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RESUMEN

La investigacion “Aplicacion de Mantenimiento Preventivo para mejorar la
productividad en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa
Corporacién Kompano S.A.C., Puente Piedra, 20177, tuvo el objetivo de aplicar
Mantenimiento Preventivo para mejorar la productividad en la elaboracion de
alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano S.A.C., Puente
Piedra, 2017, aplicacién que se realizé mediante la inspeccion de las maquinas
que intervienen en el proceso de elaboracion de alimentos balanceados,
mediante check list y programando a mantenimiento preventivo segun la
inspeccion realizada, contando con dos frecuencias de mantenimiento: semanal
y semestral. La metodologia de estudio fue de tipo aplicada, de disefio cuasi
experimental. La poblacién estuvo conformada por 25 dias de produccion de
alimentos balanceados en la empresa Corporacion Kompano S.A.C. La
muestra fue igual a la poblacion. La técnica que se uso fue la de observacion y
el instrumento la ficha de observacion, la validacion se realiz6 a través de juicio
de expertos. Para el andlisis de datos se utilizo el software SPSS version 22 en
el que se realizo andlisis descriptivo e inferencial. La prueba de normalidad
utilizada fue Shapiro-Wilk ya que la muestra es menor a 30, donde el nivel de
significancia fue mayor a 0.05 confirmando asi que los datos provenian de
distribucion normal, se realiz6 la contrastacion de hipotesis mediante la prueba
T - de Student, obteniendo un valor p=0.000, se rechaza la hipétesis nula y se
acepta la hipotesis del investigador “La aplicacion de mantenimiento preventivo
mejora la productividad en la elaboracion de alimentos balanceados de la
empresa Corporacion Kompano S.A.C.” Se concluye que la productividad

mejor6 en 13.70%.

Palabras Clave: Mantenimiento preventivo, productividad, eficiencia, eficacia.



ABSTRACT

The research "Application of Preventive Maintenance to improve the productivity
in the elaboration of balanced foods of the company Corporacién Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017", had the objective of applying Preventive
Maintenance to improve productivity in the elaboration of balanced foods of the
company Corporacién Kompano S.A.C, Puente Piedra, 2017, application that
was realized by the inspection of the machines that take part in the process of
elaboration of balanced foods, by check list and scheduling to preventive
maintenance according to the realized inspection, counting on two frequencies
of maintenance: weekly and semi-annual. The methodology of study was
applied type and quasi experimental design. The population consisted of 25
days of balanced foods production in the company Corporacion Kompano
S.A.C. The sample was equal to the population. The technique that was used
was the observation and the instrument the observation sheet, validation was
done through expert judgment. Data analysis was performed using the software
SPSS version 22, in which descriptive and inferential analyzes were performed.
The test of normality used was Shapiro-Wilk since the sample was less than 30,
where the level of significance was more than 0.05 confirming that the data
came from normal distribution, the hypothesis test was made using the T- of
Student test, obtaining a value p = 0.000, the null hypothesis is rejected and the
hypothesis of the researcher is accepted "The application of preventive
maintenance improves the productivity in the elaboration of balanced foods of
the company Corporacibn Kompano S.A.C, Puente Piedra, 2017" It is

concluded that the productivity improved in 13.70%.

Key Words: Preventive Maintenance, productivity, efficiency, efficacy.
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1.1 Realidad Problematica

En todos los paises existe una variedad de empresas en de diversos rubros,
tamafios y otras caracteristicas, mucha de estas, en el sector de la
manufactura, no realizan un andlisis del rendimiento de las maquinas que
emplean para la produccion y que les permita conocer y recabar informacion de
la productividad ya sea en un proceso, linea de produccion o toda una planta,
reflejando cierta desventaja, en el sentido que, sin esta informacion es dificil
reconocer puntos deébiles, las causas que generan caos en sus sistemas
productivos, y plantear estrategias para mejorar el uso de los recursos. Las
empresas no deben preocuparse Unicamente por captar clientes si no también
cuidar sus operaciones, ya que son los procesos internos mas importantes, y
no esperar que las condiciones de funcionamiento de sus maquinas sean
criticas para recién intervenir y solucionar problemas ya graves o muy
avanzados, hace falta entonces tener un enfoque preventivo que permita
mitigar consecuencias desfavorables que repercutan no Unicamente en la

productividad, sino también en costos y la vida util de las maquinarias.

Se afirma en (Organizacion para la Cooperacion y Desarrollo Econémico, 2015,
p.35). Muchos los paises, presentan tasas altas de crecimiento en cuanto a
productividad se refiere, especificamente en el sector de manufactura, pero aun
asi dichas tasas pueden diferir. Por ejemplo, entre el afio 2001 y 2013 las tasas
de crecimiento de la productividad variaron en un 4% aproximadamente en
paises como Irlanda, Reino Unido y Paises Bajos, 3% en Austria y Bélgica.
Aproximadamente -1% en Luxemburgo y Grecia. Esto se debe a que en
muchos paises, la evolucién anual de la productividad ha sido mas baja desde

la crisis del afio 2008.
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Figura 3

PERU: PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO DE LAS EMPRESAS,
SEGUN ACTIVIDAD ECONOMICA, 2013
(Miles de nuevos soles)
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Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica - Encuesta Econdémica Anual 2014,

Productividad segun actividad econémica en Peru

(Instituto Nacional de Estadistica e Informatica — INEI, 2014, p.59), se evidencia
que las actividades de manufactura, comercio, hospedaje, restaurantes y
agencias de viaje son las que tiene un menor nivel de productividad en el pais,
figurando el sector econdmico de manufactura en el que realiza la presente

investigacion.

Bajo este escenario, la empresa Corporacion Kompano S.A.C. ubicada en
Puente Piedra — Lima, pertenece a las empresas de manufactura, cuya
actividad principal es producir alimentos balanceados para animales de granja

COMO cuyes, conejos, entre otros.

A la fecha, se observé en la empresa, como mayor problema la productividad
baja en el proceso de elaboracion los alimentos balanceados procesados,
como se puede observar en el siguiente diagrama de Pareto.
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Tabla 1
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Diagrama de Pareto de los problemas en la Corporacién Kompano

Como indica el Diagrama de Pareto de los problemas en la empresa, el 33.9%
de los inconvenientes son representados por la baja productividad en el
proceso de elaboracién de alimentos balanceados para animales de granja,
representando asi el principal problema a solucionar, y la presente
investigacion buscar poder mejorar las condiciones necesarias para que el nivel
de productividad en la elaboracion del producto sea adecuado. Para ello en el
Diagrama de Ishikawa se analizaran los origenes o fuentes que generan el

problema de la baja productividad. Origen de la data ver en anexos 1y 2.
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Figura 5
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Diagrama de Ishikawa de la baja productividad

Se detectaron un total de 11 causas que tiene como consecuencia o efecto
negativo para la organizacion una baja productividad en la elaboracion del
producto, agrupadas de la siguiente manera, en cuanto a materiales, no hay
control de inventario, faltan repuestos y herramientas de trabajo; respecto a
medicibn no hay un seguimiento al proceso de elaboracién, tampoco hay
control de tiempos; la mano de obra esta formada por persona no proactivo y
gue necesita de capacitacion, respecto a método existe falta de mantenimiento
y no hay claridad en los procedimientos, finalmente respecto a maquinaria, hay
paros en el proceso de elaboracion y falta lubricacién, teniendo asi un ambiente
desfavorable para la organizacion, con maquinas que se deterioran por los
paros Yy fallas, resultando como principal efecto un bajo nivel de productividad.
Para establecer cuales son las causas principales que conllevan al problema
de déficit en la productividad se elaborara un diagrama de Pareto de las causas

halladas.
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Tabla 2

CAUSAS Fi Total Composicion | Porcentaje
acumulado | porcentual | acumulado
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Diagrama de Pareto de las causas de la baja productividad

La falta de mantenimiento, los paros en el proceso de elaboracién, la falta de
claridad en los procedimientos, no hay control de tiempos y la falta de

lubricacion son las cinco principales causas de la baja productividad en la
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elaboracion de alimentos balanceados, representando 75.2% del problema.
Con la presente investigacion se pretende demostrar, que si la empresa aplica
el mantenimiento preventivo se mejorara las condiciones de produccion de
alimentos balanceados procesados para animales de granja, haciendo que el
proceso de elaboracion de los mismos, sea mas eficaz, eficiente, consiguiendo
mayor nivel de productividad en sus operaciones, trabajando sobre las causas
halladas como principales generadoras de déficit en la productividad. Origen de

la data ver en anexos 3y 4.

1.2. Trabajos previos
Antecedentes Nacionales

BUITRON Gonzales, Morelia Yasmin. Aplicacion del programa de
mantenimiento preventivo basado en condicion para incrementar la
productividad en el proceso pollo beneficiado de la empresa Avinka S.A.
Chancay, 2016. Tesis (titulo de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César
Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2016. 148 pp. Desarrollada en el sector
manufactura, tuvo como objetivo general aplicar un programa de mantenimiento
preventivo basado en condicién para incrementar la productividad en el proceso
de pollo beneficiado de la empresa Avinka S.A. La metodologia consistié en
rutas de inspeccibn segun el programa diseflado y actividades de
mantenimiento como calibracién, ajuste y lubricacion en las maquinas que
intervienen en el proceso productivo de pollo beneficiado, de tipo aplicada y
disefio cuasiexperimental llegé a la conclusion que la productividad en el
proceso de pollo beneficiado incrementd en 6% rechazando la hipétesis nula,
confirmando que la aplicacion del programa de mantenimiento preventivo
basado en condicién logré incrementar la productividad. Este estudio constituyé
un aporte significativo para el desarrollo de la propuesta asi como para el uso

adecuado de inspeccién, asimismo para el contraste de resultados.

CAPAC Quiroz, Alfredo Eduardo. Implementacion del plan de mantenimiento
preventivo para mejorar la productividad en el area de costura de la empresa
Peru Fashions S.A.C. en el distrito de Puente Piedra en el afio 2016. Tesis

(Titulo de Ingeniero Industrial). Lima Universidad César Vallejo, Facultad de
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Ingenieria, 2016. 152 pp. Desarrollada en el sector manufactura, rubro textil,
tuvo como objetivo general implementar un plan de mantenimiento preventivo
para mejorar la productividad en el area de costura de la empresa Peru
Fashions S.A.C en el distrito de Puente Piedra en el afio 2016. La metodologia
consistid en realizar actividades de mantenimiento acorde al plan, en las
magquinas que intervienen en el proceso de costura. Arriba a la conclusion que
la productividad mejora en 8% aceptando la hipétesis alternativa del
investigador: La implementacién del plan de mantenimiento preventivo mejora
la productividad en el area de costura de la empresa Peru Fashions S.A.C en el
distrito de Puente Piedra en el afio 2016. Esta investigacion constituyé un
aporte para la mayor comprensién de la variable independiente y para el

contraste de resultados.

CHAVEZ Huaman, Diego Alexander. Disefio e implementacion de un programa
de mantenimiento preventivo para incrementar la productividad en el area de
telares de la empresa textil Inversiones Texjuber S.R.L., 2016. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria,
2016. Desarrollada en el sector manufactura rubro textiles tuvo como objetivo
general determinar como el disefio e implementacién del programa de
mantenimiento preventivo mejora la productividad del area de telares de la
empresa textil Inversiones Texjuber S.R.L., 2016. La metodologia consistio en
programar operaciones de mantenimiento preventivo para mejorar los estados
de las maquinas de telar. Concluye que la productividad incremento en 25.10%
aceptando la hipétesis alterna del investigador. Esta investigacién constituyd un
aporte significativo en lo que respecta a la estructura del desarrollo de la

propuesta de aplicacion.

FERREL Huihua, Edison. Implementacién de un Plan de Mantenimiento
Preventivo para mejorar la productividad en la Linea de Tejido de la Fabrica
San Carlos, Lima, 2016. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2016. Desarrollada en el
rubro textil manufacturero tuvo el objetivo general de determinar cémo la

aplicacién de un plan de mantenimiento preventivo mejora la productividad en
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la linea de tejido, de la fabrica San Carlos. La metodologia fue aplicar el
mantenimiento preventivo con el fin de mejorar la capacidad productiva de las
magquinarias en linea de tejido. Concluyendo la productividad incremento en
5.60% teniendo mayor disponibilidad de las maquinas, logrando aumentar la
eficacia y eficiencia. El presente estudio sirvio de guia para desarrollar una
correcta aplicacion de la variable independiente, mantenimiento preventivo con

el fin de aumentar la productividad en la Corporacion Kompano S.A.C.

SALAZAR Centurion, Edson. Disefio de programa de mantenimiento preventivo
para mejorar la productividad en la empresa Corporacion Frio Center del Perd
S.A.C. afio 2015-2016. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad
César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2016. Desarrollada dentro del sector
industrial, en un proceso de refrigeracion. Tuvo como objetivo general
determinar de qué manera el disefio e implementacion del mantenimiento
preventivo colabora al aumento de la productividad en la empresa Frio Center
del Pertu S.A.C, su metodologia se basé en evaluar la capacidad productiva vy
el aprovechamiento de recursos antes y después de implementar la mejora,
concluydé que su implementacion permiti6 mejorar en 16.36% la productividad
haciendo mas eficiente el proceso de refrigeracion. El presente estudio aporta
como guia en el andlisis actual y futuro de los niveles de productividad en la

Corporacion Kompano S.A.C.

MISAICO GARCIA, Angel Ricardo. Implementacion del plan de mantenimiento
preventivo para optimizar la productividad en el area del Molino en la empresa
R. Industria Rubber Parts S.A.C., San Martin de Porres, 2016. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria,
2016. Desarrollada en el sector manufactura, tuvo como objetivo general
determinar si la implementaciéon de plan de mantenimiento preventivo optimiza
la productividad en el area del Molino en la empresa R. Industria Rubber Parts
S.A.C. La metodologia se bas0 en aplicar acciones de mantenimiento
preventivo para cada equipo del molino como inspecciones, limpieza,
lubricacion y ajustes. Concluye que la productividad aumenta en 15%

aceptando la hipétesis alterna de investigacion. El aporte de esta investigacion
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fue brindar los fundamentos necesarios para realizar las acciones de

mantenimiento preventivo y para el contraste de resultados.

VICENTE Mera, Milagros del Pilar. Gestion del mantenimiento preventivo en la
flota de camiones para mejorar la productividad en la empresa Cristo Milagroso
Operador Logistico E.ILR.L., Lima, 2016. Tesis (Titulo de Ingeniero
Empresarial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2016.
Desarrollada en el rubro de transportes, tuvo como objetivo general de
investigacion determinar como la gestion la gestion del mantenimiento
preventivo en la flota de camiones mejora la productividad en la flota de
camiones en la empresa Cristo Milagroso Operador Logistico E.I.R.L., Lima,
2016. La metodologia consisti6 en aplicar mantenimiento preventivo en
frecuencias diarias, bimestral, mensual y por kilometraje. Arriba a la conclusion
que la productividad mejora en 17,32% aceptando la hipétesis alterna de la
investigadora. El antecedente citado constituye un aporte importante en el
desarrollo de la presente investigacion, sirviendo de modelo para la aplicaciéon

de la herramienta mantenimiento preventivo y el tratamiento estadistico.

YNGA Pita, Néstor Hugo. Aplicaciéon de un plan de mantenimiento en la flota
automotriz para mejorar la productividad del area de operaciones en la
empresa Ulma Construction Pert S.A., Lima, 2016. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, 2016.
Desarrollada en el sector manufactura, en el rubro de accesorios para
construccion, tuvo como objetivo general en su investigacion determinar en qué
medida la aplicacion de un plan de mantenimiento preventivo en la flota
automotriz mejora la productividad en el area de operaciones en la empresa
Ulma Construction S.A., Lima, 2016. La metodologia consistio en la emision de
ordenes de trabajo para realizar actividades de mantenimiento en la flota de la
empresa Ulma Construction tales como cambio de repuestos y limpieza con
aire comprimido en las montacargas de la empresa. Llega a la conclusion que
la productividad incrementdé en 14.10% rechazando asi la hipotesis nula y
aceptando la hipétesis alterna del investigador. El aporte de esta investigacion

fue brindar fundamentos de actividades de mantenimiento y contraste de
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resultados.
Antecedentes Internacionales

ROMERO Garcia, Omar. Mantenimiento preventivo a maquinas cortadoras y
selladoras de bolsas. Tesis (Técnico Superior Universitario en Mantenimiento
Industrial). Querétaro: Universidad Tecnolégica de Querétaro, Escuela de
Mantenimiento Industrial, 2015. La investigacion tuvo como objetivo determinar
un programa de revisién a las maquinas para incrementar la produccion en la
empresa. La metodologia se aplicé en un entorno manufacturero, consistio en
llevar registro y analisis de fallas, asimismo crear una ficha de inspeccion para
las maquinas. El investigador llego a la conclusién que se logré mejorar la
produccién en cuanto al ahorro de tiempos muertos o reduccion de paradas y
mejoro la calidad de acabado del sellado de bolsas, estableciendo programas
rutinarios, semanales y mensuales de revision y mantenimiento a las maquinas
cortadoras y selladoras. El presente estudio sirvio de guia para establecer

revisiones de las maquinas de la empresa Corporacion Kompano.

