la
organizacién va tener quincenalmente y mensualmente, lo cual se dara

conocer mediante los colaboradores por:

- Correo Electrénico.
- Periédico Mural.
- Por mensajes de Texto.

- Teléfono.
frusan®2 Agro
CONTROL DE ASISTENCIA
Fecha:
Hora de Inicio:
Hora Finalizada:
Tipo
Capacitacion Reunién |Evento
Tema:
Responsable:
N° Nombre DNI Firma
1
2
3
4
5
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ANEXO 06. Evaluacién 5S

Criterios de Evaluacion

0= 5 problemas a més, 1= 4 problemas, 2= 3 problemas, 3= 2 problemas, 4=

1 problema, 5= 0 problemas.

SEIRI-Clasificar ""Mantener solo lo necesario™

Descripcion Puntuacion Interpretacion

¢EXisten equipos o herramientas que no se
empleen o innecesarios en el area de
labores?

¢Hay herramientas en mal estado o
inservibles?

¢Los pasillos se encuentran bloqueados
evitando el libre transito?

¢En el &rea hay materiales innecesarios?

Sumatoria

SEITON-Organizar ""Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar"

Descripcion Puntuacion Interpretacion

¢Existen materiales y/o herramientas fuera
de su lugar asignado?

¢Los materiales y/o herramientas no son
accesibles a los colaboradores?

(El area de trabajo tiene no tiene
delimitacion e identificacion de espacios?

Sumatoria

SEISON-Limpieza ""Un area de trabajo impecable"

Descripcién Puntuacion Interpretacion

¢Hay fugas de aceite, agua y otros en el area
de trabajo?

¢EXxiste espacios sucios, polvo o residuos
de basura en el ambiente de trabajo?
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¢Los equipos y herramientas se encuentran
sucios?

Sumatoria

SEIKETSU-Estandarizar "Todo siempre igual™

Descripcion

Puntuacion Interpretacion

¢ Los colaboradores tiene conocimiento de
las funciones a realizar?

¢(El operador ejecuta la operacion de forma
continua?

¢Las identificaciones y sefialamientos son
los mismos y estandarizados?

Sumatoria

SEIKETSU-Autodisciplina *

'Seqguir las reglas y ser consistente"

Puntuacion Interpretacion

Descripcion
¢Los colaboradores conocen la
metodologia  5S?  ¢Han  recibido

capacitaciones?

¢Se aplica la metodologia 5S? ¢Se pone en
practica los principios fundamentales de
clasificacién, orden y limpieza?

¢Se realiza auditorias con frecuencia y se
visualizan los resultados para
conocimientos de todos? . Se
implementaron medidas de control vy
seguimiento?

Sumatoria

Sumatoria de las Puntuaciones/Descripciones=

Puntuacioén Final=
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ANEXO 07. Ficha Opinion de Expertos

[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD ACADEMICA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

AY

oA 1arpraez oo Fermsos
Apellidos y Nombres del Experto \7;;; o fecinre - FRUTAN feaosad

| Grado Académico Jocewneno Socrevco.

APLICACION DE LA METODOLOGIA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM) PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA?

FRUSAN AGRO S.A.C LAMBAYEQUE-2018 |
EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE: ‘

CRITERIOS DE EVALUACION DEL

INSTRUMENTO CALIFICACION
| Ei nGmero de preguntas s &l adecuado. .

(0-5) 7 |

Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0- 5) \5— |
| Las prequntas formuladas permitiran obtener la
|
i informacién necesaria sobre el planeamiento, 4/

programacion y control de la produccién. (0- 5)
| Las preguntas han sido redactadas en lenguaje — |
‘ claro y sencilio. (0- 5) ] 4

PUNTAJE OBTENIDO: /6

OBSERVACIONES:

SUGERENCIAS:
Fecha: IR -OJ™- /9 DNI: 42480322 %/n?cm : 4

/ a
4
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I$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD ACADEMICA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y Nombres del Experto ﬂcedo Pex/oé JG Jio C‘&gbv

Grado Académico g,

Titolado

FRUSAN AGRO S.A.C LAMBAYEQUE-2018

APLICACION DE LA METODOLOGIA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM) PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:

