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RESUMEN

El presente trabajo de implementación tiene como objetivo principal la

implementación de un plan de mantenimiento para mejora de la Productividad

en la empresa INDELAT SAC. Se toma como población las 11 máquinas del

área de producción la muestra se tuvo los datos tomados de la productividad

en las cuales fueron antes y después de la implementación, del mes de

Septiembre 2015 hasta Enero 2016 por 20 semanas y desde Mayo hasta

Septiembre 2016 por 20 semanas respectivamente, la muestra que se realiza

es de tipo censal es por ello que se toman toda la población (máquinas de

producción). Estos datos fueron recogidos mediante la técnica de la

observación, eso quiere decir que fueron datos según el tiempo de

comportamiento de las máquinas y los productos producidos mediante

horómetro, planes de mantenimiento, reporte de paradas y reportes de

producción. Estos datos fueron evaluados mediante los programas Excel y

Spss Statistics, según los resultados de los programas utilizados se llegó a la

conclusión de que la Implementación de un plan de Mantenimiento mejora

significativamente producción y las Horas Máquinas Efectivas en el área de

producción de la empresa INDELAT SAC. Cabe mencionar que la

implementación del TPM se llevara a cabo de manera periódica en 3 etapas,

habiéndose aplicado en esta parte de la investigación dos de los pilares más

Importantes del TPM, el Mantenimiento Planeado y Mantenimiento Autónomo.

Para ello obtuvimos una mejora de productividad ya que se llegó a incrementar

un promedio de 57 productos mensual y a su vez un incremento de Horas

Máquinas Efectivas de 416.95 horas después de la implementación

garantizando el buen funcionamiento de las máquinas.

Palabras clave: Productividad, Producción, Horas Máquinas Efectivas,

Mantenimiento Planeado y Mantenimiento Autónomo.

1



ABSTRAC

The main objective of this ¡mplementation work is the ¡mplementation of a

maintenance plan to improve Productivity in the company INDELAT SAC. The

population of the 11 machines in the production area was taken as the

population. The sample was taken from the productivity data in which they were

before and after the ¡mplementation, from September 2015 to January 2016 for

20 weeks and from May to September 2016 by 20 weeks respectively, the

sample that is realized is of census type is for that reason that they take the

whole population (machines of production). These data were collected using the

observation technique, which means that they were data according to the

behavior time of the machines and the products produced by horometer,

maintenance plans, stop reports and production reports. These data were

evaluated using Excel programs and Spss Statistics, according to the results of

the programs used it was concluded that the Implementation of a maintenance

plan significantly improves production and Hours Effective Machines in the

production area of the company INDELAT SAC. It is worth mentioning that TPM

¡mplementation will be carried out periodically in 3 stages. Two of the most

important pillars of the TPM, Planned Maintenance and Autonomous

Maintenance, have been applied in this part of the investigation. For this we

obtained an improvement of productivity since an average of 57 products was

increased monthly and in turn an increase of Hours Effective Machines of

416.95 hours after the ¡mplementation guaranteeing the good operation of the
machines.

Keywords: Productivity, Production, Effective Hours Machines, Autonomous

Maintenance and Planned Maintenance.
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