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RESUMEN

En la presente investigacion el objetivo principal Determinar de que forma él
(Mantenimiento Productivo Total) TPM aumenta la productividad en la empresa Dr
CABO SAC, ate 2021.y como problema principal se tiene ¢, Como el (Mantenimiento
Productivo Total) TPM incrementara la productividad en la empresa DR CABO
SAC, Ate 2021? En la implementacion de TPM nos vamos a enfocar tanto en el
mantenimiento autbnomo como en el planificado y que los mantenimientos se

realizaban de forma directa en las casas matrices bajando la productividad.

En la presente investigacion tuvo como tipo de estudio fue aplicada y el disefio de
investigacion que se realizado es pre experimental ya que se manipulé la variable
independiente TPM obteniendo como resultados datos veridicos y reales, esto fue
analizado. Por consiguiente, la investigacién tuvo una poblacion de estudio que
comprende el numero de registro de servicios de forma semanal en 12 semanas
del pre donde se hizo la toma de datos y 12 semanas de post la cual se hizo
después de la implementaciéon. Seguidamente la técnica empleada que se utilizé
en el trabajo de investigacion es la observacion experimental y los instrumentos que

se ejecutaron fueron las fichas de recoleccion de datos.

Al analizar los resultados se verifico que se aumentd la productividad a un 29%, asi
también la la eficacia en un 14 %y eficiencia en un 17 % En conclusién con respecto
al objetivos de investigacion se pudo determinar que la implementaciéon de TPM
aumenté la productividad en la empresa DR CABO SAC, Ate 2021.

Palabras clave: Productividad, TPM ,Eficiencia, Eficacia.
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ABSTRACT

In this research, the main objective to determine how the (Total Productive
Maintenance) TPM increases productivity in the company Dr CABO SAC, ate 2021,
and as the main problem is how will the (Total Productive Maintenance) TPM
increase productivity in the company DR CABO SAC, Ate 2021? In the
implementation of TPM we are going to focus on both autonomous and planned
maintenance and that maintenance was carried out directly in the headquarters,
lowering productivity.

In the present investigation, the type of study was applied and the research design
that was carried out is pre-experimental since the independent variable TPM was
manipulated, obtaining true and real data as results, this was analyzed. Therefore,
the research had a study population that includes the weekly service registration
number in 12 weeks of the pre where the data was collected and 12 weeks of the
post which was done after implementation. Next, the technique used in the research
work is experimental observation and the instruments that were executed were the
data collection sheets.

When analyzing the results, it was verified that productivity was increased by 29%,
as well as efficiency by 14% and efficiency by 17%. In conclusion regarding the
research objectives, it was determined that the implementation of TPM increased
productivity in the company DR CABO SAC, Ate 2021.

Keywords: Productivity, TPM, Efficiency, Effectiveness.
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Realidad Problemaética.

Realidad internacional actualmente todas las empresas, estan en el mundo
globalizado, en constante adaptacién y cambios, esta evolucion se debe a la amplia
demanda que se tiene en este rubro, ya que permite movilizar distintos materiales
desde un punto hacia otro la mayoria de organizaciones tienen como objetivo poder
ampliar sus horizontes deseando llegar hasta el ambito internacional y es ahi donde
intervienen las empresas de transporte de carga para poder movilizar sus

productos.

Dentro de los procesos que se tiene en el comercio internacional el sector del
transporte se identifica como uno de los mas importantes y de mucha
competitividad la cual es muy exigente cumplir con todas las necesidades y
requerimientos del cliente ,teniendo en cuenta ello se ve la necesidad de no tener
ninguna falla en sus servicios para poder garantizar la seguridad de sus productos,
es por ello que las empresas de trasporte deben de tener una buena gestion de

mantenimiento de sus unidades las cuales deben de ser rentables.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) naci6 en Estados Unidos de
Norteamérica, Tina Kanti Agustiady y Elizabeth A. Cudney (2018) indica que se
dice que es una herramienta de mejora en las organizaciones a nivel mundial, el
mantenimiento autbnomo que es uno de los pilares del TPM es el proceso donde
los conductores participan en el mantenimiento de sus unidades realizando asi el
mantenimiento preventivo, el estar en constante mejora es la clave para el
desarrollo del TPM.

En la actualidad para poder tener una buena gestion en el mantenimiento de
unidades se debe de tener bien programados los mantenimientos preventivos y

cumplir con ellos las cuales ayudaran a evitar tener posibles fallas en ruta.

Realidad Nacional

Actualmente todo Perl que se encuentre en desarrollo las empresas que se
encuentran en pleno crecimiento tienen como objetivo dar a conocer sus productos
no solo en el &mbito local sino también en todo el Perd con miras a otros paises ,

es por ello que el trasporte de carga es una opcién directa para que puedan hacer



llegar sus productos a diferentes puntos , el transporte de carga pesada o
materiales diversos es una de las actividades econdmicas mas resaltantes, que
permite incrementar su riqueza, teniendo en cuenta que es el principal medio de
transporte del Perd, segun el diario el peruano indica que aproximadamente que el
99% de la mercaderia nacional se transporta por via terrestre, esto nos da a
conocer que en el sector de transporte terrestre no solo se tiene que manejar de
manera estratégico, sino que tiene que estar mejorando de forma constante con el
objetivo de poder minimizar costos logisticos y poder brindar un buen servicio de
calidad.

El crecimiento anual del transporte de carga es de 12%, la cual puede mejorar si
se toma en consideracion diferentes factores como la disponibilidad de carros,
precios a tratar y una correcta implementar una gestién de transporte donde se
resalte los mantenimientos preventivos y otros para poder garantizar seguridad de
sus productos. En el Peru se calcula que hay aproximadamente 150,000 unidades
de carga pesada, en las diferentes regiones generadores de carga. Esto evidencia
gue hay una gran demanda asi también se puede decir que hay muchas empresas
de trasporte que estan consideradas como MYPES la cual brinda servicios a los
grandes almacenes logisticos, en estas empresas no todos manejan un buen
control de mantenimientos preventivos de sus unidades la cual son de vital

importancia, ya que evitara problemas inesperados a futuro.

FIGURA N° 1 Transporte en el Peru y sus Principales Generadores de Carga.
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Fuente: Imagen extraida del diario Economika.

Realidad Local en la actualidad la empresa de transporte Dr CABO SAC se
encuentra en pleno desarrollo, la cual es dirigido por su gerente general el Sr. David
Wilfredo Carhuaz Borja quien lidera la empresa hace 12 afios después de su
creacion, en un inicio solo se manejaba con terceros y en poca cantidad, su trabajo
se daba de forma manual y no contaba con ningun problema, ahora brinda servicio
a diferente mineras del Peru donde exigen que podamos cumplir con sus
requerimientos , y podamos brindar la seguridad de su producto a trasportar y que
pueda ir en unidades que cuenten con todos lo requerido y pueda estar en buen
estado ,para ello se debe de tener programa de mantenimientos preventivos y se

debe de cumplir .

Sabemos que las empresas mineras son cada vez mas exigentes en que se le
pueda brindar un servicio de calidad, por ello el objetivo es implementar un
mantenimiento productivo total es necesario tener un cambio de cultura tanto de los
trabajadores como de toda la empresa asi poder incrementar la productividad, de
esa manera poder asegurar una mejor atencioén, minimizando tiempos, optimizando

recursos, cero fallas.



FIGURA N° 2 Se muestra el diagrama de Ishikawa, donde se puede verificar 14
problemas que causan la baja productividad.
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TABLA N° 1: Calculo de Pareto de las causas de los problemas de la empresa DR CABO

SAC.
DIAGRAMA DE PARETO
FRECUEN NIVEL DE FRECUENCIA * | ACUMULAD % %
ITEMS CAUSAS CIA IMPORTANCIA | IMPORTANCIA 0 ACUMULAD
MAQUINARIAS Gastos elevados de mantenimiento 5 15 75 75 15% 15%
MAQUINARIAS Falta de programa de mantenimiento de unidadeg 5 13 65 140 13% 28%
MANO DE OBRA Ejecuta mal las tareas de conduccion 4 12 48 188 12% 40%
MAQUINARIAS Fallas mecanicas 4 10 40 228 10% 50%
MANO DE OBRA Falta de capacitacion a conductores 4 9 36 264 9% 59%
MANO DE OBRA personal desmotivado 3 8 24 288 8% 67%
METODOS No se tiene el MOF actualizado 3 7 21 309 7% 74%
MEDICION Falta de control de guias 3 6 18 327 6% 80%
METODOS falta de procedimientos 2 5 10 337 5% 85%
MEDICION Falta de seguimientos a las unidades 2 5 10 347 5% 90%
METODOS Falta de estandarizacion en los trabajos 2 4 355 4% 94%
MEDICION falta de control de gastos de viaticos 1 2 2 357 2% 96%
MEDIO AMBIENTE |disefio inadecuado de oficinas 1 2 2 359 2% 98%
MEDIO AMBIENTE  [mal clima laboral 1 2 2 361 2% 100%
100 361 100%

El nivel de importancia y la frecuencia se ha verificado mediante criterio propio,

viendo a detalle cada actividad de cada uno de los procesos en la empresa DR

CABO SAC y preguntando a los trabajadores cuales son los problemas mas

frecuentes que tienen que afrontar en el dia a dia la cual provoca la baja

productividad. En la frecuencia se ha considerado que tan constante es el

problema, tomando el nimero uno (1) como un problema no frecuente y cinco (5)

representa un problema la cual se puede ver de forma constante. Para poder ver

nivel de importancia, se ha enumerado del 1 al 14, por lo cual 14 se considera como

mayor prioridad y 1 indica menor prioridad. Finalmente, la multiplicacion de la

frecuencia y el nivel de importancia, permitieron elaborar el diagrama de Pareto el

cual se puede verificar en la siguiente figura 3.




FIGURA N° 3 Grafico de Pareto.
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Fuente Propia

Segun lo que se puede evidenciar se puede concluir que mi titulo de
investigacion ser4 Mantenimiento Productivo Total (TPM) para aumentar la
productividad en la empresa DR CABO SAC, Ate 2021.

Formulacién del Problema:
Problema General

¢, Como el (Mantenimiento Productivo Total) TPM incrementara la productividad en
la empresa DR CABO SAC, Ate 20217.

Problema Especifico 1

¢,Como el (Mantenimiento Productivo Total) TPM incrementara el cumplimiento de
las metas en la empresa DR CABO SAC, Ate 20217.

Problema Especifico 2

¢,Como el (Mantenimiento Productivo Total) TPM aumentara la optimizacion de
recursos en la empresa DR CABO SAC, Ate 20217.



Justificacion del Estudio:

Toda investigacion busca solucionar un problema, en el presente trabajo se busca
implementar la herramienta TPM para poder aumentar la productividad en la
empresa de transporte donde aumentaremos la capacidad de los conductores para
poder realizar trabajos que mejoren su desempefio asi podamos tener el control del

mantenimiento de las unidades de forma directa.

Justificacién Tedrica: La implementacion de la herramienta TPM aumentara los
conocimientos asi mismo direccionara las metas de la empresa, buscando la
eficiencia de las unidades minimizando fallas, tiempos de cambio entre otros, en su

defecto aumentard la productividad en la empresa DR CABO SAC.

Justificacién Social: Es poder involucrar a los conductores y supervisor de la
empresa DR CABO SAC a un mantenimiento autbnomo que se tiene que realizar
para poder cumplir con el plan de mantenimientos a un costo razonable, asi también
poder capacitar y dar mayores conocimientos a los colaboradores para poder dar

mas valor a dicho proceso.
Justificacién Econdmica:

Por medio de la implementacion del TPM se va a realizar un mantenimiento
autonomo y planificado de todas las unidades de carga, realizando asi un optimo
mantenimiento y minimizando los costos para la empresa ya que mediante el TPM
se tiene como objetivo es minimizar los defectos, averias entre otros en ruta,
cumpliendo con la programacion de mantenimientos y se incrementara la capacidad

de los conductores, de esa manera se maximizara la productividad de la empresa.
Hipotesis:

General: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM incrementa la productividad en
la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.

Especifica 1: ElI (Mantenimiento Productivo Total) TPM incrementa el cumplimiento
de las metas en la empresa Dr CABO SAC Ate 2021.

Especifica 2: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM aumenta la optimizacion
de recursos la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.



Objetivos General: Determinar como él (Mantenimiento Productivo Total) TPM
aumenta la productividad de la empresa DR CABO SAC, Ate 2021.

Especifica 1: Determinar como él (Mantenimiento Productivo Total) TPM

incrementa el cumplimiento de las metas en la empresa DR CABO SAC Ate 2021.

Especifica 2: Determinar como él (Mantenimiento Productivo Total) TPM aumenta

la optimizacién de recursos la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.



MARCO TEORICO
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Antecedentes Nacionales

RODRIGUEZ (2019), En su Tesis “Aplicacion del TPM para mejorar la productividad
en el &rea de transporte de la empresa UNION MULTICORP S.A.C., Puente Piedra,
2019” tuvo como principal objetivo implementar el TPM asi poder incrementar la
productividad de la empresa UNION MULTICORP SAC en la cual se tiene como
resultado que la productividad se increment6 un 40% gracias a la implantacién del
TPM.

ANGELES (2017) En su Tesis experimentacion del TPM para optimizar el
desempefio en la organizacién Frio Aéreo Asociacién Civil Callao 2017 tuvo como
objetivo establecer como la experimentacion del TPM optimiza el desemperio en la
organizacion Frio Aéreo Asociacion Civil, Callao, 2017. Donde se tuvo como
resultado la experimentacion del TPM optimiza el desempefio en la organizacion
Frio Aéreo, en donde el antes retribuye a una media de 55.59% optimizando al
72.89%, de manera que disminuyo accidentes y defectos en magquinas que

refrigeran.

PARICELA (2019) En su Tesis “Propuesta De Implementacién Del Sistema De
Mantenimiento Productivo Total (TPM) Para Mejorar La Gestion De Mantenimiento
En La Sub Gerencia De Maquinaria Y Equipo De La Municipalidad Provincial De
Cajamarca, Ao 2019” en la presente investigacion se tuvo como objetivo mejorar
la gestion del mantenimiento mediante la implementacién del TPM , la cual se tuvo
como resultado en un incremento de la disponibilidad , reduccion de paradas ,

disminuciéon de costos en un ahorro semestral de S/.274, 571.