CONSTANTE Barona, Juan. Mejoramiento de la produccién de una planta
embotelladora de cerveza super linea de Cerveceria Nacional. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Guayaquil, Universidad de Guayaquil, Facultad de
Ingenieria Industrial, 2014. Desarrollado en el sector manufactura, tuvo como
objetivo aumentar los niveles de productividad de las lineas de envase de
cerveza. Su metodologia se bas6 en buscar soluciones a los inconvenientes
del area de embotellado, disefiando un procedimiento para el mantenimiento
preventivo en base a la criticidad de equipos del area de envase y
estableciendo un instructivo para arranque de maquinas. La conclusion a la que
se llegb fue que se prueba la mejora del uso de recursos, incrementando la
eficiencia respecto al tiempo disponible para producir, debido a la reduccién de
tiempos de parada, cuidando asi la vida util de los equipos. La presente tesis
sirvio de guia para disefiar un procedimiento adecuado de mantenimiento

preventivo para la empresa Corporacion Kompano S.A.C.
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1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Marco Tebrico

1.3.1.1 Mantenimiento

Hacer que el activo siga funcionando como se deseada, implica la ejecucion de
actividades para asegurar el adecuado funcionamiento, es un conjunto de
métodos que permiten prevenir fallas, realizar revisiones, lubricaciones y
reparos, asimismo brindando pautas de un adecuado uso a los operarios de las

maquinas (Pesantez, 2007, p.10).

Dounce (2014, p.36) sostiene que el mantenimiento industrial comprende
acciones que buscan consolidar una calidad adecuada, es una rama de la
conservacion. El funcionamiento tiene dos estatus, trabaja bien trabaja mal,
asignandole los siguientes nombres: Si esta trabajando bien (estatus

preventivo) y si esta trabajando mal (estatus correctivo).

Siendo asi que el mantenimiento se divide en las siguientes estrategias
generales: Estrategia de mantenimiento preventivo y estrategia de

mantenimiento correctivo.

1.3.1.2 Mantenimiento preventivo

Segun Dounce (2014, p.22) el mantenimiento preventivo implica diversas
tareas ejecutadas por operarios 0 usuarios, tiene por cometido garantizar el

optimo desempefio de la fabrica, maquinas, equipos, etc.

Segun Nava (2012), el mantenimiento preventivo es una técnica esencial en las
empresas ya que planea y programa, teniendo como base aplicar el
mantenimiento antes de que se presenten averias, bien sea cambiando partes
0 reparandolas y de esta forma reducir los gastos de mantenimiento
posteriores. Las inspecciones de rutina son importantes para descubrir el
origen de paros inesperados y conservar las maquinas para suprimir los

efectos negativos mencionados (p.16).
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Segun Mora (2009, p.429) la importancia de las acciones preventivas recae en
gue no se debe llegar a un estado de falla, ya que se reduce cantidad de vida
atil del activo, lo fundamental es el estado inicial en un tiempo real, momento
previo a la situacion fuera de estandar. EI mantenimiento preventivo se logra
con inspecciones planificadas para detectar condiciones inadecuadas que
puedan generar paros en la produccion. Asimismo consiste en actividades

sistematicas en las que se reparan o cambian partes desgastadas.

Dounce (2014, p.38) [La estrategia de mantenimiento preventivo implica]
reemplazar o arreglar componentes en intervalos planificados con el fin de
cumplir con los estandares de lo que se manufactura logrando mejorar la

eficacia.

Garcia (2010, p.17) es el tipo de mantenimiento que se da planteando
actividades que se anticipen a las fallas en los equipos, con el fin de

mantenerlos operativos haciendo el proceso productivo mas eficiente.

1.3.1.3 Mantenimiento correctivo
Segun Garcia (2009, p.2), conocido como mantenimiento reactivo, se da
después del error o falla, s6lo se da cuando se presenta un error en el
proceso productivo, se caracteriza por realizar correccion de errores
Gnicamente, sus consecuencias negativas son:
e Paros en la produccién disminuyendo reduciendo horas operativas.
¢ Espera en diferentes ciclos de produccién mientras se da la correccion.
e Genera a la larga costos no previstos, provocando urgencias.

¢ La estimacion de tiempos fuera de operacién es impredecible.

1.3.1.4 Ventajas del mantenimiento preventivo
Como sefala la Orozco Alzate, Nelson (2005, p.1), mantenimiento preventivo
tiene ventajas como:

e Reduce paros de produccién y tiempo inoperativos.

e Evita pagos de mantenimiento correctivo.
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e Aumenta la productividad.

e Baja los costes de desperfectos sencillos.

e Contribuye a producir mas productos de mejor calidad, mejora la
imagen de la organizacion.

e Genera mas seguridad y reduce riesgos.

e Permite cumplir con plazos de entrega.

e Ayuda a construir mejor el presupuesto para mantenimiento.

e Ejecucion adecuada del servicio de mantenimiento.

1.3.1.5 Objetivos de aplicar mantenimiento preventivo
Segun Olives (2014, p.1), el mantenimiento no solo implica hacer
intervenciones de conservacion, debe propiciar mejora de los procesos,

siempre considerando los cambios en la tecnologia.

Asimismo Olives (2014, pp.6-7) sefala los objetivos principales del
mantenimiento preventivo:
e Asegurar una adecuada seguridad de los equipos e
instalaciones para los operarios.
e Disminuir gravedad de las averias.
e Evitar o reducir paros en la produccién.
e Reducir costos de mantenimiento, optimizando los
recursos.
e Mantener los equipos productivos y seguros.
e Proteger la vida util de las maquinas.

e Disefiar mejores procesos.

1.3.1.6 Indicadores de mantenimiento preventivo

El indice de mantenimiento preventivo sefiala la relacion entre las maquinas
destinadas a trabajos programados de mantenimiento preventivo y las
maquinas en su totalidad, entendiéndose a esta Ultima, a aquellas presentes en
la organizacién y fisicamente disponibles para desempefar trabajo (Torres,
2010, p.228).
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Maquinas programadas a mantenimiento preventivo 100

Total de maquinas

Segun Garcia (2010 pp.148-149) la inspeccion de maquinas implica un
chequeo del equipo con la finalidad de hallar fallas menores o en inicio de
darse, permitiendo determinar con anticipacion la intervencion adecuada para
la maquina, esto se logra, como menciona Alcalde (2009, p.145), con lista de
cotejo, también llamada hoja de registro o check list, consiste en un documento
gue permite de forma facil y estructurada, recolectar todo tipo de datos para su

andlisis posterior, en base a ello se toman decisiones en la organizacion

Total de maquinas con check list
x 100

Total de maquinas

Para la presente investigacion el check list fue una ficha de inspeccion para

detectar desperfectos en las maquinas de la Corporaciéon Kompano.

1.3.1.7 Productividad

Segun Rodriguez (2011), la productividad y la eficiencia en todo proceso
productivo son fundamentales, debido que se parte de ello para métodos
para lograr un adecuado proceso productivo. La eficiencia con la que se
realizan estos diagnostica si el proceso se desarrollando acorde a lo
requerido, si los logra, el proceso esta correctamente encaminado, si no,

necesita de una mejora continua (pp.10-11).

o Productos
Productividad = ————
Insumos

Para Carro y Gonzéalez (2012, p.11), productividad abarca desarrollar mejores
procesos productivos, significa un comparacion positiva entre lo que se emplea
y lo que se obtiene. Por ello es una razon un indice que vincula lo que produce

el sistema (salidas) y los recursos emplea para fabricarlo (entrada).
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Cruelles (2012, p.10) sostiene que la productividad es un indice que mide la
relacion entre insumos y la produccion obtenida, cuando esta aumenta, la

organizacion se vuelve mas competitiva.

Asimismo Garcia (2011, p.17) afirma que la productividad hace referencia a la
relacion entre los insumos utilizados o factores de produccién con los productos

logrados.

1.3.1.8 Tipos de productividad
Desde el punto de vista de Fleitman (2007, p.95-96), la productividad se puede

medir en forma parcial o total:

- Productividad Total: la medicién total se expresa en la relacion entre el
producto obtenido y el total de insumos empleados para lograrlo en un periodo
determinado (Fleitman, 2007, p.95-96).

- Productividad Parcial: cuando se mide la productividad en forma parcial se
obtienen varios indices, mediante la division del producto obtenido y los
factores de produccion, como materiales, maquinaria, mano de obra, y tiempo
(Fleitman, 2007, p.95-96).

1.3.1.9 Productividad y sus componentes

Segun Gutiérrez (2010, p.21), por lo general la productividad se observa
mediante sus elementos eficacia y eficiencia. La primera mide el grado de
cumplimiento de actividades planificadas y la segunda es simplemente la
relacion entre lo que se logra y lo que se usa, Asi, buscar eficiencia implica
optimizar los recursos y la eficacia comprende usar recursos para lograr metas

planteadas.

Gutiérrez (2010) sefala, la productividad se refleja a través de eficacia y
eficiencia. Los resultados se miden en unidades producidas, utilidades, y
recursos utilizados, que puede ser insumos, numero de operarios, tiempo

usado, etc. (p.21).
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Productividad = Eficiencia x Eficacia

Asimismo Fernandez y Sanchez (1997, p.22) definen conceptos para la

eficiencia y eficacia:

Eficiencia: Realizar las cosas de forma adecuada, buscando utilizar los

recursos de manera racional (Fernandez y Sanchez 1997, p.22).

Eficacia: Lograr metas establecidas para alcanzar resultados (Fernandez y
Sanchez 1997, p.22).

La eficiencia, como sostiene (Cruelles, 2013, p.10), es un indice que mide
relacion entre lo obtenido y los insumos utilizados, busca realizar las cosas

adecuadamente.

La eficacia, como menciona (Cruelles, 2013, p.11), mide cuanto se logran los
objetivos, se caracteriza por hacer las cosas correctas para lograr metas

establecidas.
1.3.1.10 Indicadores de productividad
A continuacion los indicadores para medir la productividad, en base a lo que

sostienen Fernandez y Sanchez:

Total de alimento producido

Eficacia = —
/ Produccion programada

Tiempo real de produccién

Eficiencia =
f Tiempo total de produccion
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1.3.1.11 Importancia de la productividad

Como parte la filosofia de la productividad se tiene a Prokopenko (1989, pp.6-
7), toda actividad humana se beneficia del aumento en la productividad, pues
se considera una base esencial para el de crecimiento, progreso social y
genera un aumento directo en los niveles de vida, se logra a traves del

mejoramiento de la eficacia y eficiencia.

1.3.2 Marco Conceptual
Mantenimiento preventivo

Actividades que tienen por objetivo evitar paros inesperados en el proceso
productivo de las maquinas y conservarlas para evitar efectos negativos para la

empresa.

Productividad

Es una medida que se usa para reconocer que tan bien se utilizan los recursos

de la organizacion, se determina y expresa a traveés de la eficacia y eficiencia.

Inspecciodn
Revision de las maquinas que intervienen en el proceso de elaboracion del
producto, para su registro y analisis para determinar actividades a realizar con

el fin de evitar deterioro en las mismas.

indice de mantenimiento preventivo

Nivel de mantenimiento que se aplica en las maquinas de la empresa, previa
inspeccion de las mismas ya que un mayor indice de mantenimiento preventivo
implica un mayor uso de recursos para llevar acabo las actividades de

mantenimiento pertinentes.

Eficacia

Refleja que tanto se cumplen las metas definidas en la empresa, como el

volumen de produccion que se logra en periodo de tiempo.
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Eficiencia
Refleja que tan adecuado es el uso de recursos en la empresa, como el tiempo

real o util en que operan las maquinas entre lo que deberian.

Mantenimiento preventivo paraincrementar la productividad

Conjunto de actividades a realizar antes de que se presenten fallas en las
maquinas, bien sea cambiando partes o0 reparandolas, previniendo
consecuencias que afecten a la produccion de alimentos balanceados que
elabora la empresa Corporacion Kompano, llegando a mejorar la productividad,
ampliando la vida util de las maquinas, manteniéndolas seguras y productivas,

reduciendo las paradas en el proceso de elaboracion.

1.4. Formulacién del problema
1.4.1. Problema General

¢,Como la aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la productividad en
la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017?

1.4.2. Problemas Especificos

¢Como la aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en la
elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017?

¢,Como la aplicacibn de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en la
elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017?

1.5 Justificacion del estudio
1.5.1 Justificacion técnica

La implementacion de mantenimiento preventivo busca mejorar la productividad
en la elaboracion de alimentos balanceados procesados en Corporacion

Kompano S.A.C. se justifica de manera técnica debido a que contribuye a una
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solucion agil y entendimiento sobre como mejora el proceso productivo
mediante la herramienta en mencion en las maquinas, logrando aprovechar los
recursos, mejorando asi la productividad; concuerda con Olives (2014, pp. 6-7)
[Los principales objetivos del mantenimiento preventivo son] mejorar el uso de
recursos, prevenir paros en la produccion, disminuir costos de mantenimiento,

preservar equipos seguros y productivos.

1.5.2 Justificacion teodrica

Segun Bernal (2006) (como se cita a Saénz, Gorjon, Gonzalo y Diaz, 2012,
p.20.) [Existe] justificacion tedrica siempre que la investigacion tenga la
intencion de crear controversia académica y reflexion del entendimiento o que

existe comparando resultados.

La presente investigacion busca mediante la teoria aplicar conceptos del
mantenimiento preventivo, explicando los cambios en la productividad,
contrastando resultados pre y post experimento en las maquinas que elaboran

alimentos balanceados en la Corporacién Kompano.

1.5.3 Justificacién econdémica

El presente estudio busca mejorar la productividad de las maquinas en la
empresa Corporacion Kompano, es justificable econ6micamente ya que la
aplicacion de mantenimiento preventivo tendrd impacto en lograr un mayor
volumen de produccion por ende ingresos asi como ahorro de costos, lo que
coincide con Orozco (2005, p.l1l), asegura que el mantenimiento preventivo
disminuye pagos a los trabajadores por tiempo extra de mantenimiento,
disminuye los costos de reparaciones imprevistas originadas por paros.

1.5.4 Justificacion social

El proyecto de investigacion ayudara a la empresa Corporacion Kompano a ser
mas competitiva en el mercado, gracias al mejor aprovechamiento que lograran
de los recursos y reduciendo costos, dinero que la empresa puede invertir en

lograr sus objetivos organizacionales.
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1.6 Hipdtesis

1.6.1 Hipo6tesis General

Ha: La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la productividad en la
elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017.

1.6.2 Hipotesis Especificas
H1: La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en la
elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017.

H1: La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en la
elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017.

1.7 Objetivo

1.7.1 Objetivo General

Determinar como la aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la
productividad en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa

Corporacion Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.

1.7.2 Objetivos Especificos

Determinar como la aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia
en la elaboraciébn de alimentos balanceados de la empresa Corporacion
Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.

Determinar como la aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la eficacia
en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion
Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.
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Il. METODO
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2.1 Disefio de investigacion
2.1.1 Tipo de investigacion

Por su finalidad, este estudio es de tipo aplicada, pues se aplicO mantenimiento
preventivo en las maquinas que elaboran alimentos balanceados para animales
de granja en la empresa Corporacion Kompano con el fin de obtener un
beneficio sobre la productividad, lo cual va acorde a lo que afirma Valderrama
(2006, p.164), se conoce como dindmica o activa, depende de aportes tedricos
y hallazgos para solucionar problemas, generando bienestar en la sociedad.

2.1.2 Disefio de investigacion

El disefio que toma el estudio es experimental debido a que el mantenimiento
preventivo fue aplicado en las maquinas de la empresa Corporacion Kompano
con la finalidad que varie la productividad, lo mencionado concuerda con lo que
expresan Hernadndez, Fernandez y Baptista (2010, p.122), los estudios
experimentales manipulan estimulos de la variable independiente para ver

resultados en la variable que se ve afectada.

El disefio especifico del presente estudio es cuasiexperimental, ya que, la
variable independiente de mantenimiento preventivo se manipuld como
estimulo para observar el efecto sobre la productividad en la empresa
Corporacién Kompano, afirman Hernandez et al. (2010, p.148), en los estudios
cuasiexperimentales, no hay asignaciéon al azar de los grupos pues estos

existen antes de abordar el experimento.

