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RESUMEN 

 
La presente investigación aplicó los pasos iniciales de la herramienta TPM 

(Mantenimiento productivo total) en la empresa Inversiones Regal S.A. en el área de 

harina de pescado. Inicialmente se detectó que la empresa tiene un deficiente sistema de 

mantenimiento en donde a pesar de realizar varios mantenimientos preventivos a sus 

diferentes máquinas, estos no son registrados adecuadamente o no son realizados al 100% 

en caso de las limpiezas. Por otro lado, también se hizo notar los diferentes tiempos 

muertos por la falta de organización en el ambiente de trabajo. 

Para determinar los problemas ocasionados por el mantenimiento en la producción se 

analizaron 25 días de los cuales se determinó que el tolvin de antioxidante tiene más fallos 

en calidad de frecuencia, pero a pesar de ello su mantenibilidad es la más baja de todas 

dado que las reparaciones se hacen con facilidad, por otro lado, el secador que tiene tres 

veces menos fallas que el tolvin de antioxidante presenta reparaciones más complicadas 

y con mayor mantenibilidad. En el caso del check list se mostraron claras deficiencias en 

temas de limpieza. En los primeros 6 pasos de la herramienta TPM, se concentró los 

esfuerzos en concientizar al trabajador tanto en lo que significa el TPM para la empresa, 

así como indicaciones para sé que realice los trabajos de limpieza de la mejor manera; en 

el tema de los mantenimientos y sus tiempos muerto la herramienta TMP muestra que al 

realizar las 5S se reducirá la mantenibilidad, así como será una base para los pasos 

siguientes. Para detectar los cambios realizados por la aplicación de la herramienta se 

evaluaron 12 días posteriores a la aplicación en el cual se vio que la mantenibilidad fue 

reducida en la mayor parte de las maquinas, en el caso del secador la mantenibilidad se 

redujo en 6 min gracias al ahorro de transporte a causa de las 5 s. En el caso de la 

productividad hubo un aumento de 6% en la productividad ubicada entre 15 y 17 sacos 

hora, esto se debió a la reducción de fallas y los tiempos muertos provocados por ellas. 

Por último, el OEE aumento un 0,68% con tal aumento se puede demostrar que el TPM 

es funcional y efectivo para mejorar la eficiencia del equipo. 

 

 
Palabras clave: Harina de pescado, Mantenibilidad, OEE, Productividad, TPM, 5S 
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ABSTRACT 

 
The present study applied the initial steps of the TPM tool (Total productive maintenance) 

in the Inversiones Regal S.A. company, in the fishmeal area. Initially it was detected that 

the company has a poor maintenance system where, despite performing several 

preventive maintenances to their different machines, these are not registered properly or 

are not performed 100% in case of cleanings. On the other hand, the different dead times 

were also noted due to the lack of organization in the work environment. 

To determine the problems caused by the maintenance in the production, 25 days were 

analyzed, from which it was determined that the antioxidant hopper has more faults in 

frequency quality, but in spite of this its maintenance is the lowest of all given that the 

repairs they are made with case, on the other hand, the dryer that has three times fewer 

faults than the antioxidant hopper presents more complicated repairs and with greater 

maintainability. In the case of the check list, there were clear lacks in cleaning issues. In 

the first 6 steps of the TPM tool, efforts were concentrated in raising the awareness of the 

worker as to what the TPM means for the company, as well as suggestions to do the 

cleaning work in the best way; In the matter of maintenance and dead times, the TMP 

tool shows that the 5S will reduce maintainability, as well as be a basis for the following 

steps. To detect the changes made by the application of the tool were evaluated 12 days 

after proceeded in which it was seen that the maintainability was reduced in most of the 

machines, in the case of the dryer the maintainability was reduced in 6 min due to 

transportation savings because of the 5 s. In the case of productivity, there was a 6% 

increase in productivity between 15 and 17 bags per hour, this was because of the 

reduction of faults and the downtimes caused by them. Finally, the OEE increased by 

0.68%, with such a growth it can be demonstrated that the TPM is functional and effective 

to improve the efficiency of the equipment. 

 

 
KEY WORDS: Fish meal, Maintainability, OEE, Productivity, TPM, 5S 
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