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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo por finalidad mejorar la productividad en
el proceso de cereales extruidos de la empresa molino El Triunfo S.A - Callao,
una empresa con mas de 50 afios de servicio dedicada a la produccion de
alimentos derivados del trigo. Para lograr la mejora de la productividad hicimos
uso de una de las herramientas del Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta
siendo en este caso el Mantenimiento Productivo Total, el mismo que se
desarrollo a través de dos de los cocho pilares como son el Mantenimiento
Autonomo y el Mantenimiento Planificado. La poblacion estudiada fue en base a
30 dias de operacion antes y después de la mejora del conjunto de maquinas que
conforman el proceso, esto nos permiti6 medir la productividad y el TPM
mediante indicadores como la cantidad producida, las horas maquinas efectivas y
la Eficiencia Global de los Equipos respectivamente. Para la recoleccion de datos
empleamos equipos de medicion de tiempo (cronémetro) y de masa (balanza),
dichos valores fueron plasmados en los respectivos instrumentos de mencion
tanto para la productividad como para el mantenimiento productivo total,
posteriormente trasladados hacia un software estadistico de datos (SPSS-23)
para su procesamiento, en el mencionado software se compar6 la media o el
promedio de todos los valores tomados antes y después de la mejora de la
productividad y sus dimensiones produccion y horas maquinas, finalmente visto
los resultados comparativos de las medias es que se aceptd las tres hipotesis
alternativas planteadas por el investigador como son: “La aplicacion del TPM
mejora la productividad del proceso de cereales extruidos”, “El mantenimiento
autbnomo mejora la produccion de cereales extruidos” y “El mantenimiento
planificado mejora las horas maquinas efectivas”. En consecuencia posterior al
desarrollo del Mantenimiento Productivo Total la productividad de las maquinas
pasa de 284.4 kg/hora maquina hacia 348.7 kg/horas maquinas, mejorando en un

22.6% respecto al valor de la productividad inicial.

Palabras clave: Productividad, Mantenimiento Productivo Total, Mantenimiento

Auténomo, Mantenimiento Planificado.
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ABSTRACT

This research was aimed at improving productivity in the process of extruded
cereals Company El Triunfo S.A - Callao, a company with more than 50 years of
service dedicated to the production of foods derived from wheat. To achieve
productivity improvements we made use of one of the tools of Lean Manufacturing
or Lean Manufacturing in this case being the Total Productive Maintenance, the
same that was developed by two of the eigth pillars such as the Autonomous
Maintenance and maintenance Planned. The study population was based on 30
days of operation before and after the improvement of the set of machines that
make up the process, this allowed us to measure productivity and TPM by
indicators such as the amount produced, hours effective machines and Global
Efficiency Teams respectively. For data collection we used measurement
equipment time (stopwatch) and mass (balance), these values were reflected in
the respective instruments mention to both productivity for total productive
maintenance, then transferred into a statistical software data (SPSS-23) for
processing, in said software the average of all values taken before half or
compared and after improving productivity and dimensions production and
machine hours, finally seen the comparative results of the mean is that the three
alternative hypotheses raised by the researcher was accepted as: "the application
of TPM improves process productivity extruded cereal”, "the autonomous
maintenance improves the production of extruded cereals” and "planned
maintenance enhances machine hours effective ". Subsequent to development of
TPM therefore productivity of the machines passes from 284.4 kg / hour machine
to 348.7 kg / hour machines, improving by 22.6% over the value of the initial
productivity.

Key words: Productivity, Total Productive Maintenance, Autonomous

Maintenance, Planned Maintenance.
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