Esquema del disefio:

G:0;>X->0;
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Donde:

G: Grupo de muestra a quienes se aplicara el experimento.
O:: Medicion previa (Productividad)

X: Variable independiente (Mantenimiento preventivo)

O,: Medicion posterior (Productividad)

2.1.3 Nivel de investigacion

El nivel de investigacion del presente estudio es descriptivo, ya que se describe
el comportamiento de la variable productividad en las fases de pre y post
experimento, el cual fue la aplicacion del mantenimiento preventivo, para
realizar el contraste o comparacién para observar la mejora. Ello concuerda
con lo que menciona Soto (2015, p.53). [Los estudios descriptivos] van a
describir, caracteristicas cuantitativas y cualitativas de la variable, presentando
sus resultados con estadistica descriptiva.

Asimismo es de nivel explicativo, debido a que se busca determinar relaciones
de causa y efecto presentes en la productividad, lo que va acorde a la
interpretacion que le da Soto (2015, pp.58-59) “[Estudios explicativos buscan]
explicar el porqué de la ocurrencia de fendmenos y las causas que originan un
efecto, siendo la variable independiente causa y la dependiente efecto, ademas
a este nivel de investigacién se puede establecer magnitudes de cambio”. Lo
referente al establecimiento de magnitudes de cambio, se logr6 comparando
cuanto mejora la productividad luego de aplicar mantenimiento preventivo,

siendo esto ultimo un experimento en la investigacion.

2.1.4 Alcance Temporal

Por su alcance temporal la presente investigacion tiene corte longitudinal, ya
gue se recolecto datos en mas de un momento, la primera recoleccion es antes
del experimento, que en este caso es la aplicacion de mantenimiento
preventivo, y la segunda es después de aplicado el experimento, concuerda
con lo referido por Soto (2015, p.67) cita a Bisquerra (2009, p.151), la
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investigacion longitudinal tiene por cometido comparar cambios, para ello se

recolectan datos en diferentes momentos, antes y después de experimentar.

2.1.5 Método

La presente investigacion tiene como hipotesis general que el mantenimiento
preventivo mejora la productividad en la elaboracion de alimentos balanceados
de la empresa Corporacibn Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017, y para
comprobarlo se trabajé con método hipotético deductivo, Soto (2015, p.49) lo
define asi, la comprobacion objetiva de la hipétesis no se logra Unicamente con
el enunciado del mismo, se requiere del método hipotético deductivo para

comprobar la verdad.

Probando la hipétesis se puede arribar a las conclusiones de investigacion,
comprobando si el mantenimiento preventivo mejora o no la productividad de
las maquinas que elaboran alimentos balanceados para animales de granja, en
la empresa Corporacion Kompano, respecto a ello Soto (2015, p.50) cita a
Bernal (2006, p.56), es una técnica que se basa en la hipotesis, buscando

aceptarlas o rechazarlas para arribar conclusiones comparando hechos.

2.1.6 Enfoque

El enfoque de la presente tesis es cuantitativo, ya que los datos a recolectados
se midieron numéricamente, para minimizar errores, evitando que los sesgos y
creencias del investigador influyan en los resultados, tomando una posicién
imparcial, para asegurar confianza de lo que se investiga, respecto al enfoque
cuantitativo Hernandez et al. (2010, p.4) afirman, parte de la medicién numérica

para realizar andlisis estadistico con el objetivo de comprobar la hipotesis.
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2.2 Variables, operacionalizacion
Variable Independiente (VI): Mantenimiento Preventivo

Nava (2012, p.16). EI mantenimiento preventivo es una técnica fundamental en
las empresas que tiene por objetivo su aplicacion antes de que se presenten
fallas en el proceso productivo, sus actividades se centran en cambiar partes o
repararlas, su principal beneficio es la conservacion de las maquinas para

suprimir efectos negativos.

Variable Dependiente (VD): Productividad

Gutiérrez (2010, p.21) sostiene los resultados que se obtienen de los procesos
definen la productividad, esta se describe por sus elementos eficiencia y

eficacia, si se mejoran la organizacion obtendra resultados éptimos.
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© Elaboracién propia

Tabla 3

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

ESCALA
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMEN SIONES INDICADORES DE
MEDICION
-E Nava, Jose, El mantenimiento preventivo es una - RO . R
: . ) mantenimiento preventivo ndice de i
w § técnica fundamental en las empresas que tiene por _ y o (Maguinas: programadas a )
=z 3 i TR se ve reflejado mediante el | mantenimiento mantenimiento preventivo / De razon
w5 objetivo su aplicacion antes de que se presenten o o ) )
- ) = indice de mantenimienio preventivo Total de maquinas) x 100
z = fallas en el proceso productivo, sus actividades se . ] AL
w § ] o preventivo y |a inspeccion
& = cenfran en cambiar partes o repararias, su principal 2 o
a8 ; 0 e en las maquinas de la N de maaui
z 9 beneficio es la conservacion de las maquinas para ™ e (Numero de maquinas con
= o . organizacion. ic ; e .
g suprimir efectos negativos. (2012, p.16). Inspeccion check list/ Total de maquinas) | De razon
x 100
La produclividad es una
o T o e medida o indice que se usa Eficacia Total de alimento producido / | De razon
utierrez, Humberto, sostiene los resultados que ) 3
E - ) para conocer qué tan Produccion programada
x5 se obtienen de los procesos definen la 5
W s T ; adecuado es el manejo de
2 f productividad, esta se describen por sus elementos
5 2 o o ) L los recursos en la
a o eficiencia y eficacia, si se mejoran la organizacion oy R 3
W @ organizacion, se determina a Eficiencia Tiempo real de produccion / | De razén

obtendra resultados optimos.(2010, p.21)

través de la eficacia y la
eficiencia.

Tiempo total de produccion

Matriz de operacionalizacién de variables
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2.3 Poblacion y muestra
2.3.1 Poblacion

Soto (2015, p.68) cita a Kerlinger y Lee (2002) definiendo como poblacion los
componentes con caracteristicas similares, acotados en el objetivo y problema
de estudio, permitiendo realizar conclusiones. Para la presente investigacion se

consider6 datos de la produccion de alimentos balanceados en 25 dias.

Asimismo Cordova (2003, p.341) define poblacion como la totalidad de objetos
0 personas que tienen caracteristicas similares contables o medibles de indole

cuantitativa o cualitativa.

2.3.2 Muestra

Bernal (2010, p.161) sostiene que la proporcion de la poblacion de la que se
recolecta informacion para el estudio y analisis de la variables se le conoce
como muestra, la muestra en la presente investigacion estuvo conformada por
datos de la produccion de alimentos balanceados para animales de granja en la

Corporacion Kompano, se considera la recoleccion de lunes a viernes.

Se toma la totalidad de la poblacién para el presente estudio, dado que quien
investiga puede decidir abarcar la poblacibn en su totalidad o seleccionar
muestra, ello es llamado investigacion censal, cuando se escoge la cantidad de
la poblacion como muestra (Palella, Santa y Martins, Feliberto, 2006, p. 116).
Se tomd como muestra datos de la produccién de alimentos balanceados para
animales de granja en 25 dias en la Corporacion Kompano, siendo la muestra

igual a la poblacion.

2.3.3 Muestreo

En palabras de Behar, Daniel (2008, pp. 52-53), realizar muestreo comprende
la toma de una parte de la poblacion, en base a los recursos que disponga
quien investiga y las caracteristicas de la poblacion. En vista que la poblacién

es igual a la muestra, no se efectué muestreo alguno para el presente estudio.
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez vy

confiabilidad

En el presente estudio se utilizd6 la observaciéon como técnica y el instrumento
fue la ficha de observacion, ya que permitio recolectar datos de los hechos que
sucedian en la empresa Corporaciéon Kompano S.A.C., procediendo al registro,
evaluacion y analisis de resultados. A continuacion las definiciones pertinentes

de los conceptos involucrados.

2.4.1 Técnicas de recolecciéon de datos
Observacion

Segun Huaman, Héctor (2005, p.12) la técnica mas adecuada para
investigacion es la observacion, se usa en diversas ramas de estudio guiada en
base a la teoria relacionada al estudio, y establece los aspectos necesarios a

observar.

Yarlequé, Luis et al. (2011, p.12) sostiene que sin observar no se puede
evaluar, y esta debe ser confiable, quiere decir que otros investigadores

puedan corroborar, de esta manera se logra el conocimiento cientifico.

Hernandez et al. (2010, pp. 260-261) afirma que el registro estructurado, valido

y confiable de comportamientos es llamado observacion.

Para mayor detalle de la técnica a utilizar Ortiz, Frida y Garcia, Maria (2006,
p.122) sostienen que la observacion puede ser directa cuando quien investiga
se interrelaciona con los sujetos de los que recoge datos, indirecta cuando los
datos se toman cuando figuran los hechos, por encuesta y entrevista mediantes

preguntas y cuestionarios respectivamente.

Fichaje y registro de datos

Como afirma Palella et al. (2006, p.135) el fichaje es la técnica que consta en el
registro de datos que se obtienen en las diferentes etapas de la investigacion,

una de las ventajas principales es que permite recolectar de forma clara y
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precisa los diferentes aspectos de estudio, ademas que maneja una estructura

l6gica y ordenada.

2.4.2 Instrumentos de recoleccién de datos

En el presente estudio se utilizé el instrumento ficha de observacion, ya que
permitio registrar y guardar los datos. A continuacion se exponen los conceptos

involucrados.

Para Hernandez et al. (2010, p.200) es el medio que se usa para el registro de

datos de las variables a investigar.

Para el presente estudio se tuvo instrumentos de medicion para medir las
variables mantenimiento preventivo y productividad en la empresa Corporacion
Kompano S.A.C. (ver anexos 5y 6), el resumen de la metodologia se puede

ver en el anexo 7.

Ficha de observacioén

Para Bernal (2010, p.192) la observacion sisteméatica mediante fichas es

utilizada en investigaciones cuantitativas.

Para la recoleccién de datos el instrumento utilizado en esta investigacion fue

ficha observacion.

En palabras de Palella et al. (2006, p. 155) las fichas de observacion sirven de
guia de almacenamiento de la informacién bajo un esquema o formato que
puede construirse de manera libre, adaptandola a los fines de la investigacion.

Cada ficha contiene datos sobre las variables de estudio referidas al tema.

Para la presente investigacion se tuvo 2 instrumentos, lo que quiere decir un

instrumento por variable, en los que figuran los datos de cada indicador.
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Validez

Como afirma Hernandez et al. (2010, p. 201) es el nivel en que el instrumento

mide la variable realmente en el estudio.

Asimismo Soto (2015, p.71) refuerza el concepto de validez, comprende si sirve

0 es valido para medir lo que se investiga.

Juicio de expertos

Para la elaboracion definitiva de la ficha de observacion se tomo en cuenta el
juicio de expertos, para ello Yarlequé et al. (2011, p.113) sostiene que los
indicadores propuestos deben ser sometidos a juicio de expertos con el
objetivo de elegir los mas relevantes para la investigacion. (Ver anexos 36, 37,
38y 39).

De igual forma Bernal (2010, p.255) afirma que juicio de expertos permite

comprobar que el instrumento tiene criterios de validez para recoger los datos.

Confiabilidad

Segun Soto (2015, p.72), la confiabilidad esta referida a la credibilidad y
confianza del instrumento, este debe ser capaz de ser replicado para otras
investigaciones. Existe confianza en los instrumentos tanto de la variable
independiente como la variable dependiente ya que en ellos se recoleta datos
de indicadores validados por expertos de las escuelas de Ingenieria
Empresarial e Ingenieria Industrial, siendo dichos indicadores los mas
adecuados para haber abordado la presente investigacion y dado que la
informacion registrada es obtenida de la produccion diaria de la empresa
Corporacion Kompano S.A.C., por ende proviene de la misma empresa y son

datos reales, lo que los hace confiables.
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2.5 Métodos de analisis de datos
Software

En palabras de Belén, Maria y Navarro, Yadira (2010, p.15), SPSS (Statistical
Package for the Social Sciences) es un programa que ayuda a analizar datos
para aplicaciones practicas o necesidades de investigacion, ya que permite
trabajar con una gran cantidad de datos y también realizar analisis estadisticos
complejos. Para el andlisis de datos de la presente investigacion, siendo

especifico, se utilizo la version 22 en idioma espafiol.

El andlisis estadistico comprende:
Andlisis descriptivo

Se realiza con estadistica descriptiva, segun Hernandez et al. (2010, p.287)
comprende la descripcion de datos, valores o puntuaciones que se obtienen de
cada variable, consiste en el andlisis de la media, mediana, desviacion
estandar u otros. De lo mencionado se puede afirmar que la organizacion de

los datos, ayudara a la mejor comprension de los datos recabados.

Analisis inferencial

Se realiza con estadistica inferencial, busca probar la hipétesis con base en los
resultados hallados (Hernandez et al., 2010, p.305). Este analisis comprende
prueba de normalidad y contrastaciéon de hipétesis, las cuales de usan bajo

ciertos criterios.

Pruebas de normalidad

Es una prueba estadistica que permite saber conocer si los datos presentan
conducta paramétrica o no paramétrica, tomando la significancia de la prueba
para corroborar si pertenece a una distribucion no normal o normal (Levy y
Varela, 2006, pp.31-32).

Si: Sig > 0.05, la distribucion es normal

Si: Sig £ 0.05, la distribucion es no normal
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Se usa los estadigrafos segun la cantidad de muestras evaluadas:

© Levy y Varela (2006)

Kolmogorov — Smirnov

Shapiro Wilk

Figura 7

> 30 muestras

< 30 muestras

Opciones de prueba de normalidad

Comprobando el comportamiento, continda contrastacion de hipétesis.

© Bardn (2013)

Tabla 4
Variable 1 Variable 2 Prueba
Parameétrico Paramétrico T de Student
Paramétrico No Paramétrico Wilconxon
No Paramétrico No Paramétrico Wilconxon

Pruebas de contrastacion de hipotesis

Contrastacion de hipétesis

Contrastar la hipoétesis general y las especificas en el paguete estadistico
SPSS, se determina mediante el comparativo de medias y el nivel de

significancia, permitiendo aceptar o rechazar la hipétesis nula (Baron, 2013,

p.25).

Regla de decision

Pv >0.05, se acepta la hipotesis nula

Pv <0.05, se rechaza la hipétesis nula

Donde Pv es el nivel de significancia (Sig.)
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Hipotesis Estadistica

Ho: Ha 2 Mg Interpretacion: Se descarta la hipotesis alterna (HA) y se acepta la

hipotesis nula (Ho).

Ha: Ha <Hg Interpretacion: Se acepta la hipotesis alterna (HA) y se rechaza la

hipotesis nula (Ho).

Para la presente investigacion [, representa el nivel de productividad,

eficiencia y eficacia antes de realizar mantenimiento preventivo, y Mg después

de aplicado el experimento, esto para comprobar si mejora la productividad de

la elaboracién de alimentos balanceados en la Corporacion Kompano.

2.6 Aspectos éticos

La presente investigacion respeta la propiedad intelectual, pues la informacién
utilizada fue debidamente citada, respetando las ideas de los autores
involucrados. Asimismo el investigador respeta la autenticidad de los datos a
recolectar, dejando claro que la empresa brinda consentimiento para realizar el
estudio, todo lo expuesto respeta principios éticos que menciona Soto (2015,
p.73) una investigacion cumple con aspectos éticos cuando es real, cuando el
estudio llevado a cabo es original si no hay plagio y se cuenta con autorizacion
por parte de la instituciébn donde se realizara la investigacion. Siendo asi que el
porcentaje de similitud en turnitin 11% evidenciando que no hay plagio. (Ver
anexo 47). Se cont6 el consentimiento de la empresa Corporacion Kompano, la
cual emitié un acta de conformidad y reconocimiento respecto a lo abordado en
la presente investigacion. (Ver anexo 45y 46).
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2.7 Desarrollo de la propuesta de mejora
2.7.1 Situacion Actual
Descripcion General de la Empresa

Corporacion Kompano S.A.C. es una empresa peruana dedicada a la
elaboracion y comercializacion de alimentos balanceados para animales de

granja. (Ver anexo 10).

Base legal

Razon social: Corporacion Kompano S.A.C.
Reconocimiento legal: Micro empresa
Gerente: Yonar Cosme Laurente

Actividad econdémica: Manufactura, produccion

Localizacion
Pais: Peru
Provincia, Cuidad y Distrito: Lima, Lima, Puente Piedra

Direccion: Mz. D Lote. 04 A.H. Leoncio Prado Oeste — Puente Piedra

Identificacién del problema

En el proceso de elaboracion de alimentos balanceados se encontr6 como
problematica la baja productividad en la elaboracion del producto, como se
mostré en las tablas 1 y 2 asi como en las figuras 4, 5y 6 en la realidad

problematica local de la presente investigacion.