MORILLO (2018) En su Tesis Aplicacion del mantenimiento autbnomo para
incrementar la productividad en el area de mantenimiento de maquinas herramienta
de la empresa AIRTEC S.A. Callao 2018, tiene como objetivo determinar como la

aplicacion del mantenimiento autonomo aumenta la productividad se tuvo como
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resultado que si incrementa la productividad el mantenimiento autbnomo y aumenta

el servicio.

CACERES Y GAMEZ (2019) En su Tesis “Aplicacion De La Herramienta TPM Para
Mejorar La Productividad En El Proceso De Granallado, Empresa JCB Estructuras
S.A.C., 2019”, donde se tiene como objetivo aplicar los pilares mantenimiento
auténomo y planificado obteniendo como resultado un incremento del 22.86 % en

productividad gracias a la gestion del mantenimiento.

Antecedentes Internacionales

FERNANDEZ (2018) En su Tesis Gestion de mantenimiento: Lean Maintenance y
TPM tiene como definicion que el TPM (Total Productive Maintenance) es un
sistema de gestion que evita todo tipo de pérdidas durante la vida entera del sistema
de produccién, maximizando su eficacia e involucrando a todos los departamentos
y a todo el personal desde operadores hasta la alta direccién, y orientando sus
acciones apoyandose en las actividades en pequefios grupos, se tiene como
resultado que el mayor porcentaje de la aplicacion de TPM y LEAN cae sobre el
personal de mantenimiento y que la documentacién que se maneje es la parte mas

importante en esta nueva generacion .

VARGAS (2016) En su tesis Implementacion del Pilar “Mantenimiento Auténomo”
en el centro de proceso vibrado de la empresa FINART S.A.S define que el
mantenimiento autbnomo es uno de los pilares fundamentales en la implementacién
del TPM en las organizaciones, porque aprovecha el conocimiento y contacto que
los colaboradores tienen con los equipos para mantenerlos en condiciones 6ptimas,
esta herramienta permitira controlas las posibles fallas en las maquinas es por ello
gue tiene como obijetivo implantar el mantenimiento autbnomo la cual le dio como

resultado el aumento de la disponibilidad de equipos y que el desempefio de la
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implementacion fue mejorando gradualmente de un 48 % en agosto un 23 % en

ese mes.

ABDULLATIF (2020) En su Evaluacion de Tesis de la implementacion del
mantenimiento productivo total (TPM) en el entorno industrial tiene como objetivo
la implementacién en un enfoque TPM a corto plazo , participacién de los miembros
y un cambio cultural , asi minimizar las pérdidas de un proceso de produccion y
tener un buen rendimiento en la produccién se tiene: El resultado muestra que PRR,
EV y CT tenian diferencias significativas antes y después de la implementacion de
STTPM en la linea de produccion. Del mismo modo, la OEE fue significativamente
diferente antes y después de la implementacion de STTPM en la produccion linea.
Este estudio también har& una contribucion significativa a la literatura académica
relacionada. en forma de un modelo novedoso de implementacion de TPM,

principalmente entre las PYMES de Canada.

KIRAN (2017) En su Tesis: Implementation of Total Productive Maintenance (TPM)
in a Machine Shop. Tiene como objetivo implementar en el taller de maquinas con
CNC de diferente capacidad y disposicion del lugar de trabajo y desarrollar un
marco con la capacidad de evaluar el impacto de la implementacion de
mantenimiento productivo en la planta de fabricacién de Eksamo. Comprender las
herramientas y procesos Lean aplicables en la fabricacion e Identificar los puntos
clave para la implementacion de TPM en la planta de Eksamo. se tiene como
resultado que segun el estudio se demuestra que la empresa quiere cambios en
términos de mejora, pero no estan dispuestos a gastar recursos para lograrlo, TPM
no admite una forma de trabajo como esta requiere practica diaria y continua. Se
discuten y proponen enfoques y resultados para cada pilar. Creado para mostrar
cdmo hace que el trabajo sea mas facil y rapido. El éxito de estos enfoques es
totalmente depende de la naturaleza de los empleados de la planta OEE ha
mejorado de 55,94% a 59,05%, mostrando la mejora en productividad y mejora de

la calidad.
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FEMI (2019) En su tesis La implementacion del mantenimiento productivo total
(TPM) en la empresa de fabricacion: un estudio de caso de la empresa de
fabricacion de plasticos XYZ en Nigeria tiene como objetivo implementar el
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en Nigeria Plastics Manufacturing
Company. Las empresas de fabricacién de todo el mundo pagan una enorme
cantidad de dinero por la compra de nuevos equipos para aumentar su produccion,
sin embargo, poco 0 nada se hace para lograr u obtener el rendimiento completo
de la maquina para la que esta destinado. Las pequefas pérdidas de tiempo o las
desviaciones de la capacidad planificada o calculada se toman como rendimiento
habitual de la maquina y se tiene como resultado que al evaluar el resultado o el
resultado del Mantenimiento Productivo Total (TPM), las empresas de fabricacion
pueden tomar decisiones sensatas / inteligentes para mejorar la potencia y el
estandar de la maquina, el equipo y también el producto en XYZ Plastics

Manufacturing Company en Nigeria.

Teorias Relacionadas.

Para poder entender a mayor detalle la presente investigacion se brinda algunos

conceptos.

Variable Independiente

Mantenimiento Productivo total (TPM).

Segun Hernandez (2017, pag.10) indica que el Mantenimiento Productivo Total es
un sistema japonés de mantenimiento que se inicia en un concepto de
mantenimiento preventivo, el TPM es una estrategia la cual tiene diferentes
actividades la cual una vez que se realice la implantacion se mejorara la

competitividad, minimizara costos y otros.

Segln Luque (2014, pag.) El buen funcionamiento de las maquinas depende y
es responsabilidad de todos eso quiere decir que la responsabilidad no solo la tiene
el area de mantenimiento sino de todos los involucrados. Con el objetivo de cero

fallas, accidentes, defectos y averias, asi poder mejorar la eficacia.
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Por otra parte, HOOIl y LEONG (2017) Nos da a conocer que el mantenimiento
productivo total (TPM) originaria de Japén gracias a Japan Institute of Plant
Maintenance (JIPM) la cual se dio a conocer como una estrategia de transformacion
en la fabricacién de productos, lo que se enfatizé en el mantenimiento productivo
para mejorar su capacidad, esto quiere decir que se debe de tener los vehiculos a

disposicion para que pueda brindarnos su maxima capacidad de produccion.

Dounce y Dounce (2016, pag.2) menciona la importancia que tiene que todos los
colaboradores de la empresa, incluido Gerente y Trabajadores se involucren en los
mantenimientos, el TPM es un método que se rige por estrategias y esta muy
vinculado a la calidad de productos, el mantenimiento y la gestion juegan un papel
muy importante, teniendo en cuenta que TPM ha sido reconocido como un arma

estratégica para el aumento de eficacia en las empresas.
Pilares del mantenimiento productivo total(TPM)

Los siguientes procesos son de vital importancia ya que nos sirve para elaborar un

sistema eficiente y ordenado son 8 los pilares del TPM.

1) Mejoras Enfocadas

Es poder hallar la oportunidad de mejora dentro del area que se labora, donde

se pueda reducir y eliminar un desperdicio

Segun Sanchez, Mateo y llzarbe (2019, pag.194) indica que en solo 7 pasos
se puede identificar el problema y segun la importancia que tenga se va
eliminando poco a poco, se repite este proceso de forma continua, eso es de

vital importancia para la mejora continua.

Segun Suzuki Tokutaro (2017, p4g.290) da a conocer que después de realizar
y fijar la visiébn y misién de la empresa hay que eliminar las perdidas crénicas y
perseguir la eficiencia en todas las areas del trabajo, hay que empezar
seleccionando una tarea que afecte a otras ares y que puede hacer cambios o
mejoras significativas para ello se debe de realizar una organizacion enfocada

en ello.
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2) Mantenimiento Auténomo.

Nosel (2021) El mantenimiento autdbnomo tiene como objetivo ampliar la vida
atil de una unidad o equipo y poder optimizar los procesos para ello se
necesita una definicion correcta del problema y que los causa, fijar los
objetivos, saber como se va a realizar y para finalizar una buena evaluacién
de los resultados.

El mantenimiento autbnomo es un pilar muy importante en TPM, por que
cuenta con la experiencia e inteligencia de las personas que estan conectadas
de forma directa con las unidades los colaboradores en el mantenimiento
autonomo el operador se encuentra capacitado poder establecer como se
encuentra el equipo, observar la condicién de uso, arreglar lo que sera

deteriorado entre otros mediante una inspeccién general que realice al equipo.

Hernandez y Escobar (2014, pag. 17) En el mantenimiento autonomo las
tareas son realizada por los operadores asi también deberia de realizarse en
las rutinas del mantenimiento preventivo de esa manera se puede estar mas

preparados para cualquier problema que puede presentar la unidad.

MTTO A = Mantenimiento Auténomo.
CR = Check List Realizados.
CP = Check List Planificados.
MTTO A=C. R/C.P
3) Mantenimiento Planificado.

Segun Sanchez, Mateo y llzarbe (2019, pag.194) indican que son las tareas
programadas de mantenimiento para poder garantizar que no se tenga ningun
problema o0 no se presente una averia inesperada, el cumplimiento de este
programa liberaria la carga de trabajo del dia a dia para que se enfoquen en

la de prevencién mediante inspecciones, auditorias, revisiones entre otros.

MTBF= (tiempo total disponible —tiempo perdido) /nimero de paradas
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MTTR=Tiempo total de mantenimiento correctivo/nimero de acciones de
reparacion

4) Mantenimiento de Calidad.

La planificacion y estrategia que se pueda usar en los diferentes rubros no
va a tener un buen resultado si no se tiene un mantenimiento de calidad , en
este pilar se direcciona principalmente en la deteccion y prevencion de los
errores que se puede tener en los procesos , para llegar a un mantenimiento
de calidad se analiza la causa raiz se usa los “5 porqués” , de esa manera
podemos identificar cual es el error mas frecuente asi poder brindarle una
solucion , de esa manera los procesos se vuelve mas confiables, evitando asi

los reprocesos .

5) Mantenimiento Preventivo.
Segun Conexionesan (2020) define que el pilar va direccionado a los equipos
y unidades, ello se realizara teniendo en cuenta las necesidades en la que

podemos identificar durante y después de la implementacién de TPM.

El objetivo es reducir los gastos de mantenimiento una vez iniciado el uso de
la unidad, para que puedan tener un correcto desarrollo el personal de
mantenimiento debe de tener conocimiento de las unidades asi permitira que

el trabajo que se realice tenga mas produccion.
6) Actividades de Departamento Administracion y Apoyo.
Aqui debemos de aplicar técnicas del TPM direccionado a la administracion,

aqui podemos ampliar los beneficios de la gestion apoyando a la produccién

con mejoras administrativas.

7) Educacion y Entrenamiento.

Segun Adesta, Prabowo y Agusman (2018) indican que Reduccion del
desconocimiento y habilidades que no se observaba del personal por falta de

formacion y entrenamiento a los trabajadores para poder cumplir con el
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objetivo de que los trabajadores adquieran conocimiento para que puedan

brindar solucién a los problemas que puedan ocurrir.

8) Seguridad y Medio Ambiente.

Segun Conexionesesan (2020) Da a conocer que en el pilar numero 8 da
referencia a poder garantizar que las operaciones se realicen de manera
correcta y que haya la seguridad no solo de equipos sino también de los
trabajadores, para ello se debe de identificar cuales son los riegos al cual se

exponen de esa manera se puede evitar algun dafio.
Efectividad Global de los Equipos (OEE)

La efectividad de los equipos es como la verificacion del como estan trabajando los
activos de la empresa, esta es la forma de medicion ya que depende de estos
resultados poder ver si se tiene eficiencia en los procesos y donde debemos de

mejorar.
Célculo del Indicador OEE

La ecuacion general de la eficacia general del equipo es:
OEE = disponibilidad x rendimiento x calidad
Segln Socconini y Pablo (2019.pag, 117) define de la siguiente manera:

Disponibilidad. Menciona que disponibilidad es el tiempo que se tiene

programado para realizar un trabajo.
Disponibilidad: (tiempo disponible — tiempo muerto) / tiempo disponible.

Eficiencia. También llamado rendimiento, aqui se mide el % del tiempo que

realmente se produjo.
Eficiencia: produccion total / (tiempo operativo x capacidad)

Calidad. Este es él % de lo producido que haya cumplido con el estandar de

calidad o las especificaciones del cliente.

Calidad: (produccion total — defectos y reprocesos) / produccion total
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Variable Dependiente.
Productividad.

Pérez (2019. P4g.35) La productividad sera util para poder medir el desempefio de
la organizacioén, asi poder realizar una comparacion en el futuro cuando se realicen
cambios, si entendemos la productividad y la forma de medirla se puede hablar de

una correcta organizacion y su buen dominio.

Hernandez (2021) Toda actividad en la cual sumada a los medios tecnoldgicos,
logistica y humanos hacen real una productividad, este es un indicador en la cual
podemos medir la eficiencia, con el cumplimiento de metas que se establece en

una empresa.

Gutiérrez (2014, P4g. 20) Menciona que la productividad es el resultado de la venta
del producto, servicio final o el beneficio que reciba la empresa se puede decir que,
la medicién de la productividad es el resultado de una buena gestién de recursos
para elaborar o suscitar aquellos resultados, la productividad también se puede

hallar de la siguiente formula:

Productividad = (eficiencia x eficacia) x 100%

Eficiencia.

Castellanos (2015, pag. 322) indica que la eficiencia nos lleva a medir la
optimizacién de los recursos, en base a los resultados obtenidos la cual no debe de

tener desperdicios.

Gutiérrez (2014, pag.21) Es la relacion que existe entre los resultados que se
obtiene con los recursos utilizados, asi tiene como objetivo optimizar los recursos y

minimizar los desperdicios de los mismos.

Silva (2007, pag.27) Es la relacion que tiene los recursos utilizados con los

objetivos cumplidos, minimizando recursos y logrando lo mismo.

Eficiencia de costo= (costo ideal /costo real) *100%
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Eficacia.

