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Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo principal la implementacion del
mantenimiento productivo total, con la finalidad de incrementar los indices de
productividad en el proceso de produccién de conservas de pescado en la linea de
cocido de la empresa Group Corporation Reyes SAC. La metodologia de estudio
fue de tipo aplicada con un disefio de investigacion de tipo pre experimental, la
poblacion estuvo conformada por todos los equipos de la empresa, la muestra
estuvo representada por los 11 equipos que forman parte del proceso. Se hizo uso
del registro de fallas, encontrdndose asi un total de 7 equipos criticos con un tiempo
promedio de fallas de 50.43 hrs y con tiempo promedio de reparacion de 15.28 hrs,
disponibilidad de 76.75%, ademas de ello se registré una eficacia y eficiencia de
91.76% y 88.88% respectivamente, con una productividad global de 81.68%. Al
desarrollar el mantenimiento productivo total, se aplico las 5s, el método guerchet,
diagrama de hilos, diagrama de correlacién y un diagrama de recorrido, para
posteriormente desarrollar un plan de mantenimiento preventivo a los equipos.
Finalmente, al determinar los buenos indicadores de productividad se obtuvo una
productividad global de 90.88%, demostrandose una variacion porcentual de
11.41% respecto a la anterior.

Palabras claves: Mantenimiento productivo total, productividad, eficiencia y eficacia
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Abstract

The main objective of this research is the implementation of total productive
maintenance, in order to increase productivity rates in the production process of
canned fish in the cooking line of the company Group Corporation Reyes SAC. The
study methodology was applied with a pre-experimental research design, the
population was made up of all the company's teams, the sample was represented
by the 11 teams that are part of the process. The failure record was used, thus
finding a total of 7 critical equipment with an average failure time of 50.43 hrs and
an average repair time of 15.28 hrs, availability of 76.75%, in addition to this an
effectiveness and efficiency of 91.76% and 88.88% respectively, with a global
productivity of 81.68%. When developing total productive maintenance, the 5s, the
guerchet method, thread diagram, correlation diagram and a route diagram were
applied, to later develop a preventive maintenance plan for the equipment. Finally,
when determining the good productivity indicators, an overall productivity of 90.88%
was obtained, demonstrating a percentage variation of 11.40% with respect to the

previous one.

Keywords: Total productive maintenance, productivity, efficiency and effectiveness



I. INTRODUCCION

A nivel mundial; paises como Brasil, Chile, Ecuador y Per poseen un gran numero
de plantas englobadas en la elaboracion de enlatados de productos hidrobiolégicos.
Cabe agregar que, las conservas pueden tener diversas presentaciones, pero con
frecuencia se capturan especies como la anchoveta, caballa, bonito y jurel para los
distintos procesos (Zlatic, 2019). Las empresas pertenecientes al rubro pesquero
se encuentran en constante busqueda de nuevos procedimientos, en donde se
debe considerar tanto a la maquinaria como al talento humano, por ello, nace una
nueva ola de ideologias enfocadas en las decisiones rapidas durante el diagnéstico
del estado inicial de las maquinarias; y a partir de ello, realizar un planteamiento de
estrategias enfocadas en la reduccion de fallas y paradas imprevistas, asi como la
reduccion de costos en los que se incurre debido a ello (Guedes y Loiola, 2021).

En el Perl, Arango (2020) expreso6 gue el sector pesquero se encuentra ubicado
en la posicion N° 3 en relacion a las actividades econdmicas con mayor impacto en
la economia del pais. Las exportaciones peruanas se encuentran en crecimiento
constante y en el caso de las especies marinas, el Anuario Estadistico, coloca a
Perd como el causante del 35% de la produccion mundial. Lukmandono (2020)
sefala que para generar el crecimiento del sector pesquero es necesario que las
empresas dedicadas a la produccién de conservas optimicen sus sistemas de
produccién mediante el desarrollo de nuevas metodologias que posibiliten reducir
costos e incrementen los principales indicadores de productividad. Debido a los
favorables resultados que se ha obtenido con la metodologia de Mantenimiento
Productivo Total, es considerada como una de las primeras opciones a aplicar en
los diversos sectores econdmicos, ya que la consideran entendible y facil.

En Chimbote, Group Corporation Reyes S.A.C es una conservera ubicada en la Av.
Principal Gran Trapecio, 27 de octubre. Esta planta esta destinada a la elaboracion
de productos hidrobiolégicos y tienen como pilar a los estandares establecidos por
PRODUCE. Group Corporation Reyes S.A.C posee dos lineas de proceso: crudo y
cocido. La empresa presentaba diferentes problemas dentro de cada uno de sus
procesos, los causantes de dichos problemas eran, en su mayoria, las maquinas y
equipos tales como: el caldero piro tubular, los cocinadores, las fajas

transportadoras, el exhauster; las maquinas selladoras y las autoclaves. Las



constantes paradas eran el reflejo de los problemas que venia afrontando la

empresa, lo que contribuia a una disminucién en la productividad de la empresa.

Las fallas imprevistas en la maquinaria causaban que todo el proceso se paralizara,
afectando asi a la materia prima que se veia expuesta a los peligros contaminantes
encontrados en el ambiente llegando incluso a descomponerse ya sea por fallos en
los cocinadores o por atracones en las fajas. La falta de capacitacion de los
operarios era evidente debido a que su reaccion ante los problemas que surgian
era muy lenta, no lograban hallar una solucién rapida, ademas, conocian poco de
los equipos utilizados, es por ello que cuando sucedia una parada de gravedad se
tenia que contactar a un servicio externo para el correcto mantenimiento de los
equipos, lo que ocasionaba un incremento en los costos y sobretiempos en el

proceso, puesto que algunas reparaciones podian durar mas de 3 horas.

Al hacer un recorrido por las diversas areas de la empresa, se pudo constatar que,
Group Corporation Reyes S.A.C si realizaba mantenimientos programados en sus
lineas, pero no existia un cronograma aprobado para dicho mantenimiento, por lo
contrario, se guiaban en su experiencia y conocimiento empirico para realizarlos.
De la misma forma, no tenian ningun control o registro de las fichas técnicas de los
repuestos utilizados, tampoco contaban con una guia establecida en donde se
detalle el paso a paso para realizar el correcto mantenimiento de los equipos y
complementos, por ende, no se podia garantizar una efectividad en el trabajo de

mantenimiento realizado.

Otro de los problemas con mayor impacto en el proceso ocurria en la etapa de
sellado, antes de iniciar las actividades se calibraban las selladoras segun el tipo
de envase a utilizar, con la ayuda de un micrometro, se determinaban los ajustes
necesarios, no solo eso, durante el proceso debia existir una inspeccién visual cada
30 minutos, a pesar de ello, ocurrian fallas ya sea por la falta de criterio del operador
o por fallas en alguna parte de la maquina, como la rola, el mandril o el sistema de
tapas. Cuando el area de sellado paraba, debia detenerse el exhauster y el area de
envasado, debido a que eran actividades directamente conectadas y no podia

existir un gran acumulamiento de producto puesto que podian echarse a perder.

En consecuencia, de los descrito anteriormente, se puede deducir que la empresa

esta teniendo fuertes pérdidas en relacion a los insumos, mano de obra, horas



hombre, entre otros, sin embargo, todos esos problemas se pueden solucionar
gracias a la aplicacion de nuevas metodologias, que ayudaran a que sus niveles de
productividad sean los adecuados y de esta manera lograr posicionarse en el
mercado frente a otras empresas. Por lo expresado con anterioridad, surgi6 el
problema de investigacion: ¢ De qué manera la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total incrementara la productividad en la empresa Group Corporation
Reyes S.A.C, Chimbote 20227

La presente investigacion, se justificd de manera practica debido a que con la
obtencion de los resultados se tomaran como antecedentes para investigaciones
futuras, por ende, se pudo incrementar los indices de productividad para las
empresas conserveras, aprovechando el auge que viene mostrando el sector. A su
vez, se justificd metodolégicamente, puesto que, adoptar la filosofia del TPM ayudo
a la empresa a minimizar pérdidas y/o desperdicios que existian bajo las
condiciones del proceso. También, la investigacion tuvo una justificacion teorica ya
gue, mediante la aplicacion de teorias y conceptos en mantenimiento, se buscoé
soluciones frente a los principales problemas de la empresa. Finalmente, la
investigacion se justificé socialmente, ya que al aumentar la productividad de la
organizacion se logré que esta sea mas rentable, generando asi mas puestos de

trabajo y una consolidacién en el mercado.

Como objetivo general se sostuvo: Implementar el Mantenimiento Productivo Total
para incrementar la productividad en la empresa Group Corporation Reyes S.A.C,
Chimbote 2022. Los objetivos especificos planteados fueron: Efectuar un
diagnéstico del estado actual de los procesos en la empresa Group Corporation
Reyes S.A.C, determinar la productividad antes de implementar el Mantenimiento
Productivo Total en la empresa Group Corporation Reyes S.A.C, implementar el
Mantenimiento Productivo Total en la empresa Group Corporation Reyes S.A.C,
determinar la productividad después de implementar el Mantenimiento Productivo
Total en la empresa Group Corporation Reyes S.A.C y comparar la productividad
antes y después de la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total. Por
consiguiente, se plante6 la siguiente hipdtesis: la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total incrementara la productividad en la empresa Group
Corporation Reyes S.A.C, Chimbote 2022.



ll. MARCO TEORICO

Para el desarrollo de este estudio se tuvo como trabajos previos a Sun (2018), que
en su tesis titulada “Implementacién de un enfoque de Mantenimiento Productivo
Total en una mejora en las empresas” indico que el principal objetivo de su estudio
fue implementar un sistema de TPM centrado en la mejora de sus procesos. El
estudio tuvo un enfoque cuantitativo, fue de tipo aplicado y el disefio de
investigacion fue pre-experimental. Por otro lado, la poblacion esta representada
por todos los procesos de la empresa, mientras que la muestra fue el area de
mantenimiento. El principal hallazgo fue el incremento en un 22% de la
productividad, mientras que, el indicador OEE, incrementd de 52.86% a 85.53%.
Finalmente, el autor concluye que, es tangible el impacto que hubo tras la aplicacion

de la metodologia TPM.

Gbenga (2019) en su investigacion titulada “Implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en la Empresa Manufacturera: Un caso de estudio de la
Empresa Manufacturera de Plasticos XYZ” sefialé que el principal objetivo de su
investigacion fue la mejora de la productividad, por ello se propone la aplicacion de
los pilares del TPM. En relacion al disefio de investigacion fue pre-experimental y
de tipo aplicada, ademas, tuvo un enfoque cuantitativo. En cuanto a la poblacién,
se consider6 como tal, a todas las maquinas, equipos y herramientas (31), por otro
lado, como muestra se tomaron solo a las maquinas dentro de la linea de secado
(12), la investigacion fue considerada no probabilistica por conveniencia. Obtuvo
como resultado que, consiguié disminuir significativamente el total de fallas de las
diferentes maquinas a 26 por mes, asi como la mantenibilidad se redujo a 21.10
horas por mes. El autor concluye expresando que la productividad y la eficiencia de
las maquinas aumentaron a 78.90% y 82.30% respectivamente, finalmente, la

eficiencia logré un incremento del 69.00% al 84.30%.

Por otro lado, Hassan (2020) en su estudio titulado “Evaluacion de la
implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en Ambiente Industrial”
expresd que el objetivo de su investigacion fue implementar la metodologia TPM
para la mejora del rendimiento de fabricacion en la empresa. La investigacion tuvo
un enfoque cuantitativo, fue de tipo aplicado y conté con un disefio de investigacion

pre-experimental. Por otro lado, la poblacion se encuentra representada por las



actividades de la empresa, mientras que la muestra fue el area de mantenimiento.
Para la poblacion y muestra, el investigador consideré el mismo dato, siendo 90
dias el periodo de Pre-prueba, aplicacion de la metodologia y Post-prueba. Como
resultado se logré un nuevo plan de Mantenimiento con el que se logré optimizar
recursos dentro del proceso, en colaboracién con todos los involucrados, la
productividad incrementd en un 15%. Finalmente, el autor concluye que hubo una

reduccion importante en los costos y una mejora en los procesos.

Asi mismo, Garg (2019) en su investigacion “Mejora de la Efectividad de la planta
usando capacitacion de Mantenimiento Autbnomo” revelé que el objetivo principal
de su estudio fue mejorar el sistema de mantenimiento que existe mediante la
aplicacion del mantenimiento autonomo. El estudio fue de tipo aplicado con un
enfoque cuantitativo, ademas, contdé con un disefio de investigacion pre-
experimental. Por otro lado, la poblacién estuvo representada por todas las areas
de la empresa, mientras que la muestra fue el area de produccion. El principal
hallazgo fue el incremento de 52.50% a 63.90% en el indicador OEE, asi mismo, al
implementar el método TPM, la productividad de la empresa aument6 en un 11.4%.
Por dltimo, el autor concluye expresando que con la implementacion de la
metodologia se redujeron los tiempos muertos por paradas de maquinas, fallas de

maquinas Yy la calidad del producto se vio favorecida significativamente.

Nofri y Susilawati (2017) en su investigacion titulada “Implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) para Mejorar el Desempefio de la maquina
laminadora” indicaron que el principal objetivo de su estudio fue maximizar el valor
de la eficacia de los equipos a través de la eliminacion de fallas y defectos en el
proceso. El estudio fue de tipo aplicado y tuvo un enfoque cuantitativo, en cuanto
al disefio de investigacién, fue pre-experimental. Por otro lado, la poblacién y la
muestra estuvieron representadas por todos los equipos presentes en la
organizacion, asi mismo, es estudio es considerado no probabilistica puesto que se
trabajo con la data Unicamente de la empresa. Dentro de los resultados se hallé
que, el indicador OEE incrementé desde 82.75% hasta 90.00%, se redujeron los
tiempos muertos en un 44.79%, finalmente, la productividad de la linea ascendio al
85.00%. Los autores concluyen que, la implantacion del TPM dentro de una

empresa ayuda a conseguir una serie de beneficios, entre lo que se destaca: mayor



control de las operaciones, mayor cultura de responsabilidad, mejor calidad del
producto final, mejora de condiciones ambientales y ayuda a resarcir

adecuadamente las fallas que se manifiestan en un sistema de transformacion.

Del mismo modo, Sarfraz y Shehzad (2018) en su tesis titulada “Implementacion

Z 0

del TPM en una Industria de Procesos: Un caso de Pakistan” tuvo como objetivo
crear un proceso sin fallas en las maquinas. El disefio de la investigacion fue pre-
experimental y de tipo aplicativo, ademas, tuvo un enfoque cuantitativo. Con
respecto a la poblacion y muestra, se consideraron a todas las maquinas para
ambos debido a la poca cantidad de elementos con lo que se contaba, la
investigacion fue considerada no probabilistica. En cuanto a los resultados
hallados, resalta el incremento de la productividad, ya que al inicio se contaba con
un valor de 52% vy al finalizar el proyecto ascendio hasta un 78%, por otro lado, la
eficiencia global de los equipos ascendié del 50% al 53%. Concluyen expresando
que la empresa debe continuar con el control y seguimiento, para asi, obtener un

mayor indice en las mejoras de los diversos indicadores de produccion

Kader (2020) en su investigacion titulada “Implementacién del TPM en pequeias y
medianas empresas” tuvo como objetivo: Diagnosticar el efecto de aplicar el
método de mantenimiento productivo total. La investigacion tuvo un enfoque
cuantitativo, fue de tipo aplicado y conté con un disefio de investigacion pre-
experimental. Por otro lado, la poblacién esta conformada por el area de
produccioén. Dentro de sus principales resultados destacd que, se minimizaron los
tiempos improductivos y los desperdicios, asi mismo, logré un incremento del 29%
en la productividad de la linea. El autor concluye expresando que, las herramientas
presentadas por la filosofia TPM muestran un alto desempefio tras su aplicacién,
logrando mejoras en indicadores de eficiencia, eficacia, rentabilidad, productividad,

entre otros

Galvis y Vera (2021), que en su tesis titulada “Disefio de un sistema de
mantenimiento soportado en la filosofia TPM para las empresas del subsector de
rectificadoras en Valledupar’ sefialaron que el objetivo principal fue disefiar un
método de mantenimiento productivo centrado en la filosofia TPM. Como resultados
se obtuvo que la linea de proceso N.° 1 increment0 su productividad en un 44% y

la linea de proceso N.° 2 en un 39%, asi mismo, el porcentaje de fallas de las



maquinas se redujo de 73% a 22%, debido a ello, la merma disminuy6 en un 17%
en lalinea 1 y un 12% en la linea 2. Los autores concluyen expresando que es
importante la aplicacion de esta metodologia puesto que sus herramientas

muestran una alta efectividad.

Por otro lado, Lévano (2021), en su tesis titulada “Propuesta de mejora del proceso
de mantenimiento en un taller mecénico, mediante la implantacion del TPM” sefialé
que el principal objetivo del estudio fue lograr establecer el grado en el que se logro
optimizar el proceso de mantenimiento desde el principio del TPM. Como resultados
principales se obtuvo que tras la aplicacion del paso 5 de la metodologia TPM,
incrementd la productividad del proceso de 65% a 83%, por otro lado, la
disponibilidad de los equipos aumentd en un 7.2%, finalmente, el OEE ascendio a
79%. Debido a la obtencién de estos resultados el autor concluye expresando que

la aplicacion de esta filosofia logra mejoras efectivas, dinamicas y en un corto plazo.

Finalmente, Moori y Vega (2019) detallaron que su investigacion titulada “Mejora
de la productividad en la planta conservera Don Fernando S.A.C, implantando el
TPM” sostuvieron como objetivo principal lograr una mayor productividad en la
planta Don Fernando S.A.C, a través de la aplicacion del mantenimiento productivo
total. El estudio fue de tipo aplicado y tuvo un enfoque cuantitativo, en cuanto al
disefio de investigacion, fue pre-experimental. Como dato para la poblaciéon
tomaron a todos los equipos de la empresa donde se realizé el estudio; y como
muestra, solo a aquellos equipos del proceso productivo de conserva. Como
principal hallazgo se obtuvo que, la productividad varié de 88.87% a 93.10%, es
decir, hubo un incremento del 4.76% en dicho indicador. Los autores concluyen
expresando que la aplicacion de la metodologia del TPM logré resultados positivos
en sus procesos Yy recomienda su uso en los diversos sectores productivos

independientemente al rubro donde se desenvuelvan las empresas.

En cuanto a las teorias relacionadas al tema, se conceptualizaron aquellas
definiciones que se encuentran relacionados al presente estudio, con la finalidad
de contar con una base tedrica. Para Carcel (2015, p. 72) el mantenimiento es una
serie de actividades de gran importancia en la prevencion y correccion de un
equipo, todo ello, con la finalidad de conservar un bien, activo o instalacion en

Optimas condiciones y con un minimo costo. Expresado en tal sentido, se busca



que el equipo se encuentre operativo y funcional en todo momento para el
desempefio de sus labores y asi evitar paradas no programadas. Cuando se
menciona al mantenimiento, De Oliveira (2018, p. 92) sefiala que, se debe invertir
en un plan de TPM y no ver a dicho plan como un costo, si no, como una inversion

a futuro, en vista de que, los resultaron favoreceran positivamente a un sistema.