La situacion en la que se encontré la variable independiente se puede
visualizar en la siguiente tabla, para mayor comprension de la magnitud del

problema.
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Tabla 5

FECHA EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
24/05/2017 0.9292 0.9235 0.8581
25/05/2017 0.9104 0.9033 0.8223
26/05/2017 0.9167 0.9100 0.8342
29/05/2017 0.9396 0.9348 0.8783
30/05/2017 0.9125 0.9056 0.8264
31/05/2017 0.9313 0.9325 0.8684
01/06/2017 0.8938 0.8695 0.7771
02/06/2017 0.9125 0.9051 0.8259

© 05/06/2017 0.9521 0.9438 0.8985
‘5. | 06/06/2017 0.9333 0.9280 0.8661
g_ 07/06/2017 0.9229 0.9168 0.8461
— | 08/06/2017 0.9104 0.9033 0.8223
fg 09/06/2017 0.9229 0.9190 0.8482
© | 12/06/2017 0.9083 0.9010 0.8184
8 13/06/2017 0.9042 0.8965 0.8106
5 14/06/2017 0.9333 0.9280 0.8661
© | 15/06/2017 0.9229 0.9168 0.8461
16/06/2017 0.9063 0.8988 0.8145
19/06/2017 0.8958 0.8875 0.7951
20/06/2017 0.9000 0.8920 0.8028
21/06/2017 0.9104 0.9033 0.8223
22/06/2017 0.8958 0.8875 0.7951
23/06/2017 0.9000 0.8920 0.8028
26/06/2017 0.8875 0.8785 0.7797
27/06/2017 0.8792 0.8695 0.7644
PROMEDIO 0.9132 0.9059 0.8271

Resumen Pre test de los indicadores de productividad

La magnitud del problema se ve reflejada en la tabla 5 donde figuran los datos
pre test de productividad, eficiencia y eficacia en la elaboracién de alimentos
balanceados de la empresa Corporacion Kompano S.A.C. siendo el nivel pre
test de efiencia 0.9132, eficacia 0.9059 y productividad 0.8271, evidenciando
una oportunidad de mejora en la organizacion, la aplicacion realizada tuvo por
fin incrementar el tiempo real en que trabajan las maquinas y asi incrementar el
volumen de produccion y por ende la productividad. Ver anexo 9 de la data
completa del escenario pre test, cabe sefalar que la productividad calculada es
adimensional. También se puede observar la tendencia de la productividad Pre

test en el anexo 8.
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Alternativas de solucidén

Tabla 6

Alternativas de CRITERIOS TOTAL
G Solucion Tiempo Costo Practicidad
o
© | Mantenimiento
2‘ Productivo Total 1 2 2 5
O | (TPM)
o - -
© | Mantenimiento
S | Preventivo 4 5 3 12
«
g Mantenimiento

Predictivo 2 1 1 4

Alternativas de solucion

Las alternativas de soluciobn se basan en el mantenimiento, al contar con
caracteristicas que los diferencian, se ponderé del 1 al 5 segun criterios de
practicidad, costo y tiempo. Mantenimiento productivo total (TPM) vy
Mantenimiento predictivo se caracterizan por ser metodologias que requieren
de mayor inversion en cuanto a costo y tiempo se refiere ademas de ser mas
complejas, ya que el TPM requiere de aplicacion de diversos pilares de
mantenimiento y el predictivo de maquinas y equipos especializados para su
aplicacion, frente al mantenimiento preventivo estos 3 criterios toman mayor
peso debido a que en cuanto a tiempo es una metodologia que no requiere de
tanto tiempo como las dos anteriormente mencionadas, es practico y mas

econdmico.
2.7.2 Propuesta de aplicacién

En base a la estructura de mantenimiento preventivo definida por Macian,

Tormos, Lerma y Salavert (2010).
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Primero: Definir los activos

Segun Macian, Tormos, Lerma y Salavert (2010, p. 18), este primer paso
consiste en identificar y definir todo equipo 0 componente que serd sometido a

mantenimiento.
Segundo: Definir las intervenciones de mantenimiento

Al respecto Macian et al. (2010, p.18), afirman que las operaciones de
mantenimiento son las intervenciones que se efectuardn en cada equipo o

componente definidos previamente
Tercero: Definir los periodos o frecuencias

El tercer paso consiste asignar a cada operacion de mantenimiento definida,
una frecuencia de tiempo determinada, esto indica cada cuantas horas, dias o
semanas se realizaran las intervenciones previamente definidas (Macian et al.,
2010, p.18).

Al respecto Casanova y Barrera (2011, p.101), mencionan que la periodicidad
del mantenimiento pueden ser: (a) Diario: son revisiones o inspecciones donde
puede detectar alguna disfuncion; (b) Semanal: lo realiza el propio personal de
mantenimiento (técnicos), en el que hace una inspeccion basica de la unidad,
(c) Mensual: realizado por el personal y jefe de mantenimiento, debe seguir un
plan especifico de mantenimiento elaborado previamente.

Cuarto: Diseiiar el plan de mantenimiento

Respecto al cuarto paso, Macian et al. (2010, p.19), manifestaron que este
consiste en crear un plan donde se detalle cada operacion de mantenimiento
definida con anterioridad y se asocia a un periodo de tiempo o frecuencia, para

realizar cada una.

Orden de trabajo de mantenimiento

Ademas los diferentes tipos de mantenimiento empiezan mediante una orden

de trabajo, al respecto Garcia (2010, p.50), afirma que es una ficha o
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documento donde se le indica al operario que labor de mantenimiento debe

abordar. [...] asimismo de cada intervencion se deben recolectar datos

importantes.

Quinto: Definicién de los recursos

En este paso se determina y se dispone de los recursos (como es el recurso
humano) necesarios que se encargaran de llevar a cabo cada intervencion

definida en el mantenimiento (Macian et al., 2010, p. 19).

Sexto: Implantar un sistema de gestion de la informacion

Macian et al. (2010, p. 19), explican que en este paso se realiza un registro
manual o informatico, de la informacion relacionada al plan de mantenimiento

como las intervenciones que se realizaron, el periodo de cada una, entre otros.

Figura 8
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Pasos de aplicacién de mantenimiento preventivo
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2.7.3 Implementacion de la mejora

Para la definicion de activos, se presenta el proceso de elaboracién de

alimentos balanceados.

Figura 9

.

g’ INICIO Mezcla de insumos  [re—) Peletizado D Enfriado
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©

Flujograma de elaboracion de alimentos balanceados

En el proceso de produccion intervienen las maquinas mezcladora,

peletizadora o peletera, y enfriadora.

Figura 10

INICIO Mezcla de insumos — [—) Peletizado — Enfriado

Envasado Pesaje k—— Granulado

© Elaboracién propia
=

Flujograma de elaboracién del alimento inicio

En el proceso de elaboracion de inicio, se utiliza la maquina granuladora, cabe
indicar que el alimento llamado concentrado solo hace uso de la maquina

mezcladora, estos dos productos, son los que menos se elaboran.
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a. Definir los activos

Se registra las maquinas que tiene la empresa Corporacion Kompano

indicando su nombre y funcién.

Tabla 7:
< | Cantidad de
S | maquinas Nombre Funcién
o
5 1 Mezcladora | Mezclar de insumos en silo.
[e)
@ 2 Peletizadora Abla.ndar la mezcla ‘con calor y
9 presionar con la matriz.
‘m° Enfriadora Compactar y enfriar el alimento.
© 4 Granuladora | Moler el alimento.

Maquinas de la Corporacion Kompano

Para la presente investigacion se tomo las maquinas mezcladora, peletizadora
y enfriadora, ya que la granuladora es utilizada solo para elaborar inicio,
ademas se tomo la recolecciéon de datos de lunes a viernes de la produccion de
conejina y cuyina, siendo estos los alimentos que mas se fabrican, los mismos
que requieren el uso de las 3 maquinas mencionadas anteriormente. Ver

anexos 11, 12y 13.

b. Definir intervenciones de mantenimiento

Operaciones principales

Para determinar las intervenciones a realizar se tuvo en cuenta las actividades
gue se realizan cuando aplican mantenimiento correctivo, junto con actividades

propuestas por el gerente general.

Estas intervenciones tienen por fin evitar algin desperfecto que afecte la

produccion:

Inspeccidn, limpieza, lubricacion y cambio de rodajes
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c. Definir periodos o frecuencias

Las intervenciones mencionadas se asocian a una frecuencia que son:

semanal y semestral.

Siendo la inspeccion semanal, de igual forma la lubricacion, ajustes y cambios
de pernos y tuercas al dia siguiente de la inspeccion, finalmente el cambio de

rodajes de manera semestral.

d. Disefar el plan de mantenimiento

Se procediéo a implementar los formatos que se utilizan para inspeccion y

actividades semanales de mantenimiento preventivo.

1. Mantenimiento preventivo semanal.

La inspeccion se realiz6 mediante un check list en base a este se realizan las
actividades al dia siguiente programando a mantenimiento las maquinas que

correspondan.

El mantenimiento preventivo semanal consistio en lubricar las partes para tener
fluidez en su funcién, cambiar pernos o tuercas que estén desgastadas, el
mantenimiento inicid con una orden de trabajo que se termina de llenar al

finalizar las actividades de mantenimiento mencionadas.

2. Mantenimiento preventivo semestral.

Cada 6 meses se debe realizar este tipo de mantenimiento ya que los rodajes
se desgastan por el volumen de trabajo que tiene cada maquina, las maquinas

que cuentan con rodaje son la mezcladora y la peletizadora.
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e. Definir los recursos

Personal de la empresa Corporacion Kompano, materiales para limpiar y

lubricar las maquinas, rodajes para el mantenimiento semestral.
f. Implantar gestion de la informacion

Para ello se utilizo reporte consolidado de cada maquina.

Tabla 8: Check List para las maquinas

Fecha:

CHECK LIST

Maquina:

Focos de suciedad

Fajas desajustadas

Pernos y tuercas flojas

Obstrucciones

Piezas dafadas o desgastadas

Falta lubricacion o engrase

Chumacera (base) en mal estado

Otro:

Fuente: Elaboracion propia.

Se realiz6 la inspeccidn mediante el formato de check list, utilizando un total de

12 veces el formato en mencién. Ver anexos 17, 18 y 19.

57



© Elaboracién propia

Tabla 9

PARADAS DE MAQUINA (PRE TEST)
INVESTIGADOR Keny Rodrigo Escobar Carmelo
EMPRESA Corporacion Kompano S.A.C.

FECHA MEZCLADORA PELETIZADORA ENFRIADORA TIEMPO TOTAL DE PARADA
24/05/2017 15 19 34
25/05/2017 43 43
26/05/2017 40 40
29/05/2017 29 29
30/05/2017 31 11 42
31/05/2017 33 33
01/06/2017 27 24 51
02/06/2017 42 42
05/06/2017 18 5 23
06/06/2017 19 13 32
07/06/2017 37 37
08/06/2017 20 16 7 43
09/06/2017 37 37
12/06/2017 26 18 44
13/06/2017 27 19 46
14/06/2017 23 9 32
15/06/2017 19 7 11 37
16/06/2017 45 45
19/06/2017 37 13 50
20/06/2017 33 15 48
21/06/2017 24 19 43
22/06/2017 38 12 50
23/06/2017 19 15 14 48
26/06/2017 28 26 54
27/06/2017 23 18 17 58

RESUMEN 351 582 108 42
TOTAL TOTAL TOTAL PROMEDIO

Paradas de maquina antes

Como se observa en la tabla 9 la maquina con mayor tiempo acumulado de
paradas es la peletizadora, seguida por la maquina mezcladora, estas dos mas

son consideradas criticas por ello se aplico inspeccion primero en las mismas.
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Tabla 10

Orden de trabajo de mantenimiento N°

Fecha: Tipo de plan:

Maquina: Semanal (')
Semestral ()

Descripcidon general del trabajo

Recursos necesarios

Mano de obra Materiales

Personal de la empresa Descripcion Cantidad

© Elaboracién propia

Observaciones:

Orden de trabajo de mantenimiento

Se utilizé un total de 10 6rdenes de trabajo en la empresa durante el escenario
de aplicacién. Ver anexos 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28 y 29.

Tabla 11

Reporte de mantenimiento de maquina

Maquina

Fecha de mantenimiento Tipo Defecto Accién

Notas

© Elaboracién propia

Reporte de mantenimiento de maquina
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Se aplic6 mantenimiento preventivo a 3 maquinas, y se tiene un reporte de

cada una para el registro correspondiente. Ver anexos 30, 31y 32.

Explicacion del uso de formatos

La inspeccion y el mantenimiento se aplicaron de forma semanal durante 5

semanas en la empresa Corporacion Kompano S.A.C.

Realizando inspeccion los dias lunes, programando a mantenimiento las

maquinas segun los criterios del check list.

Se dio mantenimiento los dias martes, cabe resaltar que el primer martes del
periodo de aplicacion se realizé el mantenimiento semestral que consiste en el
cambio de rodajes de las maquinas mezcladora y peletizadora. Asimismo el

desarrollo esta acorde al cronograma planteado (Ver anexo 35).

Tabla 12
©
= JULIO-AGOSTO
© | CORPORACION KOMPANO INSPECCION
o
- 17-jul 24-jul 31-jul 07-ago 14-ago
O
S MEZCLADORA X X X X X
S|
is MAQUINAS | pE| ETIZADORA X X X X X
("'S ENFRIADORA X X

Cronograma de inspeccion

Tabla 13
.g JULIO-AGOSTO
O | CORPORACION KOMPANO MANTENIMIENTO SEMANAL
? 25-jul | 01-ago | 08-ago 15-ago
O
'g MEZCLADORA X X X
9 | MAQUINAS | pELETIZADORA | X X X X
8]
w ENFRIADORA X
©

Cronograma de mantenimiento semanal
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Tabla 14

8

o JuLIO

S | CORPORACION KOMPANO MANTENIMIENTO SEMESTRAL
S 18-jul

3 MEZCLADORA X

E MAQUINAS | PELETIZADORA X

u_fj ENFRIADORA (No usa rodajes)

) Cronograma de mantenimiento semestral

Como se observa en la tabla 14 el primer dia de inspeccién se dio para las

magquinas que con mayor tiempo de parada, consideradas como criticas.

©
= Tabla 15

o

o

c TOTAL DE INSPECCIONES 12 TOTAL MANO DE
‘O - (30 minutos) | CANTIDAD DE PERSONAL

9 TIEMPO PARA INSPECCION 05 OBRA EN HORAS
_cgc HORAS DE INSPECCION 6 HORAS 1 6

w

© Mano de obra utilizada en inspeccién

© Tabla 16

o

o

© |TOTALDE MANTENIMIENTO SEMANAL| 8 TOTAL MANO DE
S (60 minutos) | CANTIDAD DE PERSONAL

‘S | TIEMPO PARA MANTENIMIENTO SEMANAL 1 OBRA EN HORAS
©

cg; HORAS DE MANTENIMIENTO SEMANAL 8 HORAS 2 16

w

© Mano de obra utilizada en mantenimiento semanal
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HORAS DE MANTENIMIENTO SEMESTRAL 4 HORAS

Tabla 17
TOTAL MANTENIMIENTO SEMESTRAL| 2 ) TOTAL MANO DE
(120 minutos)| CANTIDAD DE PERSONAL
TIEMPO PARA MANTENIMIENTO SEMESTRAL | 2 OBRA EN HORAS
2 8

© Elaboracién propia

Se empled un total de 6 horas de mano de obra en realizar inspeccion en las
maquinas, 16 horas de mano de obra en realizar mantenimiento semanal y 8
horas para aplicar mantenimiento semestral, sumando un total de 30 horas. El

trabajador Amador Castillejo se encargé de la inspeccion, el mismo trabajador

Mano de obra utilizada en mantenimiento semestral

junto al sefior Jesus Ortega realizaron mantenimiento semanal y semestral.

