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Resumen 

 

 

La presenta tesis que tiene como título Mantenimiento productivo total para 

mejorar la productividad en el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.L, 

Comas 2021, se procederá a realizar ya que la empresa presenta una baja 

productividad en su área de mecánica. Por ello es objetivo general de la 

investigación es aplicar el mantenimiento productivo total para mejorar la 

productividad en el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 

2021. Con una investigación de tipo aplicada, de nivel explicativo, con un diseño 

preexperimental y con un enfoque cuantitativo. La población La población del 

estará conformada por la cantidad de 1 und. de chumacera y la muestra será en 

una jornada de 8 horas se obtendrá 8 und. de chumaceras en el área de mecánica 

en el periodo de 2 meses, empleando la técnica de recolección de datos de 

observación directa, así como también se utiliza el instrumento de las fichas como 

formatos de evaluación de cumplimiento, reportes de mantenimiento, reportes de 

no conformidad. Luego de la implementación del mantenimiento productivo total 

se llegó a obtener una mejora de la productividad de 51% a 96% una eficiencia de 

65% a 98% y una eficacia de 62% a 98%. Por lo tanto, se concluye que, con la 

aplicación del mantenimiento productivo total, se logró incrementar la 

productividad del área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L en 88%.   

Palabra clave: mantenimiento productivo total, productividad, eficiencia, eficacia, 

preventivo.  
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Abstract 

 

 

 

The present thesis entitled Total Productive Maintenance to improve productivity in 

the mechanical area of IndumeQ E.I.R.L, Comas 2021, will be realized since the 

company has a low productivity in its mechanical area. Therefore, the general 

objective of the research is to apply total productive maintenance to improve 

productivity in the area of mechanics of IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. With applied 

type research, explanatory level, pre-experimental design and quantitative 

approach. The population of the will be made up of the quantity of 1 und. of 

chumacera and the sample will be in a day of 8 hours will be obtained 8 und. of 

chumacera in the area of mechanics in the period of 2 months. Using the direct 

observation data collection technique, as well as using the instrument of the forms 

as formats for compliance evaluation, maintenance reports, non-conformity reports. 

After the implementation of total productive maintenance, productivity improvement 

was achieved from 51% to 96%, efficiency from 65% to 98% and efficiency from 

62% to 98%. Therefore, it is concluded that with the application of total productive 

maintenance, the productivity of the mechanics area of IndumeQ E.I.R.L was 

increased by 88%. 

 

 

Keyword: total productive maintenance, productivity, efficiency, effectiveness, 

preventive, predictive, corrective.
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I. INTRODUCCIÓN 

 

A nivel local, la tesis de investigación será desarrollada en la empresa IndumeQ 

E.I.R.L., está ubicada Asoc. Huertos de Tungasuca Mz M Lt 6061, Comas; la 

empresa metalmecánica se dedica a la fabricación, reparación y construcción de 

equipos, piezas y partes de máquinas industriales, cuenta con varios años de 

experiencia en este rubro. La empresa consta con una parte de personal de técnicos 

especializados, pero sin embargo no manejan un sistema de gestión de 

mantenimiento, puesto que en dicha empresa se pudo identificar que las maquinas 

que operan se encuentran con problemas de mantenimiento ya que no cuentan con 

un personal adecuado que tome la responsabilidad de realizar dichas acciones de 

mejora. La problemática que presenta el área de mecánica es que no cuenta con un 

personal de mantenimiento adecuado para realizar las reparaciones de los equipos 

y maquinarias de la empresa IndumeQ ya que previniendo las fallas y paradas no 

programadas podrían asegurar la disponibilidad  y prevenir la vida útil de los equipos 

y maquinarias, y se lograría a reducir los costos de las reparaciones que las piezas 

que se encuentren deterioradas, seria por un mal manejo operativo y técnico del 

personal de la empresa.    

 

Por lo tanto, se realizará la tesis de investigación, tomando en cuenta el empleo del 

Mantenimiento Productivo Total para aumentar su productividad en el área de 

mecánica, lo cual se espera buenos resultados que beneficien a la empresa. Se 

realizó una lluvia de idea con la participación de los operarios técnicos del área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., ya que son ellos que interactúan 

frecuentemente con las maquinarias lo cual se pudo identificar el problema.   

La lluvia de ideas, se reunió información con la ayuda de los operarios técnicos de la 

empresa IndumeQ E.I.R.L., esta hoja de observación nos ayuda a generar un listado 

de las posibles causas que origina el bajo rendimiento en el área de mecánica. (Ver 

anexo 22)   
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Según BURGASI, Dayanara [eat al]; La herramienta causa y efecto nos facilitara 

respuesta a una pregunta al generarlo, por otro lado, un diagrama bien elaborado 

nos sirve como una guía para ayudar a los equipos para tener un concepto común 

de un problema complejo, con todo sus elemento y relaciones bien visible en 

cualquier nivel que se requiere (2021, p. 1219).   

Posteriormente, se visualiza el diagrama de Ishikawa, conformado por las causas y 

agrupadas en relación de las 6M (Ver, Anexo 15). Luego de haber realizado el mapa 

de Ishikawa y haber identificado a través de la lluvia de ideas la posible causa, para 

poder establecer las causas identificadas y agruparlas en las 6 M, se procederá a 

llevar a cabo la Matriz de Correlación de Causas.   

Según Betancourt, D (2016), la matriz de correlación o vester es una serie de filas 

(horizontal) y columnas (verticalmente), de las posibles causas de la situación 

problemática que presentan las empresas. Se basa en criterio de calificación; 0, 1, 

2, 3, y 4 entre otros (párr, 4)    

A través el manejo de la Matriz de Correlación de causas, se hizo la verificación en 

cada una de ellas entre si cuya finalidad es determinar el vínculo que existe entre 

dichas causas que generan el conflicto del bajo rendimiento en el área de estudiada. 

La calificación de la escala de relación son la siguiente; 0= no existe un vínculo, 1= 

existe poco vínculo, 2= existe un vínculo medio, 3= existe un vínculo fuerte) (Ver, 

Anexo 23).   

La ponderación para el desarrollo del Pareto lo cual se ordena las causas de mayor 

a menor de acuerdo con las frecuencias determinadas en el diagrama de Ishikawa, 

lo cual nos determinar la frecuencia normalizadas. (Ver, Anexo 24)   

El diagrama de Pareto, según CANESSA, Enrique [eat al] nos dice que, se podrá 

detectar las causas de los problemas más relevantes, mediante la aplicación en el 

diagrama de Ishikawa, [...] por lo general se plantea el 80%de los resultados se 

origina con el 20% de los elementos. (p, 120). (Ver, Anexo 25), Se observa el 

resultado de la gráfica que nos muestra que se deben priorizar su solución a 3 causas 

de las cuales pertenecen al 80 % del problema que mantiene la empresa en este 

momento y tenemos 9 problemas que nos genera el 20% de las causas.   
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Según ALVAREZ, Nigelia (2013), la estratificación, es una herramienta estadística 

de control de calidad, que es aplicables a otras herramientas como el Ishikawa ya 

que tiene aplicación directa con mencionada herramienta, estratificación es dividir el 

conjunto de los datos del subconjunto establecidos, ya que es la base del diagrama 

de Pareto, grafico de control y el diagrama de dispersión (p. 32).   

Estratificación de Causas, se observará los tres macroprocesos; Gestión, Producción 

y Mantenimiento; donde se visualiza las causas y se calificará para definir el área 

más importante y en donde se manifiestan las causas más relevantes, que sería el 

Mantenimiento con un total de conteo por la frecuencia de (42) La estratificación de 

las 3 áreas, Producción (36), Gestión (32), y Mantenimiento (42), conteo. (Ver, Anexo 

26 y 27).   

 La evaluación de criterios, lo cual nos sirve para poder tener alternativas de una 

solución, las cuales son lo siguiente: Metodología de las 5S, Mantenimiento 

Productivo Total y Ciclo Deming, para poder determinar y elegir la mejor decisión  

para mejorar nuestra baja productividad en el área de mecánica, para desarrollar 

nuestra evaluación de criterio se consideró las siguientes ponderaciones: 1=bueno, 

2=muy bueno y 3=excelente. (Ver, Anexo 28) En conclusión, la mejor alternativa que 

se obtuvo es el Mantenimiento Productivo Total, será la mejora alternativa para poder 

resolver el problema de la empresa IndumeQ E.I.R.L.    

FERRAZ, Dallas [et al] nos muestra que las 5S es una metodología en el año de los 

60, lo cual es agrupa por una serie de las actividades que se desarrollan con un 

objetivo que se logre crear una excelente condición de ambiente laboral que permita 

a una excelente ejecución a la hora de realizar sus labores de una forma organizada, 

ordenada, limpia que se refuerce los hábitos de comportamiento y de interacción 

social, y se logre crear un entorno laboral productivo y eficiente (p.12).    

MENDEZ, Pablo (2006). Nos indica que, La metodología del Mantenimiento 

Productivo Total son una serie de estrategias de actividades ordenadas, ayudara a 

que se mejore la competitividad de la organización de servicio o industria, se logre 

considerar estrategia que ayuden a eliminar los rigurosos problemas que se presenta 

en el sistema operativo, y que permite a las organizaciones mejorar los tiempos de 

sus equipos, costos y en la calidad de los productos y servicios en general (p. 14)  

JIMENO, Jorge (2013), indica que, el Ciclo Deming o PDCA se usa para implementar 
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un sistema en la mejora continua. [...] es conocida como el ciclo de mejora continua 

y circulo de Deming, dicha metodología se describe por sus 4 pasos de forma 

sistemática para que se logre una mejora continua, un mejoramiento en la calidad, 

lo cual disminuirá los fallos, y se logre aumentar en la eficiencia y eficacia, solución 

de problemas, eliminación de riesgos potenciales (párr, 2)   

El problema general consistirá en descubrir ¿Cómo la aplicación del Mantenimiento 

Productivo Total mejorará la productividad en el área de mecánica de la empresa 

IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021?    

 Los problemas específicos que se abordan ¿Como la aplicación del Mantenimiento  

Productivo Total mejorará la eficacia en el área mecánica de la empresa IndumeQ 

E.I.R.L., ¿Comas 2021? y ¿Como la aplicación del Mantenimiento Productivo Total 

mejorará la eficacia en el área mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 

2021?    

 El presente informe de investigación presenta las siguientes justificaciones 

mencionadas.   

Justificación práctica Según ARIZA, Alexander (2017) en su blog de tipos de 

justificación, nos dice es practica la justificación cuando el desarrollo ayudará a hallar 

la respuesta, con un plan que al aplicarlo te contribuirá a poder resolverlo, a que 

puedas explicar los beneficios que derivan tu investigación establecida. (párr, 2).   

Con respeto a la justificación práctica lo que se desea es mejorar la situación de la 

productividad, cuya problemática se presenta en el área establecida en el proyecto, 

cual mediante el empleo del Mantenimiento Productivo Total se desea obtener 

resultados favorables.   

Justificación metodológica, según ARIZA, Alexander (2017) en su blog de tipos de 

justificación es cuando, se indica el aporte o la utilización de instrumentos de tu 

investigación establecida. (párr, 4).    

El presente informe de investigación su alcance metodológicamente es que será útil 

para las investigaciones a futuros sobre la aplicación del Mantenimiento Productivo 

Tota en el sector metalmecánico, lo cual es tenga una adecuada aplicación de un 

mantenimiento ya que en la actualidad no son utilizadas entonces afecta la 

productividad de las empresas. Nuestra investigación ayudara a la empresa a una 
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correcta aplicación de Mantenimiento y utilizando instrumentos que ayuden a 

resolver su productividad.   

Según Fernández Hugo (2020) en su artículo de tipo de justificación, no dice que la 

justificación económica en una investigación debe justificar   si se podrá recuperar el 

dinero que se invierte durante su proceso, así mismo esto puede interpretarse en 

que algunas investigaciones de carácter práctico están dirigidas algún producto 

derivado de la misma puede ser comerciales o que ayude a incrementar la ganancia 

de una empresa (p.72).   

Con respecto a la justificación económica, implementando la herramienta TPM se 

buscará mejorar su productividad minimizando el tiempo muerto por falla de 

maquinaria y atraso en la producción por ende es justificable económicamente se 

tendrá un bajo costo de producción de producción por eso que permite generar un 

aumento de ingreso a la empresa.   