Zapata, Vélez y Arango (2020 pag. 5) Eficiencia nos da a conocer el cumplimiento
de metas la cual nos da como resultado una optimizacion y que la productividad
pueda aumentar. También se puede afirmar que ideal medicion en base a tiempo

de entrega programado y el ideal ayudara a evaluar y analizar la eficacia.

Gutiérrez (2014, pag.21) Es cuando se realizan las actividades programadas y

poder cumplir el programa.

Silva (2007, pag.27) Es realizar el trabajo segun al objetivo programado de forma

correcta, dentro de fecha y los resultados deseados se alcanzan.
eficacia = (tiempo entrega programado/tiempo entrega real) x 100%

Para poder realizar uso de esta férmula nos guiaremos de la hoja de ruta usada
para cada viaje con el cliente MINERA ARES.

TABLA N° 2 Hoja de ruta Lima - Inmaculada

CLIENTE [ CIA MINERA ARES | PLACA TRACTO ACOPLADO [T7Q-872
TIPO DE ACOPLADO [TRAILER PESO (TN)
RUTA [INmACULADA | MERCADERIA [ DIVERSOS OPERACION
CONDUCTOR [ARROYO VEGA MOISES | SEGUNDO CONDUCTOR [
TELEFONO ]
PRIORIDAD DE LA CARGA: RUTINA URGENTE ]
ORD |FECHA HORA [LUGAR KM ACTIVIDAD PAUSAACTIVA |INSPECCION MERCADHFIRMA SITUACION
1 2/07/2021 16:00{LIMA SALIDA Programado
Real
2 2/07/2021]  21:00|ICA CENA PERNOCTE Programado
Real
3 2/07/2021|  06:00|ICA SALIDA Programado
Real
4 3/07/2021|  08:00{PALPA Programado
Real
5 3/07/2021|  12:00|NAZCA ALMUERZO Y ALMACENAMIENTO DE COMBUSTIBLE Programado
Real
7 3/07/2021|  17:00{PUQUIO CENAY PERNOCTE Programado
Real
8 4/07/2021|  05:00|PAMPAMARCA PASANDO Programado
Real
9 4/07/2021|  07:00|QUILCACASA PASANDO Programado
Real
10 4/07/2021|  09:30|PALLANCATA PASANDO Programado
Real
1 4/07/2021|  15:00{CALACAPCHA PASANDO Programado
Real
12 4/07/2021|  18:00{INMACULADA LLEGADA Programado
Real

Elaboracién Minera Ares
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Efectividad

Silva (2007, pag.27) Aqui esta tanto la eficacia y la eficiencia cumpliendo con el
tiempo y los costos bajos, eso quiere decir que se tiene que hacer con una gran

exactitud y sin desechar nada.
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3.1. Tipo y Disefio de la Investigacién.

La presente investigacion es aplicada, por que hacemos el uso de esta herramienta
de mantenimiento productivo total y poder maximizar la productividad
focalizandonos en el mantenimiento autbnomo con el compromiso de todo el
personal involucrado y planificado para minimizar gastos asi tener una mejora.
Segun Baena (2014, pag.11) indica que tiene como objetivo el estudio de un
problema donde se tome acciones, si se direcciona de forma correcta la
investigaciéon aplicada podemos descubrir que hay hechos nuevos que puede ser

confiable para la gestion.

Segun Jilcha (2019, pag. 5) El disefio de la investigacion esta destinado a
proporcionar un marco apropiado para un estudio. Una de las decisiones mas
importantes que tiene el disefio de la investigacion es poder elegir el enfoque de la
investigacion, ya que mediante este enfoque se determinara como obtendremos la

informacion.

Se dice que la investigacion aplicada nos sirve para poder tomar acciones y
estrategias para llegar al objetivo, las principales caracteristicas de la investigacion

aplicada es el de resolver problemas.

Segun Rodriguez (2005, pag.23) La investigacion aplicada estad sujeta a la
investigacion basica ya que el proyecto depende de sus aportes, aqui se investiga
los problemas de forma concreta, esta investigacion tiene las siguientes etapas
enunciado de problema, recoleccién de datos, critica de datos, formulacion de

hipotesis he interpretacion.

Baptista, Hernandez y Fernandez (2015, pag. 38) Menciona que el estudio de
investigacién debe ser cuantitativo o cualitativo lo que ayudara a relacionar las
variables y poder dar un resultado de la investigacion. Esta investigacion es
cuantitativa, teniendo como analisis a un enfoque numérico y critico lo cual ayudara

a ratificar la hipotesis planteada en el proyecto de investigacion.

Se concluye en base a la informacién tedrica ya mencionadas podemos confirmar

gue este proyecto de investigacion es de tipo aplicada, ya que nos ayudara con el
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estudio de los problemas y asi poder tomar las acciones de mejora en la empresa

de transporte de carga.
Disefio de la investigacion.

Disefio es pre-experimental se le llama porque aqui una vez que ya realizamos la
evaluacion del problema y también desarrollaremos medidas de evaluacion de
antes de realizar el proyecto y después. Avila (2006. pag.69) Afirma que en el
disefio pre experimental se analiza la variable y no predomina el control que se
puede llevar, no se manipula la variable independiente, se observa el estimulo y se

ve el resultado que pueda tener la variable dependiente.

Donde se registrara las mediciones previas de 6 semanas de la variable de

productividad la cual sera las mediciones pre- experimentales.

Y posteriormente las mediciones de 6 semanas de la variable dependiente de

productividad eso sera el pos-experimental.

3.2. Variable y Operacionalizacion.
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TABLA N° 3 Matriz Operacionalizacion.

M.A=C.L.R
. , . . C.LP
Segun Hernandez (2017, paglo) . Ma}ntenl M.A = Mantenimiento Auténomo
|ndica que el mantenimiento E-| TPM tiene 8 miento C.L.R_: Check ITist Rea]i;ados Razén
productivo total es un sistema japonés pilares de las cuales| Autonom o= Cheak bt Flanficedos
o O resaltan 2 el o o o
de mantenimiento que se inicia en un | mantenimiento Capacitacion= (p. programado /p. asistié) *100
Mantenimien | concepto de mantenimiento [ auténomo que es
tOS. preventivo, el TPM es una eStrategia qonde _[eallzan la MTBF= (tiempo total disponible —tiempo perdido)
T"Jtegfe?T“F‘)’l\‘;) la cual tiene diferentes actividades la | TSFeEOn yde 'é’} Intimero de paradas Razén
’ cual una vez que se realice la mantenimiento Ma.-nteni MTTR=Tiempo total de mantenimiento correctivo
ImplantaClén Se mEJoraré Ia p|an|f|cado se m|ent0 namero de acciones de reparacion
competitividad, minimizara costos vy |desarrolla por P'agg'ca
otros. personal calificado. Disponibilidad= MTBF *100 Razon
MTBF+MTTR
HERNANDEZ (2021) Es la forma en Es la relaciéon de la Optimiza
la que se puede usar los recursos|eficiencia y eficacial cion de Eficiencia = (costo estandar /costo real) *100% Porcentual
tanto personales como maquinas para | dandonos Como [ recursos
PRODUCTIVI | poder alcanzar los objetivos, se sabe Leriﬂ'ﬁiﬂa dad de :Z
DAD que a usar este |nd|cac_io_r p(_)demos empresa  usando |'
medir |a_3f'_CaC'a y la (?flc!enCIa Qu€ [ todos los recursos y mcig::gs' Eficacia = (N.° de viajes realizados/N.° de viajes Porcentual
son los indicadores mas importantes | cumpliendo con los de metas programados) * 100%
de la productividad objetivos
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3.3. Poblaciéon, Muestra Y Muestreo.

Poblacion.

Bernal (2015, pag,160) Es el conjunto de personas, objetos o medidas que tienen
en algunas caracteristicas comunes en un lugar y en un momento determinado
sobre las cuales se desea hacer una investigacion. También hace referencia al

conjunto de las unidades.

En la presente investigacion la poblacion que vamos a evaluar por todos los
servicios realizados de las unidades de la empresa de trasporte DR CABO SAC

para fines operacionales de la poblacién que se analizara sera en 24 semanas.
Muestra.

Bernal (2015, pag,161) Se define la muestra como la parte de la poblacion
seleccionada para obtener informacion para desarrollar un estudio, donde se

realizara la medicién y observacion, esto nos permitird generalizar los resultados.

La muestra del pre test de nuestra investigacién se representara por 12 semanas

la cual se evaluara todo este proceso.
Muestreo.

Este es la técnica que se usa para poder seleccionar bajo un procedimiento, unas
reglas y criterios simples la conformacién de la muestra, segun Syed (2016,
pag.169) este es el proceso donde seleccionamos una pequefia muestra para

obtener una informacién necesaria.

Criterio de Inclusion, el estudio serio incluida 3 vehiculos: 2 de marca Volvo y 1

de marca lveco, se usara un informe semanal de las unidades.

Criterio de Exclusién, la muestra no incluye los vehiculos de configuracién C2 ya
que las unidades que tienen mayor demanda son las plataformas las unidades

pequefias solo trabajan de forma local.

El muestreo es no probabilistico y por conveniencia.
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3.4. Técnicas De Instrumentacién Y Recolecciéon De Datos.

Técnicas De Recoleccion De Datos:

Segun Valderrama (2015, pag.194), indica que: “las técnicas de recolecciéon de

datos es la manera o forma en la que se puede obtener informacion”.

Segun Baptista, Herndndez y Fernandez (2015, pag. 200), afirman que la
recoleccion de datos nos ayudara a poder contrastar la informacion real
identificando el problema, asi poder fijar los objetivos que se necesitan para un

proyecto de investigacion.

Asi también, Gil (2016, pag.68) indica que la observacion de andlisis de datos, es
un papel muy importante ya que juega un papel de vital importancia en la

investigacion de estudio, esto se da mediante las recopilaciones de datos.

En esta investigacion la técnica que usaremos sera:
Observacion.

BAUTISTA, Maria (2009, pag.38) Se basa en la observacion, descripcion de
rasgos y atributos eso quiere decir que se registra la informacion de una forma
veridica tal y como el empleado investigado lo indique, de esa manera se puede
formar un concepto sobre la persona y no debe de haber interpretacion de parte del

investigador.

HERNANDEZ, Escobar (2018, pag.97) La observacion se puede usar en cualquier
dentro de la investigacion en el momento que sea necesario, cuando se inicia se
da la exploracion de lo que se va a estudiar asi podemos aportar una informacion

muy valiosa para que la investigacién se pueda desarrollar.

Esta técnica nos permitira observar el mantenimiento preventivo que se brinda a
las unidades, asi podemos determinar la cantidad de mantenimientos preventivos

gue realiza cada unidad, dicha informacion se registrara.

Instrumentos de Recoleccion De Datos.
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Son los instrumentos para la recoleccion de datos es la forma en como se realiza

el registro de datos.

Para la presente investigacion se usara las fichas de registro como instrumento de
aplicacion para la recoleccion de datos cuantitativos de acuerdo con la técnica que
se ha seleccionado, esta ficha de observacion sera de cada mantenimiento

preventivo que se realiza de la empresa DR CABO SAC.
Formato de recoleccion de datos

Es muy importante que se tenga de forma detallada toda la informacion de la
operacion que se tuvo cuando se realizé la observacion directa para poder consultar

mas adelante la informacion también se usara formato de diagramas(Dop) .
Validez.

Respecto a la validez, Baptista, Hernandez y Fernandez (2014, pag.200) indica que
La validez de un instrumento se da referencia a la capacidad de estadisticas es el

instrumento que nos brinda una medida para cuantificar la variable de en estudio.

Experto Grado Resultado
» Almonte Ucafian, Hernan G. Magister Aplicable
» Quiroz Calle, José S. Magister Aplicables
» Ramos Arada, Fredy. A. Magister Aplicables

3.5. Procedimientos.

La presente investigacion se inicia con la deteccién de un problema en la empresa
DR CABO SAC donde se verifico que la baja productividad se debia principalmente
por los altos costos de mantenimiento, es por ello que se hizo uso de diversas

técnicas e instrumentos para poder realizar la recoleccion de datos.

o Se realizaria la reunién con la Alta Gerencia donde presentaremos la
propuesta de implementacién basandonos en los costos. Esperariamos la
evaluacion y aceptacion de la empresa para poder iniciar las gestiones.
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o Realizar una campafia de introduccién donde se difunda la aplicacion del

TPM dentro de nuestra empresa.

o Se define el comité o el responsable de guiar el proyecto de implementacion
del TPM.

o Se debe de marcar los objetivos al que tenemos que llegar y poder definir
las politicas.

o Diseflamos un plan estratégico para implementar el TPM.

o Se da inicio del proyecto cumpliendo nuestro plan estratégico.

o Se genera programas para poder perseguir la efectividad del proyecto.

o Realizar capacitacion del personal para poder elevar sus habilidades.

o Crear un sistema que nos ayude a mantener y controlar los defectos futuros.
o Crear un sistema en la cual nos debe de respaldar con el trabajo eficaz y su

buena coordinacién para poder tener el apoyo completo en esa parte de la gestion.
o Se debe de gestionar la seguridad de todo el personal que labora en nuestra
empresa principalmente a los involucrados.

o Se tiene que tener una mejora continua.

3.6. Método De Analisis De Datos.

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, pag. 272) indica que actualmente el
analisis de datos por computadora ya que es mas practico, ya que casi nadie lo
realiza de forma manual, mas aun si la cantidad de informacion es amplia, tener en
cuenta que este andlisis de datos se realiza sobre la matriz de datos apoyados de
un programa computacional, por ello, los datos recolectados en la presente

investigacién se registran en hojas de célculo en Excel.
Estadistica descriptiva

Segln Ramos, Aguila y Bazalar (2020, pag. 11) se encarga de recolectar , clasificar
, presentar y describir son un grupo de procedimientos la cual su objetivo es poder
presentar los datos de forma simplificada por diferentes medios como tablas,
grafios u otros . es una técnica que se puede usar para poder simplificar la

informacion.
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Para el presente trabajo para realizar el andlisis descriptivo se hizo uso de software
SPSS para poder realizar el analisis de las dimensiones de la variable dependiente,
los datos que ingresamos al software son de acuerdo a los parametros. Para poder
interpretar los resultados se hace uso de los graficos, histogramas entre otros,
donde podemos verificar la ejecucion tanto antes y después del uso de la

herramienta en la variable .