Hernadndez (2014, p. 95) menciona que se debe analizar a profundidad las causas
de las fallas que puedan existir en las maquinas, ya que eso ayudaria a elaborar un
programa de mantenimiento con mayor efectividad. Del mismo modo, Carrefio
(2018, p. 44) considera que, el principal objetivo para la implementacion del TPM
es la eliminacién de las constantes paradas que se producen durante el desarrollo
de un proceso productivo. Asi mismo, Socconini (2019, p. 98) sefiala que, para
lograr incrementar el porcentaje en la disponibilidad de los equipos, es de suma
importancia conocer cada una de las etapas del plan que se busca implementar, ya
que esto conllevara a una reduccion en las fallas producidas por una mala

operacion o un mal mantenimiento o por carencia de planes de mantenimiento.

Para el logro de un buen programa de mantenimiento, es necesario que las
organizaciones posean una buena gestién de cada una de las areas que involucra
el proceso, Mago (2015, p. 81) menciona que, el éxito de una empresa se refleja
en el aumento de los indicadores claves de la productividad, tales como la
eficiencia, la eficacia y las diversas productividades parciales existentes. Segun
Moyano (2019, p. 84) los principales indicadores de mantenimiento son parametros
numeéricos, que, tras la aplicacion de los métodos, técnicas e instrumentos, brindan
oportunidades de desarrollo al investigador. El nivel en el que se encuentran los
indicadores de mantenimiento sirve para ser comparados unos con otros; y asi,

adoptar medidas predictivas, preventivas y modificatorias.

El TPM o también conocido como el sistema de mantenimiento productivo total,
representa un cambio en la cultura en toda la empresa y de cada uno de los
trabajadores, implementar esta metodologia representara un cambio radical en la
realizacion de las actividades de mantenimiento y en la forma de percibirlas
(Fonseca y Cabral, 2015, p. 132). También, puede ser definida como un grupo de
técnicas que tienen por objetivo inculcar el sentido de prevencion en todas las

partes involucradas, dicho de esta forma, tanto las areas administrativas como las



otras areas deben ser participes de la reestructuracion organizacional que conlleva

su implementacién a lo largo del tiempo (Mayer, 2016, p. 61).

Antes de profundizar en los pilares del TPM, es necesario indicar que su base
metodoldgica son las 5S, Suzuki (2017, p. 26) indica que como paso inicial se debe
elaborar una serie de acciones de orden y limpieza, ademas, se debe registrar las
anormalidades existentes en el area de trabajo, dandole un mejor uso a los
espacios con los que se cuenta en planta y eliminando los recorridos inutiles. Para
Herrera y Martinez (2017, p. 142) el mantenimiento de los equipos se encuentra
seriamente relacionado con la seguridad de los trabajadores, se recomienda el uso
de todos los EPP’s con la finalidad de disminuir los accidentes e incidentes de
trabajo. La disciplina jugara un factor para mantener los estandares de aquello que

se mejoro dentro del proceso.

Ademas, Rey (2002, p.59) el TPM se conceptualiza como una serie de reglamentos
técnicos, medios y acciones que garantizan que las maquinas puedan desarrollar
el trabajo que tienen previsto, asumiendo el reto de cero fallos, incidencias y
defectos con el objetivo de mejorar la eficacia de la produccion, ayudando a reducir
costes y stocks intermedios, en efecto, haciendo que incremente la productividad.
Mientras tanto, para Cuatrecasas (2012, p.669) el TPM es un método que esta
compuesto por un conjunto de actividades ordenadas, que una vez ejecutadas

contribuyen a mejorar la competitividad de una empresa industrial o de servicios.

Segun Gonzales (2017, p. 63) hay 8 bases que determinaran cuan exitoso seré la
implementacion del TPM, una de ellas se encuentra enfocada en la identificacion
de las fallas que ocasionan la reduccién en los indicadores de eficiencia y
productividad en las areas de trabajo, de tal forma, no se podra saber cuan graves
seran las consecuencias producidas alrededor de dicho fallo, asi mismo, se debe
mantener un control en los gastos de mantenimiento y la pérdida por reduccion de
velocidad de un equipo. Los nuevos estudios indican que, el mantenimiento
auténomo se centra en el operario, debido a que se lograra identificar las posibles

paradas para luego ser presentadas ante el directorio (Olivares, 2014, p. 144).

El tercer tipo de mantenimiento es el planificado o progresivo, en donde las
maquinas, herramientas y equipos deben mantenerse en el mejor estado. Para ello

se necesita tener una base de informacién, capacidad de organizar los recursos y



un poder para motivar y coordinar a un grupo de personas encargadas del
cumplimiento de dichas actividades. La cuarta base es el mantenimiento de calidad,
este pilar indica que existen actividades preventivas para evitar un producto fallado
0 scrap, para ello es necesario la observacion de las variaciones que puedan
presentarse o adelantarse a dichas situaciones de anormalidad asegurando que no
afecte la calidad del producto (Marrero y Martinez, 2019, p. 129).

Las areas de soporte y las areas administrativas no deben ser excluidas del proceso
de implementacion de las herramientas, sino que, se debe buscar la forma de
involucrarlas, ya que para obtener mejores resultados es necesario integrar a todas
las areas, desde la produccion, las areas administrativas y las de gerencia. La
formacion y el desarrollo de habilidades operativas trata sobre el conocimiento
adquirido de manera empirica en el trabajo diario durante un determinado periodo
de tiempo (Pérez, 2021, p. 46). El ultimo pilar se centra en la gestion de SSOMA,;
el cual tiene como funcién principal proteger la integridad fisica y mental de todos
los trabajadores, estableciendo un ambiente de trabajo comodo para mantener un

mejor ambiente laboral (Diaz y Villar, 2016, p. 115).

Ahora bien, para Cuatrecasas y Torrell (2010, p.111) la eficiencia global de los
equipos 0 mas conocido como OEE, es un indicador que compara la capacidad de
produccion de un determinado equipo con la cantidad real producida, en otras
palabras, se utiliza para traducir la eficiencia de una maquina de la fabrica, asi como
para medir la capacidad para producir nuevos productos. Entre tanto, para Rajadell
y Sanchez (2012, p.239) el OEE, es un indicador que se calcula dia a dia para cada
equipo y define una comparacion entre la cantidad de piezas que se podria haber

producido y la cantidad de unidades realmente producidas.

Por otro lado, autores como Vargas y Jiménez (2016, p. 148) manifiestan que, la
productividad es la relacion que hay entre la cantidad de bienes y servicios con la
unidad de recursos empleados en el proceso segun el tipo de empresa productiva,
esto es reafirmado por Pérez (2010, p.113), quien precisa a la productividad como
“el enlace entre volumen de produccion, output, y los recursos productivos, input”.
En relacion a ello, Cortés (2016, p.72), sostiene que la productividad parcial engloba
el cociente entre la produccion y el consumo de un factor productivo, por tanto, la

productividad de mano de obra se encuentra conformado por dos componentes,
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produccion y el recurso humano utilizado; entre tanto, la productividad de
maquinaria se encuentra representada por la produccion total y las horas

improductivas por paradas de maquinaria.

Por otro lado, Primero (2015), describe a la eficiencia como el vinculo que existe
entre los recursos programados Yy los insumos empleados, estos recursos pueden
ser MO, MP, entre otros factores de produccion. El indicador de eficiencia indica el
uso racional de los recursos en la produccion de un producto durante un periodo
especifico o definido. Mientras que Mayorca (2020, p.109), define a la eficacia como
la relacién que se da entre lo que se ha logrado producir y las metas que se tienen
fijadas, o, dicho de otro modo, el indicador de eficacia destaca el buen resultado de
producir un producto en un tiempo determinado, con ello se busca un cumplimiento

de metas trazadas por la organizacion.
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. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

El estudio fue de tipo aplicado, ya que segun lo manifestado por Mendoza y
Sampieri (2018, p. 121), se adjuntaron y utilizaron aportes con fundamentos
tedricos que permitieron identificar aquellos problemas que afectaban el entorno y
asi se dieron las soluciones correspondientes. Por ello, mediante la implementacion
del TPM se logro crear opciones para solucionar los problemas de la conservera; y
a partir de ello, se generaron nuevas alternativas para las posibles dificultades que
se manifiesten, de modo que, esto permitié un aumento en la productividad de la
planta. Asi mismo, segun lo expresado por Arias (2021, p. 108) fue una
investigacién cuantitativa debido a que se recolectaron y analizaron datos
numericos, a su vez, se pudieron realizar promedios y predicciones.

Cambiando de punto, segun lo expresado por Baena (2017, p. 72), el disefio de
investigacion para el presente estudio fue pre-experimental, dado que, se manipul6
la VI ligeramente, con el propdsito fundamental de medir los efectos que causaron
en la variable dependiente. Por dicho motivo, se trabajé con un conjunto (Empresa
Group Corporation Reyes S.A.C) al que se le adicion6 un estimulo (Mantenimiento
Productivo Total) que ayudé a determinar el impacto y el cambio en la VD
(Productividad), siendo necesarias una Pre-prueba (3 meses) y una Post-prueba (3

meses).

X;: Mantenimiento Productivo Total
G —_— 01 > 02

G: Empresa Group Corporation S.A.C.
0,: Productividad antes de aplicar el Mantenimiento Productivo Total
X4: Mantenimiento Productivo Total

0,: Productividad después de aplicar el Mantenimiento Productivo Total

3.2.Variables y operacionalizacién

Para el trabajo de investigacion se tuvo como variable independiente — cuantitativa
al Mantenimiento Productivo Total, el cual estuvo definido conceptualmente como:
una metodologia de trabajo que puede ser aplicada en diversos procesos

productivos, generada en relacion al mantenimiento, pero que posee un alcance y
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un enfoque en otros aspectos, tales como; participacion de todos los empleados de
la planta y eficacia total (Gonzales, 2017, p.4). Para ello, se consider6 como
dimensiones: las etapas correspondientes a la implementacion del Mantenimiento

Productivo Total, siendo estos: Diagndstico, aplicacion y control.

Por otra parte, se sostuvo como variable dependiente — cuantitativa a la
productividad, el cual estuvo definida conceptualmente como: la conexién entre las
metas planificadas y los logros obtenidos, es decir, permite, al investigador, medir
el nivel de cumplimiento de las metas planificadas (Vanegas, 2015, p.32). Para ello,
se consider6 como dimensiones: los dos componentes esenciales de la
productividad, siendo estos: eficiencia y eficacia; del mismo modo, se tuvo en

cuenta la productividad de las maquinas.

Cabe mencionar que, la matriz de operacionalizacion de variables se encuentra en

el anexo 1.

3.3.Poblacion, muestray muestreo

Poblacion

Naupas et al (2018, p. 218) sefialaron que la poblacién es un conjunto de
eventualidades y/o sucesos, que comparten una lista de especificaciones entre si.
Por lo mencionado con anterioridad, la poblacién estuvo conformada por todos los
equipos y maquinas de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C.

Criterio de inclusion

Se sostuvo solo a los equipos y/o maquinas involucradas en el proceso productivo
de conservas de pescado.

Criterio de exclusion

Se sostuvo a los equipos y/o maquinarias involucradas en otras areas, que no
guardaban relacién con los equipos utilizados en el proceso de produccion de
conservas de pescado.

Muestra

Para Alayza (2020, p. 101), la muestra vendria a ser una parte 0 una pequefia
porcion de la poblacion seleccionada, asi mismo, se pudo obtener la informacion
necesaria para seguir la linea de investigacion. Por lo tanto, la muestra estuvo
representada solo por aquellos equipos y maguinas que formaban parte del proceso

de produccion.
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Muestreo
El muestreo fue no probabilistico por conveniencia, ya que al tratarse de una
investigacion cuantitativa fueron los investigadores quienes escogieron aquellos

elementos que debian ser observados (Garcia 2016, p. 72).

Unidad de anélisis
La unidad de andlisis estuvo representada por los equipos y/o maquinas del

proceso de elaboracion de conservas en la linea de cocido.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.182), sefial6é que las técnicas
suelen ser las maneras o medios para la obtencion de informacion. Por dicha razén,
las técnicas empleadas en el actual estudio fueron: observacién directa y analisis
documental. Debido a que, la observacion directa: fue de vital importancia en el
estudio, ya que ayudo a identificar las fallas y/o inconvenientes en las maquinas
durante la elaboracion de conservas en la linea de cocido. Por otro lado, el andlisis
documental: permitié la recopilacion de toda la data necesaria para el estudio,
relacionada con investigaciones, libros y formatos. Por ello se pudo decir que, a
través del analisis documental fue posible relacionar los datos histéricos sobre la

productividad de la empresa para su posterior analisis.

Por otro lado, Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014, p.186), conceptualizaron
como instrumentos a los medios y/o materiales empleados en la recoleccién,
analisis y procesamiento de datos. Por dicho motivo, los instrumentos que se
utilizaron en el presente estudio fueron: Diagrama de andlisis y procesos, Diagrama
de Pareto, Diagrama de hilos, tarjetas rojas, diagrama de recorrido, diagrama
correlacional, historial de fallas, registro de fallas, matriz de criticidad de los
equipos, formato de mantenimiento autbnomo, Checklist de las 5S’s, formato de
mantenimiento planificado, registro de produccién y formato de indicadores de

productividad.

Es de esa forma que, en la tabla siguiente, se sefialaron aquellas técnicas e
instrumentos que se utilizaron en la recoleccion de datos que fueron empleados en
la unificacion de la informacion util en la solucion de los problemas evidenciados en

la investigacion:
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Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable

Técnica

Instrumento

Fuente /
Informacién

Historial de mantenimientos

Observacion (Anexo 3)
directa Registro de paradas
Independiente: (Anexo4) Linea de cocido
FOI‘matO de mantenimiento de |a empresa
M . auténomo Group
agteT'lmITn:0| (Anexo 11) Corporation
productivo tota Analisis Checklist de las 5S’s Reyes S.A.C
documental (Anexo 10)
Formato para determinar el
OEE
(Anexo 14)
Formato de eficiencia
(Anexo 6)
Formato de eficacia .
Area de
Dependiente: (Anexo 7) roduccion de la
P ' Analisis Formato de productividad de P
empresa Group
. documental mano de obra .
Productividad Corporation
(Anexo 8) Reyes S.A.C
Formato de productividad de yes S.A
maguinaria
(Anexo 9)

Fuente: Elaboracién propia

En cuanto a la validez, para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.198), refleja
el rango en el que se mide una determinada variable de estudio. Por ello, para
validar los instrumentos empleados en la recopilacion de informacién, se empleé el
mecanismo del juicio de experto, a través del cual, fue necesario que 3 ingenieros
conocedores del tema de estudio, fuesen responsables de la verificacion y
validacion de la informacion obtenida. Sumado a ello, se realiz6 una escala de

validez con la finalidad de establecer el nivel de aplicabilidad.

Los instrumentos validados fueron: formato de medicién de eficiencia el cual
consiguio un valor promedio del 98.33%, en efecto, alcanzé una excelente validez.
En otro sentido, se validé el formato de medicion de eficacia el cual alcanzo6 un valor
promedio del 98.33%, en efecto, consiguio una excelente validez. Finalmente, el
formato de productividad de maquinaria consiguio un valor promedio del 100%, en

definitiva, alcanzé una perfecta validez.
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3.5Procedimientos

Mantenimiento
productivo total

¢ Qué método de
analisis tuvo la
investigacion?

\

| Andlisis cuantitativo I

HIStO_f|§| de Matriz de criticidad
mantenimiento y de los equipos
paradas

¢ Coémo se
diagnostico el
estado inicial?

Se identificaron las
principales fallas de los
equipos y el tipo de
mantenimeinto aplicado

Se determiné el nivel de
impacto en la linea, a
partir de las fallas de

cada maquina

Se registré la data histérica a fin
de establecer la productividad

¢Cémo se (pre-test y post-test)
determiné la
productividad
inicial? \l/
Formato de eficiencia, formato de S? d_etermlnaron los
. indicadores de la
eficacia, formato de PMO y o L
\” manuinaria productividad inicial
(Pre-test)
¢ Coémo se
aplicaron las Mantenimiento
herramientas —> auténomo
del
Mantenimiento Plan. d.e
” \/—‘ mantenimiento
productiva total
Mantenimiento
planificado
Clasificar
¢ Como se
determiné la L
productividad
final? w Metodologia 5Ss
Limpiar

p
Tabla comparativa de N Permiti6 establecer el % de
£ Coémo se productividades 7 aumento de productividad
compard la -
productividad N

inicial v final?

Prueba Kolmogorov Permitié aceptar la hipétesis de la
investigacion

Incremento de la
productividad

Figura 1. Procedimiento



3.6 Métodos de analisis de datos

Tabla 2. Métodos de analisis de datos

Objetivo especifico Técnica

Instrumento

Resultado

Diagrama de Pareto

Se estratificé la criticidad
de maquinas por tiempo de

Efectuar un diagnéstico (Anexo 2) falla
del estado actual de los - — .
Estadistica Historial de Se determinaron los
procesos en la empresa . . . .
. inferencial mantenimientos principales problemas de la
Group Corporation L .
(anexo 3) magquinaria a través de su
Reyes S.A.C - e .
Registro de paradas criticidad e impacto en la
(Anexo 4) linea
Determinar la
roductividad antes de .
P . Formato de medicién o
implementar el - o Se determing la
o Estadistica de los indices de la -
Mantenimiento . L o productividad antes de
. descriptiva productividad inicial .
Productivo Total en la aplicar el TPM
(Anexos)
empresa Group
Corporation Reyes
Formato de
mantenimiento Se logro reducir los
autbnomo tiempos improductivos por
Implementar el :
C (Anexos) paradas de los equipos.
Mantenimiento L . .
. Estadistica Ademas, se lograra
Productivo Total en la i il limi ld d |
empresa Group inferencia Plan de mantenimiento e |rfn||narde |' esgr enyla
. ; alta de limpieza en
Corporation Reyes productivo total disti P de |
SAC (Anexo) |s,t|ntos sectores : ? a
Formato para linea de produccién
determinar OEE
(Anexo)
Determinar la
roductividad después .
P . P Formato de medicion oo
de implementar el - Se determind el estado de
_ _ de los indices de . . .
Mantenimiento Estadistica . . la linea de cocido después
. . . productividad final .
Productivo Total en la inferencial de aplicar el TPM
(Anexos)
empresa Group
Corporation Reyes
Comparar la . Tabla comparativa de Se determind el % de
o Estadistica - . .
productividad antes y o las productividades incremento de los indices
. descriptiva y
después de la (Anexo) de productividad
aplicacién del
Mantenimiento Permitié determinar el nivel
Productivo Total en la Estadistica Prueba Kolmogorov de significancia de la
empresa Group inferencial Smirnov diferencia entre la

Corporation Reyes
S.AC

productividad inicial y final

Fuente: Elaboracion propia
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3.7Aspectos éticos

El trabajo de investigacion se realizo en concordancia al codigo de ética de la UCV,
en fiel respeto de los articulos estipulados en la Resolucion de Consejo
Universitario N°0275-2020/UCV. Por ello, conforme al articulo 3°, principios de ética
en investigacion, se destac6 que, como principio de beneficencia, la investigacion
se realizod con la finalidad de la obtencién de una serie de beneficios para los
autores y la organizacion. Asi mismo, con respecto al principio de no maleficencia,
los autores se comprometieron a realizar un analisis de los riesgos y/o beneficios
que podrian existir. Ademas, de acuerdo al principio de autonomia, todos los que
participen de la investigacion podrian tomar la decision de retirarse de la misma
cuando lo consideren correcto. Finalmente, con respecto al principio de justicia, los
autores evitaron cualquier tipo de discriminacion durante el desarrollo de la

investigacioén, es decir, existié un trato igualitario entre ambos investigadores.

