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PRESENTACION

Sefiores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulo de la Universidad Cesar
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Implementacion del Mantenimiento
Productivo Total para optimizar la productividad en una empresa fabricadora de
transformadores, Lima 2017.”, la misma que someto a vuestra consideracion
esperando que cumpla con los requisitos de aprobacion para obtener el Titulo de
Ingeniero Industrial.

Los contenidos que se desarrollan son:

.- Introduccion: En esta parte se hace una revision panoramica sobre el tema en
el cual se plantea la situacion problematica y la intencionalidad del proyecto de
investigacion manifestada en los objetivos. En el marco tedrico se narran los
antecedentes y las teorias que lo sustentan.

Il.- Metodologia: En esta parte se precisa el tipo de investigacion, disefio,
variables y su operacionalizacion, se precisan los métodos y técnicas de obtencién
de datos, se define la poblacion y se determina la muestra. Por ultimo, se sefiala el
tipo de andlisis de los datos.

lll.- Resultados: Los resultados se presentan de acuerdo a los objetivos
propuestos, para ello se utilizaron graficos y tablas donde se sistematizaron los
datos obtenidos en la investigacion.

IV.- Discusion: Se compara los resultados obtenidos por otros investigadores y
se hace la respectiva confrontacion con todos los antecedentes.

V.- Conclusiones: Se sintetizan los resultados y se formulan a manera de
respuesta a los problemas planteados en la introduccion.

VI.- Recomendaciones: Emergen de las discusiones del estudio. Estan
orientados a las autoridades del sector y también a los investigadores.

VIl.- Referencias bibliograficas: Contiene la lista de todas las citaciones
contenidas en el cuerpo de la tesis.

Espero sefiores miembros del jurado que esta investigacion se ajuste a las

exigencias establecidas por la Universidad y merezca su aprobacion.

Autor: Fernandez Ponte, Omar Emilio
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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como propdsito optimizar la productividad en el
proceso de fabricacion de transformadores en la empresa Delcrosa S.A. Una
empresa con mas de 63 afios al servicio del sector de energia. Para la optimizacion
de la productividad, se emple6é una de las herramientas del Lean Manufacturing
como es el Mantenimiento Productivo Total, su desarrollo consistio en dos pilares
de los ocho que se tiene, los empleados para el proyecto de investigacion son el
mantenimiento autbnomo y el mantenimiento planificado. El enfoque de la presente
investigacion fue cuantitativo y de tipo aplicada, con un disefio cuasi experimental.
La poblacion y muestra estudiada fue en principio de 90 dias de operacion donde
estuvieron involucrados las maquinas que intervienen en los procesos de
fabricacion de los transformadores, se realizaron observaciones del proceso, se
tomaron reportes de produccién, asi mismo se pudo medir las variables el
Mantenimiento Productivo Total y Productividad atreves de indicadores como es la
cantidad producida, y las horas maquinas efectivas, se aplicaron un pre y post
prueba.

Para la recopilacién de datos se utilizé un instrumento de medicién de tiempo
(cronometro), cuyos datos arrojados fueron registrados en sus respectivos
instrumentos de medicién tanto para la productividad como para el mantenimiento
productivo total, dichos documentos fueron analizados por software de analisis
estadisticos como Excel y SPSS Statistical 23, segun los resultados y las
comparaciones de las medias es que se llegdb a la conclusibn de que la
implementacion del Mantenimiento Productivo Total mejora significativamente y
gue se admiten las tres hipétesis planteadas por el investigador.

Dicho de otra manera, el resultado posterior a la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total con respecto a la productividad de las maquinas de 2.13 unid/hora
maquinas salta hacia 2.61 unid/horas maquina, mejorando en un 22.54% con

respecto a la productividad inicial.

Palabras clave: Mantenimiento Productivo Total, Productividad, Mantenimiento

Planificado, Mantenimiento Autbnomo.



ABSTRACT

The purpose of this research was to optimize productivity in the process of
manufacturing transformers in the company Delcrosa S.A. A company with more
than 63 years serving the energy sector. For the optimization of the productivity, one
of the tools of the Lean manufacturing was employed as is the Total productive
maintenance, its development consisted of two pillars of the eight that one has, the
employees for the research project are the Self-maintenance and planned
maintenance. The approach of this research was quantitative and of applied type,
with a quasi-experimental design. The population and sample studied was in the
beginning of 90 days of operation where the machines involved in the manufacturing
processes of the Transformers were carried out, observations of the process were
made, production reports were taken, as well It was possible to measure the
variables the Total productive maintenance and productivity of indicators such as
the quantity produced, and the hours effective machines, were applied a pre and

post test.

For data collection, a time measuring instrument (chronometer) was used, the data
of which was recorded in their respective measuring instruments for both
productivity and total productive maintenance, such Documents were analyzed by
software of statistical analysis such as Excel and SPSS statistical 23, according to
the results and the comparisons of the means is that it was concluded that the
implementation of the Total productive maintenance improves Significantly and that
the three scenarios posed by the investigator are supported.

In other words, the result of the implementation of Total productive maintenance
with respect to the productivity of machines of 2.13 units/hour machines jumps to

2.61 units/hours machine, improving by 22.54% with respect to productivity Initial.

Key words: Total productive maintenance, productivity, planned maintenance,

autonomous maintenance.
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