Se hara uso de software Microsoft Excel para poder hacer uso de graficos
estadisticos para determinar el comportamiento la informacion obtenida de la
variable independiente (TPM) y de la variable dependiente (Productividad) tanto

antes y después.
Estadistica inferencial

Segln Ramos, Aguila y Bazalar (2020, pag. 12 ) se puede decir que la estadistica
inferencial proyecta , predice o da conclusiones en base a la muestra de una
poblacion , a esto hay una probabilidad dentro de los limites de error y probabilidad

, ya que algunos datos pueden ser completos u otros no .

Aqui se presentara la hipétesis , quiere decir que trasladaremos a la simbologia
estadistica las hipotesis de la investigacion, en la cual se tomara el porcentaje de
error que es 0.05, para poder ser comparados con los resultados de los promedios
gue se tendra con las pruebas de medicion que realizaremos con el programa
SPSS, por consiguente se analizard la normalidad mediante dos pruebas que
dependiendo del nimero de datos que se esté manejando en la muestra, si es
menor a 30 datos se usara Shapiro Wilk y simayor a 30 datos se usara Kolmogorov
, para nuestra investigacion que solo cuenta con 12 datos hacemos uso de shapiro
wilk , una vez obtenida los resultados podemos elegir la prueba de comparacion, si
los datos resultan paramétricos se hara uso del T Student, y si son no paramétricos
se hara uso del Wicoxon, ambos son usados para la validacion de las hipoétesis,
segun a nuestros resultados usaremos la prueba Wicoxon para la contrastacion de

la hipétesis.
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3.7.  Aspectos Etico.

La presente investigacion se realizard en la empresa DR CABO SAC la cual nos
brind6 los permisos necesarios brindandonos acceso a la informaciéon y medicion
de los mismos, se respeta el codigo de ética en investigacion de la Universidad
César Vallejo. Asi también se hizo uso del manual ISO 690 para poder obtener las
bases tedricas mediante el citado y el fichaje para poder evitar el plagio la cual lo

acreditara a realizar el uso del sistema Tournitin.

3.8. Desarrollo de la Propuesta.

3.8.1 Situacion Actual de la Empresa.

Actualmente la empresa de trasporte DR CABO SAC con el nimero de RUC
20546887686, fue constituida en el afio 2012, que brinda el servicio de trasporte de
carga pesada para empresas mineras.

Sin embargo, la empresa afronta costos muy altos al realizar el mantenimiento en las
casas matrices, ya que no se tiene una gestion de mantenimiento de las unidades,
generando asi una baja productividad a la empresa.

Es por eso que se esta presentando proyecto de implementacion de Mantenimiento
Productivo Total (TPM) para poder aumentar la productividad dandole una solucién
direccionada que ayuden a minimizar los costos de mantenimiento.

Localizacion de la Empresa.

La empresa esta localizada en Parcel 10626 Mza. B Lote. 10 Asociacion las
Casuarinas de Gloria (Alt del Grifo Chinito) Ate Lima.

FIGURA N° 4: Ubicacion de la Empresa DR CABO SAC.
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El presente proyecto es realizado en un lapso de 24 semanas donde las 12 primeras
semanas se presentara los datos sin la implementacion y luego después de la
implementacion para poder tener evidencias del cambio realizado y los beneficios

gue trae tras esta implementado.

En la empresa DR CABO SAC se tiene el siguiente mapa de procesos donde se

verifica las ares involucradas para el proceso de implementacion.

3.8.2 Vision y Misién.

Misién.

Convertirnos en una empresa de servicios lider en transporte de carga a nivel
nacional e internacional logrando que nuestros estandares sean lo mas alto posible,

de manera que nuestros clientes se sientan totalmente satisfechos con nuestros

servicios y seamos reconocidos por nuestra eficiencia y valores empresarial.

Vision.
Somos una empresa de servicio innovador, eficiente y socialmente responsable
integrada por un equipo eficiente de colaboradores comprometidos a brindar a

nuestros clientes y usuarios en general un servicio de transporte terrestre de carga
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y mercaderia con un nivel de alta calidad, puntualidad, seguridad y responsabilidad,

satisfaciendo totalmente sus expectativas.

3.8.3 Mapa de procesos

FIGURA N° 5: Mapa de Procesos.

GESTION DIRECTIVA

- GESTION OPERATIVA - ‘ ____________

- GESTION DE SOPORTE _‘

FIGURA N° 6: Clientes.
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FIGURA N° 7: Organigrama DR CABO SAC
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Implementacion del TPM en la empresa DR CABO SAC donde cuenta con 3

unidades vehiculares con una capacidad de 30 TN, los vehiculos realizan viajes de

forma semanal aproximadamente 1 viaje a la minera Inmaculada la cual tiene 2192

km de la ruta.

Procedimientos de Transporte.

FIGURA N° 8: Procedimiento Transporte.

- PROCEDIMIENTO TRANSPORTE o ]
Aoy S SRy |
T Gsocrma —— [ . Gwocm et |
1. OBJETIVOS PASO  RESPONSABLE DESCRIPCION REGISTRO
€l presente procedimiento tiene como objetivo definiry documentar los requisitos, controles,
De detectar slguns cbservacién cusndo se fene
el formato Control de Calidad respecto al servicio,
2. AcANce proceso, plazo y /o tareas se debe comunicara fa
o Coordinadora de Transporte.
3. REFERENCIAS Los conductores solo manejarn un maximo de
Norma internacional 150 S001:2008. 4 horas seguidas y 8 horas por dia
4 DEANICIONES £n fos casos en fos que el visj tengs un recorrido
largo y tengan que pemoctar deberdn hacerlo en
« Incdente: Acontecimiento relacionado con el trabajo que da kigar o tiene el potencial de un hospedaje con estacionamiento vighado y
generar un dafo, o un deteroro de la salud (sin Importar gravedad), o fataldad previa sutorzacién de s coordinadora de
transporte,
* Accidente: €5 un incidente aue ha generado un dafo, un deterioro de i salud o una fatalidsd. . o et N
Vehiulo: Dipostivo motoriada que sive pars transpotar carga y personas por cales, i iwsidaioret
carreteras y caminas. Debe ser considerado una herramienta de trabajo que se entrega al :f:":‘"""“'""" M "s’u:"l'::‘:’ anles
o electri cuenta s aiturs d
. su carga y los medidas correspandientes per
« Conductores: Todo personal autorizado para conducir vehiculos de I3 empresa ue  cumpla evitar cunlauier incidente.
can los requiitos establecidos en este.
T SNBSS S Siel conductor le comunica alguna observacidn, i
Coordinadora de Transporte dederd segui el
AL Gerinta Geheral procedimiento P SGLX2 Cantral de Servicar No
Brindar os Bolir
0 | Comdmadors | la Coordinadors de tramsporte se encarga de | AePoriede
12. Administradora / Coordinadora SIG deTransporte | realizar s dela | 6

Poder guiar y supenvisar su ruta por medio de GBS, 54 3poy0 CONtinuo

=) 6. PROCEDIMIENTO

)
| PASO | RESPONSABLE | DESCRIPCION. REGISTRO.
£l conductor de ls empresa inicis el transporte de
s carga desde el slmacén hasta las instalaciones
del cliente siguiendo fa hoja de ruta asignada para
esteviaje
o1 | conductor

s de Ruta

75G1X Control de
i

€l conductor solo debe realizar paradas en los Codnd

sitos autorzados por fa coordnadora de

Hoja de Ruta

34



3.8.4 Ejecucién de la Propuesta.

Medicibn del Mantenimiento Productivo total (TPM) antes de la

Implementacion.

La empresa de trasporte DR CABO SAC no cuenta con un area de Mantenimiento
de unidades, tampoco se tiene personal especializada en el mismo, solo se realiza
la verificacion de las unidades con algunas herramientas que se tiene y por el
conocimiento empirico de los conductores. Para poder realizar la evaluacién de
nuestra variable independiente se realiz6 la toma de datos durante 12 semanas a

partir de junio hasta agosto.

Se muestra en el siguiente cuadro la evaluacion los tiempos medios de reparacion
MTTR antes de la implementacion del TPM, donde se verifica que los tiempos
medio necesario para resolver las fallas presentadas la cual es de 5,99 horas, este
resultado refleja principalmente porque se esta realizando los mantenimientos de
forma directa con las casas matrices la cual amerita que el tiempo que se necesite

para culminar la reparaciéon sea mas amplia.

TABLA N° 4: MTTR pre implementacion.

FORMATO CODIGO:
VERSION:
MTTR PRE-TES APROBADO:
FECHA:
‘ PAGINA
PLACA ATE-859 B8U-769 C2Q-939
TIEMPO TIEMPO NUMERO TIEMPO NUMERO
TOTALDE | NUMERO DE TOTAL DE DE TOTAL DE DE
MTTO ACCIONES DE MTTR MTTO ACCIONES MTTR MTTO ACCIONES MTTR PROMEDIO
CORRECTIV | REPARACION CORRECTIV DE CORRECTIV DE
o 0 REPARACIO 0 REPARACIO

N N
0 0 0,00 0 0 0,00 25 2 12,50 4,17
12 2 6,00 25 2 12,50 0 0 0,00 6,17
0 0 0,00 0 0 0,00 23 2 11,50 3,83
18 2 9,00 18 2 9,00 0 0 0,00 6,00
0 0 0,00 0 0 0,00 18 1 18,00 6,00
0 0 0,00 26 2 13,00 0 0 0,00 433
13 1 13,00 36 2 18,00 14 2 7,00 12,67
0 0 0,00 0 0 0,00 8 1 8,00 2,67
10 2 5,00 0 0 0,00 0 2 0,00 1,67
0 0 0,00 36 1 36,00 0 0 0,00 12,00
10 1 10,00 0 0 0,00 0 0 0,00 3,33
8 1 8,00 8 8 1,00 36 2 18,00 9,00
5,99
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Se muestra en el siguiente cuadro la evaluacion del tiempo medio entre averias

MTBF que se realiz6 antes de realizar la implementacion del TPM, donde se verifica

gue el promedio de tiempo medio entre averias es de 24.67 horas, este resultado

se obtiene por que el tiempo perdido por reparacion es alta ya que las reparaciones

se realizan en las casas matrices.

TABLA N° 5: MTBF pre implementacion

En la siguiente tabla se puede ver como se tenia la disponibilidad de las unidades

de la empresa DR CABO SAC, la cual brinda como resultado de un 77%, es el

promedio de las 3 unidades, esto a raiz de que hay mucho tiempo perdido por las

fallas que presentan las unidades, ya que no se cuenta con un programa de

mantenimiento y ain mas cuando los mantenimientos lo realizan en las casas

matrices donde el tiempo usado para el mismo es mayor.

TABLA N° 6 pre test de disponibilidad.

FORMATO

RCiB0s t.ﬂ‘ PRE TES DISPONIBILIDAD
3 unidades
SEMANA MTBF MTTR | PISPONIBILI

DAD
1 9,83 4,17 70%
2 43,67 6,17 88%
3 10,17 3,83 73%
4 22,00 6,00 79%
5 22,00 6,00 79%
6 9,67 4,33 69%
7 31,50 12,67 71%
8 25,33 2,67 90%
9 33,67 1,67 95%
10 8,00 12,00 40%
1 24,67 3,33 88%
12 55,56 9,00 86%

77%
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FORMATO CODIGO:
VERSION:
EVALUACION MTBF PRE-TES APROBADO:
FECHA:
PAGINA
TIEMPO NUMERO LI NUMERO NUMERO
e TIEMPO - TG TOTAL TIEMPO e TR TIEMPO TOTAL TIEMPO - TR FRGIMERIE
DISPONIBLE PERDIDO PARADAS DISI:-(E)NIB PERDIDO PARADAS DISPONIBLE PERDIDO PARADAS

84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 25 2 29,50 9,83
84 12 1 72,00 84 25 1 59,00 84 0 0 0,00 43,67
84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 23 30,50 10,17
84 18 2 33,00 84 18 2 33,00 84 0 0 0,00 22,00
84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 18 1 66,00 22,00
84 0 0 0,00 84 26 2 29,00 84 0 0 0,00 9,67
84 13 2 35,50 84 36 2 24,00 84 14 2 35,00 31,50
84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 8 1 76,00 25,33
84 10 2 37,00 84 0 0 0,00 84 20 1 64,00 33,67
84 0 0 0,00 84 36 2 24,00 84 0 0 0,00 8,00
84 10 1 74,00 84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 24,67
84 8 1 76,00 84 8 1 76,00 84 40 3 14,67 55,56
24,67




Medicién de la Productividad Antes de la Implementacion.

Se muestra en el siguiente cuadro la eficiencia de costos la cual tiene un promedio

de 106%, esto es resultado del costo de los mantenimientos que reciben las

unidades cada 20000 km, la cual en ocasiones varian debido a su lubricaciéon u la

necesidad de la unidad.

TABLA N° 7 pre test eficiencia

T

FORMATO CODIGO:
VERSION:
TP T, T, TR -ﬂ APROBADO:
OR-CABD s~ ™ EFICIENCIA PRE TES
‘07 FECHA:
PAGINA
PLACA ATE-859 B8U-769 C2Q-939
UNIDADES PROMEDIO
SEMANA COSTO COSTO REAL| EFICIENCIA COSTO COSTO REAL| EFICIENCIA COSTO COSTO REAL| EFICIENCIA
IDEAL IDEAL IDEAL
1 47,07 45,33 104% 47,07 43,33 109% 47,07 43,33 109% 107%
2 47,07 45,33 104% 47,07 43,33 109% 47,07 43,33 109% 107%
3 47,07 45,33 104% 47,07 43,33 109% 47,07 43,33 109% 107%
4 47,07 45,33 104% 47,07 43,33 109% 47,07 44,4 106% 106%
5 47,07 45,33 104% 47,07 43,33 109% 47,07 44,4 106% 106%
6 47,07 44,4 106% 47,07 43,33 109% 47,07 44,4 106% 107%
7 47,07 44,4 106% 47,07 43,33 109% 47,07 44,4 106% 107%
8 47,07 44,4 106% 47,07 43,33 109% 47,07 44,4 106% 107%
9 47,07 44.4 106% 47,07 43,33 109% 47,07 44.4 106% 107%
10 47,07 44.4 106% 47,07 45,33 104% 47,07 44,4 106% 105%
11 47,07 44.4 106% 47,07 45,33 104% 47,07 44.4 106% 105%
12 47,07 44.4 106% 47,07 45,33 104% 47,07 44,4 106% 105%

106%

Se muestra en el siguiente cuadro el promedio de 72% de eficacia en los viajes

programados de forma semanal, esto por diferentes factores, en este caso de

unidades averiadas, unidad internada para mantenimiento en casa matriz no

programado, otros.