Conforme al articulo 4°, investigacidon con seres humanos, se precis6 que, en
relacion a la recopilacion de informacién, los investigadores se comprometen a no
brindar algun tipo de informacion sobre todas las partes involucradas directamente
o indirectamente en el estudio. De la misma manera, conforme el articulo 7, de la
publicacion de las investigaciones, los autores brindaron la autorizacion que el
estudio sea publicado en el repositorio institucional una vez que este haya
culminado. Ademas, conforme al articulo 8 responsabilidad del investigador, los
investigadores se comprometieron a mostrar una conducta adecuada durante el
desarrollo del estudio. Finalmente, de acuerdo con el articulo 9°, que establece la
politica anti-plagio, los autores evitaron cualquier tipo de plagio, por lo que, una vez
finalizada la investigacion, esta fue procesada por el programa Turnitin a fin de

establecer el % de plagio con otras fuentes de estudio.
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IV. RESULTADOS

4.1. Diagnostico situacional de la empresa frente a la gestion inicial de
mantenimiento

Para el desarrollo del primer objetivo, se tuvo como punto de partida la descripcion
del proceso productivo de conservas de pescado en la linea de cocido a través de
un diagrama DAP (anexo 9), con el proposito de describir el proceso productivo y
asimismo poder identificar todas las maquinas y equipos que constituyen parte de
este.

En la tabla 3 se observa el listado de maquinarias y equipos que forman parte del
proceso productivo de conservas de pescado en la linea de cocido que da como

resulta un total de 11 equipos.

Tabla 3. Relacién de maquinarias y equipos

MAQUINARIAS Y EQUIPOS CANTIDAD
Caldero

Selladora
Autoclave Meclasa
Cocina

Faja transportadora
Exhausting

Total

Fuente: Elaboracion propia

PPRPWOWEDN

=
=

Posteriormente como parte del diagndstico inicial se elaboro el analisis del registro
de fallas (anexo 4) de los equipos comprendidos del periodo de enero a junio del
afno 2022, para que posteriormente estas sean analizadas, de la misma manera se

definié los tiempos de parada que tuvieron los 11 equipos.

Tabla 4. Registro de fallas

Registro de fallas de la planta de conservas Group Corporation Reyes

Tiempo
Meses N° de de ., Horas de Acciones realizadas
fallas reparacio Proceso
n (h)
Enero 7 13.1 446.6 Mantenimiento Correctivo
Febrero 5 13 496.7 Mantenimiento Correctivo
Marzo 8 14.55 471.0 Mantenimiento Correctivo
Abril 19 35.8 451.2 Mantenimiento Correctivo
Mayo 5 13.8 433.6 Mantenimiento Correctivo
Junio 10 16.7 424.0 Mantenimiento Correctivo

Fuente: Anexo 5
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Con la informacién obtenida se procedié a la realizacion de un diagrama de Pareto, para

determinar el orden porcentual del tiempo de parada de los equipos que forman parte del

proceso productivo de elaboracion de conservas de pescado en linea de cocido de la

empresa Group Corporation Reyes S.A.C.

Tabla 5. Clasificacion de los equipos en relacién al tiempo de parada

TIEDNIIEPO o o 80
° (] 0
N EQUIPOS PAE{HA)\DA FRECUENCIA Acumulado 2-0
1 Autoclave Meclasa 16.5 15.43 15.43
2 Caldero 2 14.95 13.98 29.41
3 Cocina 2 13.4 12.53 41.94
4 Cocina 3 11.2 10.47 52.41 A
5 Selladora 10.2 9.54 61.94
6 Caldero 1 10 9.35 71.29
7 Faja Transportadora 9.6 8.98 80.27
8 Exhausting 7.6 7.11 87.38 B
9 Autoclave Meclasa 6.3 5.89 93.27
10 Autoclave Meclasa 5.6 5.24 98.50 C
11 Cocinal 1.6 1.50 100.00
TOTAL 106.95
Fuente: Elaboracion propia
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Con la estratificacion realizada se puede definir que dentro del 80% de los equipos
que tienen mas fallas se encuentran: Autoclave Meclasa, Caldero 2, Cocina 2,
Cocina 3, Selladora, Caldero 1 y Faja Transportadora, los cuales afectan de forma
directa en la reduccion de la productividad de la empresa.

A continuacion, se procedié a calcular el estado actual de los indicadores de
mantenimiento, para tal caso se analizé la disponibilidad inherente de los equipos
considerando que los mantenimientos que se han dado en la empresa son
Gnicamente de caracter correctivo, por ende, tomando en cuenta los datos de la
tabla del anexo 5, se obtuvieron los siguientes resultados que se evidencian en la
tabla 6.

Tabla 6. Disponibilidad inherente de los equipos

Tiempo N° de Tiempo de N° de
de paradas MTBF reparacién reparaciones MTTR Disponibilidad
operacion correctivas correctiva  correctivas
2723.1 54 50.43 106.95 7.0 15.28 76.75%

Fuente: Elaboracion propia

Segun los datos referidos primero de procedié a calcular el tiempo promedio entre
fallas, para ello se dividi6 las horas totales de operacion entre el nUmero de paradas
correctivas dando como resultado un total de 50.43 horas/falla; de igual manera se
calculo el tiempo promedio de reparacién, para lo cual se tomé el tiempo total de
reparaciones correctivas entre el nimero de reparaciones correctivas del primer
semestre del afio 2022 dando como resultado 15.28 horas/reparacion.
Reemplazando la formula general de la disponibilidad inherente se obtiene un factor
de 76.75%, esto indica que la calidad de operacion de los equipos esta por debajo
de lo establecido, es decir que cuando se requiere atender una falla no es posible
atenderlo de forma inmediata ya sea por falta de un repuesto o que por su
complejidad el personal no esta capacitado a dar una pronta solucion. Se pudo
verificar que los principales problemas que se ocasionan son por la ausencia del
mantenimiento autbnomo esto quiere decir que los trabajadores no cuentan con las
capacidades necesarias para poder inspeccionar y monitorear los equipos que ellos
operan, esto debido a una falta de capacitacion y orientacion en las distintas areas
asi como de formatos que les permitan tener un registro, por otra parte se hallé que
no existe un mantenimiento planificado, es decir que no poseen con un plan anual

de mantenimiento.
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4.2. Determinar los indices de productividad antes de la aplicacion del
Mantenimiento Productivo Total

Para el célculo de los principales indices de productividad fue necesario recolectar
datos durante un periodo de Pre-prueba, dicho periodo estuvo comprendido por los
meses de abril, mayo y junio. El primer indicador de productividad fue la eficiencia
antes de la aplicaciéon del mantenimiento productivo total (TPM), los datos utilizados
fueron la produccion del dia, las horas de trabajo programadas por maquina y las
horas de trabajo utilizadas por dia (Anexo 6). En donde se consiguieron los

siguientes resultados:

Tabla 7. Eficiencia de las maquinas antes de la implementacion del TPM

Tiempo de maquina Tiempo de maquina - . PN
Meses programada (h) utilizada (h) Eficiencia promedio (%)
Abril 9.11 8.21 90.23
Mayo 8.50 7.76 91.26
Junio 8.60 8.07 93.79
PROMEDIO 8.74 8.01 91.76

Fuente: Elaboracién propia

La eficiencia en promedio durante el periodo de Pre-prueba fue de 91.76%, es decir,
no se cumplia al 100% con la programacion de horas diarias establecidas, durante
el mes de abril se obtuvo el valor de eficiencia mas bajo, dicho valor fue de 90.23%.
Para el célculo de la eficacia se utilizaron datos durante el periodo de Pre-prueba
(Anexo 6). Durante los meses relacionados a la cantidad de cajas producidas entre
el total de cajas estimadas a producir de abril, mayo y junio, se programaron un
promedio de produccién de 1175 cajas, sin embargo, durante esos 3 meses se

produjeron 1044.58 cajas.

Tabla 8. Eficacia de la produccion antes de la implementacion del TPM

Meses Produccic')_n estimada Producgic’m real Eficacia promedio (%)
(cajas) (cajas)
Abril 1167.84 1047.58 89.72
Mayo 1167.94 1036.67 88.73
Junio 1189.20 1049.50 88.18
PROMEDIO 1175.00 1044.58 88.88

Fuente: Elaboracion propia

La eficacia promedio durante el periodo de pre prueba fue de 88.88%, dentro de las
principales razones para la obtencion de dicho porcentaje se encontraron las
excesivas cantidades de mantenimientos no programados realizados, ocasionando
gue existan horas muertas por falla de maquinaria y no se logre cumplir con la

produccion diaria estimada.
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En relacion al analisis de la productividad de MO, fue necesario recolectar la data
correspondiente a la produccién total manifestada en cajas, horas de produccion y
la cantidad de trabajadores para la obtencion de dicha produccion (Anexo 7). Tal y

como se mostré en la siguiente tabla resumen:

Tabla 9. Productividad de mano de obra antes de la implementacién del TPM

o . Produccién real Productividad Mano de
Meses N° Trabajadores Horas Hombre (cajas) Obra promedio (cajas/h-h)
Abril 200 9.11 1047.58 0.58
Mayo 197 8.50 1036.67 0.62
Junio 193 8.60 1049.50 0.63
PROMEDIO 197 8.74 1044.58 0.61

Fuente: Elaboracién propia

A través de la evaluacion de datos se deduce que el promedio general de la
productividad de MO fue de 0.61 cajas/h-h, siendo abril el mes con el indice de
productividad mas bajo, en donde se obtuvo un valor del 0.58 cajas/h-h.

Para el analisis de la productividad de maquina (Anexo 8), se utilizaron los datos

del total de produccién y el total de horas maquina utilizadas.

Tabla 10. Productividad de las maquinas antes de la implementacion del TPM

Meses Produccién Tiempo de maquina utilizada Productividad Horas Maquina
(cajas) (h) promedio (cajas/h-m)
Abril 1047.58 8.21 128.09
Mayo 1036.67 7.76 134.53
Junio 1049.5 8.07 130.60
PROMEDIO 1044.58 8.01 131.08

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo un valor de 131.08 cajas/H-M como valor inicial para el indicador de
productividad de maquina, la obtencién de este indice pudo haber sido a causa de

las horas de inactividad diarias generadas.
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4.3. Implementar el Mantenimiento Productivo Total en la empresa Group
Corporation Reyes S.A.C

Tomando en consideracion los 8 pilares para la gestion del TPM, se prosiguié a
desarrollar el primer pilar que se basa en la mejora focalizada, en esta etapa se
establecen diferentes actividades con el apoyo de las diferentes areas involucradas,
con la finalidad de establecer responsables y tiempos determinados para su
desarrollo, el objetivo principal es incrementar la eficiencia de la maquinaria,
procesos y de la distribucion de planta de la empresa; es por ello que se realizé un
cronograma para la aplicacion de la metodologia de las 5s para el area de
produccion de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C. Como primer paso se
definio y establecié un cronograma de implementacion de esta metodologia, con el
propésito de definir responsables y establecer fechas limites para su desarrollo

dentro de la empresa.

Tabla 11. Cronograma de implementacién de las 5°’s en la empresa Group Corporation Reyes
SAC

AGOSTO | SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
. R n
N Actividades esplo sab Fecha
e 1|2|3|4a|5|6|7|8|9|10|11]|12|13|14|15|16|17|18|19]|20
Diagnosticar la
situacion de la
empresa
1 Gerencia | 58155
. General
Comunicar la
aplicacion de la
metodologia 5s
Establecer un
equipo de gestion
2 conformado por Gerencia 8/08/22
los responsables General
el area de
produccion.
Realizar carteles y
volantes acerca de 08/08/22
las 5s.
3 Comité 5s
Instituir un espacio 23/08/22
de investigacion.
Ejecutar un
programa de Recursos 30/08/22
S Humanos y
capacitaciones
4 Exposicion del
rop%ss;:t(;) ded ?a Gerente
proposit Generaly | 20/09/22
aplicacion de la comité
metodologia 5s
5 | Esquematizarun | ook 5s | 59100722
programa maestro
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Disefiar un
esquema de 05/10/22
operaciones

Detallar los
procesos a ser
mejorados en el 09/10/22

ciclo de

produccion
Aplicacion de la
1s, conel Comité 5s
proposito de 15/10/22
sefalar objetos

inservibles

Notificar los

22/10/22
resultados de la 1s

Examinar los
indices de objetos
inservibles.

Gerencia

General y 26/10/22

Disefio y
colocacién de las 30/10/22
tarjetas rojas Comité 5s

Evaluacion de los

resultados de la 2s 03/11/22

Determinar un
cronograma de
limpieza y quienes Gerente
seran los General

encargados de

ejecutarlo.

Evaluacién de los
resultados de la Comité 5s | 19/11/22
3s.

10/11/22

Implantar Gerente

; e 25/11/22
predisposiciones General

Comité y
jefes de 30/11/22
area

Evaluacion de los
resultados de la 4s

10

Comité y
jefes de 03/12/22
area
Comité y
jefes de 14/12/22

area

Instaurar la
estandarizacion

Evaluacion de los
resultados de la 4s

Fuente: Elaboracién propia

Posterior a ello se realiz6 el desarrollo de la 1’s que es la clasificacion, para lo
cual se hizo un andlisis exhaustivo en las instalaciones de la empresa para
identificar aquellos objetos, articulos que no son necesarios 0 que se encuentran
en discontinuidad y que estan ocupando un espacio en las distintas areas de la
planta de produccion de conservas de pescado, por ende se disefiaron tarjetas
de color rojo (ver anexo 10) con la finalidad de establecer si son utiles aun o si
ya requieren ser eliminadas y/o en defecto ser transferidas a otro lugar, ademas
de ello se realizé un registro de todo lo encontrado como se indica en la tabla
12.
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Tabla 12. Objetos encontrados en el analisis de la primera s.

Nombre del elemento  Cantidad Estado Ubicacion Decision atomar
Canastillas 10 Defectuoso Produccién Desechar
Alicates 4 Oxidadas Produccion Desechar
Cables de conexion 15 Defectuoso Produccion Desechar
Rack de transporte 5 Defectuoso Produccion Desechar
Cajas de latas de 14 Defectuoso Produccion Desechar
conserva
Lata de pintura 6 Vencido Produccién Desechar
Amoladora de acero 2 Descompuesto  Produccién Desechar
Careta de soldar 2 Defectuoso Produccion Desechar
Mandmetro 1 Defectuoso Produccion Desechar
Alcohol yodado 5 Vencido Produccion Desechar
Galon de 4 Defectuoso Produccién Desechar
combustible
Palana 6 Defectuoso Produccién Desechar
Kit de llaves 3 Defectuoso Produccion Desechar
Depésitos de 5 Defectuoso Produccion Desechar

muestra

Fuente: Elaboracién propia

En el desarrollo de la 2’s que hace referencia al orden se hara uso del método
de guerchet para poder establecer una correcta distribucion de instalaciones a
través del calculo de superficies, es por ello que se procedieron a identificar el
total de equipos y maquinas que se encuentran estaticas y que forman parte del
proceso productivo de conservas de pescado en la linea de cocido.

Para realizar el calculo de la superficie total se toma en cuenta la superficie
estatica para lo cual se considera el largo y ancho de las maquinas y equipos,
sumado a ello se considera la superficie de gravitacion que se adquiere al
multiplicar el nimero de lados de una maquina por la superficie estatica, y por
ultimo la suma de la superficie de evolucion usando el coeficiente de evolucion
que estd orientada a la relacion existente entre la altura promedio de los
elementos modviles y estaticos, tomando estos criterios se tomoO en
consideracion que el valor tipico de la constante k seria 2 debido al sector
(industria mecanica) en el que se desarrolla la empresa Group Corporation
Reyes S.A.C .
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Tabla 13. Céalculo de dimensiones

Equipos Ss Sg Se St K
Mesas De Fileteado 3.04 12.16 30.4 273.6
Mesas de enfriado 3.675 14.7 36.75 110.25
Cocinadoras 5.78 23.12 57.8 260.1
Encanastilladoras 1 4 10 15
Balanzas 1.17 4.68 11.7 35.1
Autoclaves 6.845 27.38 68.45 308.025 2
Maquina selladora 1.45 5.8 14.5 21.75
Marmita 2.88 5.76 17.28 51.84
Faja transportadora 2.548 10.192 25.48 38.22
Exhausting 4.329 17.316 43.29 64.935
Total 32.717 125.108 315.65 1178.82

Fuente: Anexo 11

Como se muestra en la tabla 13 se procedio a realizar el analisis real de la superficie
total que requieren los equipos, dando como resultado 1178m2. Luego se prosigui6
a definir el metraje total del area adicionando las areas disponibles para los muros,
para el movimiento del personal, asi como de los espacios libres, tomando como
criterio el valor porcentual en base a la técnica de estacion manufacturera,

obteniendo un metraje de 1650.348 m2.

Tabla 14. Metraje de areas

M2 Porcentaje
Area destinada a equipos 1178.82
Area disponible para muros 117.882 10%
Area de movimiento para el personal 235.764 20%
Area de espacios libres 117.882 10%
Total 1650.348

Fuente: Elaboracion propia
Seguidamente se realiz6 la toma de datos de las areas adicionales con el
objetivo de obtener un calculo global de la superficie total que se debe tener por

consiguiente se obtuvieron los resultados que se muestran en la tabla 15.

Tabla 15. Calculo de dimensiones de areas adicionales

Equipos Ss Sg Se St K
Area de almacén temporal 52.15 104.3 156.45 312.9
Area de servicios higiénicos y 80 160 240 480
vestidores 1
Oficina de produccion 11.745 23.49 35.235 70.47
Total 143.895 287.79 431.685 863.37

Fuente: Anexo 11
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Tabla 16. Metraje de areas adicionales

M2 Porcentaje
Area destinada a equipos 863.37
Area disponible para muros 86.337 10%
Area de movimiento para el 172.674 20%
) personal
Area de espacios libres 86.337 10%
Total 1208.718

Fuente: Elaboracién propia

Como resultado del andlisis del metraje total de las &reas adicionales se obtiene
gue se requiere de 1208.72m2.

Finalmente se hall6 la superficie requerida para el area de produccién como se
observa en la tabla 17; en el cual se sustenta que es imprescindible realizar un
disefio para establecer los espacios requeridos en la planta, puesto que
actualmente no se cumple con la superficie estimada. En consecuencia, de ello se
debe llevar a cabo un redisefio que potencie el sistema productivo de elaboracion

de conservas de caballa de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C.