CRITERIOS DE EVALUACION DEL

INSTRUMENTO CALIFICACION
Ei ndimero de pieguitas es &l adecuado. i
(©-5) o

Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0- 5)

b

Las preguntas formuladas pemmitirdn obtener la
informaciéon necesaria sobre el planeamiento,
programacion y control de la produccién. (0- 5)

PUNTAJE OBTENIDO:

1&

OBSERVACIONES:

SUGERENCIAS:

V| ﬂ‘)

Fecha;,?,?/%/zolti DN 1255392/

firma”
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8 UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD ACADEMICA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y Nombres del Experto BJ[‘Q (oc\ o _Uerr

Grado Académico I”{} A Qronemno

APLICACION DE LA METODOLOGIA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM) PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
FRUSAN AGRO S.A.C LAMBAYEQUE-2018

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:

CRITERIOS DE EVALUACION DEL o
INSTRUMENTO SALINCHLN
£i ndimero ae preguntas es & adecuado.

(0- 5) i
Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0- 5) L/
Las prequntas formuladas permitiran obtener la
informacién necesaria sobre el planeamiento, 3
programacion y controf de la produccion. (0- 5)
Las preguntas han sido redactadas en lenguaje -
clarc y sencille. {8- 5)

PUNTAJE OBTENIDO: I

OBSERVACIONES:
SUGERENCIAS:

‘ : :
Fecha: gz/,y//q DNE 4493033 %f x
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S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD ACADEMICA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

1
Apellidos y Nombres del Experto | ;AN ,/z/ ///54,4 p/z,gj,qgl

Grado Académico Twsg. Az Ag Vo e
APLICACION DE LA METODOLOGIA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM) PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
FRUSAN AGRO S.A.C LAMBAYEQUE-2018

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:

CRITERIOS DE EVALUACION DEL
| INSTRUMENTO CALIFICACION
. Ei ndimeic de pregunias €s &l adscuado. l(
' (0-5)
Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0- 5) 5
Las prequntas formuladas permitiran obtener la
informacién necesaria sobre el planeamiento, Y
programacién y control de la produccién. (0- 5)
‘ Las preguntas han sido redactadas en lenguaje 5
| dlaro y sencilic. (8- 5)
PUNTAJE OBTENIDO: 4 8
OBSERVACIONES:
SUGERENCIAS:

Fecha:22/05//9 DNE: /{3/8&3'?9 W
ar



$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD ACADEMICA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y Nombres del Experto M/jvﬂ/ /Z[&z//o Vel los Leos

Grado Académico 5., periér

FRUSAN AGRO S.A.C LAMBAYEQUE-2018

APLICACION DE LA METODOLOGIA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM) PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 0 A 20 EVALUE:

CRITERIOS DE EVALUACION DEL
INSTRUMENTO AT AEN
‘ Tl nGiNeio de piegunias €s &l adecuado.
(0-5) q
Hay coherencia en las preguntas formuladas. (0- 5) (7,
Las prequntas formuladas permitiran obtener la
informacion necesaria sobre el planeamiento, 3
programacion y control de la produccién. {(0- 5)
| Las preguntas han sido redactadas en lenguaje L
| dlaro y sencilic. {0- §) /
PUNTAJE OBTENIDO: / 5

OBSERVACIONES:

%zégar 2z a/ c/elé//e /&prgm/a 1z 0 (U/’e‘if“"/)

‘ SUGERENCIAS:

Zaa[yr vn moJe/O,po/mulo /%A coreriai 4 7%44)2(‘

‘ oM dovho de la Cmp1253

O

Fecha: 21/0 /2014 DNI: 45505290

firma

Tayaneno Aﬂm'nomo.
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ANEXO 08. Autorizacion para el recojo de informacion
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Figura 26. Plantacion de uva fundo Frusan Agro S.A.C

Fuente: Elaboracion propia

Figura 27. Area de produccion de Empresa Frusan Agro S.A.C

Fuente: Elaboracién propia

101



Figura 28. Mi persona en la Empresa Frusan Agro

Fuente: Elaboracion propia

Figura 29. Despacho a Embarcacion destino EEUU Frusan
Agro S.A.C

Fuente: Elaboracién propia

102