El objetivo general del presente informe de investigación es aplicar el mantenimiento 

productivo total para mejorar la productividad en el área de mecánica de la empresa 

IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.   

Asimismo, los objetivos específicos son: (1) aplicar el mantenimiento productivo total 

para mejorar la eficacia en el área de mecánica de la empresa IndumeQ 

E.I.R.L.,Comas 2021; (2) aplicar el mantenimiento productivo total para mejorar la 

eficacia del área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.    

La hipótesis general del presente informe de investigación es; la aplicación del 

mantenimiento productivo total mejora la productividad en el área de mecánica de la 

empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. Por consiguiente, se plantean las 

siguientes hipótesis específicas: La aplicación del mantenimiento productivo total 

mejora la productividad en el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., 

Comas 2021 y la aplicación del mantenimiento productivo total mejora la eficacia en 

el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.   
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II. MARCO TEÓRICO 

 

Durante este proceso de investigación de diversas fuentes bibliográficas que se 

utilizaran respecto al estudio de investigación, se decidió usar las referencias como 

nacional e internacional que presente la mayor relevancia para así poder desarrollar 

un mejor análisis del presente proyecto. Las referencias internacionales se muestran 

a continuación.  

TUAREZ, Cesar (2013). Hizo un sistema en lo cual mejorar la embotelladora y 

comercializadora de las bebidas gaseosas de la cuidad, Guayaquil, aplicando el 

TPM. Tesis (título de Magíster en Gestión de la Productividad y Calidad). Ecuador 

escuela Superior Politécnica del Litoral. Departamento de Matemáticas. El objetivo 

del presente informe de investigación es la implementación del mantenimiento 

productivo total en sus labores de la empresa se basa en que el sistema de mejora 

continua, incrementar la confiabilidad en las maquinarias y la intervención de lo sus 

colaboradores. Cuenta con una investigación de tipo aplicada con un enfoque 

cuantitativo, diseño preexperimental y nivel descriptivo. Actualmente  los equipos 

presentan una detección de averías del 11.2% por muchos factores que se pueden 

presentar como, la disponibilidad en los equipos para un mantenimiento preventivo, 

por lo que se tiene una disminución de los técnicos disponibles que el departamento 

de mantenimiento tiene en su área  que puedan realizar las tareas del mantenimiento 

preventivo, el TPM lo que busca es que se pueda  mejorar tanto en las habilidades 

de los operarios que se puedan encargar del mantenimiento de las maquinarias de 

su área como en, la limpiezas, lubricación de las herramientas o equipos, reparación 

pequeñas por lo cual estas actividades ayudarán a que se  puedan mejorar la 

disponibilidad que los equipos puedan trabajar sin ningún problema y que tenga una 

vida útil. Se obtuvo como resultado al aplicar el TPM tras un mantenimiento   

preventivo de los trabajadores que iniciaron con las tareas básicas de una inspección 

en las maquinarias, limpieza de sensor, lubricación básica en la bancada. El 

cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo del mes de enero es un 57% de 

la productividad, 34% de la eficiencia y 36% eficacia, que llegó a incrementar al mes 

de junio al 91% en la productividad, 48% en la eficiencia y un 52% en la eficacia. Eso 

quiere decir que se alcanzó un crecimiento de 59%. Razón por la cual el autor 

concluye que la práctica de mantenimiento productivo total contribuye en el 
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incremento de la competitividad de la empresa. El aporte que brinda este estudio es 

como utilizar el Mantenimiento Productivo Total para tener una mejora en el 

desarrollo y realizar adecuadamente los mantenimientos respectivos en el momento 

indicado.     

 

ACOSTA, Sandra y GONZÁLEZ, Laura (2017). La propuesta de estos autores nos 

dice que el mantenimiento productivo total (TPM), en el desarrollo de sacrificio de 

equipos en la organización finca cristales, que se ubica en Mosquera. Tesis 

(Ingeniería Industrial). Bogotá D.C.: Universitaria Agustiniana. En este trabajo el 

objetivo es la propuesta del mantenimiento productivo total donde se evidencian la 

oportunidad y la falencia en sus totalidades de áreas de la organización.  El estudio 

es de tipo explicativo, la población y muestra serán todos los colaboradores de la 

empresa resultado, su principio de la propuesta en la cual usan distinta herramientas 

transversales, se obtuvo como resultado al aplicar el TPM las maquinarias para así  

tener mejora en sus procesos de hasta de 30% de incremento en su productividad  

de las cuales  solo tenía 55% en su productividad en rendimiento ahora tiene 85% 

en su productividad  anteriormente era de 29%, El autor finaliza que el presente 

trabajo de investigación es dar un mayor entendimiento sobre lo que sería la práctica 

del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en el área de producción y administrativo, 

puesto que muchas empresas no realizan efectivamente y  por lo general juega en 

contra del propósito de la empresa. El aporte que brindo esta tesis nos demuestra 

como una correcta propuesta de un mantenimiento productivo total se logre una 

productividad favorable en la productividad en el área de procesos.    

 

QUISPE, Josué (2016). Nos dice que la Implementación (TPM) para aumentar la 

productividad en el área de elaboración de la empresa Electro Volt Ingenieros S.A., 

Ventanilla, 2016. El propósito es la implementación del mantenimiento productivo 

total utilizando el mantenimiento preventivo para que se logre aumentar la 

productividad, y se reduzcan los tiempos que se causan por las paradas no 

programadas de las máquinas. La población son los datos de la productividad antes 

y después de la implementación, muestra de tipo censal debido a que los 

componentes de la población serán tomados para el análisis, y al ser de muestra 

censal ya no realiza un muestreo. Como consecuencia se produjo que la 
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implementación de un solo pilar del TPM, en cuanto a la eficiencia tubo de un 7 % a 

15 % de incremento, la eficacia de un 10% a un 22% y  a productividad obtuvo de un 

12% a un 20% de acuerdo con las pruebas estadísticas desarrolladas en la etapa 

del análisis y los resultados,  es decir que se alcanzó un 19% de crecimiento, lo que 

se  tiene previsto que al aplicar los 3 pilares se logren que se mejore y se tenga unos 

resultados más favorables y de verdad tenga un aumento la productividad. El aporte 

de este estudio son los resultados implementando los pilares del TPM, para que se 

obtenga resultados favorables.   

 

CASTILLO, Ángela, FERNANDEZ, Luis G y ÁNGELES, Luis A (2018). Impact of the   

TPM on the Operational Performance of the Industrial Companies of the South of 

Tamaulipas. En este artículo los autores se plantearon como propósito revelar que 

la implementación del TPM es un factor estratégico que incrementa la productividad 

de las empresas manufactureras. La metodología empleada  en este estudio fue tipo  

descriptiva, ya que los autores emplearon la  investigación para demostrar su 

hipótesis, por ello seleccionaron un cuestionario constituido de 26 preguntas, de las 

cuales 19 de ellas detallan las dimensiones del TPM  que lograron incrementar su 

productividad en un 60% lo que estaba establecido y llegando a 85% actualmente su 

productividad, en sus dimensiones tanto en la eficiencia es de 41% y se llegó un 

mejora de 55% y en la eficacia de un 39% aun 51%, por ende se alcanzó un 

porcentaje de crecimiento de 41%. Por lo cual concluyeron que para tener mejoras 

significativas se planteó un modelo que detalla las dimensiones del TPM. Su aporte 

del artículo es analizar el desempeño operativo del área de mantenimiento, los 

hallazgos que se descubrió que el modelo resiste cada una de las hipótesis 

planteadas.     

 

MORENO, Pedro y CALVILLO, Oscar (2018), Total Productive Maintenance "TPM" 

as a factor for the increase of productivity and the level of acceptance of the finished 

product. Este estudio tiene como objetivo que se logre mantener los equipos, como 

también el proceso de condiciones óptimas y así se pueda lograr una adecuada 

eficiencia, por motivos los investigadores desarrollan un estudio cuasi-experimental 

de tipo prueba-post con grupo de control. Posterior al análisis del resultado nos 

indican que la empresa logró tener niveles más alto en la productividad, es decir que 
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su promedio aumentó 44 % de un 35% en su productividad, posteriormente su 

eficacia mejoro de un 22% a un 33%, y la eficacia de un 19% a un 30% esta cifra 

representa una ventaja competitiva en este sector industrial, por lo cual se alcanzó 

un crecimiento de 25%. Por último, llegaron a concluir Este trabajo de investigación 

nos permitió afirmar que no es suficiente tener un cronograma de TPM dentro de la 

empresa, es necesario tener una excelente gestión de la misma empresa la cual se 

asegure que cada uno de los colaboradores de la empresa entiendan la importancia 

de tener un buen manejo y seguimiento de los objetivos planteados inicialmente. 

Finalmente, este artículo aporta una visión clara de las ventajas competitivas que se 

logran al implementar un mantenimiento productivo total.   

 

TORRES, José (2016). Implementación del TPM en la elaboración de productos de 

limpieza. Tesis (El título de Ingeniería Industrial) En la Universidad nacional 

autónoma de México. Donde nos presenta que el objetivo de su proyecto es sentar 

bases para la implementación del sistema productivo total, para obtener una mejor 

producción, desarrollo y crecimiento del grupo aguaviento. La metodología de La 

tesis; posee un diseño experimental de tipo prueba-post con grupo de control. 

Posterior al análisis del resultado nos indican que la empresa logró tener niveles más 

alto en la productividad incrementando un 36%   de los cuales tenía 55% sumando 

su incremento seria 75% la calidad de servicio de mantenimiento al implementar la 

metodología TPM en su relación   maquina hombre. Por ello el investigador llega a 

concluir que el trabajo investigado nos posibilita tener un mejor control eficiente de 

las maquinarias. El aporte que brinda esta tesis de investigación es poder llevar un 

mejor control de los mantenimientos que les tocaría a las y tener un nivel alto en su 

productividad.    

 

 

Para los antecedentes nacionales de este trabajo de investigación, se presentan de 

los siguientes estudios según;   

SEMINARIO, Luis (2017). La Implementación Del Mantenimiento Productivo Total 

Para El Incremento De La Eficiencia En Las Máquinas CNC En La Empresa Metal 

Mecánica Lima - Perú 2017 Tesis (Título de Ingeniería Industrial) Universidad Cesar  
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Vallejo, donde nos presenta que la finalidad de su proyecto es plantear como el TPM 

aumenta la eficiencia de los equipos. La tesis es aplicada con un nivel descriptivo, 

explicativo y longitudinal, posee un diseño cuasi-experimental y usa un método 

hipotético-deductivo. Entonces, este trabajo de investigación tiene como población 2 

máquinas CNC que se registró los OEE durante 20 semanas (pre-test y post-test) 

Entonces para el análisis de los OEE se implementó la contemplación de campo y el 

check list de procesos, informes de mantenimiento, Ficha de Evaluación, programas 

de mecanizado y manuales. Con la implementación del TPM se llegó aumentar de la 

Eficiencia Global de Equipos (OEE) de un 46% a un 66%. Posteriormente el estudio 

arrojo los siguientes resultados, que la disponibilidad aumento aun 81% de 72%, la 

eficiencia aumento aun 86% de 73%, la eficacia tuvo un aumento del 93% de un 87% 

y su productividad aumento 20% de 75% a 90% en su efectividad. Se concluye que 

de una forma correcta de la aplicación del TPM se puede lograr tener una excelente 

eficiencia en los equipos y su productividad tubo un aumentó favorable después de 

realizar la propuesta de mejora. Finalmente, el aporte que brinda el trabajo de 

investigación nos permite tener un control eficiente en las maquinarias para así tener 

un crecimiento en la productividad.   