Figura 11

o)
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B ¢
i .,\#

Foto de aplicacion de mantenimiento preventivo

Mas evidencias fotogréficas ver anexos 14, 15, 16.
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2.7.4 Datos después

Tabla 18
FECHA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
21/08/2017 0.9604 0.9565 0.9186
22/08/2017 0.9625 0.9585 0.9226
23/08/2017 0.9667 0.9629 0.9308
24/08/2017 0.9688 0.9648 0.9346
25/08/2017 0.9646 0.9609 0.9268
28/08/2017 0.9771 0.9728 0.9505
29/08/2017 0.9667 0.9631 0.9310
31/08/2017 0.9625 0.9589 0.9229
o 01/09/2017 0.9688 0.9646 0.9345
g 04/09/2017 0.9729 0.9689 0.9426
5 | 05/09/2017 0.9750 0.9706 0.9464
5 06/09/2017 0.9667 0.9631 0.9310
S 07/09/2017 0.9729 0.9691 0.9429
g 08/09/2017 0.9792 0.9755 0.9552
9 11/09/2017 0.9750 0.9711 0.9468
w 12/09/2017 0.9813 0.9774 0.9590
© 13/09/2017 0.9771 0.9734 0.9511
14/09/2017 0.9813 0.9775 0.9592
15/09/2017 0.9750 0.9714 0.9471
18/09/2017 0.9688 0.9653 0.9351
19/09/2017 0.9771 0.9731 0.9508
20/09/2017 0.9708 0.9670 0.9388
21/09/2017 0.9750 0.9710 0.9467
22/09/2017 0.9708 0.9673 0.9390
25/09/2017 0.9750 0.9715 0.9472
PROMEDIO 0.9717 0.9678 0.9404

Resumen Post test de los indicadores de productividad

En la tabla 18 se ve reflejada los datos post test de productividad, eficiencia y
eficacia en la elaboracion de alimentos balanceados de
Corporacion Kompano S.A.C. siendo el nivel de eficiencia 0.9717, eficacia
0.9678 y productividad 0.9404, evidenciando que se logré6 una mejora de la
situacion encontrada inicialmente en la empresa. Ver anexo 34 donde figura la
data completa de Post Test de la variable dependiente productividad, la misma
calculada de forma adimensional. De igual forma en el anexo 33 se puede

observar la tendencia de la productividad Post Test.
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2.7.5 Analisis econémico

Tabla 19
Produccion real Pre Produccion real
test (Kg) Post test (Kg)

7388 7652

7226 7668

7280 7703

7478 7718

7245 7687

7460 7782

6956 7705

®© 7241 7671
S 7550 7717
S 7424 7751
S 7334 7765
E 7226 7705
S 7352 7753
3 7208 7804
w 7172 7769
© 7424 7819
7334 7787

7190 7820

7100 7771

7136 7722

7226 7785

7100 7736

7136 7768

7028 7738

6956 7772
Total 181170 193568

Produccion real en Pre Test y Post Test

En base a los datos obtenidos en ambos escenarios respecto a la produccion
real de la ficha de productividad, se realizé los calculos para costos, ingresos y

utilidad a efectos de hallar la relacion costo beneficio de la aplicacion.
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Tabla 20

g CANTIDAD DE SACQS POST TEST 4529.25 | 4529

o PRECIO DE SACO

S COSTOS FII0S COSTOS VARIABLES

c

) AGUA LUz PERSONAL TRANSPORTE ENVASE INSUMOS 234817
@ 430 3100 6000 5887.7 49819 1825187 50

_8 TOTAL 9580 193388.3

cmd 202968.3 226450

o COSTO TOTAL INGRESO | UTILIDAD

Utilidad Pre Test

Para realizar el analisis econdmico primero se determina los costos variables y
fijos, asi como el ingreso que genera la produccion en el escenario pre test y

post test, para hallar la utilidad por escenario.

Tabla 21
© CANTIDAD DE SACOS POST TEST 892 | 1839
o

PRECIO DE SACO

g COSTOS FIIOS COSTOS VARIABLES
c
) AGUA Wi PERSONAL | TRANSPORTE | ENVASE | INSUMOS 25747
(@)
© 180 3100 6000 6290.7 809 | 1950117 50
% TOTAL 9580 2066253
m 2162053 241950
© COSTOTOTAL INGRESO | UTILIDAD

Utilidad Post Test

Todo el andlisis econdmico esta en nuevos soles, siendo el costo de transporte,
envase e insumos por saco de 1.30, 1.10 y 40.30 respectivamente, el pago

mensual al personal es de 1200, siendo un total de 5 operarios.

Luego se determina la inversion realizada para aplicar la herramienta.
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Tabla 22

APLICACION DE LA MEJORA

.g RECURSO DESCRIPCION CANTIDAD TOTAL
o) MANO DE OBRA HORAS HOMBRE (PERSONAL) 30 225
a LUBRICACION GRASA AMALIE BLUE HI TEMP #2 118 3 2175
\g RODAJES 2POR MAQUINA EN 2 MAQUINAS 4 1200
S FORMATOS PARA ORDEN DE TRABAJO E INSPECCION 5 25
© FILTRO DE AGUA PARA MAQUINA PELETIZADORA 1 19
g PERNOS MEZCLADORA PARA CAMBIAR POR DESGASTE 9 67.5
O | PERNOS PELETIZADORA PARA CAMBIAR POR DESGASTE 7 455
L ™ pERNOS ENFRIADORA PARA CAMBIAR POR DESGASTE 4 26
© COSTO DE APLICACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 17315

Costo de la mejora

Después se determina la relacion costo beneficio mediante la diferencia de

utilidades divida con el costo de la mejora que asciende a S/. 1731.5

Tabla 23

UTILIDAD PRE TEST 234817
RELACION BENEFICIO COSTO UTILIDAD POST TEST 25744.7
COSTO DE APLICACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 17315

( UTULIDAD POST TEST - UTILIDAD PRE TEST) / COSTO DE APLICACION 131

© Elaboracién propia

Relaciéon beneficio costo

Al ser el cociente un numero positivo se confirma entonces la viabilidad
econdémica de la aplicacion del mantenimiento preventivo, interpretando el
resultado obtenido de 1.31, significa que por cada unidad monetaria invertida
en la realizar la mejora, la empresa obtuvo 0.31 unidades monetarias de

beneficios en el presente caso determinado en nuevos soles.
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lll. RESULTADOS
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3.1 Anélisis descriptivo

Variable independiente

Tabla 24

Estadisticos

Inspeccion
@ [N Valido 5
g' Perdidos 0
g— Media .800020
‘© [Mediana .666700
§ Moda .6667
8 Desviacion estandar .1825559
LI_GJS Varianza .033
© [Rango 3333
Minimo .6667
Maximo 1.0000

Estadisticos descriptivos para Inspeccion

Se observa en la tabla 24 que el promedio de valores de Inspeccion fue de
0.8000 (Media) vy, el valor de la variable que presenta mayor frecuencia es
0.6667 (Moda), la mitad de los datos alcanzd valores mayores o iguales a
0.6667 (Mediana). La diferencia entre el valor méaximo y minimo es de 0.3333
(Rango), siendo el minimo y maximo valor de 0.6667 y 1.0000
respectivamente. El valor de dispersion respecto a la media es 0.1825
demostrando que un bajo nivel de variacién (Desviacién estandar). Los datos
procesados provienen del registro de indicadores en SPSS (Ver anexos 40y

41), asimismo la data origen proviene del anexo 44.
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Tabla 25

Estadisticos
indice de mantenimiento preventivo
« [N Valido 5
§' Perdidos 0
g— Media 666680
:© |Mediana 666700
& [Moda 6667
8 Desviaciéon estandar 2357140
u—cj Varianza 056
© |Rango 6667
Minimo 3333
Maximo 1.0000

Estadisticos descriptivos para indice de mantenimiento preventivo

Se observa en la tabla 25 que el promedio de valores del indice de
Mantenimiento Preventivo fue de 0.6666 (Media) y, el valor de la variable que
presenta mayor frecuencia es 0.6667 (Moda), la mitad de los datos alcanzo6
valores mayores o iguales a 0.6667 (Mediana). La diferencia entre el valor
méaximo y minimo es de 0.6667 (Rango), siendo el minimo y maximo valor
0.3333 y 1.0000 respectivamente. El valor de dispersion respecto a la media es
0.2357 demostrando que un bajo nivel de variacion (Desviacion estandar). Los
datos procesados provienen del registro de indicadores en SPSS (Ver anexos

40 y 41), asimismo la data origen proviene del anexo 44.
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Variable dependiente

Tabla 26

Descriptivos

Estadistico
Media 8271
Mediana .8223
Moda .8223
(U "
‘S | Productividad |Varianza 001
o pre test Desv. tip. .03361
2— Minimo 7644
NS Maximo .8985
Q
E Rango 1341
_c% Media .9404
Al Mediana
| .9426
© Moda 9310
Productividad |Varianza 000
post test Desuv. tip. .01139
Minimo .9186
Maximo .9592
Rango .0406

Estadisticos descriptivos para la variable productividad

Se observa en la tabla 26 que el promedio de valores de productividad en el
escenario pre test fue de 0.8271 (Media) y en el escenario post test fue de
0.9404, notandose un incremento de 0.1133, el valor de la variable que
presenta mayor frecuencia es 0.8223 en pretest y 0.9310 en post test (Moda),
la muestra alcanzé un valor central de 0.8223 en pre test y 0.9426 en post test
(Mediana). La diferencia entre el valor maximo y minimo en pre test es de
0.1341 y de 0.0406 en post test (Rango), siendo el valor minimo y maximo en
pre test de 0.7644 y 0.8985 respectivamente y en post test el valor minimo y
maximo 0.9186 y 0.9592 respectivamente. El valor de dispersion o variacion
respecto a la media en pre test es de 0.0336 y en post test 0.0113
demostrando un bajo nivel de dispersién (Desviacion estandar). La media
aritmética del cuadrado de las desviaciones de todos los valores en pre test es
igual a 0.001 y el escenario post test es igual a 0.000 (Varianza). Los datos
procesados provienen del registro de indicadores en SPSS (Ver anexos 42y
43).
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Tabla 27

Descriptivos
Estadistico
Media 9132
Mediana 9104
Moda 9104
i o . Varianza .000
Q. | Eficiencia pre test ~
o Desuv. tip. .01733
2‘ Minimo 8792
Ne) Maximo 9521
Q
g Rango .0729
O o
_% Media 9717
— Mediana
m 9729
© Moda 9750
Varianza .000
Eficiencia post test -
Desuv. tip. .00590
Minimo .9604
Maximo .9813
Rango .0209

Estadisticos descriptivos para eficiencia

Se observa en la tabla 27 que el promedio de valores de eficiencia en el
escenario pre test fue de 0.9132 (Media) y en el escenario post test fue de
0.9717, notandose un incremento de 0.0585, el valor de la variable que
presenta mayor frecuencia es 0.9104 en pretest y 0.9750 en post test (Moda),
la muestra alcanzé un valor central de 0.9104 en pre test y 0.9729 en post test
(Mediana). La diferencia entre el valor maximo y minimo en pre test es de
0.0729 y de 0.0209 en post test (Rango), siendo el valor minimo y maximo en
pre test de 0.8792 y 0.9521 respectivamente y en post test el valor minimo y
maximo 0.9604 y 0.9813 respectivamente. El valor de dispersion o variacion
respecto a la media en pre test es de 0.0173 y en post test 0.0059
demostrando un bajo nivel de dispersién (Desviacion estandar). La media
aritmética del cuadrado de las desviaciones de todos los valores en pre test es
igual a 0.000 y el escenario post test es igual a 0.000 (Varianza). Los datos
procesados provienen del registro de indicadores en SPSS (Ver anexos 42y
43).
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Tabla 28

Descriptivos

Estadistico
Media 9059
Mediana .9033
Moda 9033
S Varianza 000
8— Eficacia pre test -
o Desuv. tip. .01973
g' Minimo 8695
© Maximo 9438
3)
E Rango 0743
_c% Media 9717
— Mediana
m 9729
© Moda .9750
Varianza .000
Eficacia post test -
Desv. tip. .00590
Minimo .9604
Maximo .9813
Rango .0209

Estadisticos descriptivos para eficacia

Se observa en la tabla 28 que el promedio de valores de eficacia en el
escenario pre test fue de 0.9059 (Media) y en el escenario post test fue de
0.9717, notandose un incremento de 0.0658, el valor de la variable que
presenta mayor frecuencia es 0.9033 en pretest y 0.9750 en post test (Moda),
la muestra alcanzé un valor central de 0.9033 en pre test y 0.9750 en post test
(Mediana). La diferencia entre el valor maximo y minimo en pre test es de
0.0743 y de 0.0209 en post test (Rango), siendo el valor minimo y maximo en
pre test de 0.8695 y 0.9438 respectivamente y en post test el valor minimo y
maximo 0.9604 y 0.9813 respectivamente. El valor de dispersion o variacion
respecto a la media en pre test es de 0.0197 y en post test 0.0059
demostrando que un bajo nivel de dispersién (Desviacion estandar). La media
aritmética del cuadrado de las desviaciones de todos los valores en pre test es
igual a 0.000 y el escenario post test es igual a 0.000 (Varianza). Los datos
procesados provienen del registro de indicadores en SPSS (Ver anexos 42y
43).
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3.2 Anélisis comparativo

Comprende el analisis de datos ya procesados, proporciona una comparativa

de los indicadores a través de graficos como histogramas y barras.

Comparativa de datos: Indicador Productividad

La figura 12 muestra el histograma del indicador productividad en el escenario
Pre-Test, se observa que fueron procesados un total de 25 datos, con una
media de 0.8271 y una desviacion estandar de 0.0336, resultados que

concuerdan con lo obtenido en el andlisis descriptivo.

Figura 12

Productividad Pretest

Meclia = 8271
,\ Desviacion estandar = 0336
N=25

Frecuencia

2=

© Elaboracién propia
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Productividad Pretest

Histograma Pre-Test del indicador productividad

Realizando la comparacion se muestra en la figura 13 el histograma del
indicador productividad en el escenario Post-Test, en el que se observa que
fueron procesados 25 datos, con una media de 0.9404 y una desviacion
estandar de 0.0114, resultados que concuerdan con lo obtenido en el analisis

descriptivo.
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Figura 13

Productividad Postest
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Agregando, se muestra en la figura 14 un gréfico de barras del indicador
productividad, que permite comprobar a simple vista el incremento luego de

aplicar Mantenimiento Preventivo.

Figura 14
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Comparativa de datos: Indicador Eficiencia

La figura 15 muestra el histograma del indicador eficiencia en el escenario Pre-
Test, se observa que fueron procesados un total de 25 datos, con una media
de 0.9132 y una desviacion estandar de 0.0173, resultados que concuerdan

con lo obtenido en el andlisis descriptivo.

Figura 15
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Realizando la comparacion se muestra en la figura 16 el histograma del
indicador eficiencia en el escenario Post-Test, en el que se observa que fueron
procesados 25 datos, con una media de 0.9717 y una desviacion estandar de

0.0059, resultados que concuerdan con lo obtenido en el andlisis descriptivo.
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Figura 16
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Agregando, se muestra en la figura 17 un gréfico de barras del indicador
eficiencia, que permite comprobar a simple vista el incremento luego de aplicar

Mantenimiento Preventivo.

Figura 17
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Comparativa de datos: Indicador Eficacia

La figura 18 muestra el histograma del indicador eficacia en el escenario Pre-
Test, se observa que fueron procesados un total de 25 datos, con una media
de 0.9059 y una desviacién estandar de 0.0197, resultados que concuerdan

con lo obtenido en el andlisis descriptivo.

Figura 18
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Realizando la comparacion se muestra en la figura 19 el histograma del
indicador eficacia en el escenario Post-Test, en el que se observa que fueron
procesados 25 datos, con una media de 0.9678 y una desviacion estandar de

0.0059, resultados que concuerdan con lo obtenido en el analisis descriptivo.
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Figura 19
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Agregando, se muestra en la figura 20 un gréfico de barras del indicador
eficacia, que permite comprobar a simple vista el incremento luego de aplicar

Mantenimiento Preventivo.

Figura 20
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3.3 Analisis inferencial

3.3.1 Prueba de normalidad

Productividad — variable dependiente

Ho: Los datos de productividad provienen de una distribucién normal.

H;: Los datos de productividad no provienen de una distribucion normal.

Decision
Si sig. > 0.05, aceptar Ho

Si sig. £ 0.05, aceptar H;

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

Tabla 29
o
s Pruebas de normalidad
S Shapiro-Wilk
:S Estadistico al Sig.
& [Productividad Pretest 978 25 848
_C;D Productividad Postest 966 25 548
o
L
©

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Prueba de normalidad de la variable dependiente productividad

Como la muestra esta conformada por la produccién de 25 dias se realiz6 el

andlisis con el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Se visualiza en la tabla 29 que el nivel de significancia (Sig.) (Pretest) = 0,848
siendo mayor a 0.05, por lo tanto los datos provienen de una distribucion
normal, asimismo el nivel de significancia (Sig.) (Postest) = 0,548 es mayor a
0.05 por lo tanto los datos provienen de una distribucion normal, se confirma

entonces que los datos de productividad provienen de una distribucién normal.
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Eficiencia — Dimension 1 de la variable dependiente
Ho: Los datos de eficiencia provienen de una distribuciéon normal.

Hi: Los datos de eficiencia no provienen de una distribucion normal.

Decision
Si sig. > 0.05, aceptar Ho

Si sig. £ 0.05, aceptar H;

*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Tabla 30
© .
a Pruebas de normalidad
o . .
5 Shapiro-Wilk
c Estadistico gl Sig.
:8 Eficiencia Pretest .987 25 .982
g Eficiencia Postest .962 25 457
o)
©
L
©

Prueba de normalidad de dimensién eficiencia

Como la muestra esta conformada por la produccién de 25 dias se realiz6 el

analisis con el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Se visualiza en la tabla 30 que el nivel de significancia (Sig.) (Pretest) = 0,982
siendo mayor a 0.05, por lo tanto los datos provienen de una distribuciéon
normal, asimismo el nivel de significancia (Sig.) (Postest) = 0,457 es mayor a
0.05 por lo tanto los datos provienen de una distribucion normal, se confirma

entonces que los datos de eficiencia provienen de una distribucién normal.
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Eficacia — Dimension 2 de la variable dependiente
Ho: Los datos de eficacia provienen de una distribuciéon normal.