Tabla 17. Superficie requerida para la distribucién de planta

. Superficie
Area Actual Requerido
Zona de procesamiento de la empresa Group Corporation 1809.4 1650.348
Reyes S.A.C.
Aseguramiento de calidad 16 9.72
Servicios higiénicos y Almacén Temporal 456.72 1208.718
Almacén de insumos 20 20
Entrada de Camiones 112.5 112.5
Porcentaje de Seguridad para maniobras 207.59 600.2572
Total 2622.21 3601.5432

Fuente: Elaboracién propia

Como paso siguiente para una buena distribucion de planta se realizo el disefio de
un diagrama correlacional, el cual ayudo a establecer cuales son aquellas areas
gue necesitan estar en continuidad, de modo que se puedan reducir los tiempos
muertos (anexo 12). Ya debidamente identificados los espacios que deberian
ocupar las maquinas se procedio a disefiar un diagrama de recorrido y de hilos con
el objetivo de disminuir los movimientos innecesarios por parte de los trabajadores

gue intervienen en la produccion tal y como se puede observar en el anexo 13y 14.
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Para la aplicacion de la tercera s, se toma como base crear en los colaboradores

una cultura de limpieza, para lo cual se procedié a integrarlo como parte de las

funciones diarias en sus jornadas de trabajo de forma rutinaria para ello se realizo

una planificacién del mantenimiento de limpieza dentro de la empresa (ver anexo

15).

Continuando con el desarrollo de los pilares del TPM, para la aplicacion de la cuarta

S, se procedi6 a desarrollar la etapa del mantenimiento planificado, con la

informacion ya registrada anteriormente se procedié a establecer un diagnostico

situacional de las maquinas criticas para que posteriormente se pueda elaborar las

fichas de mantenimiento preventivo (ver anexo 16). Seguidamente se evaluaron los

costos de mantenimiento antes y después de aplicar la metodologia del TPM,

donde resulta que los costos redujeron en S/ 33,606.00.

Tabla 18. Costos de mantenimiento en soles

Tipos de mantenimiento

Costo de mantenimiento

ANTES DESPUES
Mantenimiento correctivo 90,988.00 39,612.00
Mantenimiento preventivo 0.00 13,100.00
o Costo de materiales 5's 0.00 410.00
Mantenimiento - =~ e capacitacion TPM 0.00 2,700.00
productivo total
Costo de implementacion 0.00 1,560.00
TOTAL 90,988.00 57,382.00

Fuente: Elaboracién propia
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4.4. Determinar la productividad después de implementar el Mantenimiento
Productivo Total en la empresa Group Corporation Reyes

En la tabla 19 se puede observar los datos de la etapa del 2022 - Il que pertenecen
a los meses de agosto a noviembre, en relacion a ello se describe que la
implementacion del TPM, logré incrementar la eficiencia de la empresa Group
Corporation Reyes S.A.C. a un 95.18% durante el primer mes de post evaluacion.

Asimismo, la eficacia increment6 a 95.62%.
Tabla 19. Eficiencia de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C. periodo 2022 - II.

Meses TIT)Topgor;rﬁ ;Ziq(w)na Tleant)i(I)i;iaedr:?r?)wna Eficiencia promedio (%)
Agosto 9.54 9.05 94.95
Septiembre 9.73 9.22 95.02
Octubre 9.60 9.14 95.31
Noviembre 9.55 9.09 95.45
PROMEDIO 9.60 9.13 95.18

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 20. Eficacia de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C. periodo 2022 - II.

Producciéon estimada Produccion real

Meses (cajas) (cajas) Eficacia promedio (%)

Agosto 1164.77 1071.77 92.16
Septiembre 1169.32 1124.86 96.25
Octubre 1159.80 1122.00 96.84
Noviembre 1251.18 1216.18 97.21
PROMEDIO 1186.27 1133.70 95.62

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 21. Productividad de mano de obra promedio de la empresa Group Corporation Reyes
S.A.C. periodo 2022 - II.

Productividad Mano de

Meses No Horas Producglc’)n Obra promedio
Trabajadores Hombre real (cajas) (cajas/h-h)
Agosto 179 9.54 1071.77 0.63
Septiembre 185 9.73 1124.86 0.63
Octubre 176 9.60 1122.00 0.67
Noviembre 176 9.55 1216.18 0.73
PROMEDIO 179 9.60 1133.70 0.67

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 22. Productividad de maquinaria promedio de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C.
periodo 2022 - II.

Meses Produpcién Tiempo de méaquina utilizada Productividf_id Horas Maquina
(cajas) (h) promedio (cajas/h-m)
Agosto 1071.77 9.05 130.22
Septiembre 1124.86 9.22 136.06
Octubre 1122.00 9.14 132.10
Noviembre 1216.18 9.09 134.86
PROMEDIO 1133.70 9.13 133.31

Fuente: Elaboracion propia
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4.5. Comparar la productividad antes y después de la aplicacion del
Mantenimiento Productivo Total en la empresa Group Corporation Reyes S.A.C

Luego de haber obtenido los nuevos indices de productividad al implementar la
metodologia del mantenimiento productivo total, se procedié a evaluar la variacién

porcentual de dichos indices para poder establecer su efectividad.

Tabla 23. Comparacién de indicadores de productividad de la empresa Group Corporation Reyes
S.A.C. periodo 2022 - 1I.

INDICADORES DE TEST VARIACION

PRODUCTIVIDAD PRE POST PORCENTUAL
Eficiencia 91.76% 95.18% 3.73%
Eficacia 88.88% 95.62% 7.58%
Productividad de MO 0.61 cajas/h-h 0.67 cajas/h-h 9.84%
Productividad HM 131.08n(iajas/h— 133.31n(iajas/h— 1.70%
Productividad global 81.58% 90.88% 11.40%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Productividad global de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C. periodo 2022 — I
después de aplicar el TPM.

PRE TEST POST TEST
N° | EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD | EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
) (%) (%) (%) (%) (%)
1 91.67 87.29 80.02 93.75 94.55 88.64
2 97.92 86.73 84.92 95.45 93.97 89.70
3 89.58 91.82 82.26 98.15 98.76 96.93
4 88.89 88.62 78.78 96.30 98.50 94.85
5 83.33 91.06 75.88 91.67 97.40 89.28
6 89.39 90.72 81.09 88.33 87.67 77.44
7 85.00 86.92 73.88 96.30 96.30 92.73
8 83.33 92.76 77.30 96.30 85.75 82.57
9 88.89 86.72 77.08 95.83 81.48 78.08
10 92.59 90.74 84.02 96.67 82.53 79.78
11 92.59 88.95 82.36 96.67 94.16 91.02
12 90.74 87.41 79.32 93.94 87.38 82.08
13 93.33 91.71 85.59 95.00 99.71 94.73
14 90.74 91.54 83.06 92.42 99.91 92.34
15 88.89 90.43 80.39 100.00 80.64 80.64
16 88.33 88.61 78.27 100.00 94.93 94.93
17 93.33 90.03 84.03 93.94 98.90 92.90
18 90.00 91.44 82.29 96.30 96.20 92.64
19 95.83 91.20 87.40 100.00 99.13 99.13
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20 93.75 91.86 86.12 98.15 97.38 95.58
21 91.67 85.55 78.43 93.94 97.53 91.62
22 81.25 88.06 71.55 90.00 100.00 90.00
23 87.50 86.68 75.84 92.42 93.83 86.72
24 93.75 85.68 80.32 90.91 92.80 84.37
25 96.67 93.11 90.01 95.00 96.26 91.45
26 93.94 93.31 87.65 92.59 90.05 83.38
27 90.00 85.96 77.36 89.39 93.30 83.41
28 85.00 92.95 79.00 95.45 100.00 95.45
29 81.25 87.40 71.01 94.44 99.53 94.00
30 95.83 90.79 87.01 96.30 97.12 93.52
31 89.58 90.09 80.71 95.00 91.59 87.01
32 95.83 85.87 82.30 96.67 100.00 96.67
33 95.83 85.04 81.50 93.33 98.68 92.10
34 91.67 86.05 78.88 97.92 99.60 97.53
35 95.83 88.05 84.38 96.30 100.00 96.30
36 95.83 89.26 85.54 95.83 95.13 91.16
37 87.50% 91.36 79.94 96.67 92.89 89.80
38 91.67% 84.68 77.62 96.30 97.90 94.27
39 92.59% 87.66 81.17 98.15 97.25 95.45
40 96.30% 90.28 86.94 95.45 99.13 94.63
41 90.00% 89.87 80.88 95.00 98.97 94.03
42 95.83% 88.13 84.46 93.33 99.81 93.15
43 93.75% 85.10 79.78 96.97 99.01 96.01
44 97.92% 89.87 88.00 97.92 95.61 93.61
45 91.67% 84.33 77.30 95.45 95.41 91.08
46 91.67% 86.11 78.93 93.75 97.49 91.40
47 88.89% 92.61 82.32 93.33 99.58 92.94
48 95.83% 89.97 86.22 98.15 93.54 91.81
49 95.83% 86.02 82.44 95.00 99.57 94.59
50 95.83% 84.27 80.76 90.00 99.31 89.37
51 87.50% 88.79 77.69 95.45 89.45 85.39
52 96.67% 92.22 89.14 97.92 97.22 95.19
53 93.75% 85.97 80.60 88.33 98.53 87.04
54 93.94% 92.51 86.90 98.15 98.52 96.69
55 96.67% 91.06 88.02 95.00 92.57 87.94
56 95.83% 87.20 83.56 96.30 94.44 90.95
57 93.75% 87.01 81.57 97.92 96.34 94.33

Fuente: Elaboracion propia
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Como complemento a las 57 muestras de productividad se hall6 la variacion de la
eficiencia global de los equipos como se muestra en la tabla 25 y se obtuvo que
aumento de 92.39% mediante la evaluacion del pre-test a un 97.62% durante el

post-test.

Tabla 25. Evaluacion de la eficiencia global de los equipos

Efectividad General de los

Dimensiones Valores )
Equipos
Tiempo Real 2616.15
5 Tiempo De Produccion 2723.10
E Produccioén Tedrica 1175.00 92.39%
g Produccién Real 1044.58
Produccién Buena 1043.00
Tiempo Real 2485.40
E Tiempo De Produccion 2540.20
'_ . s yon
" Produccion Tedrica 1186.27 97.62%
3 Produccion Real 1133.70
. Produccion Buena 1133.00

Fuente: Elaboracién propia

Luego de analizar los datos de productividad se determind la significancia entre las
diferencias de las medias correspondientes a la productividad inicial y final.
Para la ejecucién del analisis se empleé la prueba de normalidad de Kolmogérov-
Smirnov puesto que los datos analizados fueron 57. Asi mismo se sefala que la
implementacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa la productividad en
la empresa Group Corporation Reyes S.A.C, respecto a los tres meses que fueron
evaluados.

Tabla 26. Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
PRETEST 57 100,0% 0 0,0% 57 100,0%
POSTTEST 57 100,0% 0 0,0% 57 100,0%

Fuente: IBM SPSS 21
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Tabla 27. Descriptivo de prueba

Estadistico Error tip.

PRETEST Media 81,5753 ,56050

Interyalo de confianza para la Limite inferior 80,4524

media al 95% Limite superior 82,6981

Media recortada al 5% 81,6855

Mediana 81,1700

Varianza 17,907

Desuv. tip. 4,23168

Minimo 71,01

Maximo 90,01

Rango 19,00

Amplitud intercuartil 5,86

Asimetria -179 ,316

Curtosis -,125 ,623
POSTTEST Media 90,8851 ,68199

Intervalo de confianza para la Limite inferior 89,5189

media al 95%

Limite superior 92,2513

Media recortada al 5% 91,1904

Mediana 92,1000

Varianza 26,511

Desuv. tip. 5,14888

Minimo 77,44

Maximo 99,13

Rango 21,69

Amplitud intercuartil 6,39

Asimetria -,963 ,316

Curtosis 272 ,623

Fuente: IBM SPSS 21
Tabla 28. Prueba de Normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST ,068 57 ,200" ,983 57 ,597
POSTTEST ,154 57 ,002 ,918 57 ,001

*. Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors
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Tabla 29. Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion Minimo Maximo
tipica
PRETEST 57 81,5753 4,23168 71,01 90,01
POSTTEST 57 90,8851 5,14888 77,44 99,13

Fuente: IBM SPSS 21

Tabla 30. Rangos de evaluacion

N Rango promedio Suma de rangos
Rangos negativos 42 6,00 24,00
Rangos positivos 53b 30,74 1629,00
POSTTEST - PRETEST
Empates 0°
Total 57

a. POSTTEST < PRETEST
b. POSTTEST > PRETEST
c. POSTTEST = PRETEST

Tabla 31. Estadisticos de contraste

POSTTEST - PRETEST
z -6,376°
Sig. asintot. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.



V. DISCUSION

Después de haber desarrollado cada uno de los objetivos propuestos en este
trabajo de investigacion, surge la discusion de los resultados, el cual se
describe en las siguientes lineas:

En relacion al analisis situacional de la gestion del mantenimiento productivo
total, (Céarcel, 2015), conceptualiza al sistema de mantenimiento productivo
total como una serie de reglamentos técnicos, medios y acciones que
garantizan que las maquinas puedan desarrollar el trabajo que tienen previsto,
asumiendo el reto de cero fallos, incidencias y defectos con el objetivo de
mejorar la eficacia de la produccién, ayudando a reducir costes y stocks
intermedios, en efecto, haciendo que incremente la productividad. Por ende, se
procedi6 a la elaboracién de un diagrama de analisis de proceso que ayudo a
identificar cuales son los procesos que forman parte de la elaboracién de
conservas de pescado en la linea de cocido, a su vez se reconocieron que son
11 maquinas que intervienen en dichos procesos. Por su parte
(Hernandez,2014), menciona que se debe analizar a profundidad las causas de
las fallas que puedan existir en las maquinas. Es asi que se registraron cada
una de las fallas que se dieron durante el periodo de pre-prueba, logrando asi
crear un historial de falla y de esa manera estratificar las maquinarias respecto
a su tiempo de parada a través de la elaboracion de un diagrama de Pareto,
resultando que el tiempo de parada fue de 106.95 hrs, ademas se determind
que 7 maquinas eran la mas criticas, dandose asi que la autoclave meclasa es
aguella que representa una frecuencia de parada de 15.43%, seguida del
caldero 2 con 13.98%, cocina 2 y 3 con 12.53% y 10.47% respectivamente, la
selladora con 9.54%, el caldero 1 con 9.35% y finalmente la faja transportadora
con 8.98%. Todo ello tiene relacion con el estudio realizado por (Hassan, 2020),
quien en su diagnostico inicial realizé el mismo procedimiento obteniendo de
esta forma una valoracién de tiempo de parada de 84.60 hrs, asimismo hallé 4
maquinas criticas del total que fueron 10. De igual manera (Gbenga, 2019),
mediante la aplicacion del andlisis de criticidad a las 12 maquinas que forman
parte del proceso de secado, obteniendo un mayor puntaje en 3 maquinas,
ademas de ello identifico que le total de fallas por mes superaba los 53, de esta

manera enfocd su analisis en aquellas maquinas criticas.

36



Continuando con el desarrollo del diagnéstico situacional se realizé la
evaluacion de los indicadores de mantenimiento, es asi que (Socconini, 2019)
sefala que, para lograr incrementar el porcentaje en la disponibilidad de los
equipos, es de suma importancia conocer cada una de las etapas del plan que
se busca implementar, ya que esto conllevara a una reduccién en las fallas
producidas por una mala operacion o un mal mantenimiento o por carencia de
planes de mantenimiento. Es asi que (Moyano, 2019) sefala que los principales
indicadores de mantenimiento son parametros numéricos, que, tras la
aplicacion de los métodos, técnicas e instrumentos, brindan oportunidades de
desarrollo al investigador. El nivel en el que se encuentran los indicadores de
mantenimiento sirve para ser comparados unos con otros; y asi, adoptar
medidas predictivas, preventivas y modificatorias. Por todo lo descrito, se
evallo la data registrada hallando un total de 54 paradas correctivas con un
tiempo de operacion de 2723.1 hrs hallandose asi un tiempo promedio entre
fallas de 50.43hrs, ademas de eso se estimd que el tiempo total de reparaciones
correctivas fue de 106.95hrs y un total de 7 reparaciones correctivas, resultando
asi un que el tiempo de reparacion entre fallas de 15.28hrs, con todos esos
datos obtenidos se dio pase al calculo de la disponibilidad inherente que resulté
ser de 76.75% indicando asi que la calidad de operacion de los equipos estan
por debajo de lo establecido. Adicionalmente se pudo verificar que los
principales problemas que se ocasionan son por la ausencia del mantenimiento
autonomo esto quiere decir que los trabajadores no cuentan con las
capacidades necesarias para poder inspeccionar y monitorear los equipos que
ellos operan. Asi también (Sun, 2018), en su investigacion al analizar los
indicadores de mantenimiento obtuvo como resultado una disponibilidad
inherente de 52.86% siendo este resultado muy critico, por ende, establecié
sus pasos a seguir para el incremento de dicho indice. Por otro lado, (Garg,
2019) en su trabajo de investigacion mediante el analisis del método de fallas
de los equipos, basado en el tiempo promedio de fallas y el tiempo promedio

de reparacion obtuvo una disponibilidad inherente de 52.50%.