 

 

VICTORIO, Yonel (2019). Propuesta de mejora aplicando TPM en el área de 

producción de la empresa Montalván Verástegui SAC. Tesis (Título de Ingeniería 

Industrial) Universidad Tecnológica Del Perú, la finalidad de este estudio de 

investigación es comprobar de como la aplicación del TPM mejoraría la productividad 

en el área de producción de la empresa Montalván Verástegui SAC. Analizando la 

propuesta de la metodología de TPM se busca eliminar las averías que se presentan 

en las maquinarias de la empresa y lo que se busca es lograr un aumento en la 

disponibilidad total de las máquinas y dar resultados óptimos para aumentar la 

producción. Ante eso se realizará, la metodología de las 5s ya que es importante 

para que se comience a implementar el Mantenimiento Productivo Total. Asimismo, 

las metodologías utilizadas en el presente informe de investigación son, 

investigación descriptiva por que se analizaran las causas que ocurrieron en el 

entorno laboral, el tipo diseño es no experimental de corte transversal, de enfoque 

cuantitativo, la población del informe investigación será los estudios de la 

organización Montalván Verástegui como muestra es el área de producción. Para la 
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recolección de información datos se utilizarán; documentales, también las encuestas 

y la observación directa, que así ayudarán a identificar el problema. De acuerdo con 

los resultados adquiridos después de aplicar el TPM, se mejoró la productividad de 

un 55% a un 89%, la eficiencia de 48% a un 85% y eficacia de 52% a un 91%; eso 

quiere decir que se incrementó 62%, con un ingreso aproximadamente de $ 

744.175,00 anual. Se concluye que se logró adquirir resultados óptimos mediante la 

propuesta del Mantenimiento Total Productivo, donde se realizó mantenimiento 

autónomo y preventivo, en la cual disminuye los tiempos muertos en las maquinarias 

ya que eso producía retraso en la entrega de los productos terminados.  La 

aportación de este estudio es muy importante para las dimensiones planteadas ya 

que ayudaron a que se evalué el problema del mantenimiento y se logre mejorar 

tanto en la productividad.   

 

ROJAS, Keneth y SALAS, Arom (2021). Modelo del TPM para aumentar el sistema 

de gestión del mantenimiento y disminuir el tiempo ocio de la empresa manufactura, 

Tesis (Grado de bachiller en Ingeniería Industrial) El objetivo de esta investigación 

trata de la examinación del sector metalmecánico de la empresa, rublo que tenía un 

registro registrado de altas tasas de inacción, que tenían una variación dentro del 

35% y 46%, y que ocasionaba por problemas de producción. En la línea de 

producción de tanques de almacenamiento de GLP, la asistencia de esta capacidad 

ociosa se detectó en términos de paradas no planificadas, que estuvo constituida por 

averías de máquinas, paradas menores y tiempos de reparación. Para eso se utilizó 

una metodología de tipo aplicada, ya que se plantea una herramienta de solución 

que se adquiere de conocimientos en la búsqueda de las informaciones, el diseño 

utilizado es el pre-experimental ya que se realiza un análisis del antes y después de 

la aplicación de la mejora, la población será todas las maquinas del área. Los 

resultados de la implementación de los pilares TPM que la tasa de capacidad inactiva 

disminuyó de 33,86% a 27,63% y el costo de mantenimiento de 26,10% a 17%, 

también la disponibilidad de las máquinas aumentó de 84,03% a 90,85% y la tasa 

OEE del 71,05% al 75,81%. Llegando aumentar la productividad 23% de lo que 

estaba 65% a 80%. Por ello, se concluye este documento presentando la 

implementación del mantenimiento productivo total, específicamente por medio de la 

aplicación del pilar de capacitación y entrenamiento, mantenimiento autónomo y 

mantenimiento planificado El aporta que brinda este informe de investigación son 
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técnicas y herramientas para tener un enfoque directo para así poder incrementar la 

productividad.   

 

SALINAS, Emiliana (2017). Aplicación de TPM para la mejorar de la producción en 

el área de mantenimiento, en la organización peruana de elevadores S.A. Tesis 

(Título de Ingeniería Industrial) Universidad Cesar Vallejo, esta investigación fue 

elaborada con el objetivo de que el empleo del Mantenimiento Productivo Total 

(TPM) mejorara el desempeño en el área de mantenimiento de la empresa. La 

metodología utilizada es de una referencia por lo cual es de  diseño experimental, de 

igual forma de población es a base de certificado de  mantenimiento  de los 100 

ascensores, posterior a eso su resultado  su productividad estaba por debajo de 35% 

entonces  tuvo un incremento del 59% al aplicar la herramienta de TPM, por este  

investigador concluye que es factible  realizar la mejora  en la producción, siempre y 

cuando tengan su procedimiento y seguimiento  de acuerdo sus tiempos de cada 

máquina, Finalmente  este estudio  dio  un aporte muy significativo en las 

dimensiones para poder evaluar  su problema de mantenimiento. Finalmente, el 

aporte brindado es en cuanto a la metodología a utilizar para este tipo de estudio.   

 

LLONTOP, Lucio (2018). Nos dice que propuesta del mantenimiento productivo total 

en el área de extracción de jugo y para medir el impacto de la productividad de la 

agroindustria pomalca S.A.A. Tesis (título de ingeniero industrial). Chiclayo: 

Universidad Católica Santo Toribio Mogrovejo, Facultada ingeniería.  Esta 

investigación fue elaborada con el objetivo es la implementación del mantenimiento 

productivo total, lo cual se realizará una evaluación basada en los resultados de las 

pérdidas que pasaron en el área de extracción de jugo de caña, la metodología 

utilizada es aplicada y con diseño preexperimental, para ello tuvieron que su 

población está compuesta por el área de extracción por los 57 colaboradores del 

jugo de caña de la compañía. Posterior a ello se arrojó en el siguiente resultado, se 

respecta la implementación de progreso de la productividad con el soporte del 

mantenimiento autónomo llegar a un 75% aumento en la productividad ya que tenía 

como al principio 55% de efectividad productiva. Finalmente llegaron a conclusión 

con la correcta aplicación del TPM en la organización se llegó a mejorar en su 

productividad permitiendo tener menos tiempo muerto. Ya que eso brinda este 
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estudio es como utilizar el Mantenimiento Productivo Total para tener una mejora en 

el desarrollo y realizar adecuadamente los mantenimientos respectivos en el 

momento indicado. Finalmente, el estudio brindo un aporte significativo en aplicar el 

mantenimiento productivo total puede mejorar un adecuado procedimiento en 

cuantos, a las maquinarias de la extracción del jugo de naranja, y se logre tener una 

productividad adecuada.  

 

En cuanto a las teorías relacionadas con el tema, existen bases teóricas para 

variables independientes; TPM (Mantenimiento Total).   

Según GARCIA, Juan y MARTIN, Rafael (2013) muestran que el impacto positivo 

que tiene la adopción de un programa de mantenimiento total sobre los resultados 

positivos en términos de eficiencia y eficacia. (pág. 827).   

El orden cronológico de los tipos de mantenimiento que ayudan a las empresas a 

mejorar en sus sistemas de producción u operaciones, para poder brindar un 

mantenimiento adecuado a su maquinaria o equipo es; Correctivo, Preventivo, 

Predictivo, TPM, como el RB (Ver, Anexo 29).   

Según GARCIA, Jorge nos indica que el mantenimiento productivo total tiene 

beneficios, como son los gastos de mantenimiento como, también la reducción de 

las fuerzas de mantenimiento, ya que gira toda la actividad hacia la producción. (2011 

p, 4).   

Según CANAHUA, NOMY (2021), indica que es un conjunto de iniciativas 

estratégicas enfocadas en mantener y mejorar la calidad y los sistemas de 

producción a través de máquinas, equipos, procesos y empleados que agregan valor 

a la organización (p.50).    

Según GARCÍA, German; GONZÁLEZ, Hugo; CORTÉS, Elkin (2009). Destacan que 

el programa de mantenimiento no solo debe basarse en garantizar el funcionamiento 

óptimo de una máquina o equipo, sino que también debe realizarse respecto a lo 

económico. El mantenimiento involucra también aspectos técnicos, administrativos y 

económicos, en un proceso integrado y convergente para una mayor eficiencia, 

optimización de costos y recursos (p.138).   



14 
 

Según OLARTE William; BOTERO, Marcela y CAÑON, Benhur. (2010). Se refiere al 

mantenimiento productivo total como que las organizaciones deben contar con un 

mantenimiento en un equipo ya que juega un rol muy importante y vital, por lo que 

proporciona que la máquina y equipos pueda cumplir con proceso establecido por lo 

cual se establece de la organización o empresa apliquen un mantenimiento 

preventivo para sus maquinarias de sus áreas y capacitar o precisar conocimiento a 

su personal indicado (p.1).    

El mantenimiento Productivo Total se trata de una gestión de mantenimiento, lo cual 

el sistema tiene como objetivo en determinar y eliminar las 6 conocidas pérdidas para 

que se pueda obtener un método de trabajo más rigurosamente (Ver, Anexo 30).   

Según LIZARAZO, Juan y CLAISSE, Peter (2009), nos dice que la probabilidad tiene 

relación con la confiabilidad de que un activo pueda funcionar bajo  circunstancias 

que puede encontrarse, pero de acuerdo a un determinado tiempo, de acuerdo a una 

evaluación probabilístico  y computarizado, mediante la disponibilidad  se puede 

precisar  las causas que genera las fallas en las maquinarias o equipos y se sabrá 

en qué estado se encuentra para que así se pueda optimizar su funcionamiento y 

mejorar la confiabilidad de las maquinarias o equipos (p, 3).   

Según GARCIA, Jorge (2011), señala que al usar esta metodología del 

mantenimiento productivo total es la herramienta más usada en el área de 

producción, que se encarga de aumentar la disponibilidad de la maquinaria y equipo 

de producción y generar los beneficios económicos de las empresas (p.129).   

Para Kestwall (2017) [...] nos muestra que la implementación del mantenimiento 

productivo total consiste en tomar decisiones totalmente inteligentes que logren 

aumentar la eficiencia de la calidad del producto en la empresa (p.16).   

A continúan se mostrarán las definiciones de las dimensiones de las variables 

independientes las cuales son: disponibilidad y confiabilidad.   

La confiabilidad, según SAMANE, Roxana (2020), consiste en la posibilidad de que 

el equipo logre cumplir la misión establecida bajo las condiciones determinadas 

según el acuerdo a un periodo determinado. […] es el estudio que está determinado 

a los fallos de un equipo, ya que si el equipo no presenta ningún fallo se podría decir 

que está al 100% confiable o que tiene una posibilidad de supervivencia igual a uno, 
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nos determinara como se encuentra el equipo, y que probabilidad de fallo puede 

presentar cuando se realice un análisis de confiabilidad (párr. 14).  

Indicador: 

𝐶𝑜𝑛𝑓𝑖𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑀𝑇𝐵𝐹

MTBF + MTTR
𝑋100% 

 

Donde: 

MTBF =Tiempo promedio entre fallas (t. total de operación /nº fallos) 

MTTR= Tiempo promedio de reparación (t. total de reparación/nº fallos) 

  

La disponibilidad, según SAMANE, Roxana (2020) Es una función que va permitir que 

se estime la forma global del porcentaje en el tiempo final en lo que se espera que un 

equipo pueda estar disponible y que cumpla su función que está destinado. […] la 

evaluación de distintas alternativas de acciones para que así se pueda lograr los 

aumentos establecidos para la disponibilidad (párr.12). 

Indicador: 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 − ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠

Total Horas
𝑋100% 

 

Donde: 

Horas paradas: Horas que la máquina deje de funcionar. 

 

En cuanto a nuestra variable dependiente que es la productividad, tenemos las 

siguientes teorías relacionadas. 

Para EROLES, Antonio [et al]. (1998) define que la productividad, se calcula de las 

cantidades producidas o fabricadas es un determinado tiempo, como resultado 

tenemos la eficiencia determina el tiempo o vida útil de las maquinarias o equipos y 

la eficiencia   determina las unidades producidas por cada hora de trabajo (p. 107).     

Para CESPEDES, K, LAVADO, P Y RAMIREZ, N (2016), es un resultado de un largo 

proceso, que indicara hasta dónde puede llegar una empresa (p. 17). Para el autor 

mencionados la productividad tiene una relación entre la eficiencia, es los recursos 

que son necesarios para que obtenga un producto y la eficacia es los logros que 
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obtiene de una meta proyectada, en conclusión, es decir que, si logramos la meta 

seria eficaz, pero siempre en cuando se utilice los recursos correctos si no será 

ineficiente la meta proyectada.  

 

OIT (1996) muestra que la productividad está dividida en tres tipos los cuales se 

visualizan en la (Ver, Anexo 32).   

Según Fernández, Gonzales y Puente (2015), explica que la “productividad está 

relacionada con los productos que se obtiene a través del sistema de producción, 

servicios y recursos, que se utilizan para lograr obtener los resultados. […] la 

productividad tiene como un concepto básico entre cantidad y calidad de los servicios 

de productos y los recursos que se utilicen para que puedan ser producidos” (p. 88). 