TABLA N° 8 pre test eficacia
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FORMATO CODIGO:
VERSION:
ET. T, ,“R- APROBADO:
aﬂ'fllﬂﬂ#‘i = = VALIDACION DE EFICACIA PRE-TES
‘-7 FECHA:
PAGINA
PLACA
ATE-859 B8U-769 €20-939
UNIDADES
NS viajes N2 de viajes Ne viajes N2 de viajes Ne viajes N2 de viajes
SEMANA ) programad | EFICACIA ) programad | EFICACIA . programad | EFICACIA | PROMEDIO
realizado realizado realizado
0s 0s 0s
1 1 1 100% 1 1 100% 0 1 0% 67%
2 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
3 1 1 100% 1 1 100% 0 1 0% 67%
4 1 1 100% 0 1 0% 1 1 100% 67%
5 0 1 0% 1 1 100% 1 1 100% 67%
6 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
7 0 1 0% 0 1 0% 1 1 100% 33%
8 1 1 100% 1 1 100% 0 1 0% 67%
9 1 1 100% 0 1 0% 1 1 100% 67%
10 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
11 1 1 100% 1 1 100% 0 1 0% 67%
12 1 1 100% 1 1 100% 0 1 0% 67%
72%

Se muestra en el siguiente cuadro que se tiene un 77 % de productividad este

resultado se obtiene de la eficiencia por la eficacia la cual nos da a conocer el

porcentaje de productividad que la empresa tiene.

TABLA N° 10 pre test productividad.

| VERSION:
# 4 2 NN PRODUCTIVIDAD APROBADO:
"0 FECHA:
PAGINA
ITEM PROMEDIO PROMEDIO PRODUCTIVI
EFICACIA PRE | EFICIENCIA PRE DAD PRE
1 67% 107% 71%
2 100% 107% 107%
3 67% 107% 71%
4 67% 106% 71%
5 67% 106% 71%
6 100% 107% 107%
7 33% 107% 36%
8 67% 107% 71%
9 67% 107% 71%
10 100% 105% 105%
11 67% 105% 70%
12 67% 105% 70%
77%
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3.8.3 Implementacion de TPM

ETAPA 1: Reunidon y compromiso de alta gerencia

En esta primera etapa se propuso la implementaciéon de TPM en la empresa DR
CABO SAC donde se les da a conocer las causas observadas de la baja
productividad y del por qué optar por esta propuesta, donde después de una
evaluacion de gerencia se pudo obtener la aprobacion de los mismos, el dia de la

aprobacion se pudo definir metas a donde se desea llegar con la implementacion.
ETAPA 2: Campafia de difusion.

En esta etapa se realiza una capacitacion al personal de la empresa para que
puedan tener conocimiento sobre la propuesta de implementacion del

mantenimiento productivo total TPM y cudl es el objetivo entre otros.
Temas tratados:

Conceptos basicos de TPM, Mantenimiento Autonomo, enfoque TPM, Objetivos,
Como hacer uso de instrumentos de medicion, Indicadores de medicion,

Cronograma de la implementacion.

FIGURA N° 9: Camparia de difusion a personal DR CABO SAC.

@ facebook.com/groupca

)

| -

A

39



ETAPA 3: Definicion de comité, nombramiento de responsable y formacion de

grupo de trabajo.

Se formo el comité de Mantenimiento productivo total TPM DR CABO SAC, quien
estara a cargo de poder llevar a cabo la implementacion del mismo, se verifico
guienes podian tomar lo cargos ya que amerita una gran responsabilidad, eso
fomenta sus conocimientos, teniendo en cuenta que todos los que conforman
este comité deben de estar capacitados en el mantenimiento autbnomo asi poder

brindar el apoyo en caso de tener la necesidad.

FIGURA N° 10: Acta de conformidad de comité de implementacién de TPM.

- CODIGO: o CODIGO:
p4i o | ACTA DE CONFORMACION BRIGADA DE p5h. o | ACTA DE CONFORMACION BRIGADA DE
bt yo EMERGENCIA VERSION:01 i ot EMERGENCIA VERSION:01
F.A. F.A.
05/06/2019 05/06/2019

ACTA DE CONFORMACION DE COMITE IMPLEMENTACION DE TPM

CIUDAD: LIMA  DEPARTAMENTO: LIMA

COMITE IMPLEMENTACION TPM CONFORMADO POR

Siendo las 12.00 PM del dia 26 del mes de junio del afio 2021, se retne en la
oficina administrativa, el personal con el fin de formalizar la conformacion del

comité de implementacion de mantenimiento productivo total TPM de la empresa
JEFE DE IMPLEMENTACION

T T.—"

DR CABQ SAC. !N 7
Coordinadora $50ma, N f s
- N - . - MAYUMI GALARZA NAVARRO T
Esta diligencia se adelanta en cumplimiento de las disposiciones legales dal Nombre Firma: Sl
SGSST; que contemplan la conformacién y capacitacion de grupos operativos de C.C. No. 71996505

es, dispuestos para labores de mantenimiento auténomo y

labores de prevencion en las instalaciones en donde laboran

Dan constancia de esta diligencia de conformacién de comité de implementacion
de mantenimiento productivoe total TPM firman las siguientes personas: LIDER DE PERSONA DE APOYO

Conductor 1
JHON DANIEL BORJA AGUSTIN| ‘}( _/,’7
Nombre Firma: -
EL GERENTE DE LA EMPRESA C.C.No o 13195003
/

Carhuaz Borja, David

DNI No. 41597775 firma

40




ETAPA 4: Politicas y metas.

En esta etapa se proyecta las metas que se tiene ante esta implementacién la cual
la mas importante es poder Incrementar la productividad de la empresa DR CABO
SAC, minimizando costos y se va a lograr cuando se tiene un personal motivado
brindandoles capacitaciones para incrementar el conocimiento del sistema de TPM
a la empresa, eliminar las averias para poder tener mayor disponibilidad de las

unidades.
ETAPA 5: Conformacion plan estratégico.

Esta etapa es muy importante ya que aqui realizamos los programas para la
implantacién del TPM, para poder asegurar la calidad del mismo, y programar de

forma continua capacitacion de personal para aumentar las capacidades.

FIGURA N° 11: Programa de Mantenimiento.

FORMATO VERSION 0
APROBADO

Actualizado:
Responsable:
Afo:

SRcAsDpge S
> ¢

: 15/10/2021

: GALARZA NAVARRO MAYUMI

12021

RESPONSABLE

JHON DANIEL BORJA AGUSTIN

B8U-769

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 2021 DR CABO SAC
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ETAPA 6: Inicio de la implementacion.

En esta etapa se inicié con una reunion con todos los trabajadores para que puedan
poner en practica su conocimiento previo y poder hacer el reconocimiento de las
instalaciones, y puedan poner en practica el TPM con la supervision de los

capacitadores.

FIGURA N2 12: Reunidn de personal, inicio de la implementacion.
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ETAPA 7: Mantenimiento autbnomo (capacitaciones).

En esta etapa se realiza nos centramos en la mejora de las actividades con los
equipos, establecer programa de mantenimiento autbnomo para poder proceder
paso a paso donde se pueda certificar los avances obtenidos

ETAPA 8: Condiciones de seguridad.

Aqui debemos de asegurar que el area de trabajo de todo el personal sea libre de
accidentes tomando todas las previsiones correspondientes, cumpliendo con las

normas establecidas.

FIGURA N2 13: unidad y personal cumpliendo con los requisitos de seguridad.
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ETAPA 9: Levantamiento de informacion.

En esta etapa se debe de trabajar con toda la informacién ya obtenida, se realiza el
levantamiento de informacion de forma general asi poder tomar nuevas decisiones

y poder direccionarnos hacia los problemas presentados.
ETAPA 10: Operacién y Mantenimiento
En esta etapa el objetivo es establecer y poder controlar las condiciones
ETAPA 11: Consolidacion.

En esta etapa se tiene se amplié nuestros objetivos he involucrar a todo el personal

como administrativo y otros para que la implementacién pueda funcionar.
ETAPA 12: Resultados y mejora continua.

Se verifico nuestro avance hasta el momento y se continua con la mejora continua
para poder cumplir con nuestro objetivo y brindandole capacitaciones al personal
motivandolos de muchas formas como ahora se le brindo un certificado por su

primera capacitacion.

FIGURA N° 14: Constancia de Capacitacion.

4 N

CONSTANCIA

EVALUACION TEORICOY PRACTICO DE
MANTENIMIENTO BASICO AUTONOMO
TPM

Lima, 21 de Agosto del 2021

PAUCAR JUERO,RUE

Por su participacion activa en al evaluacion y su comprobada aptitud el
mantenimiento autonomo de camion t3s3 , promovidos por el TPM, donde se
obtuvo una nota aprobatoria tanto en lo tedrico y en lo practico.

1/

[ ~ LA
|

7
- Gerente General
k www.drcabosac.com DR-CABOS.A.C /

Otorgado a:
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3.8.4 Resultados de la implementacién.

Medicion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) Post - Implementacion.

En la siguiente tabla 11 se evalla el tiempo medio de reparacion MTTR después de
la implementacion, donde se verifica que el tiempo medio de reparacion se ha
reducido a 3.93 horas la cual nos indica que ha minimizado el niumero de
reparaciones esto se debe a que ya se esta cumpliendo con los programas de
mantenimiento y se esta ejecutando los mantenimientos autonomos reduciendo

tiempos del mismo.

TABLA N° 11 MTTR post test.

FORMATO CODIGO:
VERSION:
MTTR POS- TEST APROBADO:
FECHA:
PAGINA
PLACA ATE-859 B8U-769 C2Q-939
TIEMPO NU';':RO TIEMPO NU'\I;I:RO TIEMPO NU';I:RO
TOTAL DE ACCIONES TOTAL DE ACCIONES TOTAL DE ACCIONES
MTTO MTTR MTTO MTTR MTTO MTTR PROMEDIO
CORRECTIV DE CORRECTIV DE CORRECTIV DE
0 REPARACIO 0 REPARACIO 0 REPARACIO
N N N
0 0 0,00 0 0 0,00 14 1 14,00 4,67
6 1 6,00 15 1 15,00 0 0 0,00 7,00
0 0 0,00 0 0 0,00 10 1 10,00 3,33
0 0 - 9 1 9,00 0 0 0,00 4,50
0 0 0,00 0 0 0,00 18 1 18,00 6,00
7 1 7,00 0 0 0,00 0 0 0,00 2,33
0 0 0,00 7 1 7,00 0 1 0,00 2,33
0 0 0,00 0 0 0,00 8 1 8,00 2,67
5 1 5,00 0 0 0,00 0 2 0,00 1,67
0 0 0,00 19 1 19,00 0 0 0,00 6,33
5 1 5,00 0 0 0,00 0 0 0,00 1,67
0 0 0,00 8 8 1,00 13 1 13,00 4,67
3,93

En la tabla 12 se evalta el tiempo medio entre las averias presentadas la cual se
tiene que ha aumentado después de la implementacién del TPM a 25.72 horas
entre las averias esto debido a que se cumple con los mantenimientos segun

programacion minimizando los tiempos perdidos.
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TABLA N° 12 MTBF post test

FORMATO CODIGO:
VERSION:
. APROBADO:
EVALUACION DE MTBF POS TEST
FECHA:
PAGINA
NUMERO TIEMPO NUMERO TIEMPO NUMERO
UEFOUCIAL |- WIS DE MTBF TOTAL WD DE MTBF TOTAL WIIAIAD DE MTBF PROMEDIO
RECHIBES GERDIRC PARADAS DISPONIBLE HERBIED PARADAS DISPONIBLE GEREICD PARADAS
84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 14 2 35,00 11,67
84 6 1 78,00 84 15 1 69,00 84 0 0 0,00 49,00
84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 10 1 74,00 24,67
84 0 0 0,00 84 9 1 75,00 84 0 0 0,00 25,00
84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 18 1 66,00 22,00
84 7 2 38,50 84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 12,83
84 0 0 0,00 84 7 1 77,00 84 0 0 0,00 25,67
84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 84 8 1 76,00 25,33
84 5 1 79,00 84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 26,33
84 0 0 0,00 84 19 2 32,50 84 0 0 0,00 10,83
84 5 1 79,00 84 0 0 0,00 84 0 0 0,00 26,33
84 0 0 0,00 84 8 1 76,00 84 13 1 71,00 49,00
25,72

En la siguiente tabla 13 se puede ver la disponibilidad mejoro tras la implementacién

a un 85% de disponibilidad, esto se esta logrando ya que minimizaron las fallas

mecanicas y se tiene mayor disponibilidad.

TABLA N° 13: Disponibilidad post test.

\ FORMATO
1R, T, ,_.-
ap_cnnnis ic\‘ .ﬂ’ POS TEST
3 unidades
DISPONIBILI
SEMANA MTBF MTTR DAD
1 11,67 4,67 71%
2 49,00 7,00 88%
3 24,67 3,33 88%
4 25,00 4,50 85%
5 22,00 6,00 79%
6 12,83 2,33 85%
7 25,67 2,33 92%
8 25,33 2,67 90%
9 26,33 1,67 94%
10 10,83 6,33 63%
11 26,33 1,67 94%
12 49,00 4,67 91%
85%
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En esta tabla 14 podemos ver que la eficiencia de costo aumento a 123%, esto nos

indica que se esta ahorrando en los costos programados hacia los costos reales

con la implementacion del TPM y la aplicacion del mantenimiento autébnomo.

TABLA N° 14: Eficiencia post test.