Para el desarrollo del segundo objetivo estuvo orientado al analisis de los 4
principales indicadores de productividad antes de la aplicacion del

mantenimiento productivo total. De la misma manera, (Gonzales, 2017) indica
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que hay 8 bases que determinaran cuan exitoso serd la implementacién del
TPM, una de ellas se encuentra enfocada en la identificacion de las fallas que
ocasionan la reduccion en los indicadores de eficiencia y productividad en las
areas de trabajo, de tal forma, no se podra saber cuan graves seran las
consecuencias producidas alrededor de dicho fallo. Ademas (Mago, 2015)
menciona que, el éxito de una empresa se refleja en el aumento de los
indicadores claves de la productividad, tales como la eficiencia, la eficacia y las
diversas productividades parciales existentes. Es asi que se tomé en cuenta
los meses de pre prueba compuesto de abril a junio, el primer indicador de
productividad fue la eficiencia de las maquinas, los datos utilizados fueron las
horas de trabajo programadas por maquina que en promedio fue de 8.74hrs y
las horas maquinas utilizadas por dia que en promedio fue de 8.01hrs,
resultando asi una eficiencia promedio de 91.76%. Seguidamente se realizo el
calculo de la eficacia, se tomaron los datos de produccién estimada a diario con
un promedio de 1175 cajas y una produccion real de 1044.58 cajas, obteniendo
una eficacia promedio de 88.88%. En relacidn al analisis de la productividad de
MO, fue necesario recolectar la data correspondiente a la produccion total
manifestada en cajas que fue de 1044.58, las horas de produccion de 8.74 hrs
y la cantidad de trabajadores promedio de 197 llegando asi a la conclusion de
productividad de mano de obra de 0.61 cajas/h-h, para el andlisis de la
productividad de maquina, se utilizaron los datos del total de horas de
inactividad por cada maquina 0.72hrs y el total de horas de produccion usadas
de 8.01, dando una productividad de 131.08 cajas/h-m. Todo ello comparado
con el estudio de (Moori, 2019) que al analizar los indicadores de productividad
en una empresa pesquera obtuvo como resultado que la productividad inicial
fue de 88.87%, con una eficiencia de 88.96% y una eficacia de 97.38%, en
relacion a la productividad de los equipos fue de 84.39%, por ultimo, hallo la
productividad de mano de obra que fue de 90.27%. De la misma forma,
(Lévano, 2021), hall6é en su trabajo de investigacién una productividad de mano
de obra de 50.00%, un indicador de eficiencia de 32.18% y una eficacia
promedio de 43.20% encontrandose estos valores por muy debajo de lo
promedio por lo cual el investigar planteo una secuencia de pasos para la

mejora de dichos indices.
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Para el desarrollo del tercer objetivo, se bas6é en la implementacion del
mantenimiento productivo total. Por su parte, (Fonseca y Cabral, 2015)
manifiestan que el sistema de mantenimiento productivo total, representa un
cambio en la cultura en toda la empresa y de cada uno de los trabajadores,
implementar esta metodologia representara un cambio radical en la realizacion
de las actividades de mantenimiento y en la forma de percibirlas. Por lo descrito
como primera fase se procedié a elaborar un cronograma de implementacion
para definir responsables y fechas especificas para su implementacion. Por otro
lado, (Suzuki, 2017), indica que el mantenimiento productivo total tiene como
base la metodologia 5’s, es asi que como paso inicial se debe elaborar una
serie de acciones de orden y limpieza, ademas, se debe registrar las
anormalidades existentes en el area de trabajo, dandole un mejor uso a los
espacios con los que se cuenta en planta y eliminando los recorridos inutiles.
Es por ello, que para el desarrollo de la primera s en esta investigacion se hizo
un analisis exhaustivo en las instalaciones de la empresa para identificar
aguellos objetos, articulos que no son necesarios 0 que se encuentran en
discontinuidad y que estdn ocupando un espacio en las distintas areas de la
planta de produccion de conservas de pescado, por ende se disefiaron tarjetas
de color rojo con la finalidad de establecer si son atiles aun o si ya requieren
ser eliminadas y/o en defecto ser transferidas a otro lugar, encontrandose asi
un total 82 elementos que necesitaban ser desechados. En el mismo orden de
ideas (Nofri y Susilawati, 2017) desarrollaron de la misma manera la aplicacion
de la primera s con la intencion de clasificar aquellas herramientas que son
indispensables para el proceso productivo y ademas de ello poder eliminar
aguello que ya no es necesario, encontrando un total de 56 elementos que
necesitaban ser desechados, 12 elementos que necesitaban ser trasladados a
otras areas. Asimismo, (Sarfraz y Shehzad, 2018), también aplico el uso de las
tarjetas rojas para poder descartar todo aquello que ocupaba un lugar
innecesario en los puestos de trabajo, hallando un total de 125 elementos.
(Cuatrecasas, 2012) menciona que la gestion del mantenimiento es un método
gue estad compuesto por un conjunto de actividades ordenadas, que una vez
ejecutadas contribuyen a mejorar la competitividad de una empresa industrial o

de servicios. En tal sentido de lo descrito para el desarrollo de la segunda S se
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aplicé el método guerchet para poder establecer una correcta distribucion de
instalaciones a través del célculo de superficies. Para realizar el calculo de la
superficie total se toma en cuenta la superficie estatica para lo cual se considera
el largo y ancho de las maquinas y equipos que fue de 176.612m2, sumado a
ello se considera la superficie de gravitacion que se adquiere al multiplicar el
namero de lados de una maquina por la superficie estdtica que fue de
412.898m2, y por ultimo la suma de la superficie de evolucion que fue de
747.335m2 usando el coeficiente de evolucidn que esta orientada a la relacion
existente entre la altura promedio de los elementos moviles y estéticos,
tomando estos criterios se tomo6 en consideracion que el valor tipico de la
constante k seria 2 debido al sector (industria mecanica), dando asi un metraje
requerido de 3601.5432m2, consiguiente a ello se realizé el disefio de un
diagrama correlacional, el cual ayudé a establecer cudles son aquellas areas
gue necesitan estar en continuidad, de modo que se puedan reducir los tiempos
muertos, ya debidamente identificados los espacios que deberian ocupar las
maquinas se procedié a disefiar un diagrama de recorrido y de hilos con el
objetivo de disminuir los movimientos innecesarios por parte de los trabajadores
que intervienen en el proceso productivo. Todo esto coincide con lo realizado
por (Galvis y Vera, 2021) que al aplicar el método Guerchet con el mismo
procedimiento para el calculo de espacio para los equipos que forman parte de
la produccion y asi también de los espacios que estan conformados por los
almacenes, oficinas y area de servicios de determino que el metraje necesario
y requerido era de 2767.84m2. Ademas (Marrero y Martinez, 2019), refiere que
el mantenimiento es el planificado o progresivo, en donde las maquinas,
herramientas y equipos deben mantenerse en el mejor estado. Para ello se
necesita contar con bases de informacion, capacidad de programacion de
recursos y un poder para motivar y coordinar al equipo humano encargado del
cumplimiento de dichas actividades. Por ende, para la aplicacion de tercera s,
se cred un programa de limpieza para integrarlo como parte de las funciones
diarias de los colaboradores. Es asi que (Herrera y Martinez, 2017) definen que
el mantenimiento de los equipos se encuentra seriamente relacionado con la
seguridad de los trabajadores. De la misma manera (Carrefio, 2018) considera

gue el objetivo primordial para la implementacion del TPM es la eliminacion de
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las constantes paradas que se producen durante el desarrollo de un proceso
productivo. Por lo cual para el desarrollo de la cuarta ese de establecio un
cronograman y plan de mantenimiento preventivo para los equipos que forman
parte del proceso productivo.

En relacién al desarrollo del cuarto objetivo se volvieron a calcular los indices
de productividad, pero orientados a la post prueba, es decir, después de haber
aplicado la gestion del mantenimiento productivo total, el primer indicador de
productividad fue la eficiencia, los datos utilizados fueron las horas de trabajo
programadas por maquina que en promedio fue de 9.60 hrs y las horas
maquinas utilizadas por dia que en promedio fue de 9.13 hrs, resultando asi
una eficiencia promedio de 95.18%. Seguidamente se realizé el calculo de la
eficacia, se tomaron los datos de produccién estimada a diario con un promedio
de 1186.27 cajas y una produccion real de 1133.70 cajas, obteniendo una
eficacia promedio de 95.62%. En relacion al andlisis de la productividad de MO,
fue necesario recolectar la data correspondiente a la produccion total
manifestada en cajas que fue de 1133.70, las horas de produccion de 9.60 hrs
y la cantidad de trabajadores promedio de 179 llegando asi a la conclusién de
productividad de mano de obra de 0.67 cajas/h-h, para el andlisis de la
productividad de maquina, se utilizaron los datos del total de horas de
inactividad por cada maquina 0.48hrs y el total de horas de produccién usadas
de 9.13, dando una productividad de 133.31 cajas/h-m. Todo esto tiene relacién
con (Kader, 2020), quién al implementar el TPM vuelve a evaluar los
indicadores de productividad dentro de su empresa de estudio dando como
resultado que la nueva eficiencia fue de 95.18%, eficacia de 95.62% y una
productividad global de 90.88%. Finalmente, para el desarrollo del quinto
objetivo que fue comparar la productividad de antes y después de aplicar el
mantenimiento productivo total en la empresa Group Corporation Reyes S.A.C
fue de 81.58% y 90.88% respectivamente, dando asi una variacion porcentual
de 11.41%, asi también se hall6 la eficiencia global de los equipos obteniendo
un aumento de 92.39% mediante la evaluacion del pre-test a un 97.62%

durante la evaluacion de un post-test con una variacion porcentual de 5.65%.
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VI. CONCLUSIONES

1. Mediante laimplementacion de la metodologia del Mantenimiento Productivo
Total se logré constatar que efectivamente hubo un incremento sobre la
productividad de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C., ademas, al
analizar el proceso productivo y la identificacion de los 11 equipos que
forman parte del proceso productivo se pudo realizar un registro de cada una
de las fallas que se dieron durante el periodo de Pre-prueba, asi también se
logro crear un historial de falla y de esa manera se estratifico las maquinarias
respecto a su tiempo de parada a través de la elaboracion de un diagrama
de Pareto, resultando que el tiempo de parada fue de 106.95 hrs, ademas
se determind que 7 maquinas eran las mas criticas, respecto a la
disponibilidad inherente se obtuvo un factor de 76.75%, esto indica que la
calidad de operacion de los equipos esta por debajo de lo establecido, es
decir que cuando se requiere atender una falla no es posible atenderla de
forma inmediata ya sea por falta de un repuesto o porque el personal no esta
capacitado para brindar una pronta solucion.

2. Se logr6 evaluar los cuatro principales indicadores de productividad
compuestos desde el mes de abril hasta el desde junio, siendo el primer
indicador la eficiencia que obtuvo un valor promedio de 91.76%, lo que indica
gque no se cumplia al 100% con la programacion de horas diarias
establecidas, para el segundo indicador que es la eficacia se obtuvo un valor
promedio de 88.88%, esto es debido a las excesivas cantidades de
mantenimientos programados no realizados, ocasionando horas muertas por
fallas en la maquinarias y no se logre cumplir con la produccion estimada,
asi también, para la productividad de mano de obra se obtuvo como
realizado un valor de 0.61 cajas/h-h, respecto a la productividad de maquina
se obtuvo un valor de 131.08 cajas/h-M, todo ello a causa de las horas de
inactividad de maquina generadas; es asi que la produccion global fue de
81.58%.

3. En base a los ocho pilares de la gestion del mantenimiento productivo total
se realiz6 un cronograma de actividades que servira como base para la
implementacion de la metodologia 5°s del cual se obtuvo los siguientes

resultados, durante la primera S identifico y separo aquellos materiales y o
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equipos que son innecesarios durante el proceso, mediante la segunda S se
aplico el método Guerchet el cual sirvi6 para identificar las superficies
adecuadas para cada area, gracias a ello se logré realizar un diagrama de
correlacion mediante el cual se sefala las areas sucesoras y antecesoras
durante el proceso productivo, del mismo modo para la tercera S mediante
un cronograma de ejecucion y verificacion de limpieza se establecio un plan
creando en los trabajadores una cultura de limpieza, para la cuarta S se
establecio un cronograma y un plan de mantenimiento preventivo para
reducir los fallos en las maquinarias.

Al evaluar el periodo de Post-prueba se volvio a calcular los indicadores de
productividad, del cual se ve reflejado el incremento de la eficiencia a
95.18%, a su vez, para la eficacia se obtuvo un valor promedio de 95.62%,
asi también, para la productividad de mano de obra se obtuvo como
resultado un valor de 0.67 cajas/h-h, finalmente para el indicador de
productividad de maquina se obtuvo un valor de 133.70 cajas/h-M, la
productividad global fue de 90.88%.

Al realizar la comparacion durante las evaluaciones realizadas para el
periodo de Pre-prueba y Post-prueba, durante un antes y un después de
aplicar el mantenimiento productivo total se observa una variacion de
11.41% respectivamente, a través de la aplicacion de la prueba de
normalidad de Kolmorogov se obtuvo una variacion de 81.58% a 90.88%,
finalmente se evalud la eficiencia global de los equipos obteniendo una
variacion porcentual de 5.65% lo que indica que hubo un aumento de 92.39%
mediante la evaluacién del pre-test a un 97.62% durante la evaluacion de un
post-test, lo cual indica que si hubo una mejora significativa respecto a la

productividad luego de la aplicacion de esta metodologia.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Como parte del desarrollo del primer objetivo se recomienda a los
investigadores que el buen planteamiento de un diagrama de proceso es
importante ya que permite conocer los principales problemas que enfrenta la
empresa, para que estos puedan ser evaluados en base a su nivel de dificultad.

2. Se debe recolectar de manera confiable los datos evaluados mediante el
proceso de produccion en un periodo estimado, para lograr una base de datos
previa a la evaluacion de cada uno de los indicadores de productividad.

3. Para el desarrollo de una correcta distribuciébn de planta en base a las
superficies encontradas se debe considerar analizar todo el proceso productivo
y de ello extraer las sucesoras y antecesoras por cada area, para reducir o evitar
tiempos innecesarios.

4. Es necesario realizar el célculo de los indices de productividad para determinar
el estado actual en el que se encontrara la empresa luego de aplicar la
metodologia, esto servira para identificar las mejoras que ha tenido durante su
proceso de aplicacion.

5. Es recomendable emplear una base de datos actualizada por los propios
autores de la investigacibn para de esta manera garantizar la calidad y

veracidad de la aplicacion de la metodologia.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

avance de las
actividades
planificadas.

. . Definicion Definicion . L, . Escalade
Variable de estudio ) Dimension Indicadores L
conceptual operacional medicién
. Historial de fallas o
El implementar o L . Cuantitativo
D, : Diagnostico .
adecuadamente los Registro de fallas Nominal
pilares de
mantenimiento, P
El mantenimiento | symado a  ello Metodologia 5’s
productivo total es | aplicar Clasificar
una metodologia | capacitaciones
de trabajo que | adecuadas a los Ordenar
puede ser aplicada | operarios
en diversos | provocard reducir - M'étodo de Guerch.et
_ procesos las _ fallas dg los D,: Aplicacion - D!agrama corrglamonal Nominal
Independiente: productivos, que | €quipos y el tiempo - Diagrama de hilos
Mantenimiento se genera en torno | 4@ rep;elracml)_r:j, dp0f - Diagrama de recorrido
P tanto, la calidad y
Productivo Total al mantenimiento, oroduccién  seran Limpiar
pero que alcanzay p
. aumentadas lo que
enfatiza otros e . dari
aspectos como permitird mejorar la Estandarizar
.. ., | efectividad global ) o P
de todo el personal | igmg, la Eficiencia Global de los equipos (OEE)
de la  planta, | implementacion del
eficacia total | proceso se medira OEE=D X E X C
Gonzales, 2017). ,
( ) de acuerdo al Ds: Control Razon

D: disponibilidad; E: eficiencia; C: calidad

Act. realizadas
% de cump. de act. = X 100
Act. programadas
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Dependiente:
Productividad

La productividad
es la relacioén entre

los resultados
logrados y los
resultados

propuestos, 0 sea
nos permite medir
el grado de
cumplimiento  de
los objetivos
planificados
(Vanegas, 2015).

La productividad se
mide a través del
componente de
eficiencia que
relaciona las horas
de la maquina
utiizadas con las
programadas junto
con el componente
de eficacia que

relaciona las
cantidades
producidas con las
programadas.
Ademas, se mide
mediante la
productividad  de
méaquina, la cual
representa la

funcion de esta en
la produccion y la
disponibilidad  de
las mismas.

Hr. magq. utilizada

D;: Eficiencia 100 Razén
Hr. magq. programada
S Produccit6 l .
D,: Eficacia ro u.c,aon r'ea X 100 Razon
Produccion estimada
D;: Productividad Produccién Razén
de Mano de Obra N2 de Trabajadores x Tiempo de produccion
D,: Productividad Produccion )
Razon

de Maquina

Hr. magq. utilizadas

Fuente: Elaboracion propia

54



Anexo 2. Validacion de los instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo Samuento Fojaz Edith Vonawi, con DRI N 73433237 de profesion Ingeniera
Industrial, gerciendo actualmente como Supervisora de Segunidad en la constructora
CAMEZA

Por medic de la presents hapo constar que he revizado con fimss de validacion el
mstromento: Formato de medicion de eficiencia; a los efactos de su aplicacion al proceso

productrvo de la empraza Group Corporation Beves S.AC.

Luego de hacer laz observaciones pertmentssz, puedo formular las  siguentes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “17, aceptable “27, Buano “37 vy excelante “47.

Deficiente | Acaptable Buenc Excelente

Congroencia de items :"‘;,,_::

Amplited de contenido j}c:

Fedaccion de los Hems

Clandad v precizion

Pertinencia

XXX

En Nuevo Chmmbote, 2 los 16 dias dal mes de jumo del ario 2022

iy | -I|.
S BE N B0 A0S BDNTH VORY

TN MIER A DG TR
CiP N* 270706
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COMNSTANCIA DE VALIDACION

Yo Infantes hlartinez Marco Antome, con DI N7 16007339 de profesion Ingeniero
Industrial, ejerciende actualmente como Supervizer 2S50MA en la empresa Tigus
Construcciones 3.4.C.

Por medio de la presante hago constar que he revisade con fines de wvalidaciom sl
mstrumento: Formato de medicion de eficiencia; a los efectos de su aplicacion al procaso

productive de la empraza Group Corporation Feves 3.4 .C.

Lusge de hacer las obzervaciones pertimemtes, pusdo formular las  sipuientes

apraclaclones,

Las escalaz som: deficients “17, acaptable “2”, Busno “3™ v excelente “47.

Deficients Aceptabls Bueno Excelenta

Congruenciza de items

Armplitud da2 contemido

Fedaccion de los fems

Claridad v precizion

XIXPXXIX

Pertinenecia

En Muevo Chombote, 2 los 16 dias del mes de junio del age 2022,
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CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo Sandoval Sandoval Stethany Elizabeth, con DNI N® 732262435 de profazion Ingemera

Industrial, ejerciendo actualments como Prevenciomsta de Fieszosz en la empresa Onon
Group S.AC.

Por medio de la prezente hago comstar que he revisado con fimes de vabidamon sl
mstrumento: Formato da medicion de eficiencia; a los efectos de su aplicacidn al procsso

productive de la empreza Group Corporation Beves S AC

Lusgo de hacer laz ochservaciones pertmenmtes, pusdo formular las z:ipwentes
apraciaclonss.

L]

Las escalas zon: deficiente 17, aceptable “27, Busno “3" v excelante “4”,

Deficients | Aceptabls Bueno Excelents

Congruencia de Hems

Amplitud de contenido

Fedaccion de los tems

Clandad v precizion

Pertinencia

XXX XX

En Muevo Chimbote, a loz 16 dias del mes de jumio dal afie 2022.
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Tabla 32. Calificacion 1 del Ing. Sarmiento Rojas Edith

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 4
Redaccion de items 1 2 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacion del Ing. .Sarmiento Rojas Edith

Tabla 33. Calificacién 1 del Ing. Infantes Martinez Marco

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4
Redaccion de items 1 2 3 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacion del Ing. Infanes Martinez Marco

Tabla 34. Calificacion 1 del Ing. Sandoval Sandoval Stefhany

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4
Redaccion de items 1 2 3 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracion propia, tomada de la validacion del Ing. Sandoval Sandoval Stefhany
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Tabla 35. Consolidado 1 de calificacion de expertos

Experto Calificacion de validez Calificacion %
Ing. Sarmiento Rojas Edith 19 95.00
Ing. Infantes Martinez Marco 20 100.00
Ing. Sandoval Sandoval Stefhany 20 100.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 36. Escala 1 de validez de Instrumento

Escala Indicador
0.00 - 0.53 Validez nula
0.54 - 0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66 - 0.71 Muy valida
e e
- 1  \Valdezperfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p.154
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Samuento Eojas Edith Vionavi, con DL N® 73433237 de profesion Ingeniera Industrial,
gjerciendo actualmenta como Supervizora de Segundad en la constructora CARM 54,
Pormeadio de la prezente hago constar que he revizado con fines da validzcion el metrumento:

Formato de madicion de eficacia; a los efectos de suw aplicacion al proceso productive de la

empreza Group Corporation Rayves 5 A C

Luego de hacer las chservaciones perfinentes, puede fonmular las sigwentes apreciaciones.