Las dimensiones planteadas para la productividad se medirán según los indicadores 

de las dimensiones eficacia y eficiencia para así poder incrementar la productividad 

en el área de mecánica.   

Para ROJAS, M; JAIMES, L y VALENCIA, M (2005) los aspectos que atribuye a la 

productividad son 2 escalas de la medición, la eficiencia y eficacia los cuales los 

detallaremos para que se logre la meta propuesta (p. 5).   

La eficiencia, según GARCÍA, Alfonso (2016) tiene relación los recursos 

programados y los insumos que se utilizan, el índice de la eficiencia nos define que 

para un tiempo definido es el uso de los recursos para el producto determinado 

(p.17).   

 La eficiencia y eficiencia serán calculada con la siguiente formula e indicador que se 

mostrara a continuación:    

Indicador  

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝐻. 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

H. maquinas programadas
𝑋100% 

Donde: 

H. máq. Utilizadas: Horas durante el cual la máquina produce. 

H. máq. Programadas: Horas que se espera que la máquina trabaje. 
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La Eficacia, según GARCÍA, Alfonso (2016), “tiene relación con los productos 

logrados en la meta programada, el índice de la eficacia se manifiesta por un buen 

resultado en la realización del producto determinado” (p. 17).  

Indicador 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

Cantidades proyectadas
𝑋100% 

Donde: 

Cantidades producidas: Productos fabricados. 

Cantidades proyectadas: Producción planificada. 

Marco Conceptual   

 Mantenimiento, productivo, total: Se debe tener conocimiento del concepto del TPM 

tanto los operarios como el personal de mantenimiento, el tpm es poder optimizar las 

actividades de las operaciones (ARRIAZA, Abel 2015).   

 Confiabilidad: Ayuda a resolver los problemas teóricos como prácticos de una 

investigación, que existes de la medición, de un instrumento, se considera como la 

varianza sistemática y como en la varianza del azar (QUERO, Milton 2010).   

 Disponibilidad: Es la capacidad del equipo que puede estar funcionando en 

cualquier momento, las condiciones de la reparación especificada y utilización 

(MESA, Dairo; ORTIZ, Yesid y PINZÓN, Manuel 2006).   

 Productividad: Es un proceso continuo que se obtiene de un resultado del cual 

permitirá crear una rentabilidad favorable (GUTIÉRREZ, Humberto 2010)
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III. METODOLOGÍA 

 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

Para RODRÍGUEZ, Daniela (2020), nos indica que la “investigación aplicada es un 

tipo de investigación en la que nos relata que las problemáticas ya se encuentran 

establecidas y entonces es conocido por el investigador, por eso se va a utilizar la 

investigación para poder dar respuesta en preguntas específicas al problema 

presenta en la empresa” (párr, 1). El tipo de la tesis de investigación a desarrollar; 

pertenece al tipo aplicada, porque se utilizan conocimientos teóricos, existentes 

del   

TPM para mejorar la productividad en el área de mecánica en la empresa IndumeQ 

E.I.R.L.   

Para CADENA, Pedro [eat al]. (2017), la investigación cuantitativa es aquel que se 

utiliza la recopilación de los datos para aceptar o refutar una hipótesis que apoya 

el estudio estadístico de mediciones numéricas de la variable del estudio (p. 1612). 

El enfoque de la tesis de investigación es cuantitativo debido a que se realizara de 

una manera estructurada y serán analizados los datos que se obtuvieron de 

distintas fuentes.   

La tesis de investigación es de tipo explicativo, nos indica las causas que pueden 

originar, Según DIAZ, Víctor y CALZADILLA, Aracelis. (2016) nos dice que el nivel 

sería explicativo – descriptiva, debido a que se estudia las causas y efecto de las 

variables del estudio, de investigado. Por lo cual, su propósito es diseñar modelos 

explicativos en el que se puedan visualizar secuencias de causa – efectos y así 

poder verificar las teorías (p. 117).     

Para, Salas, Edwin (2013) nos dice que el diseño pre- experimental, se utiliza 

frecuentemente en una investigación en, educación, psicología y en general todas 

las ciencias sociales. […] El diseño, pre- experimental adicional a un estudio 

exploratorio, y no se busca que se profundice solamente en los causales. (párr, 2).   

La tesis de investigación pertenece al diseño Pre-experimental, dado que se 

analizará la misma muestra, de lo cual tendremos en cuentas el inicio y el final de 
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la aplicación del TPM ya que se tendrá en cuenta la finalidad del impacto que puede 

originar el fenómeno.   

3.2. Variable y operacionalización 

Mantenimiento Productivo Total (Variable Independiente)   

Definición conceptual: Para Kestwall (2017) [...] en la implementación del 

mantenimiento productivo total consiste en tomar decisiones totalmente 

inteligentes que logren aumentar la eficiencia de la calidad del producto en la 

empresa (p.16).   

Definición operacional: El Mantenimiento Productivo Total va permitir y asegurar 

las 2 dimensiones, que son disponibilidad y confiabilidad de las operaciones, de 

las maquinarias, equipos y del sistema productivo.   

Dimensiones 1: La confiabilidad, según SAMANE, Roxana (2020), consiste en la 

posibilidad de que el equipo logre cumplir la misión establecida bajo las 

condiciones determinadas según el acuerdo a un periodo determinado. […] es el 

estudio que está determinado a los fallos de un equipo, ya que si el equipo no 

presenta ningún fallo se podría decir que está al 100% confiable o que tiene una 

posibilidad de supervivencia igual a uno, nos determinara como se encuentra el 

equipo, en qué condiciones está, y que probabilidad de fallo puede presentar 

cuando se realice un análisis de confiabilidad (párr. 14).   

Indicador: 

𝐶𝑜𝑛𝑓𝑖𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑀𝑇𝐵𝐹

MTBF + MTTR
𝑋100% 

 

Donde: 

MTBF =Tiempo promedio entre fallas (t. total de operación /nº fallos). 

MTTR= Tiempo promedio de reparación (t. total de reparación/nº fallos). 

 

Dimensión 2: La disponibilidad, según SAMANE, Roxana (2020) Es una 

función que va permitir que se estime la forma global del porcentaje en el tiempo 
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final en lo que se espera que un equipo pueda estar disponible y que cumpla su 

función que está destinado. […] la evaluación de distintas alternativas de acciones 

para que así se pueda lograr los aumentos establecidos para la disponibilidad 

(párra.12). 

Indicador: 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 − ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠

Total Horas
𝑋100% 

 

Donde: 

Horas paradas: Horas que la máquina deje de funcionar. 

 

Productividad (Variable dependiente)   

La definición conceptual: Según Fernández, Gonzales y Puente (2015), explica 

que “la productividad tiene conexión con los productos terminados que nos da el 

sistema de producción, servicios y recursos necesarios para ser utilizados para 

lograr obtener los resultados. […] la productividad tiene como un concepto básico 

entre cantidad y calidad de los servicios de productos y los recursos que se utilicen 

para que puedan ser producidos” (p. 88).    

La definición operacional: La productividad, tiene relación con la producción 

obtenidas por el sistema productivo, también por los recursos que son utilizados, 

para poder alcanzar la producción establecida. Mediante la relación de la eficiencia 

y eficacia de las horas utilizadas en reproducir las cantidades producidas por los 

equipos.   

Dimensión 1: La eficiencia, según GARCÍA, Alfonso (2016) tiene relación los 

recursos programados y los insumos que se utilizan, el índice de la eficiencia nos 

define que para un tiempo definido es el uso de los recursos para el producto 

determinado (p.17). 

Indicador  

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝐻. 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

H. maquinas programadas
𝑋100% 

Donde: 
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H. máq. Utilizadas: Horas durante el cual la máquina produce. 

H. máq. Programadas: Horas que se espera que la máquina trabaje. 

 

 

Dimensión 2: La Eficacia, según GARCÍA (2016), “tiene relación con los productos 

logrados en la meta programada, el índice de la eficacia se manifiesta por un buen 

resultado en la realización del producto determinado” (p. 17). 

 

Indicador  

 

 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

Cantidades proyectadas
𝑋100% 

Donde: 

Cantidades producidas: Productos fabricados. 

Cantidades proyectadas: Producción planificadas
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3.3. Población, muestra y muestreo 

Población 

Para GOMEZ, ARIAS (2016), señala que las poblaciones son; personas, elementos 

y sujeto al que será estudio lo cual debemos tener en cuenta las características ya 

que serán mostradas en la investigación cuando sea desarrollada. (p, 201)  

La población del presente informe de investigación estará conformada por las 

unidades de chumaceras producidas en el área de mecánica de la Empresa 

IndumeQ E.I.R.L.  

Con respecto a criterio de inclusión, se consideran todas las cantidades de 

chumaceras realizados los días Lun-Vier los días que se labora en la empresa de 

horario jornal de 8 horas y sab-dom de 8am a 3pm. 

En cuanto a los criterios de exclusión, se excluyen todas las maquinas que no se 

van a ejecutar en este trabajo en el área de mecánica. 

Muestra 

Según ARGIBAY, Juan (2009). Define la muestra como subconjunto de la población, 

posee características de lo cual deben reproducir de la manera más exacta posible. 

(p. 13) 

Asimismo, el presente informe de investigación, la muestra estará conformada por 

las cantidades de chumaceras producidas en la empresa IndumeQ E.I.R.L. un 

periodo de 60 días laborables (30 días del pres- test y 30 días del post-test), basado 

a la orden de producción de la empresa. 

Muestreo 

Para KLEEBERG, Fernando y RAMOS, Julio (2009), nos indica que el muestreo no 

probabilístico es una técnica ya que se recoge de una muestra de un proceso que 

brinda a la población de ser seleccionadas de igual oportunidad (p, 11). ARIAS 

(2006) nos indica que el muestreo intencional es aquel donde los elementos de la 

muestra son escogidos por criterio por los investigadores (p.2). Para el presente 
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informe de investigación se utiliza el muestreo no probabilístico, ya que los 

investigadores, seleccionan, la muestra basada, en un juicio, subjetivo, en lugar, de 

hacer, la, selección, al azar. 

 

Unidad de Análisis  

Para DEL CANTO, Ero y SILVA, Alicia (2013), nos indica que es el término de la 

investigación cuantitativa, la unidad de análisis se caracteriza por atributos, 

características que se diferencian del uno al otro sean parcialmente o totalmente, 

son sometidas a una ordenación de acuerdo al criterio establecido (p.29).  

En el presente informe de investigación la unidad de análisis está establecido en 

una unidad de chumaceras en el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L.  

 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de dato 

Al respecto ESCUDERO, Carlos y CORTEZ, Liliana (2018). Indica que el análisis 

del estudio es la realidad objetiva, mediante los establecidos por las mediciones, 

valoraciones numéricas que permita recolectar datos que sean fiables, con un solo 

propósito que se busquen explicación fundamentas, generalizadas y contrastada 

en el campo estadístico (p.23).   

La técnica que se va a utilizar en la tesis de investigación para la recolección de 

datos de la variable independiente mantenimiento productivo total es la observación 

y medición directa de lo cual se consideró los registros de comportamiento 

observable recopilación de datos de las maquinarias. Por lo cual se consideró la 

técnica ya que se tiene contacto directo con las maquinarias. Asimismo, para la 

variable dependiente productividad se utilizó la técnica de análisis de documentos 

el cual se considera para recolectar información a través del perfil representativo y 

facilitar el acceso a la fuente necesaria para obtener datos relevantes para la 

investigación (Orellana, Dania y Sánchez, Cruz 2006).  
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Instrumentos 

Por su parte BERNAL, Cesar (2010) define que, la importancia de un instrumento 

es la recopilación de información para el proceso de la investigación, lo cual 

presenta indicaciones generales a tener en cuenta el diseño del instrumento de 

recolección para la información de una investigación (p.246).   

 

El instrumento de recolección de datos del índice de eficiencia se fundamentó en 

recoger datos de hora maquina utilizada entre horas maquinas programadas 

multiplicado por 100%, para así hallar el índice de eficiencia, para el índice de 

eficacia consiste en la recopilación de datos sobre las cantidades producidas entre 

cantidad proyectada multiplicado por 100%, para así hallar el indica de la eficacia.   

     Tabla 6: Tecnica e instrumentos de recolección de datos 

Variable Dimensión Técnica Instrumento Finalidad 

Mantenimiento 
Productivo Total 

Confiabilidad Observación y 
medición 

directa 

Fichas de 
registro de datos 

de las 
maquinarias. 

