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RESUMEN 

El presente trabajo de investigación tuvo por finalidad mejorar la Eficiencia Global de los 

Equipos en una fábrica de alimentos, en el área de hojalatería, Cercado 2018, la cual 

fabrica envases de hojalata para uno de sus productos bandera. Cuyo objetivo principal 

es determinar como la aplicación del TPM mejorara la Eficiencia Global de los equipos. 

Para lograr tal objetivo se hizo uso de la filosofía del Mantenimiento Productivo Total, 

del cual se desarrollaron dos de los ocho pilares como son el Mantenimiento Autónomo 

y el Mantenimiento Planificado. La población está dada por 78 datos que equivalen a la 

producción diaria antes y después de la mejora, siendo la muestra de igual medida. Esto 

permitió medir la Eficiencia Global de los Equipos y el Mantenimiento Productivo Total 

mediante indicadores. Para la recolección de datos se usó la información del sistema SAP 

de los meses de marzo-mayo y de julio-septiembre del 2018, estos datos se plasmaron en 

un programa estadístico SPSS-23 para comparar la Eficiencia Global de los Equipos antes 

y después, así como, de las tres dimensiones de la variable dependiente. Al finalizar esta 

investigación se llegó a la conclusión que la Aplicación del TPM mejoro la Eficiencia 

Global de los Equipos de una media antes de 0,65% a 0,81% después de la aplicación del 

TPM, dado que se  redujo los paros no programados en la línea de envases, lo cual ayudo 

a mejorar la disponibilidad y el rendimiento. 

Palabras claves: TPM (mantenimiento productivo total), OEE (eficiencia global de los 

equipos), Mantenimiento Autónomo. 
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ABSTRACT 

The purpose of this research work was to improve the Global Efficiency of the Equipment 

in a food factory, in the area of tinwork, Cercado 2018, which manufactures tin containers 

for one of its flagship products. Whose main objective is to determine how the application 

of the TPM will improve the Global Efficiency of the equipment. To achieve this goal, 

the philosophy of Total Productive Maintenance was used, from which two of the eight 

pillars were developed, such as Autonomous Maintenance and Planned Maintenance. The 

population is given by 78 data equivalent to the daily production before and after the 

improvement, being the sample of equal measure. This allowed to measure the Global 

Efficiency of the Equipment and the Total Productive Maintenance through indicators. 

For the data collection, the information of the SAP system was used from the months of 

March-May and July-September of 2018, these data were captured in a statistical program 

SPSS-23 to compare the Global Efficiency of the Equipment before and after, as well as, 

of the three dimensions of the dependent variable. At the end of this research, it was 

concluded that the TPM Application improved the Global Efficiency of the Equipment 

from an average of 0.65% to 0.81% after the application of the TPM, since the 

unscheduled work stoppages were reduced in the packaging line, which helped improve 

availability and performance. 

Keywords: TPM (total productive maintenance), OEE (overall equipment effectiveness), 

Autonomus Maintenance. 
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