H;: Los datos de eficacia no provienen de una distribucion normal.

Decision
Si sig. > 0.05, aceptar Hy

Si sig. = 0.05, aceptar H;

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

Tabla 31
© .
a Pruebas de normalidad
[e) . )
S Shapiro-Wilk
c Estadistico gl Sig.
‘O
'g Eficacia Pretest 978 25 .849
B Eficacia Postest 970 25 .633
o
©
LLl
©

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Prueba de normalidad de la dimension eficacia

Como la muestra esta conformada por la produccién de 25 dias se realiz6 el
andlisis con el estadigrafo de Shapiro-Wilk.

Se visualiza en la tabla 31 que el nivel de significancia (Sig.) (Pretest) = 0,849
siendo mayor a 0.05, por lo tanto los datos provienen de una distribucién
normal, asimismo el nivel de significancia (Sig.) (Postest) = 0,633 es mayor a
0.05 por lo tanto los datos provienen de una distribucion normal, se confirma
entonces que los datos de eficacia provienen de una distribucion normal, lo
cual significa que tiene comportamiento paramétrico. Por lo que se hara uso de
la prueba estadistica T-Student para la contrastacion de hipétesis en los datos

de productividad, eficiencia y eficacia.
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3.3.2 Contrastacion de hipotesis

Variable dependiente: Productividad

Hipotesis General

Hipotesis Nula (Hp): La aplicacion de mantenimiento preventivo no mejora la
productividad en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa

Corporacién Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.

Hipotesis Alterna (H;): La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la
productividad en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa

Corporacién Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.

Decision
Si Sig. < 0.05, se rechaza la hipétesis nula (Ho), se aprueba la hipétesis alterna (H,)

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho), se rechaza la hip6tesis alterna (H,)

Tabla 32

@ Prueba de muestras emparejadas

o

9 Diferencias emparejadas

o 95% de intervalo de

c Media de |confianza de la diferencia

o Desviacion | error ' ' Sig.
& Media | estandar | estandar | Inferior | Superior t gl (bilateral)
o [Par1  Productividad Postest -

2 Productividad Pretest | 1133320| .0357028| 0071406| 0985946 .1280694| 15872 24 000
I

©

Prueba T-Student para productividad

En la tabla 32 se observa que el valor Sig. de la prueba T-Student es 0.000,
por consiguiente, y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis

nula y se acepta la hipotesis alterna del investigador.
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Por lo tanto, La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la productividad
en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion
Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.

La productividad mejor6 en 13.70%, obtenido de | (82.71% - 94.04%) / 82.71%)|

,resultado obtenido de forma absoluta, restando la media Pretest de

productividad con la media del Postest, dicha diferencia se divide entre la
media Pretest y tomando el valor absoluto del cociente.

Asimismo la productividad mejor6 en 11.33% siendo este un resultado
calculado de manera relativa, siendo la diferencia medias de Post y Pretest,
94.04% - 82.71%.

Dimensién: Eficiencia

Hipodtesis Especifica 01

Hipotesis Nula (Hp): La aplicaciébn de mantenimiento preventivo no mejora la
eficiencia en la elaboracibn de alimentos balanceados de la empresa

Corporacion Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.

Hipotesis Alterna (H;): La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la
eficiencia en la elaboracibn de alimentos balanceados de la empresa

Corporacion Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.
Decision

Si Sig. < 0.05, se rechaza la hipétesis nula (Ho), se aprueba la hipétesis alterna (H,)

Si Sig. > 0.05, se acepta la hip6tesis nula (Hp), se rechaza la hipotesis alterna (H;)
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Tabla 33

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Vedia de 95% de intervalo de

Desviacion eror  Lconfianza de la diferencia Sig.

Media | estandar | estandar | Inferior | Superior t gl | (bilateral)

Parl Eficiencia Postest-

L 0584400 .0185615| .0037123 .0507782| .0661018 15.742 24 .000
Eficiencia Pretest

© Elaboracién propia

Prueba T-Student para eficiencia

En la tabla 33 se observa que el valor Sig. de la prueba T-Student es 0.000, por
consiguiente, y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y

se acepta la hipotesis alterna del investigador.

Por lo tanto, La aplicacién de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en la
elaboracién de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano

S.A.C., Puente Piedra, 2017.

La eficiencia mejor6 en 6.41%, obtenido de | (91.32% - 97.17%) / 91.32%),
resultado obtenido de forma absoluta, restando la media Pretest de eficiencia con
la media del Postest, dicha diferencia se divide entre la media Pretest y tomando

el valor absoluto del cociente.

Asimismo la eficiencia mejoré en 5.85% siendo este un resultado calculado de

manera relativa, siendo la diferencia medias de Posty Pretest, 97.17% - 91.32%.
Dimension: Eficacia

Hipotesis Especifica 02

Hipo6tesis Nula (Hp): La aplicacibn de mantenimiento preventivo no mejora la

eficacia en la elaboracién de alimentos balanceados de la empresa Corporacion

Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.
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Hipotesis Alterna (H;): La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la
eficacia en la elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion

Kompano S.A.C., Puente Piedra, 2017.

Decision
Si Sig. < 0.05, se rechaza la hipétesis nula (Hy), se aprueba la hipétesis alterna (H;)

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho), se rechaza la hipotesis alterna (H,)

Tabla 34
<U N
a Prueba de muestras emparejadas
o . . .
S Diferencias emparejadas
g Media de 95% de intervalo de
S Desviacion error conﬂan.za dela dlfereﬁC|a Sig.
© Media | estandar | estandar | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
8 Par1 Eficacia Postest-
I . 0619840| .0207117| .0041423| 0534346 .0705334|  14.964 24 .000
o© Eficacia Pretest
L
©

Prueba T-Student para eficacia

En la tabla 34 se observa que el valor Sig. de la prueba T-Student es 0.000, por
consiguiente, y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y

se acepta la hipétesis alterna del investigador.

Por lo tanto, La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en la
elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano

S.A.C., Puente Piedra, 2017.

La eficacia mejor6 en 6.83%, obtenido de | (90.59% - 96.78%) / 90.59%,
resultado obtenido de forma absoluta, restando la media Pretest de eficacia con la
media del Postest, dicha diferencia se divide entre la media Pretest y tomando el

valor absoluto del cociente.

Asimismo la eficiencia mejord en 6.19% siendo este un resultado calculado de

manera relativa, siendo la diferencia medias de Posty Pretest, 96.78% - 90.59%.
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V. DISCUSION
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En la presente investigacion se ha comprobado que la aplicacion de
mantenimiento preventivo mejora la productividad en la elaboracion de
alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano S.A.C. en
13.70%, mejora calculada de forma absoluta, hallandose en la prueba
paramétrica T-Student para muestras relacionadas un valor Sig.=0.000,
aceptando la hipétesis alterna general. Este resultado se asemeja al logrado
por Vicente (2016) que en su investigacion que forma parte de los trabajos
previos de la presente tesis, concluye que el mantenimiento preventivo mejora
la productividad en 17.32% en la empresa Cristo Milagroso Operador Logistico
E.LR.L., mejora calculada de forma absoluta. De igual forma en la tesis
desarrollada por Buitron (2016) se observé que aprueba la hipétesis general
alternativa ya que se comprueba que la productividad incrementa en 6%,
mejora calculada de forma absoluta, luego de aplicar el programa de
mantenimiento preventivo basado en condicion en el proceso de pollo
beneficiado en la empresa Avinka S.A. ubicada en el distrito de Chancay, el
programa consistié en determinar rutas de inspeccion y realizar actividades de
mantenimiento a las maquinas que intervienen en el proceso de pollo
beneficiado tales como calibracién, ajustes, limpieza y lubricacion. Asimismo
resultado es similar al de Chavez (2016) cuya investigacion forma parte de los
antecedentes de la presente tesis, concluye que la implementacion de
mantenimiento preventivo mejora la productividad en 25.10% en la empresa
textil Inversiones Texjuber S.R.L., mejora calculada de forma relativa, en la
presente tesis la mejora relativa de la productividad en la empresa Corporaciéon
Kompano S.A.C. es de 11.33%. De igual forma el resultado se asemeja al
hallado por Misaico (2016) que en su investigacién, concluye que la
productividad mejoré en 15% luego de implementar mantenimiento preventivo
en la empresa R. Industria Rubber Parts S.A.C., mejora calculada de forma
relativa, aceptando asi la hipétesis alterna del investigador. Por otro lado
Salazar (2016) obtuvo como resultado que la productividad en la empresa Frio
Center mejor6 en 16.36%, mejora calculada de forma relativa, gracias al
programa de mantenimiento preventivo implantado en la organizacion. En
cuanto a la investigacion de Ynga (2016) se demostré que la productividad
logré una mejora de 14.10%, mejora calcula de forma relativa, en la empresa

Ulma Constructions después de aplicar un plan de mantenimiento preventivo
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gue se basoé en la emision de érdenes de trabajo para realizar actividades de
mantenimiento como limpieza, lubricacion y cambio de piezas en la flota de
montacargas de la organizacion. Por otra parte guarda relacién con lo hallado
por Capac (2016) quien concluye que la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo mejora la productividad en el area de costura de la
empresa Peru Fashions S.A.C. en 8%, mejora calculada de forma relativa
rechazando asi la hipotesis nula. No obstante en la investigacion abordada por
Ferrel (2016) quien concluye que se aprueba la hipotesis alternativa, pues se
comprueba que la implementacion del plan de mantenimiento preventivo
mejora la productividad en 5.60%, mejora calculada de forma relativa, en la
linea de tejido de la Fabrica San Carlos, gracias a la ejecucion de actividades
de mantenimiento segun el plan elaborado para las maquinas que intervienen
en el proceso de tejido. Todo lo expuesto en este apartado concuerda con lo
que sostiene Orozco (2005, p.1) el mantenimiento preventivo tiene como

ventaja incrementar la productividad en el proceso productivo.

En la presente investigacion se ha comprobado que la aplicacién de
mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en la elaboracion de alimentos
balanceados de la empresa Corporacion Kompano S.A.C. en 6.41%, mejora
calculada de forma absoluta, hallandose en la prueba paramétrica T-Student
para muestras relacionadas un valor Sig.=0.000, aceptando la primera
hipoétesis alterna especifica. Este resultado se asemeja al logrado por Vicente
(2016) que en su investigacion que forma parte de los trabajos previos de la
presente tesis, concluye que el mantenimiento preventivo mejora la eficiencia
en 17.35% en la empresa Cristo Milagroso Operador Logistico E.I.R.L., mejora
calculada de forma absoluta, debido a que el recurso tiempo se aprovecha de
forma adecuada gracias a la reduccion de paradas. De igual manera en la tesis
desarrollada por Buitron (2016) se observo que aprueba la hipétesis alternativa
especifica ya que se comprueba que la eficiencia incrementa en 2%, mejora
calculada de forma absoluta, luego de aplicar el programa de mantenimiento
preventivo basado en condicion en el proceso de pollo beneficiado en la
empresa Avinka S.A. ubicada en el distrito de Chancay. Asimismo se asemeja

al hallazgo de Chavez (2016) quien concluye que la implementacion de
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mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en 18.75% en la empresa textil
Inversiones Texjuber S.R.L., mejora calculada de forma relativa, en la presente
tesis la mejora relativa de la eficiencia en la empresa Corporacion Kompano
S.A.C. es de 5.85%. También el resultado se asemeja al hallado por Salazar
(2016) quien obtuvo como resultado que la eficiencia en la empresa Frio Center
mejord en 16.25%, mejora calculada de manera relativa, gracias al programa
de mantenimiento preventivo implantado en la organizacion. En cuanto a la
investigacion de Ynga (2016) se demostré que la eficiencia logré una mejora de
7.32%, mejora calculada de forma relativa, en la empresa Ulma Constructions
después de aplicar un plan de mantenimiento preventivo en la flota de
montacargas de la organizacion. Por otra parte guarda relacion con lo hallado
por Capac (2016) quien concluye que la implementaciéon del plan de
mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en el area de costura de la
empresa Peru Fashions S.A.C. en 7.91%, mejora calculada de forma relativa,
rechazando asi la hipétesis nula especifica gracias a que la disponibilidad para
producir aumenta por la reduccion de paradas. No obstante en la investigacion
abordada por Ferrel (2016) quien concluye que se aprueba la hipoétesis
alternativa especifica, pues se comprueba que la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en 2.90%, mejora calculada de
forma relativa, en la linea de tejido de la Fabrica San Carlos, gracias a la
ejecucion de actividades de mantenimiento en el proceso de tejido. Cabe
mencionar el hallazgo de Romero (2015) quien aplicé mantenimiento
preventivo a maquinas cortadoras y selladoras de bolsas, concluye que se
logr6 reducir las paradas de maquinas haciendo que incremente la
disponibilidad de tiempo para producir traducido en un mayor nivel eficiencia,
asimismo se mejoré el acabado del sellado de bolsas gracias a los programas
rutinarios de mantenimiento. En cuanto a la investigacion de Constante (2014)
llega a la conclusion que se mejora el uso del recurso tiempo debido a la
reduccion de tiempos de paradas de maquinas, cuidando asi la vida util de las
mismas, mejorando la eficiencia gracias a una mejor disponibilidad para
producir. Todo lo expuesto en este apartado concuerda con lo que sostiene
Garcia (2010, p.17) el mantenimiento preventivo permite que el proceso

productivo logre mayor eficiencia ya que mantiene operativos a los equipos.
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En la presente investigacion se ha comprobado que la aplicacion de
mantenimiento preventivo mejora la eficacia en la elaboracion de alimentos
balanceados de la empresa Corporacion Kompano S.A.C. en 6.83%, mejora
calculada de forma absoluta, halldndose en la prueba paramétrica T-Student
para muestras relacionadas un valor Sig.=0.000, aceptando la segunda
hipotesis alterna especifica. Este resultado se asemeja al logrado por Vicente
(2016) que en su investigacion que forma parte de los trabajos previos de la
presente tesis, concluye que el mantenimiento preventivo mejora la eficacia en
17,60% en la empresa Cristo Milagroso Operador Logistico E.l.LR.L., mejora
calculada de forma absoluta. De igual manera se asemeja al hallazgo de
Buitron (2016) donde se observo la aceptacion de la hipotesis alternativa
especifica ya que se comprueba que la eficacia aumenta en 4%, mejora
calculada de forma absoluta, luego de aplicar el programa de mantenimiento
preventivo basado en condicién en el proceso de pollo beneficiado en la
empresa Avinka S.A. ubicada en el distrito de Chancay. Por otro lado Chavez
(2016) cuya investigacion forma parte de los antecedentes de la presente tesis,
concluye que la implementacién de mantenimiento preventivo mejora la eficacia
en 18.95% en la empresa textil Inversiones Texjuber S.R.L., mejora calculada
de forma relativa, en la presente tesis la mejora relativa de la eficacia en la
empresa Corporaciéon Kompano S.A.C. es de 6.19%. También se asemeja a lo
hallado por Salazar (2016) quien obtuvo como resultado que la eficacia en la
empresa Frio Center mejor6 en 7.67%, mejora calculada de forma relativa,
gracias al programa de mantenimiento preventivo implantado en la
organizacion. En cuanto a la investigacién de Ynga (2016) se demostrd que la
eficacia logré una mejora de 6.32%, mejora calculada de forma relativa, en la
empresa Ulma Constructions después de aplicar un plan de mantenimiento
preventivo que se basd en la emisién de 6rdenes de trabajo para realizar
actividades de mantenimiento como limpieza, lubricacion y cambio de piezas
en la flota de montacargas de la organizacion. Por otra parte guarda relacion
con lo hallado por Capac (2016) quien concluye que la implementacién del plan
de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en el area de costura de la

empresa Peru Fashions S.A.C. en 3.83%, mejora calculada de forma relativa,
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rechazando asi la hipoétesis nula especifica gracias a la reduccion de paradas.
No obstante en la investigacion abordada por Ferrel (2016) quien concluye que
se aprueba la hipétesis alternativa especifica, pues se comprueba que la
implementacion del plan de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en
14.40% en la linea de tejido de la Fabrica San Carlos, mejora calculada de
forma relativa. Todo lo expuesto en este apartado concuerda con lo que
sostiene Dounce (2014, p.38) el mantenimiento preventivo se aplica con el fin
de cumplir con los estandares de lo que se manufactura logrando mejorar la

eficacia.
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V. CONCLUSIONES
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De los resultados estadisticos obtenidos en la contrastacion de hipotesis
realizada con la prueba paramétrica T-Student para muestras relacionadas en
el escenario Pre-Test y Post-Test de la variable productividad evaluados en un
periodo de 25 dias cada uno, se obtuvo un valor calculado para Sig. = 0.000
siendo menor a 0.05 se aprueba la hipotesis alterna general del investigador
“‘La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la productividad en la
elaboracion de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017” demostrando asi que la productividad mejora en
13.70%.