Laz ezcalas son: deficiente “17, aceptabla “27, Bueno “37 v excelents “4™.

Deficiente | Acaptable

Buene

Excelents

Conzreencia de tems

Armplited de contenido

><

Fadarcion de los dems

Clanidad v precizion

Pertinencia

XXX

En MNueve Chombote, a los 16 dizs dal mes de nmio del ago 2022,

- Y I|.
Sl 10 R0,LLE EDNTH VoMY
INGLNIERA INBHIS TRIAL
CiP N* 270708

60



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Infantsz Martinez Marco Antonio, con DNI M® 1600733% de profezion Ingeniero
Induztnal. ejerciendo actualments como Sopervizor S50MMA en la empresa Tigue

Construceiones 5.4 O

Por medio da la presente hago constar que he revizado con fines de validacion el mstrumento:

Formato de madicion de eficacia; a loz efectos de su aplicacion al proceszo productive de la

empresa ‘Group Corporation Feyes 2.AC.

Luego de hacer las obzervaciones pertimentes, pusdo formular las sigmientes apreciaciones.

Las escalas son: deficiante “17, aceptable “27, Bueno “37 v excelents “4".

Deficiente | Aceptable

Buano

Excelents

Congruenciz de items

Amplhitud de contenndo

Hello v firma defl vahidador

Fadarcion de los items

Clandad vy precision

Pertinencia

XXX XX

En Nusvo Chmmbote, 2 loz 16 dias del mes de jumio del asio 2022
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CONSTANCIA DE VALIDACION

To Sandoval Sandoval Stefhany Elizabeth, con DML IN° 73226245 de profezion Ingeniera

Industrizl, ejerciendo actualments come Prevencionizta de Fiesgoz en la empresa Onon
Group S.4A.C.

Por madic de la presante hage constar gque he revisado con fines de validacion el instrumento:

Formzto de medicidn de eficacia; a los efectos de su aplicacion al proceso productivo de la
empreza Group Corporation Reyes 84 C.

Lusec de hacer las obzarvraciones pertinentes, puedo formular las sigmentes apraciaciones.

Las escalas zon: deficiente 17, acaptable “27, Buano “37 v excelents “47.

Deficients Aceptabls Bueno Excelenta

Congruencia de items

Amplhitud de confemdo

Sello v firma del vahdador

Fedaccion de los fams

Claridad ¥ precizion

Pertinencia

XXX XX

En MNuevo Chmmbote, a los 16 dias del mes de yomio dsl afio 2022,
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Tabla 37. Calificacion 1 del Ing. Sarmiento Rojas Edith

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 4
Redaccion de items 1 2 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacién del Ing. Sarmiento Rojas Edith

Tabla 38. Calificacion 1 del Ing. Infantes Martinez Marco

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4
Redaccion de items 1 2 3 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacién del Ing. Infantes Martinez Marco

Tabla 39. Calificacién 1 del Ing. Sandoval Sandoval Stefhany

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4
Redaccion de items 1 2 3 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracion propia, tomada de la validacion del Ing. Sandoval Sandoval Stefhany
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Tabla 40. Consolidado 1 de calificacion de expertos

Experto Calificacion de validez Calificacion %
Ing. Sarmiento Rojas Edith 19 95.00
Ing. Infantes Martinez Marco 20 100.00
Ing. Sandoval Sandoval Stefhany 20 100.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 41. Escala 1 de validez de Instrumento

Escala Indicador
0.00 - 0.53 Validez nula
0.54 - 0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66 - 0.71 Muy valida
N e
-1  \Validezperfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p.154
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Samiento Fojaz Edith Vonavi, con DINI N® 73433237 de profesion Ingeniera Industrial
gjerciendo actualmente como Supervizora de Segunidad en |z constructora CAR 5 A,
Pormeadio de la prezente hago constar que he revizado con fines da validzeion el metrumento:
Formate de medicion de productividad de maquina; a loz efectos de su aplicacion al proceso
productrvo de 1a empreza Group Corporation Raves 5 A C.

Luego de hacer las obsarvaciones pertinentes, puedo formular las sigmentes apreciaciones.

Laz ezcalas son: deficients 17, aceptable “27, Bueno “37 v excelents “47,

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente

Conzruencia de items

Armplited de contemdo

Fedaceion de los ferms

Claridad v precizion

Pertinencia

XXX X

En Nuevo Chimbote, a los 16 dias del mes de jumo del ane 2022,

iy | -I|.
S B0 LG BDa T wOmY
NG NIERLS IMDUIST RISL
CIP M* JTOT06
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Infantes Martinezr Marco Antomio, con DNI N° 16007339 de profession Insemero
Industnal, gjerciende actualments como Suopervizor SS0MA en la empresa Tigue
Construcciones S.AC.

Por medio da la presents hapo constar que he revizado con fines de validacion el instrumento:
Formato de medicion de productividad de maguinz; a los efsctos de su apheacion al proceso
productive de la empresa Group Corporation Eeyes 2 A C

Luego da hacer las observaciones p,lzr'tineutu: puedo formular la= sigmentes apreciaciones.

Las escalas son: deficiante “17, aceptable 27, Bueno “27 v excelente “47.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelents

Congruencia de items

Amplrnd ds conterido

Eeadaccion de los items

Clandad v precizion

Pertinencia

XXX XX

En Nusve Chimbote, 2 loz 16 dias del mes de junio del ane 2022,

hb—‘-“rn‘u
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CONSTANCIA DE VALIDACION

To Sandoval Sandoval Stethany Elizabeth, con DRI H° 73226245 de profezion [ngemera

Industnzl, sjerciende actualmente comeo Prevenciomista de Fiesgoz en la empresa Onion
Group 5.4A.C.

Pormedio d= la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el mztrumento:
Fonmzto ds medicion de praductividad de maquinz: a2 los efectoz de =u ap]i-:ar_ic'-h al proceso
productive de la empraza Group Corporation Feves 5 4 C.

Lusgco de hacer las obearvaciones perinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

Las escalaz son: deficiente “17, aceptable “27, Busne “37 v excelenta 47,

Deficients Aceptabls Buenc Excelents

Congruencia de itams

Amplitnd da contemdo

Fedaceicn de los fams

Claridad v precizion

Pertnencia

XXX XX

En MNuevo Chmmbote, a los 16 dias del mes de junio dal afo 2022,
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Tabla 42. Calificacion 1 del Ing. Sarmiento Rojas Edith

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4
Redaccion de items 1 2 3 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacién del Ing. Sarmiento Rojas Edith

Tabla 43. Calificacién 1 del Ing. Infantes Martinez Marco

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4
Redaccion de items 1 2 3 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracién propia, tomada de la validacion del Ing. Infantes Martinez Marco

Tabla 44. Calificacion 1 del Ing. Sandoval Sandoval Stefhany

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4
Redaccion de items 1 2 3 4
Claridad y precision 1 2 3 4

Pertinencia

Fuente: Elaboracion propia, tomada de la validacion del Ing. Sandoval Sandoval Stefhany
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Tabla 45. Consolidado 1 de calificacion de expertos

Experto Calificacion de validez Calificacion %
Ing. Sarmiento Rojas Edith 20 100.00
Ing. Infantes Martinez Marco 20 100.00
Ing. Sandoval Sandoval Stefhany 20 100.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 46. Escala 1 de validez de Instrumento

Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54 - 0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66 - 0.71 Muy valida
0.72-0.99 Excelente validez

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p.154
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Anexo 3. Autorizacion del proyecto de investigacion

sroup-Corporation Reye's™S.4.c.
WMWM Reye's™s.A.c. R.U.C. 20569268444

COMPRA Y VENTA DE PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS DE PESCADO ELABORACION DE CONSERVAS DE
PESCADO, PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE HARINA DE PESCADO Y OTROS DERIVADOS

TELF.: 043-283901 - 947564001 - #947564001 - 923219881 - 923717448

“Afo del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”
Nuevo Chimbote, 13 de Junio dei 2022
ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION

Yo, Cesar Anyelo Reyes Contreras con DNI N°47338535, Representante legal de la
empresa, GROUP CORPORATION REYES S.A.C., con RUC N°20569268444, ubicado
en AV. PRINCIPAL MZ C LT 9 - ZONA INDUSTRIAL GRAN TRAPECIO / Ancash —
Santa — Chimbote; digo:

AUTORIZO, a los estudiantes Mendieta Mendoza, Lesly Briggith, identificado con DNI
N°75098672 y Sanchez Llatas, Sheila Jackelin, identificado con DNI N°73976170 de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, en calidad
de los autores para poder realizar su proyecto de investigacion titulado “Implementacién
del mantenimiento productivo total para incrementar la productividad en la empresa
Group Corporation Reyes S.A.C, Chimbote 2022”, para la cual se les brinda los datos
de la empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y aplicacion del proyecto de
investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se estime
conveniente.

Atentamente.

s ont
CERENTE GENERAL

CESAR ANYELO REYES CONTRERAS
GERENTE GENERAL
DNI N°: 473385355

DOMICILIO FISCAL:
CAL. JUPITER NRO, 102 URB, RESIDENCIAL AEROIU RT
~-PROV. CONST. DEL CALLAO -~.CALLAO

Figura 3. Carta de autorizacion del proyecto de investigacion
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Anexo 4. Historial de fallas

Tabla 47. Historial de fallas de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C. Periodo 22 - | Cuatrimestre

- CODIGO: WA - 02
k= o = NOMBRE DE LA EMPRESA R — Peis, L
REYES S.A.C. RESFONSABLE Men Lke J&j’ 2\)’ ‘{ S&;\d\az S\AQ( b
HISTORIAL DE FALLAS — MANTENIMIENTO CORRECTIVO APLICADO

e [ e | O ot | |

Caldero Atksy 0s]02(2022 E‘lﬁl&m&“ &,QQ‘ Tt'/cm/@ MQM - Corcectivo Cgmb;o le
PR e R e

Coldero Abso | 0%l03/2022 Sﬁéﬁ}&&fﬁ T'tecc;'/\.‘eo Mant. Gorrechuo quz\r‘j{;d@(
FIXfZ:sRII:EFL?)Es Calders B¥s9) 93 /0319099 g(;@:?;;‘u@l %ﬁ;{fm Mant. Coedho égtf\i(éjfo\ i
e Caldero Akksv | 46/ 04/ 2922 %géo}rae\j\o e MTQE”A@ Honr, Qo[recﬁ‘/# C?gégg.‘foc@oée
Caldero Abhsv| 2100472022 S;‘s\iwci 2 YI EEZL“ZO Mont. Coreechiyo | M%?fe%smg -

Coldeso Atk | 28 (0Y4/2,022 ﬁ%i\g\qfn Age lcgm‘o‘ ;ec(’%}\}%% \/l(m-\. (oiceckin fiw‘c‘:’((i)p%iert
C,O\c\fuo A\lﬁo 30/04 /2022 %};;\gig\::‘,ﬂ ik :,E“C”;‘f\ow HQM. COH\Ed‘;\/( L%{ ﬁiga é(éd

J
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2 CODIGO: MA - 02
~Eg
NOMBRE DE LA EMPRESA |
GROUPG@REABATION Gf wt CO(? o akion Qeqes SAC
REYES S.A.C. AEQREIRRLS Mendieta J_es\\, v Sdacha  Shalg
HISTORIAL DE FALLAS ~ MANTENIMIENTO CORRECTIVO APLICADO
CAUSA DE LA ACCION ELEMENTO
RguEe G FALLA HESEURBARE EJECUTADA REEMPLAZADO
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CcODIGO: MA - 02

NOMBRE DE LA EMPRESA

@mup Corporation Q@.\{gs SA.C

RESPONSABLE

Mendiels  desy g o cher Sheila

HISTORIAL DE FALLAS — MANTENIMIENTO CORRECTIVO APLICADO
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CcODIGO: MA - 02

NOMBRE DE LA EMPRESA
CORPARS Q‘OUP CD(OOMHO(\ Q‘L\ies 2AL
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CODIGO: MA -02
" NOMBRE DE LA EMPRESA

Grovp Corportkon  Royes  5.A-C
REYES s A C RESPONSABLE

Mﬁ\r\&i(’}ro )\es\\g y Sunther S heile

HISTORIAL DE FALLAS — MANTENIMIENTO CORRECTIVO APLICADO

CAUSA DE LA ACCION ELEMENTO
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 5: Registro de fallas

Tabla 48. Registro mensual de fallas y tiempo de paradas de las maquinas

TOTAL
TOTAL DE
] N° DE FALLAS/MES TIEMPO DE PARADA (HORAS)/MES TIEMPO
Equipos DE DE
FALLAS PARADA
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
Caldero 1 2 1 3 6 2.1 1.5 6.4 10
Caldero 2 1 1 1 3 6 2 2.35 2.2 8.4 14.95
Selladora 7 7 10.2 10.2
Autoclave 2 1 4 7 3.1 1.2 1.3 5.6
Meclasa
Autoclave 1 2 3 2.8 35 6.3
Meclasa
Autoclave 1 1 4 6 3.1 1.8 116 16.5
Meclasa
Cocina 1l 1 1 1.6 1.6
Cocina 2 1 1 2 4 6.6 2.3 4.5 13.4
Cocina 3 1 3 1 5 1.4 7.3 2.5 11.2
Faja 1 1 1 5 3.7 08 20 22 9.6
Transportadora
Exhausting 1 3 4 0.5 71 7.6
TOTAL 7 5 8 19 5 10 54 13.1 13 14.55 35.8 13.8 16.7 106.95

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 6: Datos para el célculo de la eficiencia y eficacia

FAJAS
CALDEROS EXHAUSTERS | TRANSPORTADO | SELLADORAS EFICA
MATE RAS COCINAS AUTOCLAVES EFICI CIA
ve | D P"gﬁw F(’:R’Ccl’g’h’ PR?&JCC HODFEAS HORAS HOSRA EFICI | ENCIA | EFIC | MENS
S |a| A |(caias|EsTiMADA | PRODU | HORAS | HORA | toras | HORA | oras | MOEA | Horas | HEA | Horas | FORA | oras | HORA | TEBRR | uriLiz | EiEA [IMENS AR | Bt
(CAB ) (CAIAS) | cCION | PROGRA PROGRA PROGRA PROGRA PROGRA PROGRA ADAS UAL A
ALehy ROSRA | umiLiz | AROSRA | yriLiz | AROSRA | yriLiz | RROSRA | yriLiz | RROSRA | yriiz | FROSRA | yriLiz PROM
ADAS ADAS ADAS ADAS ADAS ADAS EDIO (%)
(%)
2| 20 1003 1149 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 5 8 7 800 | 733| 9167 87.29
3| 20 | 1000 1153 8 8 8 8 9 8 9 8
9 8 5 8 7 800 | 783| 97.92 86.73
5| 18 988 1076 8 8 7 8 8 8 8 8
8 8 5 8 7 800 | 717| 8958 91.82
9| 21 1005 1134 9 9 9 9 8 9 8 9
9 9 6 9 8 0.00| 800| 8889 88.62
1
o| % 998 1096 8 8 8 8 7 8 7 8 7 8 5 8 6 8.00| 667 83.33 91.06
1
2| % 1280 1411 1 1 u 1 10 u 10 1 10 11 8 11 10 11.00 | 9.83| 89.39 90.72
1
3| % 1010 1162 10 10 ° 10 8 10 8 10 10 10 7 10 9 1000 | 850| 8500 86.92
1
5| 20 999 1077 9 ° 8 ° 7 ° 7 ° 9 9 6 9 8 000| 750| 8333 92.76
1
6| 2 1012 1167 ° ° 10 9 8 ° 8 ° 8 9 6 9 8 0.00| 800| 8889 86.72
AB | 1
2 1 1102 90.23 89.72
RIL | 8 0 000 0 ° ° ° ° ° ° ° i 9 ) 6 ) 8 0.00| 833| 92.50 90.74
1
9| 2 998 1122 ° ° ° o o ° o ° 9 9 6 9 8 0.00| 833| 9250 88.95
2
o| # 1021 1168 ° o ° o o ° o ° 8 9 6 9 8 0.00| 817| 90.74 87.41
2
2| 23 1150 1254 10 10 1 10 10 10 10 10 . 1 . " o 1000| os3| 333 o171
2
2| 245 | 1060 1158 9 9 9 ° 8 ° ° ° 9 9 6 9 8 0.00| 817| 9074 91.54
2
3| & 1040 1150 ° o ° o 8 ° 8 ° 8 9 7 9 8 0.00| 800| 8889 90.43
2
22 11 134 1 1 1 1 1 1
5 90 343 0 0 0 0 ° 0 ° 0 9 10 7 10 ) 1000 | 883| 8833 88.61
2
2| 23 1120 1244 10 10 1 10 10 10 10 10 . " . " o 1000|033 | o333 9003
2
9| & 1025 1121 10 10 10 10 o 10 o 10 9 10 7 10 10 10.00 | 9.0 | 90.00 91.44
3
20 | 1005 1102 8 8 9 8 9 8 9 8
0 7 8 5 8 7 800 | 767 9583 91.20
4| 2 1 1094 7
MA 0 005 09 8 8 8 8 ° 8 8 9 8 5 8 7 800| 750 9375 91.86
VA 91.26 88.73
6] 19 995 1163 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 5 8 7 800 | 733| 9167 85.55