Medir el 
desempeño 

de las 
maquinarias Disponibilidad 

Productividad 

Eficiencia 
Análisis 

Documental 

Reportes de 
mantenimiento 

Medir el 
cumplimiento 

de las 
maquinarias Eficacia 

Reportes de no 
conformidad 

Fuente: elaboración propia 

Validez 

Fernández, Baptista y Hernández (2014), indica que la validez del instrumento de 

medición es establecida al comparar resultados con criterio externo que al medir 

tenga la misma medición. Para asegurar que la validez, es válida se debe utilizar 

una medición adicional. (p. 202) 
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En este presente trabajo de investigación se utilizará la autenticidad del contenido, 

lo cual, se va realizará un juicio experto, con cuyo documento es para validar o 

afirmar los instrumentos de medición que se detallara la definición de las variables 

y de las dimensiones, matriz operacionalización y las herramientas de recolección 

de datos, donde los tres técnicos indicarán si hay pertinencia, relevancia y claridad, 

tal como se observa en la (tabla Nº 6).   

Fuente: Elaboración propia 

Confiabilidad  

Para Hernández, Fernández y Baptista (2014) indica a la confiabilidad como un 

instrumento de medición, que determina diversas técnicas, lo cual, serán 

comentadas luego de que se revise los conceptos de objetividad y validez (p.200). 

En la presente investigación se ha utilizado unos formatos para su confiabilidad y 

está determinado en: reporte de modo de fallas, fichas técnicas (Ver Anexo N° 16 

y 17) 

 

3.5. Procedimientos 

La empresa IndumeQ E.I.R.L., pertenece al Sr. Quiroz León Carlos Enrique. 

Especializada de productos metálicos para el uso estructural. Fue creada y fundada 

el 01 de septiembre del 2016 con RUC 20601469155, cuenta con una sede ubicada 

en Asoc. Huertos de Tungasuca Mz M Lt 6061, Comas, en la ciudad de Lima. La 

empresa actualmente cuenta con 9 trabajadores entre jefes de área y trabajadores, 

con lo cual la empresa tiene una cartera de clientes confiables y rentables. Los 

principales clientes son la empresa de rubros pesquera Fima SAC, en el rubro de 

minería Espiaza SAC, Imencon EIRL; entre otras brindando productos de suma 

T   Tabla 7: Juicio de Expertos 
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calidad innovando en el diseño y variedad de matrices así mayor abarcamiento del 

mercado. 

Base Legal: 

● Razón Social: Industrias Mecánicas Quiroz E.I.R.L. – IndumeQ EIRL. 

● Tipo de Empresa: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada 

● R.U.C.: 20601469155 

● Representante Legal: Sr. Quiroz León Carlos Enrique 

● Celular: 951719066 

 

 

 

 

 

 

 

 

Misión 

“Somos una empresa dedicada a la fabricación, reparación y construcción de 

equipos, piezas y partes. Transformar nuestros conocimientos en valor mediante el 

desarrollo y fabricación de productos metalúrgicos y metalmecánicos de alta 

calidad.”  

Visión  

“En el año 2022 ser una empresa manufacturera líder a nivel nacional con una 

excelente calidad de servicio para nuestros clientes, brindamos nuestro producto 

fabricados y garantizados con una excelente calidad.” 

Figura 9: Ubicación de la empresa IndumeQ E.I.R.L 
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La empresa IndumeQ EIRL cuenta con los siguientes valores: 

• “Respeto” 

• “Excelencia” 

• “Integridad” 

• “Responsabilidad” 

• “Código de ética” 

 

 

Organigrama de la Empresa 

 

Figura 10: Organigrama de la Empresa IndumeQ E.I.R.L 
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Fuente: elaboración propia 

       Tabla 8: Inventario de máquinas IndumeQ E.I.R.L 

 

Figura 11: Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento en la empresa IndumeQ E.I.R.L.       

Tabla 7: Inventario de máquinas IndumeQ E.I.R.L 
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Figura 11: Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento en la empresa IndumeQ E.I.R.L. 
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Según PRAT, Miquel (2014), nos dice que el análisis de criticidad es una 

metodología que permite establecer la jerarquía o prioridades de procesos, 

sistemas y equipos, creando una estructura que facilita la toma de decisiones 

acertadas y efectivas, direccionando el esfuerzo y los recursos en áreas donde sea 

más importante y necesario mejorar la fiabilidad operacional basado en la realidad 

actual (p. 21). 

 

Fuente: Empresa IndumeQ E.I.R.L. 

La tabla 9, se puede visualizar como se procedió a realizar el análisis de criticidad 

del mes de abril que se obtuvo   como resultado que la máquina madrino obtiene un 

número 35 de valor crítico (MEC-TR-01) cuenta con un nivel alto de fallas. Este 

     Tabla 9: Análisis de criticidad de las maquinarias. 

 

     Tabla 8: Analisis de criticidad de las maquinarias. 
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análisis nos ayudara obtener información importante de cada una de las máquinas 

y que mantenimiento se le puede aplicar 

  

Fuente: Empresa IndumeQ E.I.R.L. 

      Tabla 10: Diagnóstico de la maquinaria mandrino. 

 

      Tabla 9: Diagnóstico de la maquinaria mandrino. 
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EVALUACIÓN DE LA DATA  

PRE TEST - VARIABLE INDEPENDIENTE: TPM (Mantenimiento Productivo Total) 

Tabla 11: Cálculos de los indicadores de mantenimiento, MTBF y MTTR antes de la aplicación        

del TPM. 

 

Fuente: Empresa IndumeQ E.I.R.L. 

La tabla 11 se observa la variación de la confiabilidad es de 64% y la disponibilidad 

es de 60% durante los 30 días que se realizó el análisis. 
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  PRE TEST: VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD 

 

         Tabla 12: Resumen del pre- test de la eficiencia del proceso del mandrino 

 
Fuente: Empresa IndumeQ E.I.R.L. 

 

La tabla 12, se observa el resumen del prest- test de la variación de la eficiencia de 

un promedio de 78% durante los 30 días que se realizó el analice. 
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        Tabla 13: Resumen del pre- test de la eficacia del proceso del mandrino. 

 
Fuente: Empresa IndumeQ E.I.R.L. 
 

La tabla 13, se observa la eficacia del proceso de la máquina del mandrino la 

cantidad proyectada de 8 chumaceras de molinos, la información fue recopilada por 

los técnicos del área de mecánica cuya tabla nos da una variación en la eficiencia 

de un 74% durante el periodo de 30 días que se realizó el análisis.  
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Fuente: elaboración propia 

Para el cálculo de la productividad actual se emplean las siguientes formulas de la 

eficiencia y eficacia respectivamente: 

 

     Tabla 14: Ficha de registro de datos Pre-Test de la productividad de la empresa IndumeQ 

E.I.R.L.  

 

     Tabla 13: Pre-Test de la variable Dependiente 
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Índice de Eficiencia = (H. maquinas utilizadas / H. maquinas programadas) * 100% 

Índice de Eficiencia = 5/7 * 100% = 65% 

 

Índice de Eficacia = (Cantidades producidas / cantidades proyectadas) *100% 

Índice de Eficacia = 5/7 *100% = 62% 

 

Productividad= Eficiencia * Eficacia 

Productividad= 78% * 75% = 51% 

 

En la tabla 14, se puede observar el cálculo que se realizó, lo cual se determina 

que la empresa actualmente presenta un 65% en eficiencia, 62% de eficacia se 

define que el área de mecánica obtiene un 51% de productividad, lo cual se 

considera baja, y es por ello que se planteó realizar la investigación para 

contrarrestar las causas detalladas anteriormente y de esa manera se busca que 

se mejora la productividad en el área de mecánica.  

 

 

Propuesta de mejora  

Como se ha podido apreciar, la empresa IndumeQ E.I.R.L requiere   un plan de 

mantenimiento en sus maquinarias, a fin de evitar afectar   la productividad de la 

empresa. Por defecto, se sugiere la aplicación del TPM de acuerdo a las fases 

planteadas: 

Fase 1. Solicitar el compromiso de alta dirección 

En esta fase se realizará una reunión con el Gerente General de la Empresa 

IndumeQ E.I.RL., con el fin de establecer acuerdos sobre el desarrollo de la 

aplicación del Mantenimiento Productivo Total en el área de proceso, así como 

autorización y compromiso de apoyo de la realización de la propuesta de mejora.  
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Fase 2: Programación de mantenimiento 

 

 

Fuente: elaboración propia 

La tabla 15, se hace la programación   en para cada máquina con el tiempo 

establecido según los días, meses y cada año, se quiere decir que el responsable 

pueda tener en cuenta cuando debe aplicar respectivamente el programa de 

mantenimiento. 

 

 

     Tabla 15: Programación de mantenimiento 

 

     Tabla 16: Programación de mantenimiento 
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Fase 3. Planificación   del plan mantenimiento  

       Tabla 16: Planificación del plan de mantenimiento 

Fuente: elaboración propia 

En la tabla 16 se planifica el plan de mantenimiento en cada una de las maquinarias 

que se debe aplicar el M. Predictivo, M. Preventivo y M. Correctivo, entonces se 

asigna un responsable a cada uno de la estrategia tendrá que debe cumplir con las 

respectivas fechas programada según el cuadro. 
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     Tabla 17: Cronograma de la implementación de la propuesta de mejora 

ACTIVIDAD 

JULIO AGOSTO SETIEMBRE 

SEMANAS 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

GESTIONES PRELIMINARES 

Solicita el permiso y compromiso del Gerente 
General de la empresa IndumeQ E.I.R.L.                         

Reunión de sensibilización con los operarios del 
área de mecánica                         

PROGRAMACIÓN DE MANTENIMIENTO 

Implementar un nuevo cronograma de 
mantenimiento                         

Determinar el tipo de mantenimiento predictivo, 
preventivo, correctivo y autónomo que se realizara 
en cada maquinaria.                         

Designar un encargado que se encarga de realizar 
los mantenimientos                         

PLANIFICACIÓN   DEL  PLAN MANTENIMIENTO  

Verificación que se cumplan los mantenimientos en 
las maquinarias.                         

Designar un encargado que se encarga en la 
supervisión del mantenimiento de las maquinarias                         

GESTIONES COMPLEMENTARIAS 

Finalizar la implementación de los procesos de 
mantenimiento para cada maquinaria.                         

Recopilación de los datos para evaluar los 
resultados.                         

Fuente: Elaboración propia
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Desarrollo de la propuesta 

 

Se explicará de forma detallada las fases de las actividades a desarrollar en nuestra 

implementación de la propuesta de mejora del presente trabajo de investigación. 

 

Fase 1: Gestiones preliminares 

Solicitar el compromiso de la Gerencia General. 

El primer paso fue realizar una reunión con el Gerente General de la empresa 

IndumeQ E.I.R.L., la cual se llevó a cabo el día 19 de Julio del presente año, bajo la 

conformidad con el Gerente General Sr. Carlos Enrique Quiroz León, como 

resultado de la reunión se consiguió el compromiso por parte del Gerente General 

para apoyar con la aplicación del mantenimiento productivo total en el área de 

mecánica. ( Veanexo 33).  

Figura 12: Registro de las maquinas de la Empresa IndumeQ E.I.R.L. 
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Una vez obtenido el permiso por el Gerente General de la Empresa IndumeQ 

E.I.R.L., nos brindó la ficha de registro de las maquinarias que tiene en su área de 

mecánica. Para lo cual tenemos las características de cada máquina y las funciones 

que desarrolla cada una de ellas. 

 

Fase 2: Programación de mantenimiento 

Implementación de un nuevo formato de cronograma de mantenimiento 

 

En esta etapa se procedió a realizar un formato de cronograma donde serán las 

intervenciones preventivas que debemos realizar a las máquinas de la empresa, 

para lograr cumplir con los objetivos de la disponibilidad, fiabilidad y costo y por 

ende ampliar la vida útil de las máquinas. 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

     Tabla 18: Cronograma del mantenimiento Predictivo 

 

Tabla 17: Cronograma del mantenimiento Predictivo 
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Fuente: Elaboración Propia 

 

     Tabla 20: Cronograma del Mantenimiento Correctivo 

 

Fuente: Elaboración Propia 

     Tabla 19: Cronograma del Mantenimiento Preventivo 

 

Tabla 18: Cronograma del Mantenimiento Preventivo 
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Mantenimiento Predictivo: Determinar el estado en que se encuentra  la 

maquinaria, lo cual garantiza grandes ahorros económicos 

Ventajas: 

• Aumenta la disponibilidad de la maquinaria. 

