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RESUMEN

Esta Investigacion expone la “Aplicacion del TPM para mejorar la productividad de
la produccion de aceite en una empresa pesquera, Puerto Malabrigo 2022.”, en el
area de produccion. En el presente estudio se detallan conceptos de la filosofia
TPM (Mantenimiento Productivo Total) y productividad; también se explican las
herramientas enmarcadas en la metodologia TPM wusadas para esta
implementacion como Mantenimiento Autonomo, Mantenimiento Planificado, OEE;
que, mediante un estudio preexperimental, ase realizo la aplicacion a las maquinas
criticas que son las Centrifugas y Separadoras, realizando actividades para el uso
eficiente de dichos equipos en el proceso productivo elaboracién de aceite, por ser
un proceso que tiene mayor impacto econdmico por la venta al mercado extranjero.
Con la aplicacion de estas herramientas se logré detectar la eficiencia de los
equipos; asi como la habilidad y destreza del personal operador para realizar
cambios de limpieza, lubricacion y deteccién temprana de problemas mecanicos,
para luego llevarlo a tiempos productivos. El objetivo de esta investigacion es
mejorar la productividad de la campafia 2022-11 de la empresa pesquera en estudio.
Teniendo como resultados que la productividad en promedio fue de 3.39% vy
posterior a la implementacion del TPM se obtuvo un 4.17%. Concluyendo que hay
mejoras en la productividad debido a la implementacion del mantenimiento

productivo total para la empresa pesquera en Puerto Malabrigo 2022.

Palabras clave: TPM (Mantenimiento Productivo Total), productividad,

mantenimiento autbnomo, OEE.
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ABSTRACT

This Investigation exposes the "Application of the TPM to improve the productivity
of oil production in a fishing company, Puerto Malabrigo 2022.", in the production
area. In the present study, concepts of the TPM philosophy (Total Productive
Maintenance) and productivity are detailed; The tools framed in the TPM
methodology used for this implementation are also explained, such as Autonomous
Maintenance, Planned Maintenance, OEE; that, through a pre-experimental study,
the application was made to the critical machines that are the Centrifuges and
Separators, carrying out activities for the efficient use of said equipment in the
production process of oil production, since it is a process that has a greater
economic impact due to the sale to the foreign market. With the application of these
tools it was possible to detect the efficiency of the equipment; as well as the ability
and dexterity of the operating personnel to make changes in cleaning, lubrication
and early detection of mechanical problems, to later lead to productive times. The
objective of this research is to improve the productivity of the 2022-1I campaign of
the fishing company under study. Having as results that the average productivity
was 3.39% and after the implementation of the TPM, 4.17% was obtained.
Concluding that there are improvements in productivity due to the implementation

of total productive maintenance for the fishing company in Puerto Malabrigo 2022.

Keywords: TPM (Total Productive Maintenance), productivity, autonomous
maintenance, OEE.
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