' FORMATO CODIGO:
VERSION:
e
M= P IS APROBADO:
DR-CABD e ﬂ, EFICIENCIA POS TES
‘0’ FECHA:
PAGINA
PLACA
UNIDADES ATE-859 B8U-769 C2Q-939
PROMEDIO
SEMANA C"g::? COSTO REAL| EFICIENCIA (I:SEZIC.) COSTO REAL| EFICIENCIA (I:SEZIC.) COSTO REAL| EFICIENCIA

1 47,07 38,23 123% 47,07 37,11 127% 47,07 39,13 120% 123%
2 47,07 38,23 123% 47,07 37,11 127% 47,07 39,13 120% 123%
3 47,07 38,23 123% 47,07 37,11 127% 47,07 39,13 120% 123%
4 47,07 38,23 123% 47,07 37,11 127% 47,07 39,13 120% 123%
5 47,07 38,23 123% 47,07 37,11 127% 47,07 39,13 120% 123%
6 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 123%
7 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 123%
8 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 123%
9 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 123%
10 47,07 38,33 123% 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 123%
11 47,07 37,11 127% 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 124%
12 47,07 37,11 127% 47,07 38,23 123% 47,07 38,23 123% 124%
123%

En la siguiente tabla 15 se muestra como aumento la eficiencia de los viajes en un

86% después de la implementacién esto se debe a que gracias al mantenimiento

auténomo se tiene mayor disponibilidad de las unidades por ende se cumple con la

programacion de viajes.

TABLA N° 15: Eficacia post test.

FORMATO CODIGO:
ace VERSION:
e T g Mo .
% .ﬁ VALIDACION DE EFICACIA POS- TES ::E:IiADO‘
PAGINA
PLACA ATE-859 B8U-769 C2Q-939
UNIDADES
L. N2 de viajes L. N2 de viajes L. N2 de viajes
N2 viajes N2 viajes N2 viajes
SEMANA ) programad | EFICACIA k programad | EFICACIA . programad | EFICACIA | PROMEDIO
realizado realizado realizado
0s 0s os
1 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
2 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
3 1 1 100% 1 1 100% 0 1 0% 67%
4 1 1 100% 0 1 0% 1 1 100% 67%
5 0 1 0% 1 1 100% 1 1 100% 67%
6 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
7 1 1 100% 0 1 0% 1 1 100% 67%
8 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
9 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
10 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%
11 1 1 100% 1 1 100% 0 1 0% 67%
12 1 1 100% 1 1 100% 1 1 100% 100%

86%
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En la siguiente tabla se muestra que a raiz de los resultados obtenidos de la eficacia
y eficiencia podemos obtener la productividad la cual después de la implementacion

ha aumentado.

TABLA N° 16: productividad post test.

| VERSION:
I PRODUCTIVIDAD APROBADO:
FECHA:
PAGINA
ITEM PROMEDIO PROMEDIO PRODUCTIVIDA
EFICACIA POST | EFICIENCIA POST | D POST TEST
1 100% 123% 123%
2 100% 123% 123%
3 67% 123% 82%
4 67% 123% 82%
5 67% 123% 82%
6 100% 123% 123%
7 67% 123% 82%
8 100% 123% 123%
9 100% 123% 123%
10 100% 123% 123%
11 67% 124% 83%
12 100% 124% 124%
106%

3.8.5 Anélisis Econdmico Financiero

Una ver realizado la implementacién del mantenimiento productivo total TPM es
necesario estimar los costos antes y después para poder ver los beneficios que se

tiene el realizar el mantenimiento autbnomo.

TABLA N° 17: Analisis costo del matto.

VOLVO AUTONOMO
MTTO ANTES |MTTO DESPUES BENEFICIOS
MTTO UNIDADES $423,79 $ 333,63 $90,16
TIEMPO PERDIDO 8 HORAS 3 HORAS 5 HORAS APROX.

Como se puede verificar el beneficio que se puede obtener para la empresa seria

aprox.90.16 délares después de la implementacion del TPM.
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FIGURA N° 15: Costo Mantenimiento basico Volvo.
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FIGURA N° 16: Costo mantenimiento basico Autbnomo.

En el siguiente cuadro se verifica los gastos realizaros en la implementaciéon del
Mantenimiento productivo total la cual esta es la inversion que se tiene pronosticado

recuperar en 22 mantenimientos aprox.

TABLA N° 18: Gastos en la implementacion.
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GASTOS COSTO TOTAL
REMUNERACIONES
Implementador S/ 0,00
capacitador S/ 1.000,00
horas de trabajo de conductor 8 S/ 416,00 S/ 1.416,00
BIENES
Material de oficina S/ 150,00
lapto S/ 2.500,00
boletines informativos,libros y otros S/ 300,00 S/ 2.950,00
SERVICIOS
agua S/ 300,00
internet S/ 130,00
luz S/ 350,00 S/ 780,00
HERRAMIESTAS
Herramientas S/ 2.000,00 S/ 2.000,00
SEGURIDAD
Implementos de seguridad S/ 350,00 S/ 700,00
S/ 7.846,00
TABLA N° 19: Recuperar la inversién.
EN BENEFICIO X RECUPERAR
INVERSION DOLARES MTTO LA
INVERSION
S/ 7.846,00 | $1.961,50 $90,16 21,8
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V.- ASPECTOS ADMINISTRATIVOS
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4.1. Recursos y Presupuesto

Necesitamos contratar un capacitador, para que entrene y aumente las habilidades

de nuestros conductores, compra de manuales y el implemento a usar para un

mantenimiento correctivo.

TABLA N° 20 Financiamiento.

4.2. Financiamiento

Lo necesario para poder realizar la implementacion del TPM va ser asumido por la empresa DR

CABO SAC.

GASTOS COSTO TOTAL

REMUNERACIONES

Implementador S/ 0,00

capacitador S/ 1.000,00

horas de trabajo de conductor 8 S/ 416,00 S/ 1.416,00

BIENES

Material de oficina S/ 150,00

lapto S/ 2.500,00

boletines informativos,libros y otros S/ 300,00 S/ 2.950,00

SERVICIOS

agua S/ 300,00

internet S/ 130,00

luz S/ 350,00 S/ 780,00

HERRAMIESTAS

Herramientas S/ 2.000,00 S/ 2.000,00

SEGURIDAD

Implementos de seguridad S/ 350,00 S/ 700,00
S/ 7.846,00
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4.3. Cronograma de Ejecucién

TABLA N° 21 cronograma

\tems Junio Julio Agosto Setiembre
ACTIVIDADES lrasem |2dasem [3rasem |4tasem |lrasem [2dasem [3rasem |4tasem |lrasem [2dasem |3rasem |4tasem [lrasem 2dasem 3rasem 4tasem
1 |Reunionycompromiso de alta gerencia
2 |campaiia de difusion
Definicion del comité , nombramientos de
3 responsable y formacion de grupos de
trabajo.
4 |Politicas y metas
5 |conformacion plan estrategico
6 _|inicio de implantacion
7 |mantenimiento autonomo(capacitacion)
8 |condiciones de seguridad
9 |levantamiento de informacion
10 |operaciony mantenimiento
11 |etapa consolidacion
12 [resultadosy mejora continua
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V.-RESULTADOS
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4.1 ANALISIS DESCRIPTIVO

Este analisis descriptivo se obtiene con la informacion de antes y después de la
implementacion le mantenimiento productivo total TPM la cual es medido desde el
mes de junio hasta noviembre del 2021 la cual se evalué en 12 semanas antes de

la implementacion y 12 semanas después.
TIEMPO MEDIO DE REPARACION (MTTR)

En el gréfico 17, se verifica que los tiempos medios de reparacion en promedio tenia
5.99 horas, actualmente ha bajado el tiempo de reparacion la cual estamos en 3.93
horas. esto nos indica que las horas de tiempos medios de reparacion ha bajado
por ende tendremos mayor disponibilidad.

FIGURA N° 17: Tiempo medio de reparacion MTTR pre y post.

TIEMPO MEDIO DE REPARACION (MTTR)
14,00
12,00
10,00

8,00

6,00
4,0
ST
0,00 I
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

B PROM. MTTR PRE PROM. MTTR POST

=]

=]
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En el grafico se verifica que el tiempo medio entre fallas tenia 24.64 horas,
actualmente ha aumentado a 25.72 hora, esto nos da a conocer que las averias se
estan dando con mas amplio rango de tiempo, esto a razén de que se realiza los
Check List para poder ejecutar los mantenimientos auténomos una vez cumplidos
el km correspondiente, asi también nos estaria minimizando en costos de
reparacion, el realizar este cambio nos lleva todo un proceso la cual va ir ampliando

gradualmente.

FIGURA N° 18: Tiempo medio entre fallas MTBF pre y post.

TIEMPO PROMEDIO ENTRE FALLAS

60,00
50,00
40,00

30,00

20,00
10,00 I I I
0,00 I
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1 12

B PROM. MTBF PRE PROM. MTBF POST

En el grafico se puede verificar que la disponibilidad se presentaba en un 77% antes
de la implementacion, actualmente he aumentado a 85% de la disponibilidad de las
unidades esto se debe a que el tiempo medio de reparacién a disminuido y el tiempo
medio entre fallas ha aumentado dandonos como resultado una mayor

disponibilidad.

FIGURA N° 19: Disponibilidad de unidades pre y post
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DISPONIBILIDAD DE UNIDADES

120%

100%

80%
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20% I
0
1 2 3 - 5 6 7 8 9 10 11 12

H DISPONIBILIDAD PRE ~ m DISPONIBILIDAD POST

X

En el grafico se verifica que la eficiencia de costos antes de la implementacion se
tenia a un 106% una vez realizado la implementacion del mantenimiento productivo
total se verifica que la eficiencia aumento en un 123%, esto nos indica que se ha
reducidos costos, aumentando la productividad.

FIGURA N° 20: Eficiencia pre y post

EFICIENCIA
130%

125%

120%
115%
110%
105%
100% I I I
95%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

B EFICIENCIA PRE TEST ~ m EFICIENCIA POST TEST

En el grafico se verifica que la eficacia de los viajes se tenia a un 72% segun lo

programado, después de la implementacién del TPM se tiene que aumento a un
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86% esto se debe a que la disponibilidad de las unidades aumento y se puede

cumplir con lo programado.

FIGURA N° 21: Eficacia pre y post

EFICACIA
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En el grafico se verifica el aumento de la productividad ya que tanto la eficacia y la

eficiencia tuvieron buenos resultados después de la implementacion de TPM.

FIGURA N° 22: Productividad pre y post

productividad
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4.2. ANALISIS INFERENCIAL

Realiza la verificacion de las hipdtesis mediante la herramienta de estadigrafos
realizando una comparacion de medias, teniendo como objetivo de poder dar a
conocer gque efectivamente ha aumentado la productividad ,se inicia el andlisis con
la prueba de normalidad a la muestra , se estara realizando la evaluacion con
muestra tomada en las 12 semanas antes de la implementaciéon y 12 semanas
después de la implementacién de las 3 unidades de la empresa de transporte Dr

CABO SAC, en la que se analizara a través de la prueba Shappiro Wilk
4.2.1 Analisis Hipotesis General

Primero se debe de constatar la hipétesis generar donde se debe de verificar que los
datos de la productividad tanto antes y después tengan un comportamiento
paramétrico, se realizara la prueba de normalidad respetando los siguientes

criterios.

criterios para determinar la normalidad
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribucion normal
P-valor<a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribucién norma

TABLA N° 22: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD
ANTES 0,361 12 0,000 0,770 12 0,004
PRODUCT IVIDAD
DESPUES 0,372 12 0,000 0,652 12 0,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

En la tabla 22 se puede verificar que la productividad antes de realizar la

implementacion del TPM tiene una significancia de 0.004 por lo que es necesario
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realizar pruebas paramétricas , asi mismo tenemos que la productividad después
de realizar la implementacion tiene un 0,00 la cual en ambos casos son menores
de 0,05 del nivel de significancia , esto nos da a conocer que los datos no tienen
una distribucién normal por lo que se tiene que realizar las pruebas no paramétricas
, la cual determinara el incremento de la productividad con la prueba del estadigrafo

Wilconox.
Contrastaciéon de la Hipotesis General

- Ho: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM no aumenta la productividad
en la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.

- Ha: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM aumenta la productividad en la
empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.

TABLA N° 23: Estadistico descriptivo de la hipotesis general.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
PRODUCTIVIDAD 12 76,7500 20,40109 36,00 107,00
ANTES
PRODUCTIVIDAD 12 106,0833 21,08622 82,00 124,00
DESPUES

Regla para la toma de decision:
Ho: pa 2 pd
Ha: pa < ud

En la tabla N° 23 se puede verificar que los datos de la media de la productividad
antes de realizar la implementacion es de 76,7500 siendo menor que la media
presentada en la productividad después de la implementacion la cual es de
106,0833 estos datos nos indican que no se cumple la hipétesis Ho: pa = ud, por lo
gue se rechaza la hip6tesis nula donde EI TPM no aumenta la productividad en la
empresa DR CABO SAC, Ate 2021, y se acepta la hipétesis alterna donde
demuestra que la implementacion de la herramienta TPM aumenta la
productividad en la empresa Dr CABO SAC 2021 , con el objetivo de poder
confirmar el resultado realizaremos el analisis de significancia de los resultados de

la prueba de Wilcoxos.
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TABLA N° 24: Estadisticos de prueba de la hipotesis general

Estadisticos de prueba®

PRODUCTIVIDAD
DESPUES -
PRODUCTIVIDAD
ANTES
z -3,070°
Sig. asint6tica (bilateral) 0,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

FIGURA N2 25: Reglas de decision.

Regla de decision:
Si pvalor £ 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

En la tabla N° 24 se tiene que la significancia de la prueba realizada Wilcoxon,
realizada con la data de productividad después y antes de la implementacion es
0,002 teniendo en cuenta la regla de decision se confirma que se rechaza la
hipdtesis nula aceptando asi la hipétesis donde la implementacion del
mantenimiento productivo total aumenta la productividad en la empresa DR CABO
SAC 2021.

4.2.2. Analisis Hipotesis Especifica 1.

Ha: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM incrementa el cumplimiento de las
metas en la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.

Para poder confrontar la hipotesis especifica numero 1 es necesario determinar que
los datos correspondan a la eficiencia tengan un comportamiento paramétrico o no
paramétrico, para ello realizamos la prueba de normalidad usando el estadigrafo

Shapiro Wilk porque nuestra informacion solo tiene 12 items.

TABLA N° 26: Prueba de Normalidad de Hipétesis Especifica N° 1 Eficacia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico ‘ gl ‘ Sig. Estadistico ‘ gl

Sig.