De los resultados estadisticos obtenidos en la contrastacion de hipétesis
realizada con la prueba paramétrica T-Student para muestras relacionadas en
el escenario Pre-Test y Post-Test de la dimension eficiencia evaluados en un
periodo de 25 dias cada uno, se obtuvo un valor calculado para Sig. = 0.000
siendo menor a 0.05 se aprueba la hipotesis alterna especifica del investigador
“‘La aplicacion de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en la
elaboracién de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano
S.A.C., Puente Piedra, 2017” demostrando asi que la eficiencia mejora en
6.41%.

De los resultados estadisticos obtenidos en la contrastacion de hipotesis
realizada con la prueba paramétrica T-Student para muestras relacionadas en
el escenario Pre-Test y Post-Test de la dimension eficacia evaluados en un
periodo de 25 dias cada uno, se obtuvo un valor calculado para Sig. = 0.000
siendo menor a 0.05 se aprueba la hipotesis alterna especifica del investigador
“La aplicacién de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en la elaboracion
de alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano S.A.C., Puente

Piedra, 2017” demostrando asi que la eficacia mejora en 6.83%.
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VI. RECOMENDACIONES
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Se recomienda a la empresa Corporacion Kompano S.A.C. continuar con la
aplicacion de mantenimiento preventivo en la elaboracion de alimentos
balanceados, a través del mantenimiento semanal y semestral, debido a que
gueda demostrado que incrementa la productividad, lo que permite elaborar o

producir mayor cantidad de alimento, generando beneficio para la organizacion.

En la empresa Corporacion Kompano S.A.C. es muy importante continuar con
el registro y control de los indicadores de productividad, asimismo con la hoja
de resumen de mantenimiento que permite visualizar el avance de
mantenimiento en cada maquina que interviene en el proceso de elaboracion
del producto, esto con el fin de reducir el tiempo de parada, que representa una
oportunidad de mejora en la eficiencia

En la empresa Corporacion Kompano S.A.C. es recomendable brindar
capacitacion al personal en el tema de mantenimiento preventivo, reforzar su
importancia, adquirir la experiencia y conocimiento, hara del trabajo de
mantenimiento un tema comuan entre los colaboradores y permitira lograr un
mayor volumen de produccion, siendo ello una oportunidad de mejora en la

eficacia.
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ANEXOS

Anexo 1: Encuesta al personal N°1: Problemas

ESCALA
NADA DE MUY EN EN DE MUY DE
ACUERDO DESACUERDO | DESACUERDO | ACUERDO ACUERDO
0 1 2 3 4

ESTIMADO COLABORADOR, ES DE SUMA IMPORTANCIA QUE RESPONDA LA PRESENTE
ENCUESTA CON TOTAL SINCERIDAD, MARCANDO UN ASPA (X) EN EL NUMERO QUE REFLEJE
SU OPINION, REFERENTE A LOS PROBLEMAS QUE PRESENTE LA EMPRESA.

ESCALA

PREGUNTAS 0 1 5 3 4

¢Considera como principal problema el
retraso en la entrega de pedidos?

¢Considera como principal problema la
inadecuada politica de cobranza?

¢Considera como principal problema el
layout (distribucién) en el area de
produccion?

¢Considera como principal problema la
baja productividad en la elaboracion del

producto?
¢Considera como principal problema
déficit de planificacion del

abastecimiento?

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 2: Resultados de encuesta al personal N° 1

RESUMEN DE ENCUESTA APLICADA AL PERSONAL DE LA CORPORACION KOMPANO

PREGUNTAS TRABAJADORES TOTAL
¢Considera como principal
problema el retraso en la 3 2 3 3 2 3 16
entrega de pedidos?
¢Considera como principal
problema la inadecuada 1 1 1 1 1 1 6

politica de cobranza?

¢Considera como principal
problema el layout
(distribucion) en el area de
produccion?

¢Considera como principal
problema la baja
productividad en la
elaboracion del producto?

¢Considera como principal
problema déficit de
planificacion del
abastecimiento?

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 3: Encuesta al personal N° 2: Causas de la baja productividad

ESCALA
NADA DE MUY EN EN DE MUY DE
ACUERDO DESACUERDO | DESACUERDO | ACUERDO ACUERDO
0 1 2 3 4

ESTIMADO COLABORADOR, ES DE SUMA IMPORTANCIA QUE RESPONDA LA PRESENTE ENCUESTA CON TOTAL
SINCERIDAD, MARCANDO UN ASPA (X) EN EL NUMERO QUE REFLEJE SU OPINION, REFERENTE A LAS CAUSAS DE

LA BAJA PRODUCTIVIDAD.

ESCALA
5M ISHIKAWA PREGUNTAS 1 >
é¢Considera la falta de repuestos como factor
MATERIALES | .
importante?
éConsidera como factor importante la falta de
MATERIALES . .
herramientas de trabajo?
é¢Considera que no controlar el inventario es un
MATERIALES .
factorimportante?
. éConsidera como factor importante la falta de
MEDICION ..
seguimiento?
MEDICION .",Consi.dera que no controlar los tiempos es un
factorimportante?
iConsidera que los ros en el proceso
MAQUINARIA | © 4 > ™ b
representan un factor importante?
i Considera la falta de lubricacion como un factor
MAQUINARIA | €
importante?
MANO DE éConsidera que al personal no proactivo como
OBRA factor importante?
MANO DE ¢Considera la falta de capacitacion como un factor
OBRA importante?
. éConsidera la falta de mantenimiento como un
METODO .
factorimportante?
é¢Considera la no claridad en los procedimientos
METODO como un factorimportante?

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 4: Resultados de encuesta al personal N° 2

RESUMEN DE ENCUESTA APLICADA AL PERSONAL DE LA CORPORACION KOMPANO.

S5M ISHIKAWA PREGUNTAS TRABAJADORES TOTAL
¢Considera 1a falta de repuestos
MATERIALES | como factor importante? 1 0 3
¢Considera como factor
MATERIALES | importante Ia falta de 0 1 2
herramientas de trabajo?
¢Considera que no controlar el
MATERIALES | inventario es un factor 2 1 7
importante?
¢Considera como factor
MEDICION importante la falta de 2 1 S
seguimiento en produccién?
¢Considera que no controlar los
MEDICION | tiempos esun factor importante? 3 2 17
¢Considera que los paros en el
MAQUINARIA | proceso representan un factor 4 4 22
importante?
¢Considera la falta de lubncacién
MAQUINARIA | como unfactor importante? 2 4 12
MANO OE éConsildera que al personal no
OBRA proactivo como factor 0 1 S
importante?
MANODE éConsidera_ Ia falta de
capacitacion como un factor 1 2 9
2 importante?
éConsidera la falta de
METODO mantenimiento como un factor a 4 24
importante?
éConsidera la no claridad en los
METODO procedimientos como un factor 4 3 19
importante?

(

Fuente: Elaboracion propia.

108




Anexo 5: Instrumento que mide la variable mantenimiento preventivo

INVESTIGADOR Keny Rodrigo Escobar Carmelo
EMPRESA Corporacion Kompano S.A.C.

] INDICADORES DE LA VARIABLE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

L2250 Miquinas programadas a mantenimiento preventivo : Total demaquinas con check list

MANTENIMIENTO m— INSPECCION -
PREVENTIVO Total de miquinas Total de maquinas
T(?TAL DE MAQUlNAS PROGRAMADAS A TOTALDE MAQU| NAS CON iNDICE DE MANTENIMIENTO INSPECCION
FECHA MAQUINAS MANTENIMIENTO PREVENTIVO CHECK LIST PREVENTIVO

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 6: Instrumento que mide la variable productividad

INVESTIGADOR Keny Rodrigo Escobar Carmelo
EMPRESA Corporacion Kompano S.A.C.
INDICADORES DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD
EFICACIA TUpo Seprocuccin fjesiofs | EESSSSRR _Tctaldeproducdiin logrudo_ Eficiencia x Eficacia
Tiempo de produccion programado Tiempo de produccion ejecutado ’ il A
FECHA TP PROG (min) | TP EJEC(min)| PROD. LOG (KG / min) EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 7: Matriz de consistencia

- P ESCALA
TITULO PREGUNTA DE P DEFINICION DEFINICION INSTRUMENTO
INVESTIGACION OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MESEON DE MEDICION
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS P
Técnica fundamental .
_ GENERAL _ GEI\'JERAIT GE!\IER,AL en las empresas que (Numero de
¢Coémo la aplu_:acmn Determlna_r cémo La aphcgcpn de tiene por objetivo su maqguinas con
de mantenimiento el mantenimiento mantenimiento aplicacion antes de El Inspeccion check list/
preventivo mejora la preventivo mejora preventivo mejora que se presenten mantenimiento Total de
productividad en la productividad en la | la productividad en fallas en el proceso preventl\_/o seve maquinas) x
elaboracién de elaboracién de la elaboracion de productivo, sus reflejado 100
alimentos alimentos alimentos Mantenimiento actividades se mediante el ] Ficha de
balanceados de la balanceados de la balanceados de la Preventivo centran en cambiar |nd|c_e c_ie o Razén observacién
empresa, empresﬁ empres'a’ partes o repararlas, manten_lmlento (Méquinas
Corporacion Corporacion Corporacion su principal beneficio p_reventl\_/9 y la o programac_ias a
Kompano S.A.C., Kompano S.A.C., Kompano S.A.C., es la conservacion InspgcCI_on en Indlc_e r:|e mantemrmento
Aplicacién de Puente Piedra, Puente Piedra, Puente Piedra, de las maquinas para las maquinas de | mantenimiento preventivo /
mantenimiento 20177 2017. 2017. suprimir efectos la organizacion. preventivo TOt".iI de
preventivo PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS negativos. (Nava, maq;’g})as) X
para mejorar ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS 2012, p.16).
Ia_ ) ¢Como la aplicacion Determinar coémo La aplicacion de
productividad de mantenimiento el mantenimiento mantenimiento
en lfa, preventivo mejora la preventivo mejora preventivo mejora
elab_oracwn de eficiencia en la la eficiencia en la la eficiencia en la
alimentos elaboracion de elaboracion de elaboracion de Tiempo real de
balanceados alimentos alimentos alimentos . Eficienci produccion /
dela empresa balanceados de la balanceados de la balanceados de la Los resultados que La producuwgad iciencia Tiempo total de
Corporacion empresa empresa empresa se obtienen de los es una medida produccion
Kompano Corporacion Corporacion Corporacién procesos definen la 0 indice que se
SAC., Kompano S.A.C., Kompano S.A.C., Kompano S.A.C., productividad, esta usa para
Piez’;j;nztgﬂ Puente Piedra, Puente Piedra, Puente Piedra, se describen por sus (;%r;z(::(igd%ussti?
— 2017?. — 2(.)17' y 2.017.', Productividad elemer)tos_eﬂt:l_enma manejo de los Razoén Ficha dg,
¢Como la aplicacion Determinar como La aplicacion de y eficacia, si se recursos en la observacion
de mantenimiento el mantenimiento mantenimiento mejoran la organizacién. se
preventivo mejora la preventivo mejora preventivo mejora organizacion ?:ietermina ’a
eficacia en la la eficacia en la la eficacia en la obtendra resultados través de la Total de
elaboracion de elaboracion de elaboracion de optimos. (Gutiérrez, eficacia y la alimento
alimentos alimentos alimentos 2010, p.21). eficienc)ila Eficacia roducido /
balanceados de la balanceados de la balanceados de la ’ P -
Produccién
empresa empresa empresa da
Corporacién Corporacién Corporacién programa

Kompano S.A.C.,
Puente Piedra,
2017?

Kompano S.A.C.,
Puente Piedra,
2017.

Kompano S.A.C.,
Puente Piedra,
2017.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 8: Productividad Pre Test

PRODUCTIVIDAD (PRE TEST)

1 2 3 - 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 1 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Productividad 0.858 0.822 0.834 0.878 0.826 0.868 0.777 0.825 0.898 0.866 0.846 0.822 0.848 0.818 0.810 0.866 0.846 0.814 0.795 0.802 0.822 0.795 0.802 0.779 0.764

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 9: Datos Pre Test variable dependiente

[ DATOS GENERALES (PRE TEST)

INVESl'IGADOd Keny Rodrigo Escobar Carmelo

EMPRESA I Corporacion Kompano S.A.C.

INDICADORES DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD {PRE TEST)
Total de alimento producido Tiempo real de produceion STz ey e
O e |TICKHA Tevo otal deprodiacin| o000 £ ficiencie x Eficaci
FECHA TTPROD (min) |TR PROD (min)| PROD AL (KG)|PR. PROG (KG)| EFICAGIA |  EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

24/05/2017 480 446 7388 8000 0.9235 0.9292 0.8581
25/05/2017 430 437 7226 8000 0.9033 0.9104 0.8223
26/05/2017 480 440 7280 8000 0,9100 0.9167 0.8342
29/05/2017 480 451 7478 8000 0.9348 0,93% 0.8783
30/05/2017 480 438 7245 8000 0.9056 09125 0.8264
31/05/2017 480 447 7460 8000 0.9325 0.9313 0.8684
01/06/2017 480 429 6956 8000 0.8695 0.8938 0.7771
02/06/2017 480 438 7241 8000 0.9051 0.9125 0.8259
05/06/2017 480 457 7550 8000 0.9438 0.9521 0.8985
06/06/2017 480 448 7424 8000 0.9280 0.9333 0.8661
07/06/2017 480 443 734 8000 0.9168 0.9229 0.8461
08/06/2017 480 437 7226 8000 0.9033 0.9104 0.8223
09/06/2017 480 43 7352 8000 0.9190 0.9229 0.8482
12/06/2017 480 436 7208 8000 0.9010 0.9083 0.8184
13/06/2017 480 434 nn 8000 0.8965 0.9042 0.8106
14/06/2017 480 48 7424 8000 | 09280 09333 0.8661
15/06/2017 480 443 334 8000 0.9168 0.9229 0.8461
16/06/2017 480 435 719 8000 | 08988 0.9063 0.8145
19/06/2017 480 430 7100 8000 | 08875 0.8958 0.7951
20/06/2017 480 432 7136 8000 | 08920 | 09000 0.8028
21/06/2017 480 437 7226 8000 0.9033 0.9104 0.8223
22/06/2017 480 430 7100 8000 | 08875 | 0898 0.7951
23/06/2017 480 432 7136 8000 0.8920 0.9000 0.8028
26/06/2017 480 426 7028 8000 | 08785 | 08875 0.7797
27/06/2017 480 422 6956 8000 0.8695 0.8792 0.7644

R

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 10: Productos de la Corporacién Kompano

Fuente: Corporacion Kompano.
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Anexo 11: Maquina mezcladora
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Fuente: Corporacion Kompano.
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Anexo 12: Maquina peletizadora

Fuente: Corporacion Kompano.
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Anexo 13: Maquina enfriadora
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Fuente: Corporacion Kompano
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Anexo 14: Personal realizando actividades de mantenimiento

)

Fuente: Corporacion Kompano.
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Anexo 15: Evidencias de desarrollo de mantenimiento preventivo
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Fuente: Corporacion Kompano.
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Anexo 16: Materiales utilizados en el mantenimiento preventivo

Fuente: Corporacion Kompano
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Anexo 17: Formatos check list utilizados 1

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 18: Formatos check list utilizados 2

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 19: Formatos check list 3

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 20: Orden de trabajo 1

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 21: Orden de trabajo 2

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 22: Orden de trabajo 3
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Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 23: Orden de trabajo 4

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 24: Orden de trabajo 5

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 25: Orden de trabajo 6

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 26: Orden de trabajo 7

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 27: Orden de trabajo 8

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 28: Orden de trabajo 9
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Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 29: Orden de trabajo 10

Personal de |a

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 30: Resumen de mantenimiento en maquina mezcladora

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 31: Resumen de mantenimiento en maquina peletizadora

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 32: Resumen de mantenimiento en maquina enfriadora

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 33: Productividad Post Test

PRODUCTIVIDAD (POST TEST)