• Reducción del gasto en repuestos. 

• Reducción, de fallos y averías. 

• Reducción del tiempo ocio de la máquina. 

 

Mantenimiento Preventivo: Dirigido a garantizar la fiabilidad de las maquinarias, 

el estado óptimo, antes de que pueda producirse  averías por deterioro. 

 

Ventajas: 

• Disminuirá los costos 

• Reducción en los tiempos de espera por reparaciones 

• Disminuir la necesidad de realizar mantenimientos correctivos. 

• Aumento de la producción. 

• Mayor seguridad de los operadores. 

 

Mantenimiento Correctivo: Corregir los errores de las maquinarias, realizar una 

intervención en las fallas para que vuelva a su función inicial. La corrección 

planificada es cuando se produce la caída en el rendimiento de una maquinaria. 

 

Ventajas: 

• No genera gastos fijos. 

• No es necesario programar ni prevenir ninguna actividad. 
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Fase 3: Planificación   del plan mantenimiento  

 

• MEC-TR-01 mandrino  

 

La máquina presenta un sonido anómalo o un defecto de mecanizado en pleno 

proceso de fabricación, inmediatamente se programa el plan de mantenimiento, 

un aceitado diario en la bancada, engrasado en eje patrón, cambio de rodajes y 

cambio de fajas ya que el sonido anómalo venía de las fajas. 

 

• MEC-TR-02 TORNO DE 1500MM DE VOLTEO  

 

La máquina presenta un sonido anómalo o un defecto de mecanizado en pleno 

proceso de fabricación, inmediatamente y se programa el plan de 

mantenimiento, un aceitado diario en la bancada, engrasado en eje patrón se 

cambió el piñón de arrastre por el motivo que estaba desgastado y algunos 

dientes rotos.  

Figura 13: Mandrino 
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Figura 14: Torno de 1500mm de Volteo 

 

• MEC-TR-03 TORNO DE 500MM DE VOLTEO  

 

La máquina presenta un recalentamiento en pleno proceso de fabricación, 

inmediatamente y se programa un plan de mantenimiento, un aceitado diario en 

la bancada, engrasado en eje patrón y cambio de sello y retén donde se filtraba 

el aceite de lubricación dejando la caja de cambio vacía. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 15: Torno de 500mm de Volteo 
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• MEC-TR-04 TALADRO RADIAL  

 

La máquina presenta un defecto en el taladrado pierde potencia y dificulta hacer 

cambio de velocidad, inmediatamente y se programa un plan de mantenimiento, 

un aceitado diario en la bancada, engrasado en eje patrón, las válvulas de 

hidráulicas tiene fuga se tuvo que hacer un cambio de o’rings por reseca 

miento.   

 

 

• MEC-TR-05 MAQUINA DE SOLDAR  

La máquina de soldar presenta un defecto en pleno proceso de soldadura, es el 

congelamiento de manómetro y desgaste de rodillo, inmediatamente y se 

programa un plan de mantenimiento, limpieza diaria es usar el antiadherente en 

la antorcha para limpieza de la boquilla, en el desgaste de rodillo se hizo el 

cambio de alambre de soldar de lo que se usaba 1.6mm se cambió a 1.2mm y 

para evitar el congelamiento del manómetro se tuvo de cambiar de gas Co2 a 

gas (Argón y CO2). 

 

Figura 16: Taladro Radial 
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• MEC-TR-06 AMOLADORA 7 PULGADAS 

 

La máquina necesita de un mantenimiento preventivo cada 6 meses dado que 

presenta un sonido anómalo en lo cual requiere realizar un cambio de carbones 

para seguir funcionando. 

Figura 17: Maquina de Soldar 

 

Figura 19: Maquina de Soldar 

Figura 18: Amoladora 7”pulgadas 
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• MEC-TR-07 TORNO CNC 
 
La máquina presenta una iluminación baja en la pantalla de proceso de 

fabricación, inmediatamente y se programa un plan de mantenimiento, limpieza 

en la cabina, botones de comandos y el cambio de pantalla led. 

 

• MEC-TR-08 CENTRO MECANIZADO 

La máquina presenta una iluminación baja en la pantalla de proceso de 

fabricación, inmediatamente y se programa un plan de mantenimiento, limpieza 

en la cabina, botones de comandos y el cambio de pantalla led. 

 

 

Figura 19: Torno CNC 

 

 

Figura 20: Centro Mecanizado 
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• MEC-TR-09 MONTA CARGA  

 

La máquina solo presenta suciedad   se tienen q hacer un plan de mantenimiento 

para conservar el estado óptimo, limpieza exterior, revisar frecuentemente el 

agua del rallador, revisar   las mangueras de hidráulicas si no tiene fuga. 

 

• MEC-TR-10 BARRENO PORTÁTIL 

La máquina necesita un plan de mantenimiento, falta de engrasar los rodajes, 

limpieza en la máquina y verificar los conectores de hidráulicos. 

 

 

Figura 21: Monta Carga 

 

 

Figura 22: Barreno Portatil 
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Prueba Post-test: Variable dependiente 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

     Tabla 21: Ficha de registro de datos post-test de la productividad de la empresa IndumeQ 

E.I.R.L.          

 

 

 

 

 E .I  . R.L. 
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Se realizo de nuevos documentos de registro de datos de las variables 

dependiente (productividad) pasado el mes de haber realizado la 

implementación del TPM, en la que se obtuvo el siguiente resultado.  

  

Para el cálculo de la productividad después de la implementación del 

mantenimiento productivo total se utilizaron las siguientes fórmulas de eficiencia 

y eficacia:  

  

Índice de Eficiencia = (H. maquinas utilizadas / H. maquinas programadas) * 

100% Índice de Eficiencia = 8/8 * 100% = 98%  

  

Índice de Eficacia = (Cantidades producidas / cantidades proyectadas) *100% 

Índice de Eficacia = 8/8 *100% = 98%  

  

Productividad= Eficiencia * Eficacia  

Productividad= 98% * 98% = 96%  

  

En la tabla 21 se puede observar que luego de los cálculos correspondientes se 

puede determinar que realizando el mantenimiento de la productividad total la 

empresa tiene una eficiencia de 98% y una eficiencia de 98%, es decir el área 

de procesos tiene una productividad del 96%, esta situación es favorable para la 

empresa, ya que no sólo respeta el respectivo mantenimiento de las máquinas, 

sino que éste se realiza en el tiempo previsto y sin esperar averías u horas no 

previstas.  
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Comparación Pre-test y Post-test 

 

A continuación, se mostrarán los resultados del pre-test y post-test de la eficiencia, 

eficacia y productividad. 

 

 

Figura 23: Productividad antes y despues de la Implementación 

 

Incremento de la eficacia, eficiencia y productividad. 

Eficiencia 

 

% de Mejora  
0.98 − 0.65

0.65
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Eficacia 
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0.62
∗ 100% =  58% 

Productividad 

% de Mejora  
0.96 − 0.51
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∗ 100% =  88% 
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Aplicando la fórmula anterior, es posible calcular el porcentaje de mejora en 

eficiencia, eficiencia y productividad luego del mantenimiento de la producción 

total, lo que demuestra que se ha mejorado la productividad del área mecánica 

88% de mejora.   

Análisis económico y financiero   

Presupuesto de la Implementación de la propuesta de mejora   

Luego de presentar el presupuesto para la implementación en la empresa IndumeQ 

E.I.R.L. realizado en un periodo de 3 meses.   

       

Tabla 22: Costos de recursos humanos 

 

Fuente: elaboración propia 

La implementación de la aplicación del mantenimiento productivo tota en la empresa 

IndumeQ E.I.R.L., esta valorizada en veintiún mil trescientos  
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      Tabla 23: Costos de Materiales y Herramientas 

 

Fuente: elaboración propia  

 

     Tabla 24: Costos de Servicios 

 

Fuente: elaboración propia 

 

      



55 
 

 

    Tabla 25: Presupuesto de la implementación de la propuesta de mejora 

 

Fuente: elaboración propia 

 

La implementación del mantenimiento productivo total en el área de mecánica de la 

empresa IndumeQ E.I.R.L., esta valorizado en S/29.524,00. 
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Costos generados antes de la propuesta de mejora 

 

      Tabla 26: Costos antes de la propuesta de mejora 

 

  Fuente: Elaboración propia 
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Costos generados después de la aplicación de la propuesta de mejora 

 

 

Fuente: elaboración propia 

La tabla 26 y 27 mostradas se puede visualizar una comparación de los costos del 

antes y después de realizar la propuesta de mejora, en lo cual se lograr evidenciar 

que a la implementación del mantenimiento productivo total se lograron reducir los 

costos en S/ 6.360,50. 

 

 

     Tabla 27: Costos después de la propuesta de mejora 
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Cálculo del valor actual neto (VAN) 

  

Criterio de inversión que consiste en actualizar los cobros y pagos de una inversión 

o proyecto donde se conocerán los costos de ganancia o pérdida de la inversión. 

Para VALENCIA, Walter (2011) eso quiere decir que al utilizar se estima el monto 

de dinero que se perderá o ganara cuando realice una inversión en un determinado 

tiempo.  

• VAN > 0 Proyecto genera beneficios 

• VAN = 0 Proyecto no genera ni beneficio ni perdidas 

• VAN < 0 Proyecto genera pérdidas por el cual debe ser rechazado 

 

Para el desarrollo del VAN, será considerado los costos del antes y del después, de 

la inversión en la empresa, el total de costos que se ha reducido a S/. 6. 360, 50 con 

el fin se toma como tasa de interés el 15% anual, es lo que nos indica la empresa, 

debido a que es la tasa mínima que esperan invertir su dinero.  

 

Entonces el cálculo es por mes, la tasa de interés se calculara como 1,25%  mes. 

 

Fuente: elaboración propia 

 

     Tabla 28: Valor actual neto (VAN) 
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En la Tabla 28 se puede observar que el valor actual neto es de S/ 4.953,85 lo que 

significa que el estudio generara los beneficios para la empresa estudiada, la 

proyección para el primer mes muestra un valor monetario menor a la inversión, por 

lo cual que aún no se puede complementar los beneficios en el primer mes, ni en el 

segundo mes. Se procederá a realizar un beneficio de un periodo de 12 meses para 

evaluar que no se genere perdidas en los siguientes meses.  

 

Cálculo de la tasa interna de retorno (TIR) 

Para ALTUVE, Jose (2004), es una herramienta que se utiliza para determinar si 

conviene o no realizar el proyecto, debido a los problemas que se van presenta o 

exponiendo en todo el documento (p.12). 

 

      Tabla 29: Tasa interna de retorno (TIR) 

 

Fuente: elaboración propia 

 

En la tabla 29 se puede observar un cálculo respectivamente determinando el valor 

de la tasa interna de retorno (TIR) que es de 19% por lo cual este porcentaje con el 

valor actual neto (VAN) es igual a 0, por lo cual, ya que nuestro TIR es mayor a 

nuestra tasa actual, lo que significa que es rentable nuestra implementación. 
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                               Fuente: elaboración propia  

En la tabla 30 se visualiza el cuadro de resumen de la inversión realizada en la 

implementación, como la tasa de interés actual, el VAN y la TIR, que son los criterios 

necesarios para saber si es rentable o no en nuestra investigación.   

   Fuente: elaboración propia 

𝑃𝑅𝐼 = 𝐴 + (
𝐵 − 𝐶

𝐷
) 

Donde: 

A= Año inmediato en que se recupera la inversión 

B= Inversión Inicial 

C= Flujo de efectivo acumulado del periodo anterior que se recupera la inversión 

D= Flujo de efectivo del año en el que se recupera la inversión 

PRI = 4+ (29.524,00 – 25.442,00) / 6.360,50 = 4,65 Meses 

     Tabla 30: Cuadro de Resumen 

     Tabla 31: Periodo de recuperación de la Inversión (PRI) 
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En la tabla 31 se puede visualizar el periodo de la recuperación de inversión que se 

determina mediante su fórmula lo cual nos da uno resultados de 4,65 meses que se 

recupera el valor total de la inversión.  