7| 20 1003 1139 8 8 5 8 8 8 6 8 8 8 8 7 8.00 6.50 | 81.25 88.06
8 20 1002 1156 8 8 8 8 7 8 8 8 5 8 8 8 8.00 7.00 | 87.50 86.68
9 20 1005 1173 8 8 8 8 9 8 6 8 9 8 8 8 8.00 750 | 93.75 85.68
é 22 1190 1278 10 10 10 10 11 10 10 10 1 10 10 9 000! 967! g667 03.11
1 % 1269 1360 u 1 u 1 1 1 1 1 11 11 11 10 11.00 | 1033 | 93.94 93.31
3| = | uoe 1289 10 10 10 10 ! 10 10 10 1 10 10 9 1000 |  9.00 | 90.00 85.96
é 23 1120 1205 10 10 10 10 8 10 9 10 8 10 10 9 000! s8s0l ss00 92.95
é 19 985 1127 8 8 7 8 6 8 8 8 6 8 8 7 8.00 | 650| 81.25 87.40
é 20 996 1097 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 7 8.00| 767 | 9583 90.79
é 20 1000 1110 8 8 8 8 8 8 7 8 8 8 8 7 8.00 717 | 89.58 90.09
i 20 997 1161 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 7 8.00 7.67 | 95.83 85.87
g 19 989 1163 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 7 8.00| 767 | 9583 85.04
g 20 999 1161 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 7 8.00 7.33 | 91.67 86.05
i 20 995 1130 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 7 8.00 | 767 | 9583 88.05
é 20 997 1117 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 7 8.00 | 767 | 9583 89.26
5 20 1005 1100 8 8 8 8 7 8 8 8 7 8 8 7 8.00 | 7.00| 87.50 91.36
3| 20 1006 1188 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 s - s00| 733| ove7 84.68
4| 2 1030 1175 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 8 900 | 833| 9259 87.66
5 21 1050 1163 9 9 9 9 10 9 9 9 10 0 9 s 000| 867! 9630 90.28
6| 23 1180 1313 10 10 10 10 10 10 8 10 10 10 10 ) 1000 | 9.00 | 90.00 89.87
N 8| 20 995 1129 8 8 8 8 9 8 8 8 0 8 s . aoo| 767 o583 88.13
r\(l)I 9| 19 994 1168 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 7 800 | 750| gars| 937 | g0 8818
é 20 1003 1116 8 8 8 8 o 8 8 8 9 8 8 7 800| 783| 97.92 89.87
% 20 1006 1193 8 8 8 8 9 8 6 8 9 3 8 7 8.00 | 7.33| 9167 84.33
é 20 998 1159 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 7 800 | 7.33| o167 86.11
a| 2 | 1000 177 9 9 9 9 o i ! ° 9 9 9 8 9.00| 800| 88.89 92,61
é 20 1005 1117 8 8 8 8 9 8 8 8 9 3 8 7 8.00 | 767 | 9583 89.97




é 20 997 1159 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 7 8.00 7.67 | 95.83 86.02
% 20 1002 1189 8 8 8 8 9 8 8 8 9 8 8 7 8.00 | 767 | 9583 84.27
é 20 998 1124 8 8 8 8 8 8 6 8 8 8 8 7 8.00| 7.00| 87.50 88.79
g 22 1185 1285 10 10 10 10 11 10 10 10 1 10 10 9 000! 967! g667 92.22
g 20 999 1162 8 8 8 8 9 8 7 8 9 8 8 7 8.00 | 750| 93.75 85.97
2 = 1272 1375 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11 11 10 11.00 | 1033 | 9394 92.51
i 22 1181 1297 10 10 10 10 11 10 9 10 1 10 10 9 000! 967! g667 91.06
g 20 1001 1148 8 8 8 8 9 8 7 8 9 8 8 7 8.00 | 767 | 9583 87.20
(23 20 998 1147 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 7 8.00 7.50 | 93.75 87.01




Anexo 7: Datos para el célculo de la productividad de mano de obra

N° DE TRABAJADORES EN PLANTA

MATERIA
wes | P | PRIMA | PRODUCCIO P';g';ﬁs‘czﬁj PERSONA PE'ESI'JOENA JORNALERO ’ORN;‘LERO PERZ(;NAL N° ';RSED;:&:‘(;";’; PRODUCTIVIDA
A | (CABALL | N (CAJAS) N L DE ENVASAD S (RECEPCIO CALIDAD Y | TOTA OBRA D PROMEDIO
A) FILETEO (SELLADO) OPERARIO| L
) N) S
2 20 1003 8 138 20 20 18 10 206 0.61
3 20 1000 8 133 19 19 17 10 198 0.63
5 18 988 8 131 20 19 18 10 198 0.62
9 21 1005 9 139 20 20 17 10 206 0.54
10| 20 998 8 122 15 18 18 10 183 0.68
12| 25 1280 11 135 19 19 18 10 201 0.58
13| 21 1010 10 135 20 16 19 10 200 0.51
15| 20 999 9 134 20 16 19 10 199 0.56
16| 21 1012 9 141 20 16 18 10 205 0.55
ABRIL| 18 | 20 1000 9 136 20 19 20 10 205 0.54 0.58
19| 20 998 9 135 20 19 18 10 202 0.55
0| 21 1021 9 135 20 19 20 10 204 0.56
21| 23 1150 10 131 20 20 19 10 200 0.58
2| 215 1060 9 130 21 20 19 10 200 0.59
23| 21 1040 128 20 20 20 10 198 0.58
x| 2 1190 10 130 20 20 19 10 199 0.60
28| 23 1120 10 113 20 19 18 10 180 0.62
29| 21 1025 10 135 21 20 20 10 206 0.50
30| 20 1005 136 20 20 18 10 204 0.62
4 20 1005 128 20 20 18 10 196 0.64 0.62




6 19 995 8 122 21 19 17 10 189 0.66
7 20 1003 8 130 20 18 20 10 198 0.63
8 20 1002 8 125 19 20 19 10 193 0.65
9 20 1005 8 128 19 20 19 10 196 0.64
10 22 1190 10 130 20 20 19 10 199 0.60
11 25 1269 11 135 19 19 18 10 201 0.57
12 23 1108 10 135 20 17 19 10 201 0.55
13 23 1120 10 130 20 21 21 10 202 0.55
Mgv 15 19 985 8 130 22 20 20 10 202 0.61
16 20 996 8 125 20 21 21 10 197 0.63
18 20 1000 8 130 18 20 20 10 198 0.63
21 20 997 8 130 19 18 20 10 197 0.63
22 19 989 8 130 19 19 20 10 198 0.62
23 20 999 8 125 20 18 21 10 194 0.64
24 20 995 8 125 21 19 20 10 195 0.64
25 20 997 8 125 21 19 20 10 195 0.64
27 20 1005 8 125 19 19 20 10 193 0.65
3 20 1006 8 125 19 20 20 10 194 0.65
4 21 1030 9 125 20 20 18 10 193 0.59
5 21 1050 9 125 20 18 20 10 193 0.60
6 23 1180 10 128 20 20 19 10 197 0.60
JUNI | 8 20 995 8 129 20 20 20 10 199 0.63 0.63
0 |9 19 994 8 125 21 20 20 10 196 0.63
10 20 1003 8 120 20 18 20 10 188 0.67
12 20 1006 8 125 19 20 19 10 193 0.65
13 20 998 8 115 20 19 20 10 184 0.68
14 21 1090 9 118 20 19 20 10 187 0.65




15 20 1005 8 115 20 20 18 10 183 0.69
16 20 997 8 125 20 20 20 10 195 0.64
17 20 1002 8 130 20 16 20 10 196 0.64
19 20 998 8 120 20 19 20 10 189 0.66
20 22 1185 10 130 20 20 19 10 199 0.60
22 20 999 8 125 19 20 20 10 194 0.64
23 25 1272 11 135 19 19 18 10 201 0.58
24 22 1181 10 129 20 20 19 10 198 0.60
25 20 1001 125 19 20 20 10 194 0.64
26 20 998 119 20 20 19 10 188 0.66




Anexo 8: Datos para el célculo de la productividad de maquina

MES DIiA NL?:I-IEIIRAA PRODUCCION P;I(I;gn:(?C:DC’fN TOTAL DE MZ?.ZI:J?;A PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
(CAJAS) INACTIVIDAD HORA MAQUINA | MENSUALEN
(CABALLA) (h) (h) USADAS PROMEDIO
2 20 1003 8 0.67 7.33 136.77
3 20 1000 8 0.17 7.83 127.66
5 18 988 8 0.83 7.17 137.86
9 21 1005 9 1.00 8.00 125.63
10 20 998 8 1.33 6.67 149.70
12 25 1280 11 1.17 9.83 130.17
13 21 1010 10 1.50 8.50 118.82
15 20 999 9 1.50 7.50 133.20
16 21 1012 9 1.00 8.00 126.50
ABRIL 18 20 1000 9 0.67 8.33 120.00 128.09

19 20 998 9 0.67 8.33 119.76
20 21 1021 9 0.83 8.17 125.02
21 23 1150 10 0.67 9.33 123.21
22 215 1060 9 0.83 8.17 129.80
23 21 1040 9 1.00 8.00 130.00
25 22 1190 10 1.17 8.83 134.72
28 23 1120 10 0.67 9.33 120.00
29 21 1025 10 1.00 9.00 113.89
30 20 1005 8 0.33 7.67 131.09

20 1005 8 0.50 7.50 134.00

MAYO 19 995 8 0.67 7.33 135.68 134.53
20 1003 8 1.50 6.50 154.31




8 20 1002 8 1.00 7.00 143.14
9 20 1005 8 0.50 7.50 134.00
10 22 1190 10 0.33 9.67 123.10
11 25 1269 11 0.67 10.33 122.81
12 23 1108 10 1.00 9.00 123.11
13 23 1120 10 1.50 8.50 131.76
15 19 985 8 1.50 6.50 151.54
16 20 996 8 0.33 7.67 129.91
18 20 1000 8 0.83 7.17 139.53
21 20 997 8 0.33 7.67 130.04
22 19 989 8 0.33 7.67 129.00
23 20 999 8 0.67 7.33 136.23
24 20 995 8 0.33 7.67 129.78
25 20 997 8 0.33 7.67 130.04
27 20 1005 8 1.00 7.00 143.57
3 20 1006 8 0.67 7.33 137.18
4 21 1030 9 0.67 8.33 123.60
5 21 1050 9 0.33 8.67 121.15
6 23 1180 10 1.00 9.00 131.11
8 20 995 8 0.33 7.67 129.78
JUNIO 9 19 994 8 0.50 7.50 132.53 130.60
10 20 1003 8 0.17 7.83 128.04
12 20 1006 8 0.67 7.33 137.18
13 20 998 8 0.67 7.33 136.09
14 21 1090 9 1.00 8.00 136.25
15 20 1005 8 0.33 7.67 131.09
16 20 997 8 0.33 7.67 130.04




17 20 1002 8 0.33 7.67 130.70
19 20 998 8 1.00 7.00 142.57
20 22 1185 10 0.33 9.67 122.59
22 20 999 8 0.50 7.50 133.20
23 25 1272 11 0.67 10.33 123.10
24 22 1181 10 0.33 9.67 122.17
25 20 1001 0.33 7.67 130.57
26 20 998 0.50 7.50 133.07




Anexo 9: DAP del Proceso Productivo de Conserva de pescado

DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama N.° 1 Hoja RESUMEN
Conserva de pescado AC_TIVIDAD ACTUAL| PROPUEST| ECONOMIA
: Operacion O
Proceso productivo de
conserva Transporte :>
Espera D
, Inspeccion |:|
Group Corporation Reyes v
S.AC Almacén
Distancia
Compuesto por: Tiempo
Mendieta Mendoza, Lesly Costo
Sanchez Llatas, Sheila Mano de obra
Material
Aprobado por:
Ing. TOTAL ----
Simbol
2 TIEMPOQO |DISTANCIA ] .
DESCRIPCION (Hrs) ) O |:| D :> v Observaciones:
Recepcion de la materia prima | 1.25 hrs * l_lllgf)anr?g;;‘l?g
Seleccion y encanastillado 3.0hrs ‘——0\\\ |
Transporte a las cocinas 2.20m ~e Carritos con 20
o canastillas
- — T° 100 °C
Coccion 1.5hrs r Presién: 2.5-4 psi
Enfriamiento 05 s “ Temperatura
Transporte al area de fileteado 1.60 m —e
f—"
Fileteado 8.0 hrs T
Corte y limpieza 0.75 hrs ‘—70
Envasado é—‘\\
Transporte al &rea de llenado de \>.
solucién 3.40m ]
/
Adicion de liquido de gobierno | 0.15 hrs ’/ T° 70-80 °C
Sellado 0.50 hrs +
Esterilizado 0.80 hrs 1
Empacado L\ 48 latas / caja
Almacenamiento e
TOTAL 11 3 3 1

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 10. Tarjetas rojas




Anexo 11. Método de guerchet

Tabla 49. Dimensiones de los equipos estaticos

Equipos Largo Ancho Altura Numero n N
Mesas De Fileteado 3.2 0.95 1 4 4 6
Mesas De Enfriado 35 1.05 1.2 3 4 2
Cocinadores 3.4 1.7 1.2 3 4 3
Encanastilladoras 1 1 0.8 12 4 1
Balanzas 1.3 0.9 0.5 2 4 2
Autoclaves 3.7 1.85 15 3 4 3
Maquina Selladora 1.45 1 1.45 1 4 1
Marmita 1.6 1.8 1.45 1 2 2
Trans'r:)?riadora 3.64 0.7 08 . 4 .
Exhausting 481 0.9 1.2 1 4 1
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 50. Dimensiones de &reas adicionales
Areas Largo Ancho Altura Numero N
Area de almacén temporal 7.45 7 2.5 1 1
Area de se\zlslfilggri;;glenlcos y 10 8 25 1 1
Oficina de produccién 4.35 2.7 2.5 1 1
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 51. Dimensiones de areas de la empresa
Descripcion Area (m2)
Zona de procesamiento de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C. 1650.348
Aseguramiento de calidad 9.72
Servicios higiénicos y almacén temporal 1208.718
Almacén de insumos 20
Entrada de camiones 1125
Subtotal 3001.286
Porcentaje de seguridad: 20 % maniobras, movimiento de personal, etc.) 600.2572
Total 3601.5432

Fuente: Elaboracién propia- Tablas OIT




Anexo 12. Diagrama correlacional de los procesos de produccién de conservas
de pescado.
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Cadigo Definicién

Absolutamente necesario que estos dos departamentos
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Anexo 13. Diagrama de recorrido propuesto para la empresa Group Corporation Reyes S.A.C
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Anexo 14. Diagrama hilos propuesto para la empresa Group Corporation Reyes
S.AC
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Anexo 15. Cronograma de limpieza propuesto para la empresa Group Corporation Reyes S.A.C

Group Corporation Reyes S.A.C

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

RESPONSABLE
AREA/SUPERFCIE/EQUIPO PERI?)CIDA LIMM{JIVISILIM[M|J|V|SILIM|M[J|V|SILIM|M|J|V|S
Pisos de todas las areas Diario Operarios
Estantes de almacén y produccién | Semanal Operarios
Mesas de fileteado, envasado | Diario Operarios
Canastillas Diario Operarios
Herramientas de produccion Diario J Operarios
Bandejas de pesado Diario ‘ Operarios
Faja transportadora Diario ‘ Operarios
Caldero Mensual ‘ ! Jefe de Mantenimiento
Selladora Mensual Jefe de Mantenimiento
Autoclave Meclasa Mensual Jefe de Mantenimiento
Cocina Mensual Jefe de Mantenimiento
Exhausting Mensual . Jefe de Mantenimiento




Anexo 16. Planificacion del mantenimiento preventivo para la empresa Group Corporation Reyes S.A.C

PLAN DE MANTENIMIENTO

Group Corporation Reyes
P :A c Y ARG 2022 JULIO | AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | RESPONSABLE | CUMPLIMIENTO
1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4]1]2]3]4|1]2]3]4]1]2]3]4
MAQUINARIA | CODIGO TIEMPO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SEMANA P
E
EQ-MTN- P
FAJA TRANSPORTADORA ME 1.679
007 S £ 91.67%
ANO P
E
DETALLE DE LA TIEMPO
MANIOBRA TAREA PERIOCIDAD MANIOBRA EXPLICACION DE LA MANIOBRA RECURSOS
M —
1 antenimiento Cambio de borneras y cableado secuencial 1 2 hrs
de motor
Mantenimiento
a la estructura Cambio de fajas en los sistemas de
2 L 1 3 hrs
dela transmisién
faja
MECANICO FEMARS Mantenimiento Cambio de bornes - rotor y estator del
3 ELECTRICO al sistema nes -rotory 1 3 hrs
. motor trifasico asincrono.
eléctrico
Revisid
4 ewspn de Cambio de cableado de alimentacién 1 4 hrs
conexiones
Mantenimiento
Por lo general estos componentes se
5 a componentes . . 1 8 hrs
L cambian debido al desfase
eléctricos




Group PLAN DE MANTENIMIENTO
Corporatio
n Reyes ANO 2022 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE | RESPONSABLE CUMPLIMIENTO
S.A.C
[1]23]4]1]2[3[a[1]2[3]4[1]2]3]a[1][2]3[a]1[2]3]4]
MAQUINARIA CODIGO TIEMPO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SEMANA E
CALDERO EQ-MTN-02 MES E . 100.00%
ANO
E
DETALLE DE
LA TIEMPO
MANIOBRA TAREA PERIOCIDAD | MANIOBRA EXPLICACION DE LA MANIOBRA RECURSOS
Para evitar la dureza del agua, se cambia
1 Cambio de |cada semanallg que gar:.:\ntlza una mayor Agua Blanda - Llave Stilson 10 min
agua durabilidad del sistema de
MECANICO SEMANAS ablandamiento del agua.
Revisién de Para mantener la regulacion de la
2 valvula de presion, se reemplaza mensualmente Valvula de control 30 min
control debido al desgaste por alta temperatura.
Bombas de Desfmo'ntaje de la bomba c.le aglia para Juego de llaves - voltimetro -
3 limpiar las paletas y/o sistema de , 1 hrs
agua ., caudalimetro
succion del agua
MECANICO MESES Una dificultad en esta parte de la caldera
Camarade | eslaacumulacidn de hollin en la entrada | Cepillo de fierro - amoladora - disco
4 iy . 1 hrs
combustidn del quemador, por lo que debe de pulido

limpiarse regularmente.




Conducto de

Las particulas de hollin permanecen en

Cepillo de fierro - amoladora - disco

5 . L . 1 hrs
humo la chimenea, por lo que debe limpiarse. de pulidol
Limpieza de . . L,
. P Se debe cambiar los filtros de aspiracion . L .
6 filtros de ., Filtros de succién 30 min
. por la acumulacién de sarro en el agua.
succion
Mantenimien | Para el mantenimiento del gasificador se Compresora - juego de llaves -
7 to al debe dar mantenimiento a la linea de voltimetro - pinza 30 min
gasificador gas. amperimétrica
La vida util de los cojinetes oscila entre
Revisién de 1500000 a 35000000 revoluciones una .
8 . ) Rodamiento de bolas 1 hrs
cojinetes vez pasado esto, se debe realizar el
cambio del cojinete o rodamiento.
EL tanque ablandador se debe sustituir
Tanque de soda caustica para evitar que el agua . .
9 g . P ) q & Soda caustica 30 min
ablandador no salga sin la densidad que se
necesita y perjudique la caldera.
El tanque de salmuera se debe agregar
Tanque de . .
10 sales que ayuden a mejorar el Agua Blanda - Llave Stilson 1 hrs
salmuera .
ablandamiento del agua.
Para el mantenimiento general
- M imi i [ I | i
11 MECANICO ARO antenimien | ejecutado en la autoclave se procede a (todo lo mencionado 8 hrs

to general

desmontar y revisar sensores, estructura
y/o el sistema de generacion de vapor.

anteriormente)




Group
Corporatio PLAN DE MANTENIMIENTO
n Reyes —
S.A.C ANO 2022 JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | RESPONSABLE CUMPLIMIENTO
[1]2[3a[1]2]3[a]1]2]3]4[1]2]3[a]1][2]3]4[1]2]3]4]
MAQUINARIA CODIGO TIEMPO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SEMANA E
AUTOCLAVE P ! !
MECLASA EQ-MTN-01 MES - 83.33%
ANO P
E
DETALLE DE
LA TIEMPO
MANIOBRA TAREA PERIOCIDAD | MANIOBRA EXPLICACION DE LA MANIOBRA RECURSOS
Mantenimien | Para este mantenimiento se cambiaba el
1 . toala 5 agua de la caldera cada semana, porque Agua - Ilave stilson 1 hrs
alimentaciéon | es muy blanday genera problemas en
del vapor las cafierias.
Mantenimien | La limpieza del termostato consiste en Pinza perimétrica - desarmador -
2 MECANICO SEMANAS to de ajustar el sensor de temperatura P licerina 2 hrs
ELECTRICO termostato desmontando y lubricando del sensor. &
La limpieza del presostato consiste en
Mantenimien ajustar el resorte de presioén y asi . .
. ., Desarmador - tacdmetro - pinza
3 to de controlar mejor la sobrepresion en la . 1 hrs
amperimétrica
presostato autoclave.
Mantenimien ., . .
toala Esta operacidn consiste en verificar la maquina de soldar - traie de asbesto
4 MECANICO MESES carcasa de la caldera y cambiar el q J 3 hrs

estructura de
la caldera

aislamiento térmico.

