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Resumen

El presente proyecto de investigación fue de tipo aplicada de nivel descriptivo

explicativo; por su enfoque fue cuantitativa con un diseño experimental un equipo

de Pre y post prueba, los instrumentos hojas de registro de producción y

mantenimiento. Las técnicas utilizadas fueron la descriptiva y la inferencial

analizados por el SPSS con el objetivo de validar la hipótesis alterna por ello se

comparará estas dos mediciones y así no dar un cálculo al azar (Y así una variación

de uno y otro estadísticamente significativa) lo cual se tuvo que revisar documentos,

observar, reportes, historial de cada equipo de dicha área de producción.

Los resultados acertados al utilizar las herramientas del RCM (Mantenimiento

centrado en la confiabilidad): en el indicador de confiabilidad operacional se obtuvo

un tiempo medio entre fallos antes de 27.2 horas/fallo y un después de 42.2

horas/fallo y en el indicador de mantenibilidad un tiempo de reparación antes de 2.5

horas/reparación y un después de 2.0 horas/reparación. De igual forma se

aprueban los objetivos planteados con incrementar 0.18 nivel de productividad, la

eficiencia un incremento de 0.11 y la eficacia un incremento de 0.12.

Las conclusiones los indicadores demostraron que el sistema de producción y de

mantenimiento un incremento en eficiencia y eficacia (productividad) y el MTBF

(confiabilidad) y el MTTR (mantenibilidad).

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia, MTBF, MTTR,
mantenimiento centrado a la confiabilidad (RCM

El presente proyecto de investigación tiene como objetivo la implementación del

mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM) para aumentar la productividad

del área de producción de la empresa Shurtape Perú S.A. Tiene como objetivo

principal el de brindar la aceptación de la mejora que trae consigo la

implementación de dicho sistema; la cual ayudo a desarrollar una técnica de

mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM) con el apoyo de los indicadores de

confiabilidad, Mantenibilidad de igual manera eficiencia y eficacia para medir la

productividad. La población y muestra en el estudio con 8 semanas antes y después

de la implementación recolectando datos de observación de fuente primaria como

referencia, para la evaluación y aplicación de los indicadores planteados.



x

Abstract

The successful results when using the RCM tools (Reliability Centered

Maintenance): in the operational reliability indicator a mean time between failures

was obtained before 27.2 hours / failure and one after 42.2 hours / failure and in the

maintainability indicator a repair time before 2.5 hours / repair and an after 2.0 hours

/ repair. In the same way, the objectives set are approved with an increase of 0.18

level of productivity, efficiency an increase of 0.11 and efficiency an increase of 0.12.

The conclusions of the indicators showed that the production and maintenance

system increased efficiency, effectiveness (productivity), the MTBF (reliability), and

the MTTR (maintainability)

Keywords: Productivity, Efficiency, Effectiveness, MTBF, MTTR, Reliability
Centered Maintenance (RCM).

This research project was of an applied descriptive-explanatory level; Due to its

approach, it was quantitative with an experimental design, a Pre and post test

equipment, the instruments, production and maintenance records. The techniques

used were descriptive and inferential analyzed by the SPSS in order to validate the

alternative hypothesis, therefore these two measurements will be compared and

thus not give a random calculation (and thus a variation of one and the other

statistically significant) which Documents had to be reviewed, observed, reports,

and history of each team in said production area.

This research project aims to implement Reliability-Centered Maintenance (RCM)

to increase the productivity of the production area of the company Shurtape Peru

S.A. Its main objective is to offer acceptance of the improvement that the

implementation of said system brings with it; which helped to develop a reliability-

centered maintenance (RCM) technique with the support of reliability indicators,

maintainability, as well as efficiency and effectiveness to measure productivity. The

population and sample in the study with 8 weeks before and after implementation

collecting observation data from primary source as a reference, for the evaluation

and application of the proposed indicators.
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