 

      Tabla 32: Datos para la evaluación de beneficios de costo 

 

  Fuente: elaboración propia 

 Fuente: elaboración propia 

 

𝐵

𝐶
=

𝑉𝐴𝑁 (𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠)

𝑉𝐴𝑁(𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢𝑒𝑠 + 𝐼𝑛𝑣𝑒𝑟𝑠𝑖𝑜𝑛)
=

120.784,34

115.830,50
= 1.04 

En la tabla 33 se puede observar la evaluación de beneficios de costo en un periodo 

de 12 meses de lo cual nos da de resultados 1,04, que es aceptable, debido al gran 

valor de costo-beneficio más de uno, esto muestra que la implemente nuestra 

investigación si generara ingresos. Entonces puede estar seguro de que, por cada 

moneda invertida, se generara una ganancia de 0.08. 

     Tabla 33: Evaluación, de beneficios, de, costo, 
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Fuente: Elaboración propia 

      Tabla 34: Flujo de caja 
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3.6. Método de análisis de datos 

Según Peña (2017), nos dice que este proceso de recopilación de datos, con ciertos 

análisis preliminares, puede revelar problemas o dificultades que podrían hacer 

descarrilar el objetivo original. Por lo tanto, el proceso debe mantener la 

planificación y la regularidad en la revisión de datos permanente (p. 30).    

Por otro lado, Stedman (2021) nos dice se divide el análisis de datos en datos 

cuantitativos, que incluye el análisis de datos numéricos y el análisis de datos 

cualitativos. Estos dos tipos de análisis pueden compararse y medirse 

estadísticamente (cláusula 5).   

A Continuación, observamos   estas definiciones citadas que muestran los tipos de 

análisis de datos cuantitativas que se emplearán en este presente estudio de 

investigación.   

Análisis descriptivo de datos:  

RENDÓN, Mario; VILLASIS, Miguel y MIRANDA, María. (2016) nos indica que la 

estadística descriptiva es una rama importante porque formula las recomendaciones 

y también resumen los gráficos, cuadros y figuras entre otra información estadística 

(párr. 1).   

En el presente tesis de investigación, de análisis descriptivo estará conformada por 

las variables dependiente e independiente lo cual se visualizará las respectivas 

tablas de registro de los datos del (pre-test), los datos recopilados del antes de la 

aplicación de la herramienta del mantenimiento productivo total donde serán 

analizados en el cálculo del SPSS.  

Análisis inferencial de datos  

Según SANTILLÁN, Azucena (2016), el análisis inferencial tiene como objetivo 

resumir los datos obtenidos de una forma sencilla y detalla en los parámetros que 
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se distingue las características de un conjunto de datos, conocido también como 

datos estadísticos (p.3).   

En el presente trabajo de, investigación, se procedió a efectuar el análisis inferencial 

mediante el ingreso, de los datos en el programa estadísticos, SPSS versión 21, 

con lo cual permitió efectuar la aplicación, de los coeficientes estadísticos para así 

verificar si se acepta o se rechaza las hipótesis planteadas.  

 

3.7. Aspectos éticos 

El proyecto de investigación fue realizado bajo los códigos de ética del 

Vicerrectorado de Investigación Nº 042-2020-VI-UCV, debido a sus objetivos 

planteados de cumplir con los estándares de honestidad y responsabilidad mediante 

le manejo de interpretación.  

Asimismo, el estudio fue aprobado por la dirección de IndumeQ E.I.R.L., con el fin 

de recopilar información y de aplicar los instrumentos recogidos, ya validados por 

los expertos (ver anexo 19).  

 Por otro parte, las fuentes nacionales e internacionales de información obtenidas 

para el presente Proyecto de investigación son citadas y referenciadas 

correctamente de acuerdo con el ISO 690 y 690-2, por lo cual no habría cabalidad 

al plagio, Por último, aspecto de validación para originalidad del presente Proyecto 

de investigación, será sometida según la guía del estudiante con respecto a la 

integridad académica, al software Turnitin (ver anexo 35).  
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IV. RESULTADOS 
 

Análisis descriptivo – productividad 

La presente tesis de investigación se realizó un análisis descriptivo de los resultados 

se obtuvieron del antes y después que se aplicó la propuesta de mejora. 

 

En la figura 24, se puede visualizar que después de la aplicación de la propuesta de 

mejora del mantenimiento productivo total en el área de mecánica de la empresa 

IndumeQ E.I.R.L, se logró una mejora en la productividad de 51% a 96%. Por lo 

cual se obtuvo un incremento de 88%. 

 

Figura 24: Productividad antes y despues de la implementación de la mejora 
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     Tabla 35: Resultados estadísticos de la productividad Pre-test y Post-test 

Fuente: IBM SPSS 

 

En la tabla 35, se puede observar un aumento en la media de la productividad del 

antes y después de 51% a 96%, lo que significa que hay un claro cambio positivo 

para estas medidas, por lo cual se logró un incremento en la productividad en un 

88% En tanto en los intervalos de confianza es para el pre-test como en el post-

test fue de 40.32 a 92.48. En la desviación típica antes fue de 30.57 y 

posteriormente es de 8.81.   
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Análisis descriptivo de la eficiencia 

 

En la figura 25 se muestra que después de aplicar la mejora de mantenimiento total 

propuesta por IndumeQ E.I.R.L. en el área de mecánica, se logra mejorar el 

promedio de la eficiencia de un 65% a 98%. Por lo cual hubo un incremento del 

51%.   

 

 

 

 

 

 

Figura 25: Eficiencia antes y despues de la implementación de la propuesta de mejora 
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     Tabla 36: Resultados estadísticos de la eficiencia Pre-test y Post-test 

 

Fuente: IBM SPSS 

En la tabla 36, se puede ver que el aumento se dio en la media de la eficiencia del 

antes con un 65% y del después de un 98% lo que muestra un claro cambio positivo. 

Se obtuvo una mejora de un 51% en la eficiencia. Referente al intervalo de confianza 

en el pre-test como en el post-test fueron de 52.19 a 96.30. La desviación estándar 

del antes fue de 35.74 y después fue de 4,55. 
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Análisis descriptivo de la eficacia 

 

Figura 26: Eficacia antes y despues de la implementacion de la propuesta de mejora 

 

En la figura 26 se puede ver que después de la mejora de mantenimiento propuesta 

por IndumeQ E.I.R.L. de la productividad total en el área de mecánica, se logra 

mejorar el promedio de la eficacia de un 62% a 98%. Lo cual, se obtuvo un 

incremento del 58%.   
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     Tabla 37: Resultados estadísticos de la eficacia Pre-test y Post-test 

 

Fuente: IBM SPSS 

En la tabla 37 se observa el incremento que se produjo en la media de la eficiencia 

del antes y del después de un 62% a 98%, lo que significa que hay una evidente 

variación positiva. La eficiencia mejora un 58%. Sobre el intervalo de confianza del 

pre-test es de 49.34% y del post-test de 95.78%. La desviación típica del antes fue 

de 33.72 y del después fue 4.88.   
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Análisis Inferencial  

Se procederá a contrastar las hipótesis, lo primero será evaluar el análisis de 

normalidad. 

Prueba de normalidad 

El objetivo de la prueba de normalidad es en determinar si nuestra muestra se 

distribuye normalmente. 

N > 30: Kolmogorow Smirnov 

N ≤ 30: Shapiro Wilk 

Análisis de la hipótesis general 

Ha: La aplicación del Mantenimiento Productivo Total mejora la productividad en el 

área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L, Comas 2021. 

A continuación, se realizará la contratación de la hipótesis general, donde se podrá 

determinar si los datos que se obtuvo durante el antes y después de la 

implementación se presenta un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Se 

utilizaron un total de 30 datos. Por lo tanto, se realizó un análisis normal utilizando 

el estadístico de Shapiro Wilk.  

La regla de decisión que se debe seguir es la siguiente: 

Pv ≤ 0.05: La distribución no es normal 

Pv > 0.05: La distribución es normal 

     Tabla 38: Prueba de normalidad de la productividad pre-test y post-test 

 Fuente: Elaboracion propia 
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En la tabla 38 se puede visualizar la prueba de normalidad de la productividad, 

lo cual los valores de significancia del pre-test y post-test son menores a 0.05, 

lo que nos indica que los datos de la muestra no tienen una distribución normal 

y por ende muestran un comportamiento no paramétrico, Para conocer si la 

productividad ha mejorado se realizar un análisis utilizando es estadígrafo 

Wilcoxon. 

H0: La aplicación del Mantenimiento Productivo Total no mejora la productividad en 

el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L, Comas 2021. 

Ha: La aplicación del Mantenimiento Productivo Total mejora la productividad en el 

área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L, Comas 2021. 

Regla de decisión: 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 39, podemos observar que la media de la productividad tanto del pretest 

es de 51,73 lo cual es menor a la media del post-test que es de 95,77, lo que indica 

que la no cumplir la regla de decisión H0: µPa≥µPd, la hipótesis nula es rechazada 

y se acepta la hipótesis alternativa de la investigación, entonces se afirma que el 

mantenimiento productivo total mejora la productividad en el área de mecánica de 

la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.   

Así mismo para afirmar que el análisis anterior es correcto, se realizará un análisis 

realizado utilizando el valor de ρ o el nivel de significancia de los resultados de la 

     Tabla 39: Productividad pre-test y post-test con estadigrafo Wilcoxon 
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aplicación estadígrafo Wilcoxon a la productividad tanto del pre-test como del post-

test. 

pv ≤0.05: Se rechaza la hipótesis nula 

pv ˃0.05: Se acepta la hipótesis nula  

 

                                                  Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 40, se puede observar que el valor la significancia de la prueba que se 

realizó con estadígrafo Wilcoxon, nos indica que p=0.005 <0.05, de acuerdo con la 

regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa la 

cual establece que el mantenimiento de la productividad total mejora la 

productividad en el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 

2021.   

Análisis de la hipótesis específica: Eficiencia 

Ha: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora la eficiencia en el área 

de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. 

Luego se realiza una contratación de hipótesis específico, donde es posible 

determinar si los datos obtenidos antes y después de la implementación se 

presentan un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Se utilizaron un total 

de 30 datos. Por lo tanto, se realizó un análisis normal utilizando el estadístico de 

Shapiro Wilk.   

     Tabla 40: Estadísticos de contraste con Wilcoxon 
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Regla de decisión a seguir fue la siguiente: 

Pv ≤ 0.05: La distribución no es normal 

Pv > 0.05: La distribución es normal 

      Tabla 41: Prueba de normalidad de la eficiencia pre-test y post-test 

     Fuente: elaboración propia 

En la tabla 41 se puede visualizar la prueba de normalidad de la eficiencia, lo cual 

los valores de significancia del pre-test y post-test son menores a 0.05, lo que indica 

que los datos de la muestra no se distribuyen normalmente y, por lo tanto, pueden 

mostrar un comportamiento sin parámetros. Para saber si se mejora la eficiencia, 

se realizará un análisis con el estadístico Wilcoxon.   

Contrastación de la hipótesis específica: Eficiencia 

H0: La aplicación del mantenimiento productivo total no mejora la eficiencia en el 

área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. 

Ha: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora la eficiencia en el 

área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. 

Regla de decisión: 

H0: µEa ≥ µEd 

Ha: µEa < µEd 
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      Tabla 42: Eficiencia pre-test y post-test con estadígrafo Wilcoxon 

Fuente: Elaboración propia 

Se puede observar en la tabla 42 que la media de la eficiencia tanto del pre-test es 

de 65,53 lo cual es menor a la media del post-test que es de 98,00, lo que nos 

indica que al no cumplir la regla de decisión H0: µEa≥µEd, se rechaza la hipótesis 

nula y se acepta la hipótesis alternativa de la investigación, entonces se afirma que 

el mantenimiento productivo total mejora la eficiencia en el área de mecánica de la 

empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.   

Para confirmar que el análisis anterior es correcto, se realizará un análisis utilizando 

el valor de ρ o la significación de los resultados de la aplicación de la Estadística de 

Wilcoxon tanto del pre-test como del post-test. 

pv ≤ 0.05: Se rechaza la hipótesis nula 

pv ˃ 0.05: Se acepta la hipótesis nula 

 

 

Tabla 43: Estadísticos de contraste con Wilcoxon 

                  Fuente: Elaboración propia  
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En la tabla 43, podemos ver que el valor de significación de la prueba realizada con 

el estadístico Wilcoxon indica que p=0.00 <0.05, de acuerdo con la regla de 

decisión se procede a rechazar la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa 

cual afirma que el mantenimiento productivo total mejora la productividad en el área 

de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021   

Análisis de la hipótesis específica: Eficacia 

Ha: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora la eficacia en el área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. 