CUMPLIMIENTOS DE 0,361 12 ‘ 0,000 0,754 ‘ 12 ‘

METAS ANTES
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CUMPLIMIENTOS DE 0,374 12 0,000 0,640 12
METAS DESPUES

o,ooo|

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla de decision:
Si pvalor £ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

La tabla 26 se puede ver que el nivel de significancia de la hipotesis especifica N° 1
antes de la implementacion es de 0,003 y después es de 0,000 la cual lo valores
ya mencionados no exceden a 0.05 y teniendo en cuenta la regla la cual indica que
si los resultados estan por debajo de 0,05 se considera que tiene un
comportamiento no parameétrico, para poder validad el aumento de la eficiencia se

realizara la prueba con el estadigrafo Wilcoxos.
Confrontacién de la hipotesis especifica N° 1.

Ho: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM no incrementa el cumplimiento de las
metas en la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021

Ha: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM incrementa el cumplimiento de las
metas en la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.

TABLA N° 27: Prueba estadisticos descriptivos de eficacia.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
CUMPLIMIENTOS DE 12 72,4167 19,23755 33,00 100,00
METAS ANTES
CUMPLIMIENTOS DE 12 86,2500 16,99265 67,00 100,00
METAS DESPUES

Se verifica que la media la eficiencia nos da como resultado 72,41 esto es antes de

haber realizado la implementacién y 86,25 en cumplimento de metas después de
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la implementacion , aqui podemos ver la diferencia de ambos ya que después de
la implementacion el resultado es mayor cumpliéndose la regla de decision Ho: pPa
> uPd donde se estaria anulando esta hipétesis que indica que EI (Mantenimiento
Productivo Total)TPM no incrementa el cumplimiento de las metas en la empresa
Dr CABO SAC, Ate 2021, por ende se acepta la hipoétesis alterna donde nos
confirma que El (Mantenimiento Productivo Total)TPM incrementa el cumplimiento
de las metas en la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021, para poder ratificar el
resultado realizamos el analisis de significancia de los resultados en la prueba de

Wilcoxon.

TABLA NP° 28: Estadisticos de Prueba de la Primera Hipétesis Especifica

Estadisticos de prueba
CUMPLIMIENTOS
DE METAS
DESPUES -
CUMPLIMIENTOS
DE METAS ANTES

z -2,121b
Sig. asintética 0,034
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Regla de decision:
Si pvalor £ 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

En la tabla 28 se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, en la
eficiencia realizada en el pre y el post implementacion es de 0,034 y cumpliendo
con la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna
donde indica que El (Mantenimiento Productivo Total) TPM incrementa el

cumplimiento de las metas en la empresa DR CABO SAC, Ate 2021.
4.2.3. Analisis hipotesis especifica 2.

Ha: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM aumenta la optimizacién de recursos

la empresa DR CABO SAC, Ate 2021.
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Para poder confrontar la hipétesis especifica N° 2 debemos de ver si los datos son
paramétricos o no paramétricos de la eficacia, como tenemos 12 items se realiza
la prueba de normalidad con los dos datos tanto el antes y después mediante el

estadigrafo Shapiro Work.

Ho: Los datos de la muestra No provienen de una distribucién normal
Ha: Los datos de la muestra provienen de una distribuciéon normal

TABLA N° 29: Prueba de normalidad de segunda hip6tesis especifica

Pruebas de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk

Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | gl | Sig.
OPTIMIZACION DE RECURSOS ANTES 0,357 |12 | 0,000 0,710 | 12| 0,001
OPTIMIZACION DE RECURSOS DESPUES 0,499 | 12 | 0,000 0,465 | 12 | 0,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla de decision:
Si pvalor £ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

En la tabla 29 se tiene con un nivel de significancia de 0,001 antes de la
implementacion y después tienes 0,000 estos estan por debajo de 0,05 y teniendo
en cuenta la regla de decision se puede decir que tiene un comportamiento no
paramétrico, para poder ver si la respuesta es coherente y si la eficacia ha

aumentado se realiza la prueba de Wilcoxon.
Confrontacién de la hipotesis especifica N°2.

Ho: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM no aumenta la optimizacion de
recursos la empresa DR CABO SAC, Ate 2021.

Ha: El (Mantenimiento Productivo Total) TPM aumenta la optimizaciéon de recursos
la empresa DR CABO SAC, Ate 2021.

TABLA N° 30: Estadisticos Descriptivos de la Segunda Hipo6tesis Especifica
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Estadisticos Descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
OPTIMIZACION DE 12 106,3333 0,88763 105,00 107,00
RECURSOS ANTES
OPTIMIZACION DE 12 123,1667 0,38925 123,00 124,00
RECURSOS
DESPUES

Regla para la toma de decision:
Ho: pa = pd
Ha: pa < pud

En la tabla 30 se verifica que media de la eficacia antes de la implementacion tenia
106,33 y después setiene 123,1667 la cual es mayor , esto nos da como resultado
gue no se cumple con Ho: pa = ud por ende se rechaza la hip6tesis nula en la que
el (Mantenimiento Productivo Total)TPM no aumenta la optimizacion de recursos
la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021 y se acepta la hipotesis alterna por lo que se
demuestra que el (Mantenimiento Productivo TotalTPM no aumenta la
optimizacion de recursos de la empresa en mencion, para poder reafirmar si los
resultados del analisis son correctos realizamos el analisis de significancia de los

resultados del uso de la prueba de Wilcoxos.

TABLA N° 31: Estadisticos de Prueba de la Segunda Hipotesis Especifica

Estadisticos de Prueba

OPTIMIZACION DE

RECURSOS
DESPUES -
OPTIMIZACION DE
RECURSOS ANTES
Zz -3,130P
Sig. asintdtica 0,002

(bilateral)
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

En el cuadro 31 la significancia de la prueba de wilcoxon, en la eficiencia realizada
antes de la implementacion y después de mismo es de 0,002 y cumpliendo con la

regla de decision se rechaza la hipotesis nulay se acepta la hipétesis alterna donde
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indica que EI (Mantenimiento Productivo Total) TPM aumenta la optimizacién de
recursos la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021.
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VI.

DISCUSION
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DISCUSION 1.

En los resultados obtenidos en la hipotesis general que es el mantenimiento
productivo total TPM aumenta la productividad en la empresa DR CABO SAC 2021,
se pudo verificar que la productividad aument6 después de la implementacion un
29% minimizando las paradas no programadas y tiempo de reparacién, asi mismo
el Sr. Carlés Aponte Chumasero (2017) en su Tesis Aplicacién del mantenimiento
productivo total para mejorar la productividad en el area de mantenimiento de los
vehiculos de carga en una empresa de transporte, Lima 2017 tuvo como objetivo
determinar como la Aplicacion del mantenimiento productivo total mejorara la
productividad en el area de mantenimiento de los vehiculos de carga en una
empresa de transportes logrando incrementar en 11.79 % de la misma manera
PORTUGAL Reyes, Stefany (2018) tuvo como objetivo es demostrar de qué
manera la implementacion del mantenimiento productivo total incrementa la
productividad en la empresa de transportes Los Cristales S.A.C., La Victoria,
2018,en la cual el resultado de esta implementacién fue que logro incrementar la
productividad en la empresa un 36% eliminando fallas mecéanicas y tiempos
muertos, a su concluyendo Moreno y Calvillo en la revista ingenieria
industrial2018 en el articulo EI Mantenimiento Productivo Total “TPM” como factor
para el aumento de la productividad y el nivel de aceptacion del producto terminado
nos indica que los resultados obtenidos permitieron conformar la importancia de la
implementacién de un programa de TPM dentro de una organizacion, logrando una
reduccion de costos, basando todo esto en metodologias la cual se estaria

realizando un seguimiento al programa.
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DISCUSION 2.

En la hipétesis especifica N° 1 que es él (Mantenimiento Productivo Total), TPM
incrementa el cumplimiento de las metas en la empresa DR CABO SAC, Ate 2021,
se evidencia que la eficacia aumento a un 14% en los viajes programados gracias
a el cumplimiento del programa de mantenimiento y a la realizacion del check list
auténomo que realizan verificando el estado de las unidades, evitando asi las fallas
la cual la informacion fue registrada 12 semanas antes de la implementacion y 12
semanas después , asi mismo vez CALDERON y ESPICHAN (2015), en su tesis
“‘Redisefio de procesos para la mejora del control, optimizacién de la productividad
y reduccion de los costos en el area de mantenimiento de la empresa de gases
industriales Aga SA”, el objetivo fue el redisefio de procesos, donde pudo reducir
un 14% en el tiempo del ciclo del proceso total lo cual representa una mejora de la
productividad, también Rodriguez A. Y Rodriguez H.(2019) planteo como objetivo
Determinar de qué manera la implementacion del Mantenimiento Productivo Total
(TPM) incrementa la eficacia de la empresa Transportes Rios S.R.L., Oroya-Yauli,
2019, la cual tuvo como resultado que la implementaciéon del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) de la empresa Transportes Rios S.R.L. incrementa la
eficacia en un 9.917%, debido a que la media de la eficacia antes fue de 87.95% y
la media de la eficacia después es 96.72%.asi también Salinas Emiliana(2017) en
su tesis Aplicacion Del Total Productive Maintenance (Tpm) Para La Mejora De La
Productividad En El Area De Mantenimiento, En La Empresa Compafiia Peruana
De Ascensores S.A tuvo como objetivo determinar como la aplicacion del TPM
mejora la Eficacia en el area de Mantenimiento, en la empresa Compafia peruana
de ascensores, S.A teniendo como resultado que la aplicacion del TPM mejoro en
un 7.16% la Eficacia del el area de Mantenimiento. De la misma manera segun
Platas y Cervantes (2014, 267 pag.) nos indica que el mantenimiento productivo
total TPM tiene como objetivo maximizar la eficiencia del equipo o vehiculo para

poder reducir costos.
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DISCUSION 3.

En la hipétesis especifica N°2 que es el (Mantenimiento Productivo Total) TPM
aumenta la optimizacion de recursos la empresa Dr CABO SAC, Ate 2021. Donde
se verifica que hubo un aumento de eficiencia de costos en un 17% , aceptandose
la hipétesis donde queda demostrado que la implementacion de mantenimiento
productivo total TPM aumenta la eficiencia esto se pudo hallar realizando la
comparacion de informacion de pre de 12 semanas y post también de 12 semanas
después, asi mismo Reyes Oliva(2019) en su tesis “Aplicaciéon del sistema TPM
para mejorar la eficiencia global de los equipos en la empresa Servicios Integrales
Diésel S.A.C., Lima-2019”,tuvo como objetivo principal analizar las dimensiones del
TPM que mejora la eficiencia global de los equipos en la empresa Servicios
Integrales Diésel S.A.C , la cual obtuvo como resultado el aumento de un 11.76 %.
En la disponibilidad de los equipos teniendo un incremento 11.95 %, en el
rendimiento de los equipos y en la calidad logrando un incremento 11.11%, asi
mismo también Gaspar y More (2019) en su tesis Mantenimiento Productivo Total
para mejorar la eficiencia en la linea de produccién de la Empresa Panda S.A.C,
Ate, 2019 tiene como obijetivo el Determinar como la aplicacion del Mantenimiento
Productivo mejora la eficiencia en la linea de produccion de la empresa Panda
S.A.C. Ate, 2019.teniendo como resultado un aumento de eficiencia del 29%,
pasando de 59% a 88%. también Pérez(2019) en su tesis gestion de mantenimiento
basado en Tpm para incrementar la productividad en la empresa CERINSA E.I.R.L.
Chiclayo. 2019. Tuvo como objetivo Proponer un programa de gestion del
mantenimiento basado en Tpm, Realizar un analisis de la situacion actual de los
equipos Yy determinar el valor de los indicadores de mantenimiento actual donde se
pueda ver disponibilidad y confiabilidad de los equipos electromecéanicos entre otros
al realizar esta gestiéon se tuvo como resultado que la disponibilidad de los
electrodomésticos antes de la aplicacion de mantenimiento productivo total era de
85.35% y después de la aplicacion del TPM, con las supervisiones
correspondientes, es de 93.69% incrementandose un 8.3%, que es significativo,
debido a que es proporcional al tiempo de funcionamiento de los equipos, con lo

cual se garantiza la productividad

70



Castellanos (2015, pag. 322), nos da a conocer que la eficiencia nos lleva a medir
la optimizacion de los recursos, en base a los resultados obtenidos la cual no debe

de tener desperdicios.
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VIl. CONCLUSIONES
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En la investigacion de todo e proyecto se llego a las siguientes conclusiones.

CONCLUSION 1.

se concluye gue se pudo lograr con la implementacién de mantenimiento productivo

total un aumento de la productividad en 29 %, esto nos da a conocer que se tiene
mayor disponibilidad de unidades, brindandole mayor beneficio a la empresa Dr
CABO SAC.

CONCLUSION 2.

Se llega a la conclusion que se puede llegar al cumplimiento de metas (Eficacia) la
cual se llego a aumentar el 14% del cumplimiento de los viajes ya que antes de la
implementacién se tenia un 72% y realizada ya la implementacién logramos un 86%
la cual nos ayuda también a aumentar la productividad, y que el mantenimiento

auténomo es el principal factor para este cumplimiento.

CONCLUSION 3.

Se llega a la conclusion que se tenia un 106% antes de ejecutar la implementacion
del TPM vy posterior a la implementacion se llegd a 123% teniendo asi un 17% de
aumento en la optimizacion de recursos donde la eficiencia de costos nos indica
gue la empresa ahorra aprox. 90 délares americanos por mantenimiento autbnomo
realizado y se va a poder recuperar lo invertido en esta implementacion del
mantenimiento productivo total TPM en 21 Mantenimientos de las 3 unidades que

tenemos.
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VIll. RECOMENDACIONES
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Teniendo en cuenta que las 12 etapas son aplicadas en el Mantenimiento
Productivo Total (TPM), las cuales son herramientas importantes que brindan una
mejora cada proceso del servicio, aumentando de la productividad; se brinda las

siguientes recomendaciones a la Empresa y personal, lo siguiente:

RECOMENDACION 1

Se debe de ir habilitando un area de mantenimiento mas implementada para hacer
en el futuro una proyeccion y realizar el mantenimiento autbnomo a mas unidades,

asi también se debe de realizar las capacitaciones de forma constante al personal.