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 34: Datos Post Test variable dependiente

| DATOS GENERALES (POST TEST)
INVESTIGADOR Keny Rodrigo Escobar Carmelo
EMPRESA Corporacion Kompano S.A.C.
INDICADORES DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD (POST TEST)
Total de alimento producido Tiempo real de produccion T i
A m FdEN Tiempo total de producelon PO Ef wenaax Ef acia
FECHA TTPROD (min) | TR PROD (min)| PROD AL (KG) | PR. PROG (KG)| EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
21/08/2017 480 461 7652 8000 0.9565 0.9604 09186
22/08/2017 480 462 7668 8000 0.9585 0.9625 0.9226
23/08/2017 480 464 I3 8000 0.9629 0.9667 0.9308
24/08/2017 480 465 7718 2000 0.9648 0.9688 0.9346
25/08/2017 430 463 7687 8000 0.9609 0.9646 0.9268
28/08/2017 480 469 I8 8000 09728 09771 0.9505
29/08/2017 480 464 705 8000 0.9631 0.9667 09310
31/08/2017 480 462 7671 8000 0.9589 0.9625 0.9229
01/09/2017 480 465 7 2000 0.9646 0.9688 0.9345
04/09/2017 480 467 7751 8000 0.9639 0979 0.9426
05/09/2017 480 468 7765 8000 0.9706 0.9750 0.9464
06/09/2017 480 464 705 8000 0.9631 0.9667 0.9310
07/09/2017 480 467 7753 8000 0.9691 0.979 0.9429
08/09/2017 480 470 7804 2000 09755 09792 0.9552
11/09/2017 430 468 7769 8000 09711 0.9750 0.9468
12/09/2017 480 471 7819 2000 0.9774 0.9813 0.95%0
13/09/2017 480 469 7787 8000 09734 09771 0.9511
14/09/2017 430 an 7820 8000 09775 09813 0.9592
15/09/2017 480 468 ! 8000 09714 0.9750 0.9471
18/09/2017 480 465 2] 8000 0.9653 0.9688 0.9351
19/09/2017 480 469 7785 8000 09731 09771 0.9508
20/09/2017 480 466 773% 8000 0.9670 0.9708 0.9388
21/09/2017 480 468 7763 8000 0.9710 0.9750 0.9467
22/09/2017 430 466 7738 8000 0.9673 09708 0.93%
25/08/2017 430 468 T 8000 09715 0.9750 0.9472

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 35: Cronograma del desarrollo de investigacion

ACTIVIDADES

17-18 | 1921 | 24Mayo-

17 Julio
Abril Abril 27 Junio

18 Julio

24 Julio -
15 Agosto

21 Agosto -25
Septiembre

16-20
Octubre

1. Anadlisis de la situacion problematica actual

2. Determinar causas del problema

3. Levantamiento de datos Pre Test

4. Inspeccidon de maquinas

5. Mantenimiento preventivo semestral

6. Mantenimiento preventivo semanal

7. Levantamiento de datos Post Test

8. Procesamiento y andlisis de datos obtenidos

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 36: Juicio de expertos 1

Fuente: Elaboracion propia.
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Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 37: Juicio de expertos 2

Fuente: Elaboracién propia.
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Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 38: Juicio de expertos 3

Fuente: Elaboracién propia.
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Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 39: Juicio de expertos 4

Fuente: Elaboracién propia.
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Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 40: Base de datos SPSS de la variable mantenimiento preventivo — Vista de variables

@

BASE DE DATOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO.sav [Conjunto_de_datos2] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

5 e

Archivo  Editar Ver Datos  Transformar

Analizar

Marketing directo

Graficos

Utilidades  Ventana

Ayuda

ARG M« ~

dn s

=%

a1 D ® 5

| Nombre Tipo

Anchura

Decimales

Etiqueta

Valores

Perdidos

Columnas

Alineacidn

Medida

Ral

|Fecha_Apli... Cadena

8

0

Fecha Aplicacidn

Minguna

Minguna

14

|zquierda

ol Ordinal

“ Entrada

| Inspeccidn MNumérico

8

4

Inspeccidn

Ninguna

Minguna

™

Centrado

& Escala

“ Entrada

\Indice_Mant... |Numérico

8

4

indice de Mant...

MNinguna

Minguna

22

= Centrado

& Escala

“ Entrada

o (oo || =t |l ||| F= || h =

:

RIB|R|R

=
El]
Wl Vista de \.rariablesl

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 41: Base de datos SPSS de la variable mantenimiento preventivo — Vista de datos

2

BASE DE DATOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO.sav [Conjunto_de_datos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

o WE

Archivo  Editar Ver Datos  Transformar

Analizar  Marketing directo  Graficos

Utilidades

Ventana

Ayuda

m@@‘ 29

%%l@lw« Bl H

Visible: 3 de 3 variables

Fecha_Aplicacion

Inspeccidn

Indice_Mantenimiento_Preventivo

var

var

17-21Ju

6667

6667

24-28 Ju

6667

3333

Iu-dAg

,GE6T

JGE6T

07-11 Ag

1,0000

6667

14-18 Ag

1,0000

1.0000

o floa || = || o || || P || b=

=
[=1

=y
!

-
ra

=
[¥%]

=
B

-
[52]

=3
o

=
=

=
oo

=
(¥=]

ha
=

B[R~

[4]

‘
Vista de datosl .

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 42: Base de datos SPSS de la variable productividad — Vista de variables

5] BASE DE DATOS PRODUCTIVIDAD EFICIENCIA EFICACIAsav [Conjunto_de_datos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archivo  Editar  Ver Datos Transformar  Analizar  Marketing directo  Graficos  Ufilidades  Ventana  Ayuda
19 ® *
md *$

SHE I =l H

| Nombre || Tipo || Anchura || Decimales” Etigqueta || Valores || Perdidos || Columnas || Alineacidn || Medida || Rol

Centrado | &% Nominal “ Entrada
Deracha ﬁ Escala “w Entrada
Derecha & Escala “w Entrada
Derecha & Escala “ Entrada
Centrado | &b Nominal “w Entrada
Derecha & Escala “w Entrada
Derecha & Escala “ Entrada
Deracha ﬁ Escala “w Entrada

Fec_Pretest |Cadena 30 0 Fecha Pretest Minguna Ninguna 9

Productivida... Mumérico 20 Productividad P... Minguna Minguna g

Eficiencia_... Mumérico 20 Eficiencia Pretest Ninguna Minguna

Eficacia_Pr... \Mumérico 20 Eficacia Pretest |Minguna Ninguna
Fec_Postest Cadena 20

Productivida... Mumérico 20

-
I i

Fecha Postest  Minguna Minguna

Productividad P... Ninguna Minguna

Eficiencia_... MWumérico 20 Eficiencia Post... |Minguna Ninguna

oo || =] || || || o [ pa || =
[T IS S = S S S
M| =] o0 = M o

Eficacia_Po... Mumérico 20 Eficacia Postest Minguna Minguna

w

oy
=

=
e

e
[R%]

=
(3%}

—
=

=
o

=
=1

—
)

—
=1

=y
w

=]
=

P
i

Ell

L‘lﬂsta de datosj Vista de variables

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 43: Base de datos Base de datos SPSS de la variable productividad — Vista de datos

fa BASE DE DATOS PRODUCTIVIDAD EFICIENCIA EFICACIAsav [Conjunto_de_datos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datos - O
Archivo  Editar Ver Datos Transformar Analizar  Marketing directo  Grdficos  Utilidades  Ventana  Ayuda

SEHe 0« Bl HEHTD B2 199 %
0: |

30: ;\ﬁsiblezsdeavatiables
Fec_Pretest vi iencia_Pr. ja_ Fec_Postest ividad Eficienci ia

P e e P e e w [ [ [ a [ e [« [ =]

1 24/0612017 | 8581 9292 9235 21/08/2017 9186 9604 9565 ‘ -
2 | 2500512017 8223 9104 9033 22/08/2017 9226 9625 9585
3 | 26/052017 | 8223 9167 9100  23/08/2017 9308 9667 9629
4 | 2900572017 8783 9396 9348 24/08/2017 9346 9688 9648
5 30/052017 | 8264 9125 9056  25/08/2017 9268, 9646 9609
6 31/05/2017 8684 9313 9325  28/08/2017 9505 9771 9728
1| owoero1r | 71 8938 8695 29/08/2017 9310 9667 9631
8 02/06/2017 8259 9125 9051  31/08/2017 9229 9625 9589
9 | 05062017 | 8985 9521 9438 01/09/2017 9345 9688 9646
10 06/06/2017 8661 9330 9280  04/09/2017 19426 9729 9689
11| omosr017 | 8461 9229 9168  05/09/2017 9464 9750 9706
12 08/06/2017 8223 9104 9033  06/09/2017 9310 9667 9631
13 | 09/062017 8482 9229 9190  07/09/2017 9429 9729 9691
14 | 12062017 8184 9083 9010  08/09/2017 9552 9792 9755
15 | 130062017 | 8106 9042 8965  11/09/2017 9468 9750 9711
16 | 141062017 8661 9333 9280  12/09/2017 9590 9313 9774
17| 15062017 | 8461 9229 9168  13/09/2017 9511 9771 9734
18 | 16/062017 | 8145 9063 8988  14/09/2017 9502 9813 9775
19 19/06/2017 7951 8958 8875 15/09/2017 9471 9750 9714
20 | 2000672017 | 8028 9000 8920  18/09/2017 9351 9688 9663

21| 21/06r2017 8223 9104 9033 19/09/2017 9508 9771 9731 -
22 | 22/06r2017 7951 8958 8875 20/09/2017 9388 9708 9670
23 | 2300622017 | 8028 9000 8920  21/09/2017 9467 9750 9710
2 26/06/2017 7797 8875 8785  22/09/2017 19390 9708 9673
25 | 271062017 | 7644 8792 8695  25/09/2017 9472 9750 9715

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 44: Datos de mantenimiento preventivo - Aplicacion

|INvESTIGADOR | Keny Rodrigo Escobar Carmelo
EMPRESA | 2 on K SAC
INDICADORES DE LA VARIABLE MANTENIMIENTO PREVENTIVO (ESCENARIO DE APLICACION)
St x INDICE DE
NPECON Totaldemiquivasconcheck list | | 8| iqninas progranmdas s falentop
Tota! de magquinas PREVENTIVO Total de miquinas
TOTALDE | TOTALDEMAQUINAS | MAQUINAS PROGRAMADAS INDICE DE
FECHA el e N A MANTENIMIENTO INSPECCION MANTENIMIENTO
PREVENTIVO PREVENTIVO
17/07/2017-
RhThaT 3 2 2 0.6667 0.6667
CllELT 0.3333
8/072007 3 2 1 0.6667
31/07/2017-
04/08/2017 3 2 2 0.6667 0.6667
07/0/2017-
! .6667
b h 3 3 2 1.0000 0.666
14/08/2017-
18/08/2017 3 3 3 1.0000 1.0000
12 10
TOTAL CHECKLIST [TOTALORDENES DE TRABAIO

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 45: Acta de conformidad

ACTA DE CONFORMIDAD

Por medio de la presente expresamos que el estudiante ESCOBAR
CARMELO KENY RODRIGO, identificado con DNI N° 74148545,
cstudiante de la Escuela Académico Profesional de Ingenieria Empresarial del
10° ciclo de la Universidad César Vallejo, realiz6 en nuestra empresa su
investigacion titulada “Aplicacion de mantenimiento preventivo para
mejorar la productividad en Ia elaboracion de alimentos balanceados de
la empresa Corporacion Kompano S.A.C, Puente Piedra, 2017".
Brindandole las facilidades necesarias para el desarrollo del mismo, la cual se
desarroll6 durante los semestres académicos 2017-1 y 2017-11.

Se emite la presente para dejar constancia de lo anteriormente expuesto,
para los fines que se estime convenientes,

Lima, 20 de Octubre del 2017

A

Leoncio Prado Oeste Mz, “D” Lote 4
Zapallal - Puente Piedra - Lima

® 550-4187
* 622°185
ELABORACION Y VENTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS, 0 946220185

DERIVADOS DE MAIZ Y SOYA EN GENERAL &4 kompano@hotmail.com

Fuente: Corporacion Kompano
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Anexo 46: Acta de reconocimiento

ACTA DE RECONOCIMIENTO

Por medio de la presente se da a conocer que la aplicacion de mantenimiento
preventivo en nuestra empresa, desarrollada por el estudiante ESCOBAR CARMELO
KENY RODRIGO, identificado con DNI N° 74148545, cstudiante de la Escucla
Académico Profesional de Ingenieria Empresarial del 10° ciclo de la Universidad César
Vallejo, concluyendo que fundamenta lo expuesto en su tesis titulada “Aplicacion de
mantenimiento preventivo para mejorar la productividad cn la elaboracion de
alimentos balanceados de la empresa Corporacion Kompano S.A.C, Pucnte Picdra,
2_01'{". realizada durante los semestres académicos 2017-1 y 2017-1I, sc expresa lo
siguiente:

1. El mantenimiento preventivo fue aplicado durante 5 semanas en las maquinas
mezcladora, peletizadora y enfriadora, las mismas que intervicnen en el proceso de
claboracion de nuestro producto.

2. Los documentos ¢ informacion (datos, fotos, encucstas, entre otros) mostrados ¢n la
investigacion cn mencion son de cardcter veridico,

3. Felicitar y agradecer la iniciativa del estudiante quien mediante el desarrollo de su

investigacion logré mejorar la productividad, eficiencia y eficacia en Ia elaboracion de los
alimentos balanceados en nuestra empresa.

Se emite la presente para dejar constancia de lo expuesto anteriormente, para los
fines que se estime convenientes.

Lima, 20 de Octubre del 2617.

Leoncio Prado Oeste Mz, "0" Lote &
Zapallal - Puente Piedra - Uma

® 550-4187
. 622%18S
ELABORACION Y VENTA DE ALIMENTOS BALANCEADDS, G 946220185
DERIVADOS DE MMZ Y SOYA EN GENERAL kompano@hotmail.com

Fuente: Corporacion Kompano
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Anexo 47: Similitud en Turnitin

Keny Rodrigo ESCOBAR CARMELO  Informacion del usuario  Mensajes  Estudiante v  Espafiol»  (®) Ayuda  Cerrar sesion

turnitingJ)

Portafolio de la clase Peer Review Mis notas Discusion Calendario

ESTAS VIENDO: INICIO > TURNITIN SEGUNDA REVISION 2017-Ii

iBienvenido a la pagina de inicio de su nueva clase! Podras ver todos los ejercicios de tu clase en la pagina principal de tu clase, asi como ver informacion adicional acerca de los ejercicios, entregar tu trabajo y x
tener acceso a los comentarios para tus trabajos.

Mueve el cursor sobre cualquier elemento de la pagina principal de la clase para ver mas informacion.

Pagina de Inicio de Ia clase

Esta es la pagina de inicio de su clase. Para entregar un trabajo, haga clic en el botén de "Entregar” que esta a la derecha del nombre del ejercicio. Si el botén de Entregar aparece en gris, no se pueden realizar entregas al
ejercicio. Si esta permitido entregar trabajos mas de una vez, el botdn dira "Entregar de nuevo” después de que usted haya entregado su primer trabajo al ejercicio. Para ver el trabajo que ha entregado, pulse el boton "Ver".
Una vez la fecha de publicacion del ejercicio ha pasado, usted también podra ver los comentarios que le han dejado en el trabajo haciendo clic en el boténd e "Ver".

Informacion Fechas Similitud
Comienzo 10-ene.-2018 3:31PM :
SEGUNDA REVISION DPI 2017-1I ® Fecha de entrega 31-ene.-2018 11:59PM 1% I Ver E
Publicar 31-ene.-2018 12:00AM

Fuente: Elaboracion propia.
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& Feedback Studio - Google Chrome - g
@ Esseguro | https://ev.turnitin.com/app/carta/es/?lang=es&student_user=1&u=10633711998&0=9016300318!s=

&J) feedback studio Keny Rodrigo ESCOBAR CARMELO  TESIS ESCOBAR DPI INGENIERIA EMPRESARIAL ®@

n Resumen de coincidencias | X

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

6]
FACULTAD DE INGENIERIA

() n«’ E

11 %

~ Se estan viendo fuentes estandar

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL 11 Ver fuentes en inglés (Beta)
APLICACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA MEJORAR LA o comcidencias
PRODUCTIVIDAD EN LA ELABORACION DE ALIMENTOS
BALANCEADOS DE LAFEMPRESA CORPORACION KOMPANO S.AC.. A 4 —I www.slideshare.net 1% >
PUENTE PIEDRA, 2017. Fuente de Internet
TESIS PARA OBTENER EL TITULO DE INGENIERO ¥ 0 docplayeres 1% >
EMPRESARIAL Fuente de Internet
AUTOR — 3 repositorio.upeu.edu.pe 1% >
ESCOBAR CARMELO, KENY RODRIGO tuentede \niemict
www.scribd.com JEHT
()
ASESOR 4 Fuente de Internet
DR. SUCA APAZA, FERNANDO
5 ri.ues.edu.sv <1% >
Fuente de Internet
LINEA DE INVESTIGACION
OPERACIONES Y PROCESOS DE PRODUCCION 6 Tys'ide-és ! < E% >

Pégina: 1 de 156 Numero de palabras: 18043

Fuente: Elaboracion propia.
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