Luego se realiza un contrato de hipótesis específico, donde es posible determinar 

si los datos obtenidos antes y después de la implementación se presentan un 

comportamiento paramétrico o no paramétrico. Se utilizaron un total de 30 datos. 

Por lo que el análisis de normalidad se debe efectuar mediante el estadígrafo de 

Shapiro Wilk. 

   

La regla de decisión a seguir es la siguiente: 

Pv ≤ 0.05: La distribución no es normal 

Pv > 0.05: La distribución es normal 

 

                  Tabla 44: Prueba de normalidad de la eficacia pre-test y post-test 

Fuente: Elaboración propia 

 

En la tabla 44 se puede visualizar la prueba de normalidad de la eficacia, lo cual 

los valores de significancia del pre-test y post-test son menores a 0.05, lo que indica 
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que los datos de la muestra no se distribuyen normalmente y, entonces se muestran 

un comportamiento no paramétrico en la tabla de normalidad, Para así saber si la 

eficiencia ha mejorado, se proceder a realizar un análisis utilizando es estadígrafo 

Wilcoxon.   

Contrastación de la hipótesis específica: Eficacia 

H0: La aplicación del mantenimiento productivo total no mejora la eficacia en el área 

de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. 

Ha: La aplicación del mantenimiento productivo total mejora la eficacia en el área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021. 

Regla de decisión: 

H0:µEa ≥ µEd 

Ha: µEa < µEd 

 Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 45, se puede visualizar la media de la eficacia en el pre-test es de 

61.93, el cual es inferior al promedio del postest de 97.60, lo que indica que no 

se respeta la regla de decisión H0: µEa≥µEd, se rechaza la hipótesis nula y se 

acepta la hipótesis alternativa de la investigación, luego se planteó que el 

mantenimiento de la productividad total mejora la eficiencia en el área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.   

Para confirmar que el análisis anterior es correcto, iniciaremos el análisis utilizando 

el ρ valor o nivel de significación de los resultados aplicados por el estadístico 

Wilcoxon a la eficacia tanto del pre-test como del post-test 

.pv ≤ 0.05: Se rechaza la hipótesis nula 

pv ˃ 0.05: Se acepta la hipótesis nula 

     Tabla 45: Eficacia pre-test y post-test con estadígrafo Wilcoxon 
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Tabla 46: Estadísticos de contraste con Wilcoxon 

  Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 46, se puede observar que el valor la significancia de la prueba que 

se realizó con estadígrafo Wilcoxon, nos indica que p=0.00 <0.05, se dice que 

según la regla de decisión se niega o rechaza la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alternativa cual afirma que el TPM mejora la eficacia en el área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021 
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V. DISCUSIÓN  
 

A Continuación, se compararán los resultados de diferentes autores tanto a 

nivel nacional como internacional en la relación entre la variable dependiente 

y sus dimensiones.   

De acuerdo con los resultados de la tabla 35 nos muestra que el promedio la 

productividad tuvo lo siguientes resultados durante el antes y después de la 

propuesta de mejora fue de 58% y luego de la implementación del 

mantenimiento productivo total tuvo un incremento de 95% eso quiere decir 

que el promedio alcanzado fue de 64%. Por lo tanto, se puede afirmar que 

luego de implementar nuestra propuesta de mejora, podemos mejorar el 

mantenimiento de las máquinas haciendo un uso adecuado del tiempo y sin 

paradas no programadas y se mejora la cantidad programada. Del mismo 

modo, se evidencia que la media de la productividad del pre-test es menor al 

del post-test ya que no se cumple con la regla de decisión, H0: µPa≥µPd, se 

rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa lo cual se afirmar 

que el mantenimiento productivo total mejora la productividad en el área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.    

   

El resultado se relaciona con la tesis de TUAREZ, Cesar (2013) Diseño de un 

sistema para mejorar la embotelladora distribuidora de bebidas de gasificadas 

de la ciudad Guayaquil aplicando el TPM. El investigador una vez analizado 

lo tuvo como resultados que luego de la aplicación del mantenimiento 

productivo total, la eficiencia en el área de embotelladora fue de 36% a 48%, 

eficacia un 36% a un 52% y la productividad de un 57% a un 91%, por lo cual 

se alcanzó un 58% de crecimiento. También se toma en cuenta el artículo de 

QUISPE, Josué (2016). Implementación del mantenimiento productivo total 

para mejorar la productividad en el área de producción en la organización 

Electro Volt Ingenieros S.A., Ventanilla, 2016. Luego de haber analizado el 

investigador tuvo como resultados que, al implementar el mantenimiento 
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productivo total, su eficiencia antes fue de 7% y después un 15%, tanto en su 

eficacia antes es de 10% y después fue un 22%, y su productividad tenía 12% 

que luego al ejecutar su implementación tuvo como resultados un 20%, por 

ende, se obtuvo como crecimiento un 19%.   

 

De acuerdo con la tabla 36 nos muestra que se logró mejorar el promedio de 

la dimensión eficiencia de 78% a 98%. En lo cual hubo un incremento de un 

26%, por lo cual se aprovecha las horas utilizadas de las maquinas ya que 

cumplían con la programación en realizar sus operaciones sin tener paradas 

no programadas o averías ya que se tiene un cronograma establecido en la 

empresa gracias a la propuesta de mejora que se implementó. Asimismo, se 

puede evidencia que la media de la eficiencia del pre-test es de 65,53 eso 

quiere decir que es menor a la media del post-test que es de 98,00 por eso al 

no cumplir a regla de decisión H0: µEa≥µEd, se rechaza la hipótesis nula y se 

acepta la hipótesis alternativa de la investigación por ende se decide afirmar 

que el mantenimiento productivo total mejora la eficiencia en el área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., Comas 2021.   

 

Los resultados obtenidos tienen relación con la tesis de Victorio, Yonel (2019). 

Propuesta de mejora aplicando TPM en el área de producción de la empresa 

Montalván Verástegui SAC. Los resultados que se obtuvieron en dicho fuer 

son, que la eficacia fue de 48% a un 85%, la eficacia fue de 52% a un 91%, 

lo cual su productividad es de 55% a 89%. Por lo cual tuvo un crecimiento de 

62%. Asimismo, se presenta la tesis de Seminario, Luis (2017) 

Implementación Del Mantenimiento Productivo Total (tpm) Para Incrementar 

La Eficiencia De Las Máquinas Cnc De Una Empresa Metal Mecánica Lima - 

Perú 2017. Luego de haber realizado la implementación del mantenimiento 

productivo total para que se incremente la eficiencia los resultados obtenidos 

son los siguientes, la disponibilidad de 72% a 81% de incremento, eficiencia 

incremento de un 73.26% a un 86%, la eficacia tuvo un incremento de 87% al 
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93%, la productividad aumento de un 75% a 90%, por lo cual tuvo un 

incremento del 20%.   

 

De acuerdo con la tabla 37 con los resultados obtenidos, nos muestra que el 

promedio de la dimensión eficacia tuvo los siguientes resultados durante el 

antes y después de un 74% a 98%, lo que significa que hay una evidente 

variación positiva de una mejora de un 32%. Por lo cual, |se dice que luego de 

la propuesta de implementación del mantenimiento productivo total se mejoró 

las cantidades producidas ya que las máquinas no presentan paradas no 

programadas lo cual mejora el número de la cantidad programadas durante la 

jornada diaria en el área de mecánica de la empresa. Asimismo, la media de 

la eficacia en el pre-test es de 61,93 lo cual es menor a la media del post-test 

que es de 97,60, lo que indica que la no cumplir la regla de decisión H0: 

µEa≥µEd, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alternativa de 

la investigación, entonces se afirma que el mantenimiento productivo total 

mejora la eficacia en el área de mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L., 

Comas 2021.   

 

Los  autores que se mencionaron  anteriormente  llegan a la conclusión para 

lograr un implementación con altos índices que mejoren la productividad es 

importante aplica que forma correcta el mantenimiento productivo total en el 

área de  mecánica de producción tales como  mantenimiento preventivo, 

mantenimiento  correctivo y  el mantenimiento predictivo y su estrategia de 

mantenimiento, ya que estos contribuyen a un  incremento  en la producción  

cumpliendo así  con el cronograma establecido durante la jornada, con el fin 

que la empresa  esté en  nivel competitivo  en sector metalmecánico.   

 

Las fortalezas de presente tesis de investigación a desarrollar; pertenece al 

tipo aplicada, porque se utilizan conocimientos teóricos, existentes del 

mantenimiento productivo total, para mejorar la productividad en el área de 
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mecánica, así mismo, el enfoque es de tipo explicativo, nos indica las causas 

que pueden originar, entonces eso nos hace aceptar o rechazar las hipótesis 

del estudio estadístico y mediciones numéricas de las variables de estudio. 

Las dificultades que se plantean en este informe de investigación están 

directamente relacionadas con la situación que se vive actual en todo el país 

y a nivel mundial, dado que los trabajadores ya tenemos conocimientos sobre 

el mantenimiento, solo tuvimos que desarrollar una implementación de un 

nuevo cronograma de mantenimientos para que sean realizadas a cada 

maquinaria y su respectivo en su respectivo tiempo, otra dificultad que 

tuvimos fueron encontrar artículo de revisión ya que mayormente no 

desarrollan una mantenimiento productivo total las empresa a nivel, mundial.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



83 
 

VI. CONCLUSIONES 

Seguidamente, se detallarán las conclusiones de la tesis de investigación 

lo cual van de acuerdo con nuestros objetivos planteados. 

 

1. Con los resultados encontrados se concluye que al aplicar  el TPM, se 

logró incrementar la productividad del área de mecánica de la empresa 

IndumeQ E.I.R.L. Comas 2021, ya que antes de la implementación la 

productividad presentaba un índice de 51% luego de la implementación el 

índice fue de 96%, mediante los indicadores se concluye que con la 

aplicación de un plan de mantenimiento productivo total se consiguió mejorar 

la productividad del área de  mecánica de la empresa en un 88%.    

 

2. Con los resultados encontrados se concluye que la aplicación del 

mantenimiento productivo total, se logró incrementar la eficiencia del área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L. Comas 2021, ya que antes de la 

propuesta de mejora de implementación la eficiencia presentaba un índice de 

65% luego de la implementación el índice fue de 98%, lo cual mediante los 

indicadores se concluye que con la aplicación de un plan de mantenimiento   

se consiguió mejorar la eficiencia del área de mecánica de la empresa en un 

51%.   

 

3. Con los resultados encontrados se concluye que la aplicación del 

mantenimiento productivo total, se logró incrementar la eficacia del área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L. Comas 2021, ya que antes de la 

propuesta de mejora de implementación la eficacia presentaba un índice de 

62% luego de la implementación el índice fue de 98%, lo cual mediante los  

indicadores se determina que con la aplicación de un plan de mantenimiento   

productivo total se consiguió mejorar la eficacia del área de mecánica de la 

empresa en un 58%.   
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VII. RECOMENDACIONES 

 

1. Se recomienda que dado al incremento de la productividad del área de 

mecánica de la empresa IndumeQ E.I.R.L, se siga aplicando el 

mantenimiento productivo total en el área de mecánica utilizando más 

indicadores y se siga cumpliendo con los objetivos de la empresa, como 

también que se siga realizando un registro continuo después de cada día 

laborado con la ayuda de los operarios. Dado así se podría realizar un 

adecuado plan de Mantenimiento.   

 

2. En relación a la eficiencia del área de mecánica de la empresa se recomienda 

usar el cronograma propuesto con la ayuda de los operarios y tenga en claro 

la importancia que debe tener cada mantenimiento establecido para cada 

maquinaria, lo cual se va prevenir las paradas no programadas o las averías 

que retrasen el cumplimiento de la producción establecida a diario. Así mismo 

se sugiere implementar nuevas tecnologías en las maquinarias para tener 

una mejora en la producción. 

 

3.  Con respecto con la eficacia del área de mecánica de la empresa se 

recomienda seguir constantemente la planificación del mantenimiento, como 

última recomendación es importante realizarlo con el operario ya que ellos 

están diariamente interactuando con la maquinaria y facilitará en su 

reparación. 
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