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RESUMEN

La presente investigación titulada “Aplicación del Mantenimiento Productivo Total

(TPM) para la mejora de la productividad en la línea de producción de acabado de

carretes de alambre de latón recocido en la empresa Tecnofil S.A., Independencia,

2017”, tuvo como problema general ¿Cómo la aplicación del Mantenimiento

Productivo Total (TPM) mejora la productividad en la línea de producción de

acabado de carretes de alambre de latón recocido en la empresa Tecnofil S.A.,

Independencia 2017? La investigación se desarrolló bajo el diseño cuasi

experimental de tipo aplicada debido a que se determinó la mejora mediante la

aplicación del TPM con enfoque en el pilar de Mantenimiento Planificado, siendo

descriptiva y explicativa debido a que se describe la situación del estudio y se trata

de dar respuesta al por que del objeto que se investiga utilizando el método

deductivo, la población estuvo representado por la producción de carretes de

alambre de latón recocido en un periodo de 30 días como se realiza el programa de

producción, siendo la muestra no probabilístico- intencional, ya que los datos de la

muestra son seleccionados por conveniencia, de modo que la muestra es censal y

por tal razón se trabajó con el total de la población. La técnica de recolección de

datos es de fuente secundaria del software de producción y mantenimiento de la

empresa Tecnofil S.A. respetando la política confidencialidad de la misma, con la

finalidad de recolectar los datos para el dimensionamiento de las variables. Para el

análisis de los datos se utilizó Microsoft Excel y estos datos se analizaron con el

software SPSS V24, de manera descriptiva e inferencial utilizándose tablas y

gráficos para su interpretación. Finalmente se determinó si la data obtenida, en un

periodo de 30 días, tiene comportamiento paramétrico con el estadígrafo shapiro

wilk, obteniendo como resultado no paramétrico y se utilizó para la prueba Z el

estadígrafo de Wilcoxon donde mediante la regla de decisión: µPA < µPD de las

variables del problema general se realizó la comparación de medias y resulto mayor

a favor de la productividad después, por consiguiente se rechazó la hipótesis nula y

se aceptó la hipótesis de la investigación.

Palabras clave: Mantenimiento Productivo Total (TPM), Productividad.
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ABSTRACT

The present investigation entitled "Application of the Total Productive Maintenance

(TPM) for the improvement of the productivity in the finishing line production of

annealed brass wire reels in the company Tecnofil S.A., Independencia, 2017", had

as a general problem: How does the application of Total Productive Maintenance

(TPM) improve productivity in the finished production line of annealed brass wire

reels in the company Tecnofil S.A., Independencia, 2017? The research was

developed under the quasi-experimental design of applied type because the

improvement was determined through the application of the TPM with focus on the

Planned Maintenance pillar, being descriptive and explanatory because the situation

of the study is described and it is about giving an answer to the reason why of the

object that is investigated using the deductive method, the population was

represented by the production of reels of annealed brass wire in a period of 30 days

as the production program is carried out, being the sample non-probabilistic-

intentional, since the data of the sample are selected for convenience, so that the

sample is census and for this reason we worked with the total population. The

technique of data collection is secondary source of production and maintenance

software of the company Tecnofil S.A. respecting its confidentiality policy, to collect

the data for the sizing of the variables. For the data analysis, Microsoft Excel was

used, and these data were analyzed with the SPSS V24 software, descriptively and

inferentially using tables and graphs for their interpretation. Finally, it was

determined if the data obtained, in a period of 30 days, had a parametric behavior

with the shapiro wilk statistic, obtaining the non-parametric result and the Wilcoxon

statistic was used for the Z test, where by the decision rule: μPA < μPD of the variables

of the general problem the comparison of means was made, and it was greater in

favor of productivity later, therefore the null hypothesis was rejected, and the

hypothesis of the investigation was accepted.

Key words: Total Productive Maintenance (TPM), Productivity.
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