- fibra de vidrio




Mantenimien

Para el mantenimiento de las escotillas

Acido Muriatico - juego de llaves

toalas de vapor debe limpiarse la estructura de .
, hexagonales - llave 30 min
trampas de las tuberias, para de esta manera francesa
vapor eliminar las impurezas excedentes.
Mantenimien Para el mantenimiento de las .
. . Cargador de celular - Pinza
to de electrovalvulas se necesita un alternador S
. . . amperimétrica - desarmador - 1 hrs
electrovalvula | de 8-12V para medir la cantidad de .
. . juego de llaves
s resistencia.
Mantenimien | Para el mantenimiento de la valvula de
to de valvulas | presidon esta se remplaza mensualmente . .
Valvula de presion 2 hrs
de por desgaste a alta
presion Temperaturas.
Para el mantenimiento general de la
. Mantenimien | autoclave se desmontan y revisan los todo lo mencionado
MECANICO ARO Y ( 8 hrs

to general

sensores, estructura y/o el sistema
generador de vapor.

anteriormente)




Group
Corporatio PLAN DE MANTENIMIENTO
n Reyes »
S.A.C ANO 2022 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | RESPONSABLE CUMPLIMIENTO
[1]2]3]4[1][2[3]4|1]2]3]a]1]2[3[4]1][2]3]4]1]2]3]4]
MAQUINARIA CODIGO TIEMPO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SEMANA E
P
COCINA EQ-MTN-04 MES . ! ! 100.00%
ANO P
E
DETALLE DE
LA TIEMPO
MANIOBRA TAREA PERIOCIDAD | MANIOBRA EXPLICACION DE LA MANIOBRA RECURSOS
Mantenimien Para el mantenimiento de las .
. . Cargador de celular - Pinza
toa electrovalvulas se necesita un cargador o
1 . . amperimétrica - desarmador - 1 hrs
electrovalvula | de 8 - 12 V para de esta forma medir la .
. . . juego de llaves
S cantidad de resistencia.
Mantenimien L. .
to a |a camara Para el mantenimiento de la cdmara de
2 MECANICO MESES de vapor se retira el aislamiento térmico y Ropa de asbesto - fibra de vidrio 3 hrs
se reemplaza periédicamente.l
vapor
Mantenimien | Para el mantenimiento de la valvula de
3 to alavalvula | seguridad, se verifica el nivel de torque Acido Muriatico - juego de llaves 3 hrs

de
seguridad

gue tiene el resorte y se calibra el
vastago con el top feel.

hexagonales - llave francesa




Group
Corporatio PLAN DE MANTENIMIENTO
n Reyes —
S.A.C ANO 2022 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | RESPONSABLE CUMPLIMIENTO
[1]2[3a[1]2]3[a]1]2]3]4[1]2]3[a]1][2]3]4[1]2]3]4]
MAQUINARIA CODIGO TIEMPO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SEMANA E
P
SELLADORA EQ-MTN-05 MES - 100.00%
ANO P
E
DETALLE DE
LA TIEMPO
MANIOBRA TAREA PERIOCIDAD | MANIOBRA EXPLICACION DE LA MANIOBRA RECURSOS
. Limpieza del mandril tanto superior e
! MECANICO Mandril inferior (desmontaje) Juego de llaves 2 hrs
ELECTRICO SEMANAS Mantenimien
2 Mantenimiento y lubricado de las rolas. Grasa fina - thiner 2 hrs
to a las rolas
Para el mantenimiento de las rolas de
3 Mantenimien monofuncpn se procede a calibrary Soldadura inox - maquina de soldar 2 hrs 30 min
toalarolal | rellenar mediante soldadura para poder
3
MECANICO dar el para.mfetro adecuadol
Para el mantenimiento de las rolas de
4 MESES Mantenimien monofuncidn se procede a calibrary Soldadura inox - maquina de soldar 5 hrs 30 min
toalarola 2@ rellenar con soldadura para poder
dar el pardametro adecuadol@
Mantenimien . Compresora - juego de llaves -
5 ELECTRICO to al sistema Cambio de bornes - rotory estator del voltimetro - pinza 1 hrs

eléctrico

motor trifasico asincrono

amperimétrica




Anexo 17. Eficacia y eficiencia post test de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C

FAJAS EFIC EFIC
MA CALDEROS EXHA;JSTER TRANSPORT SE"LASDORA AUTOCLAV IEN ACl
TER PRO PROD | HOR ADORAS COCINAS ES HORA | HO | EFI | CIA A
p| A | pyc | UCCIO | AS s |Ras|ciE | me|EF' | mE
wes |11 PR [qen| N | DE |HORA| HO |HORA| HO | HORA| HO |HORA| HO |HORA| HO [HORA| HO | o | "0 | 0 | 0| CA |t
Al MA |y [EST™M | PRO | s |RAS| s |RAS| S |RAS| S |RAS| s |RAS| s |RAs| T O CIAL ol
(CA | 'x5) | ADAC | DUC | PROG | UTIL | PROG | UTIL | PROG | UTIL| PROG | UTIL| PROG | UTIL | PROG | UTIL | roc | el o (o8 S (%) | e
BAL AJAS) [CION | RAM | 1ZA | RAM | 1ZA | RAM | 1ZA | RAM | 1ZA | RAM | 1ZA | RAM | 1ZA (%)
LA) ADAS | DAS | ADAS | DAS | ADAS | DAS | ADAS | DAS | ADAS | DAS | ADAS | DAS ME ME
DIO DIO
1 75| 93, 94,
o| 24 |1127] 1192 | 8 s | 8| 8 | 8| 8 |7 |8 |8| 8 7|8 |7 |800| 2 " .
1 10.] 9. 93,
o 19(1169] 1244 | 11 | 11 |10 | 11 |11 | 11 |10 11 [ 11| 11 |11 | 11 |10 |1100| | o
1 8.8| 98. 98.
S| 21 1190 1205 | 9 s | 8| o |9 o |9 s 9| 9| s 9|00 *I i
1 8.6| 96. 98.
g| 19 |1182] 1200 | 9 s |9 e |9 7 9| o 8|9 8|9 |9 00| s
1 9.1| 91. 97.
18 [1122] 1152 | 10 | 10 | 10| 10 | 9 | 10 | 9 | 10 |10| 10 | 9 | 10 | 8 |10.00
AGO | 9 7| 67|94a.9| 40921
sTO . . 1 6
21 52 |os1 | 1119 | 10| 10 | 8| 10| 9| 10 |9 109 10|09 109 |100]838 8|>|8
2 3| 33 67
2 8.6| 96. 9.
1 1 | 9.
S| 22 [1014] 1053 | 9 9 | 8| 9 | 8| 9 | 8| 9 | 8| 9 |9 9 8.0 | “0| Ty 0
2 8.6| 96. 85.
2| 19 [1029| 1200 | 9 s | 8| 9 | 8| 99| e 9| 9 8| 9 |10 000 " -
2 7.6| 95. 81.
8 | 7 8 | 7 |8o00
c| 18 |1025| 1258 | 8 s | 8| 8 | 8| 8 | 8| 8 |s o s P
2 96| 9. 82.
10| 10 | 9 |10.00
/23954 | 1156 | 10 | 10 |10 | 10 | 10| 10 [10| 10 | 9 | 10 i e o
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Anexo 18. Productividad de mano de obra post test de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C
N° DE TRABAJADORES EN PLANTA
| MATER HORAS DE PERSONA JORNALER PET?JOENA PRODUCTIVID
MES Di | APRIMA | PRODUCCI | oo - | PERSON LDE | JORNALER os cauoap | V| AD DE MANO PRODUCTIVID
A | (CABALL | ON (CAJAS) < AL DE oS ) TOTA AD PROMEDIO
A) ON FILETEQ | ETVVASAD (SELLADO) (RECEPCIO v L DE OBRA
o N) OPERARI
0s
15 24 1127 8 125 17 14 17 9 182 0.77
16 19 1169 11 124 21 16 16 186 0.57
17 21 1190 111 19 19 18 176 0.75
18 19 1182 117 19 16 14 10 176 0.75
19 18 1122 10 120 20 13 13 10 176 0.64
22 22 981 10 118 21 19 16 183 0.54
AGOSTO | 23 22 1014 117 16 20 13 175 0.64 0.63
24 19 1029 111 22 19 16 10 178 0.64
25 18 1025 128 16 15 18 10 187 0.69
26 23 954 10 116 17 16 18 10 177 0.54
29 18 1016 10 116 21 15 15 10 177 0.57
30 21 1087 11 124 16 13 13 10 176 0.56
31 20 1037 10 120 15 20 18 10 183 0.57
1 22 1114 11 127 18 14 18 10 187 0.54
2 20 979 127 17 15 16 10 185 0.59
SEPTIEMB | 5 19 1143 126 19 17 15 10 187 0.76 0.63

RE 6 23 1167 11 120 16 14 18 10 178 0.60
7 24 962 127 20 18 16 10 191 0.56
8 19 1249 125 21 15 18 10 189 0.83




9 23 1189 9 120 18 15 17 10 180 0.73
12 18 1222 11 128 18 14 16 10 186 0.60
13 20 1165 10 127 18 16 18 10 189 0.62
14 24 1202 11 129 12 15 17 10 183 0.60
15 20 1264 11 126 15 15 14 10 180 0.64
16 18 1236 10 129 18 17 16 10 190 0.65
19 21 996 9 126 20 19 17 10 192 0.58
20 22 961 11 121 16 20 14 10 181 0.48
21 23 1201 11 130 20 17 15 10 192 0.57
22 18 1280 9 127 18 19 20 10 194 0.73
23 21 1147 9 127 17 19 14 10 187 0.68
26 21 1002 10 110 15 14 16 10 165 0.61
27 24 1001 10 127 14 15 17 10 183 0.55
28 18 1194 10 126 18 19 15 10 188 0.64
29 24 996 126 16 16 15 10 183 0.68
30 18 1077 124 21 18 17 10 190 0.63
3 25 976 112 22 20 15 10 179 0.68
4 21 1150 10 115 19 20 14 10 178 0.65
5 24 1165 123 22 14 16 9 184 0.70
6 23 992 123 16 18 14 10 181 0.61
7 25 1030 11 110 14 14 14 161 0.58
OCTUBRE | 10 18 965 10 112 18 13 10 162 0.60 0.67
11 20 1040 10 115 19 20 17 180 0.58
12 20 1095 11 126 19 18 14 10 187 0.53
13 19 1001 8 117 20 15 14 10 176 0.71
14 20 1123 11 110 14 18 14 165 0.62
17 24 1244 8 111 16 18 16 170 0.91




18 23 1186 10 118 22 19 10 10 179 0.66
21 23 1216 9 123 14 16 12 9 174 0.78
22 23 1149 10 118 16 17 12 10 173 0.66
23 19 1286 10 116 22 15 13 175 0.73
24 22 1145 11 122 22 18 14 185 0.56
25 18 1154 8 124 19 16 16 10 185 0.78
28 21 1277 10 124 14 15 11 9 173 0.74
29 20 1062 9 115 19 20 14 10 178 0.66
30 18 1184 10 121 20 18 14 10 183 0.65
1 18 1173 112 17 20 12 10 171 0.76
2 21 1104 123 16 16 13 9 177 0.78
3 22 1239 11 119 22 15 13 10 179 0.63
4 21 1234 9 111 17 19 14 9 170 0.81
7 22 1273 10 112 18 20 13 10 173 0.74
NO\QEMB 8 22 1124 8 122 14 18 10 9 173 0.81 0.73
9 19 1215 10 110 20 18 17 10 175 0.69
10 23 1247 11 120 19 18 11 10 178 0.64
11 25 1251 10 124 21 20 13 10 188 0.67
14 25 1227 8 123 15 20 13 9 180 0.85
15 25 1291 11 110 19 17 17 10 173 0.68




Anexo 19. Productividad de maquina post test de la empresa Group Corporation Reyes S.A.C

s ia 'VL%TI:”RA'\A PRODUCCIGN | HORASDE | TOTALDE M"A%':J?;A PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
(CABALLA) (CAJAS) | PRODUCCION | INACTIVIDAD UTIUzADAs | HORA MAQUINA MENSUAL EN
(HORAS) PROMEDIO
15 24 1127 8 0.50 7.50 150.27
16 19 1169 11 0.50 10.50 111.33
17 21 1190 0.17 8.83 134.72
18 19 1182 0.33 8.67 136.38
19 18 1122 10 0.83 9.17 122.40
22 22 981 10 117 8.83 111.06
AGOSTO 23 22 1014 0.33 8.67 117.00 130.22
24 19 1029 0.33 8.67 118.73
25 18 1025 0.33 7.67 133.70
26 23 954 10 0.33 9.67 98.69
29 18 1016 10 0.33 9.67 105.10
30 21 1087 11 0.67 10.33 105.19
31 20 1037 10 0.50 9.50 109.16
1 22 1114 11 0.83 10.17 109.57
2 20 979 0.00 9.00 108.78
5 19 1143 0.00 8.00 142.88
SEPTIEMBRE| 6 23 1167 11 0.67 10.33 112.94 136.06
7 24 962 0.33 8.67 111.00
8 19 1249 0.00 8.00 156.13
9 23 1189 0.17 8.83 134.60




12 18 1222 11 0.67 10.33 118.26
13 20 1165 10 1.00 9.00 129.44
14 24 1202 11 0.83 10.17 118.23
15 20 1264 11 1.00 10.00 126.40
16 18 1236 10 0.50 9.50 130.11
19 21 996 9 0.67 8.33 119.52
20 22 961 11 1.17 9.83 97.73
21 23 1201 11 0.50 10.50 114.38
22 18 1280 0.50 8.50 150.59
23 21 1147 0.33 8.67 132.35
26 21 1002 10 0.50 9.50 105.47
27 24 1001 10 0.33 9.67 103.55
28 18 1194 10 0.67 9.33 127.93
29 24 996 0.17 7.83 127.15
30 18 1077 0.33 8.67 124.27
3 25 976 0.33 7.67 127.30
4 21 1150 10 0.33 9.67 118.97
5 24 1165 0.33 8.67 134.42
6 23 992 0.17 8.83 112.30
7 25 1030 11 0.50 10.50 98.10
OCTUBRE 10 18 965 10 0.50 9.50 101.58 132.10
11 20 1040 10 0.67 9.33 111.43
12 20 1095 11 0.33 10.67 102.66
13 19 1001 8 0.17 7.83 127.79
14 20 1123 11 0.50 10.50 106.95
17 24 1244 8 0.50 7.50 165.87




18 23 1186 10 0.67 9.33 127.07
21 23 1216 9 0.17 8.83 137.66
22 23 1149 10 0.50 9.50 120.95
23 19 1286 10 1.00 9.00 142.89
24 22 1145 11 0.50 10.50 109.05
25 18 1154 8 0.17 7.83 147.32
28 21 1277 10 1.17 8.83 144.57
29 20 1062 9 0.17 8.83 120.23
30 18 1184 10 0.50 9.50 124.63
1 18 1173 0.33 8.67 135.35
2 21 1104 0.17 7.83 140.94
3 22 1239 11 0.83 10.17 121.87
4 21 1234 9 0.50 8.50 145.18
7 22 1273 10 0.83 9.17 138.87
NOVIEMBRE 8 22 1124 8 0.17 7.83 143.49 134.86
9 19 1215 10 0.17 9.83 123.56
10 23 1247 11 0.33 10.67 116.91
11 25 1251 10 1.00 9.00 139.00
14 25 1227 8 0.00 8.00 153.38
15 25 1291 11 0.67 10.33 124.94




Anexo 20. Toma de medidas para el Método de guerchet




Anexo 21. Aplicacién de las 5’s




Anexo 22. Autorizacion del desarrollo de proyecto de investigacion

S.A.C.

COMPRA Y VENTA DE PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS DE PESCADO ELABORACION DE CONSERVAS DE
PESCADO, PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE HARINA DE PESCADO Y OTROS DERIVADOS

TELF.: 043-283901 - 947564001 - #947564001 - 923219881 - 923717448

R.U.C. 20569268444

"Afio del Fortalecimiento de la Soberania Nacional

MNuevo Chimbote, 05 setiembre del 2022

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR EL DESARROLLO DEL PROYECTO DE
INVESTIGACION

Yo, Cesar Anyelo Reyes Contreras con  DNIN°47338535 , Representante legal de la
empresa, GROUP CORPORATION REYES S.A.C., conRUC N°20569268444, ubicado
enAV.PRINCIPALMZ CLT9 - ZONA INDUSTRIAL GRAN TRAPECIO f Ancash  _
Santa _ Chimhote; digo:

AUTORIZQO, a los estudiantes Mendieta Mendoza, Lesly Briggith, identificado con DNI
N°75098672 v Sanchez Llatas, Sheila Jackelin, identificado con DNI N°73976170 de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, en calidad
de los autores para poderrealizar el desamollo del proyecto de investigacion titulado
"Implementacion del mantenimiento productivo total para incrementar la productividad
en la empresa Group Corporation Reyes S.A.C, Chimbote 2022" |, para la cual se les
hrinda los datos de la empresa, asi como |as facilidades para |a ejecucion y aplicacion
para el desarrollo del proyecto de investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se estime
conveniente.

Ci Anydzflya'eﬁm
GERENTE GENERAL

GROUP CORPORATION REYES S.A.C.

7570 s 97 Aty v (RIS

orments del Mg

Figura 4. Carta de autorizacion del desarrollo de proyecto de investigacion



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, VILLAR TIRAVANTTI LILY MARGOT, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada:
"Implementacién del mantenimiento productivo total para incrementar la productividad en
la empresa Group Corporation Reyes S.A.C, Chimbote 2022", cuyos autores son
SANCHEZ LLATAS SHEILA JACKELIN, MENDIETA MENDOZA LESLY BRIGGITH,
constato que la investigacién tiene un indice de similitud de 22.00%, verificable en el
reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni
exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHIMBOTE, 05 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

VILLAR TIRAVANTTI LILY MARGOT Firmado electrénicamente

DNI: 17933572 por: LVILLART el 13-12-
2022 21:43:47

ORCID: 0000-0003-1456-8951

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0473201
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