RECOMENDACION 2

Se recomienda hacer el uso de otros pilares del TPM, como la mejora enfocada,
para poder direccionarse poco a poco a diferentes zonas de uso, y no dejar de lado
la seguridad y el medio ambiente ya que son parte importante en el mantenimiento

de unidades asi poder evitar cualquier accidente.
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA.

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERAL

¢,Como el (Mantenimiento Productivo Total)
TPM incrementara la productividad en la
empresa Dr cabo sac, ate 20217

Determinar como el
(Mantenimiento Productivo
Total)TPM aumenta la
productividad de las empresa
Dr cabo sac, ate 2021.

El (Mantenimiento Productivo Total)TPM aumenta la
productividad en la empresa dr cabo sac, ate 2021.

ESPECIFICOS

¢,Cémo el (Mantenimiento Productivo Total)
TPM el cumplimiento de las metas en la
empresa Dr cabo sac, ate 20217

determinar como el
(Mantenimiento Productivo
Total)TPM incrementa el
cumplimiento de las metas en
la empresa Dr cabo sac ate
2021

El (Mantenimiento Productivo Total)TPM incrementa el
cumplimiento de las metas enla empresa dr cabo sac
ate 2021

20217

¢,Como el (Mantenimiento Productivo Total)
TPM aumentara la optimizacién de
recursos en la empresa Dr cabo sac, ate

Determinar como el
(Mantenimiento Productivo
Total)TPM aumenta la
optimizacion de recursos la
empresa Dr cabo sac, ate
2021.

El (Mantenimiento Productivo Total)TPM aumenta la
optimizacion de recursos la empresa dr cabo sac, ate
2021.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Anexo 3. Hoja de validez numero 1

Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Mz FEEDDY ARERIAMD O FAROS HAR AT 4
Doceris 1miwrersidad Cesar Wallejo

Procerie

Aamto:  WALIDACION DEINS TEITMEHTOS 4 TRAVESDE JUICIO0 DE EXPERTO,

Hos ez mone grato copnmicamos cob tsted para expresarls roaestros sabadas 3 asi
misrtg  hacer de o copuocimierd o que, sisndo Beabiz Wagwmd Calarza Navaron, esbadiae
del prograna de Mgemderia Bdustrial de 1o TTCW, en la sede ATE, promocidn 2021,
Tequerimos wralidar los etnonertos cot los oadles Tecogereanos la ffonmaciin necesaria para

poder desamollsr rmestra Dweestigacion ¥ con la cual optaremos el grade de Rugemdero
Frudastrial.

Eltitalo nornbre de rotestro progrecto de fmrestizacion es:

"IFAPLEMENTACION DEL [MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTALJTERM PARA
AUMENTAR LAPRODUCTADAD EMLAEMPRESA DR CABDO SAC, ATE, 2021"

¥ cisndo fmprescidible cortsr con la sprobacidn de docerdes especializados para poder
aplicar los etnnnertos anmmercion, hemos coreiderado cormenderts Tenmmir 4 usted, ade 1
cormotada experiencia en temhas educativos yio mectizacion educativa,

El expedierte de validacifn, que 1o hacemos llegar cordietie:

Arezo H* 1: Carta de presextaciin

Areo H* 2 Diatris de operaciotalizacion

Apezoo H* 3 Defimiciores copcepbiales de lac warighles

Srezn ¥ 4 Certificadn de walidez de corderide de los etmmmerdos

F R RN Ay

Exprecindole mic certimisrtos de respeto y conwideracion me despidos de nsted, 1o
sin artes agradecerle por la atencifn que disperce 4 la preserte.

Galarza Navanwe, Beariz Maogwma
DL LT19%6505
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDOQ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variables Claridad! |Pertinencia’ [Relevancia’ Sugerencias
Si No Si No Si No
Variable independiente: Mantenimiento productivo total
Di ién 1 : Mejora de Métodos
Indicador: M. A=C.L.R/C.LP
M.A = Mantenimiento Auténomo X X X
C.L.R = Check List Realizados ’ ’
C.L.P = Check List Planificados
Indicador: Capacitacion= (personal programado/personal X X X
ISHAY100 )
Dimensién 2 : mantenimiento planificado
Indicador:
MTBF=(tiempo total disponible —tiempo perdido)/ nimero de X X X
paradas
Indicador:
MTTR=Tiempo total de mantenimiento correctivo/ nimero de X X X
acciones de reparacién
Indicador:
Disponibilidad= MTBF =100 X X X
MTBF+MTTR :
Variable Dependiente: Productividad
Di ién 1 - Optimizacion de recursos
Indicador: Eficiencia de costo= (costo ideal /costo real)*100% X X X
Di i6n 2 : Cumplimiento de metas
Indicador: Eficacia = (tiempo entrega programado/tiempo X X X
entrega real) = 100%
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] No aplicable [ ]
10 de Julio del 2021
Apellidos y nombres del juez evaluador: -FREDDY A. RAMOS HARADA-?-}‘M-, +  DNI: --078223251
A
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL t:(:;u_‘/

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
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Anexo 4. Hoja de validez numero 2

Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Wetr.: HERHAN GOFNIALQ, ALMOHTE 10 AHAN
Docerite witrersidad Cesar Wallejo

Precente

Aamto:  VALIDACION DEIMS TREUMEHTOS A TEAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Hos e: porye grato commamdcamos coh usted para expresarle restros sahidos v asi
micino Jacer de a1 corocimierdo que, cisndo Bexrir Magumd alarra Navarmo, esbadiade
del programa de Bgenderia Fodustrial de la TTCY, en la sede ATE, promocion 2021,
requeritnos validar los emmmertos com los ouiles recogeramos la fonmacion hecessria para
poder desarrollar roaestra frevestizacionm ¥ con la cual optaremnos el grado de Bagendero
Truhastrial.

Eltitalo xwanbre de rotestoo proyecta de fmrestizacion es:

"IMPLEMENTACION DEL [MANTEMIMIENTO PRODUCTIYO TOTALJTEM FARA
AUMENTAR LAFROOUCTIDAD EMLAEMFRESADR CABDO SAC, ATE, 2021"

y siendo rprescimdible cortar con la aprobaciim de docertes especializados para poder
aplicar los emmmerdos b iencion, henos copeiderado cormrenderite Tenmmir 4 usted,, arte m1
corawtada experiencia en temge educativos yo Terestizacion educativg,

El expedierte de vralidacidr, que le hacemnos Negar cordiete:

Ariecoo MY 1: Carta de presertacion

Ao H* 20 hlariz de operaciohalizacion

Ainexo M7 3 Definiciores coruepbales de las wrarisbles

Srezon M7 4 Certificadn de walides de cordenido de los stnonerdos

o ) B

Exprecindole mic sevdimiertos de respeto ¥ consideracion me despidos de usted, no
cin artes agradecerls por la atercidn que disperice a la presentes.

Aterdarreride

FIRMA
Cralarza Manrarwo | Beatriz Wagnmm
I H.I:T1%6506
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Anexo 4
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variables Claridad! Pertinencia®* | Relevancia®

Sugerencias

Si No Si No Si No

Variable independiente: Mantenimiento productivo total

Di ion 1 : Mejora de Métodos

Indicador: M. A=C.L.R/C.L.P
M.A = Mantenimiento Auténomo X X X

C.L.P = Check List Planificados

Indicador: Capacitacion= (personal programado/personal asistié) *100 X X X

Di ion 2 : mantenimiento planificado

Indicador:

MTBF=({tiempo total disponible —tiempo perdido)/ nimero de paradas X X X
Indicador:
MTTR-Tiempo total de mantenimiento correctivo/ nimero de acciones de | X X X

reparacion
Indicador:
Disponibilidad= MTBF *100 X X X
MTBF+MTTR
Variable Dependiente: Productividad

Di ion 1 : Optimizacion de recursos
Indicador: Eficiencia de costo= (costo ideal /costo real)*100% X X X
Di ion 2 : Cumplimiento de metas
Indicador:. Eficacia = (tiempo entrega programado/tiempo entrega real) x X X

* 100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _1 No aplicable [ ] 10 de Julio del 2021
Apellidos y nombres del juez evaluador: ALMONTE UCANAN HERNAN GONZALO DNI: 08870069
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

y
- - - . - 7
1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es concisc, exacto y directo { [l .,é/
2 Pertinencia: Si el item pertenece a |a dimension. "f’\_’ et /41
*Relevancia: El item es apropiado para representar al ponente o dimensién especifica del constructo J./ =
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Docente Tiempo Compieto

EP Ingenier(a industrial

Anexo 5. Hoja de validez numero 3
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Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Miztr.: JOSE SAL QMO QUIHOZ CALLE
Drocerite mmiwrersidad Cesar Wallejo

Drocerte

Samto:  VALIDACION DEIMSTREUMENTOS 4 TRAVESDE TIICIO DEENPERTO.

Hos e nope grato comomicamos con usted para expresarle roestros sabidos v asi
micsho Jacer de a1 copoc irmierdo que , sisndo Bearz Wagamd Galarza Havanoo, esbadisrde
del programa de Fgenderia Bodastrial de la TCW, en la sede ATE, prommocion 2021,
Tequerithos walidar los smmmertos con los ailes recogerernos la fomacion necesaria para
poder desamrollsr rolestra frwestizaciin v con la oual optaremos el grado de Rygendero
Tudustrial.

Eltitalo reasbre de rotestro proyects de frcrestizacion es:

"IMPLEMENTACION DEL [MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTALJTEM PARA
AUMENTAR LAFRODOUCTMWIDAD ENLAEMFRESADR CABO SAC, ATE, 2021"

¥ sierdo Daprescindible cordar com la aprobaciom de docerdes especializados para poder
aplicar los etnmmentos ebomencion, hemos corsiderado cormrerdente Teqmrir 4 usted | arte s
cormotads experistcia en termae educativos yo Rmrestigacion edacatina.

El expedierte de walidacion, que le hacernos Negar cordiere:

Arezo M 1: Carta de presertacion

Arezoo MY 2 Matrizde operacionalizacidn

Arezo H* 3 Defniciones copwcepbaales de las vrarighles

ez H* 4 Certificado de wralides de cordenido de los hemorerdos

F= L) B2

Expresindols mis serdimierdos de respeto ¥ consideracion me despidos de usted, no
cin artes agradecerle por la atercifn que disperice 4 la preserde.

Stertarrerite,

FIRMA
Cralaxza Navarwo, Beatriz Wagnmnd
D H.IT19%6505
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KX CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variables Clarida [Pertinencia’ (Relevancia® Sugerencias
d]
5i | No Si No Si No
Variable independiente: Mantenimiento productivo total
Dimensién 1 : Mejora de Métod
Indicador: M. A=C. L.R/C.LP
M.A = Mantenimiento Auténomo X x x

C.L.R = Check List Realizados
C.L.P = Check List Planificados

Indicador: Capacitacion= (personal programado/personal asistid) *100 X X X
Dii ion 2 : imi planificado
Indicador: X % %
MTBF={tiempo total disponible —fiempo perdido)/ nimero de paradas .
Indicador:
MTTR=Tiempo fotal de mantenimiento correctivo/ nimero de acciones | X X X
de reparacién
Indicador:
Disponibilidad= MTEF *100 X X X
MTEF+MTTR
Variable Dependiente: Productividad
— Fin L= O imietind s
Indicador: Eficiencia de costo= (costo ideal /costo real) *100% X X X
Dimensién 2: Complimiento de metas
Indicador: Eficacia = (tiempo entrega programadoftiempo entrega X X X
real) = 100%

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[_] No aplicable [ ] 10 de Julio del 2021
Apellidos y nombres del juez evaluador: -MGTR.QUIROZ CALLE. JOSE SALOMON - DNI: 06262489
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL ¢
el o
1 Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna =l enunciado del item, es conciso, exacto y directo ;
2 Pertinencia: Si el item perienece 3 la dimensicn.

! ia: El item es iado para rep: al comp o dimensid ifica del

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items son i para medir Iz

Anexo 6. Constancia de Autorizacioén DR CABO SAC



©

AN TR "‘ TRANSPORTE LOGISTICO DE CARGA
= EN GENERAL A NIVEL NACIONAL
o’

Constancia de autorizacion

El Gerente general de la empresa DRCABO SAC hace contar que la Stta.
Galarza Nawvarro, Beatriz Mayumd con DNI 71996505 tiene autorizacidn
para poder usar el nombre v los datos brindados solo para uso académico
de la empresa de forma responsable.

Por lo que se expide la presente constancia a solicitud del interesado, no
tiene valides el presente documento para tramites legales.

Lima 01 de junio de 2021

Atentamente.
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— DOCUMENTO CODIGO:
W i EABD s .ﬁ VERSION: 01
www.drcabosac.cun; CH ECK L IST MTTO A,PROBADO
Pégina: 1 de 1
Placa : | Kilometraje l IFecha I
ITEM MTTO AUTONOMO MARCAR
1 Revisar nivel de aceite y direccion
2 Reviasr respiraderos que no esten taponeados
3 Revision la manguera y tubos de sistema de entrada de aire del turbo
4 Revisar presion de aceite y temperatura de motor
5 Revisar carga de compresor
6 Revisar estado y fijacion de los pulmones de freno
7 Revisar estado de rotula de barras
8 Revisar junta cardan y estado de bridas
9 Revisar juego de pedal y embrague
10 Drenar los tanques de aire del sistem de los frenos de aire
11 Inspeccionar la bateria y los cables de la bateria
12 Revisar el nivel de fluido en el deposito de las lavaparabrisas
13 Revisar el nivel de lubricante en el rodamiento de las ruedas
Revisar el nivel del liquido refrigerante en el tanque de compensacion y las alertas del
14 enfriamiento del radiador
Revisar la condicion de las mangueras del liquido refrigerante y de las mangueras de
15 calefaccion
16 inspeccionar el motor para ver si hay alguna fuga de conbustible ,aceite o refrigerante
17 Inspeccionar el cableado de motor y chasis
18 inspeccionar el sistema de admision de aire para ver si hay fugas o dafios
19 Revisar el nivel de aceite lubricante del motor
20 Drenar el agua que esta en el separador de aguas
21 Igualar los amortiguadores
Limpiar los faros , los espejos retrovisores de vista hacia abajo y exterior de parabrisas , todos
22 los vidrios de la ventana
23 luces
24 Revisar el sistea de frenos de aire para ver si funciona correctamente

OBSERVACIONES

Revisado por:

Firma
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