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Resumen

La investigacion titulada “Implementacion de un Programa de Mantenimiento
Preventivo para la Reduccion de Costos en la Empresa CEVA SALUD ANIMAL?,
cuyo objetivo es mejorar los costos del area de mantenimiento en la empresa Ceva

salud animal SAC.

La presente tesis consta de analizar el flujo del proceso de mantenimiento y
encontrar las deficiencias en las etapas, en base a ello se realizé con los
especialistas una espina de ISHIKAWA, para ver las causas del proceso, posterior

a ello se realiz6 un Pareto donde se detalla 80-20 de las causas.

En la propuesta de mejora se implementa un programa de mantenimiento que
consta de plan de preventivo, implementaciones de registros, acompafado de un

plan de capacitaciones al equipo de gestion humana.

En los resultados, se puede apreciar una mejora sostenible de acuerdo a las

propuestas y analisis de avance.

Finalmente se comprueba que con la implementaciébn de un programa de

mantenimiento para la reduccion de costos en la Empresa Ceva Salud Animal SAC.

Palabras claves: Mantenimiento Preventivo, Costos, Inventarios, Eficiencia.
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Abstract

The research entitled "Implementation of a Preventive Maintenance Program to
Reduce Costs in the CEVA SALUD ANIMAL Company", whose objective is to

improve the costs of the maintenance area in the company Ceva Salud Animal SAC.

This thesis consists of analyzing the flow of the maintenance process and finding
the deficiencies in the stages, based on this a spine of ISHIKAW-A was carried out
with the specialists, to see the causes of the process, after which a Pareto was

performed where 80-20 of the causes are detailed.

In the improvement proposal, a maintenance program is implemented that consists
of a preventive plan, record implementations, accompanied by a training plan for the

human management team.

In the results, a sustainable improvement can be seen according to the proposals

and progress analysis.

Finally, it is verified that with the implementation of a maintenance program to

reduce costs in the Company Ceva Salud Animal SAC.

Keywords: Preventive Maintenance, Costs, Inventories, Efficiency.
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l. Introduccioén

La practica de la vacunacion en los criaderos o plantas de reproduccion avicola se
ha hecho una tendencia y/o necesidad a lo largo del globo, especialmente en la
inyeccién subcutdnea y en vacunacion in ovo (vacunacién a embriones). Dado que
el control del proceso de vacunacién en granja es un trabajo minucioso y es dificil
garantizar su efectividad. Como resultado a ello, origina pérdidas en la calidad de
proteccion y en los resultados. Dada esta coyuntura las organizaciones se ven en
la necesidad de adquirir equipos de vacunacion eficientes que garanticen la
correcta aplicacién de las vacunas en la planta de incubacién, debido a que la
incubadora es el unico lugar de la cadena de produccion donde los equipos de
vacunadores pueden ser facilmente entrenados, dirigidos y controlados, en contra
de lo ocurre en la vacunacion en granja done cientos de granjeros y trabajadores

son dificil de controlar.

Figura 1: Propuesta de CEVA SALUD ANIMAL

GAMA DE PRODUCTOS SERVICIOS

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la figura 1 un breve ejemplo de lo que las organizaciones
dedicadas al rubro avicola adquieren en sus plantas de reproduccion.
Con la gestion del mantenimiento se busca optimizar la labor del servicio de
vacunacion y equipos a nuestros distintos clientes, ya que en los ultimos afios las

plantas de incubacion han presentado baja eficiencia en el area de vacunacion,



convirtiéndose este Ultimo proceso en el futuro desempefio de las aves en las
granjas de pollos de carne que asi mismo estas aves afrontaran el desafio de carga
viral existentes en los galpones de granjas tradicionales y automatizadas de toda la
costa peruana.

Debido a la necesidad y consumo de carne de pollo en el mundo el desarrollo e
investigacion de vacunas de nuevas tecnologias es fundamental debido a la
evolucion de virus que afectan a la poblacion avicola, logrando reducir la
manipulacion y estrés asociadas a vacunacion en campo, asi mismo reduciendo
costos de personal y logistica. Para finalmente tener como objetivo consistencia y
precision en la administracién, mejores uniformidades (peso) y performance
productiva de las aves en su crecimiento en los centros de produccion (granjas de
engorde). Como podemos ver en la figura 2 una breve estadistica de los recursos
utilizados en el desarrollo e investigacién de vacunas para pollos de engorde.

Figura 2: Historial de innovacién de vacunas para pollos de engorde
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Fuente: CEVA (2019)

En el Peru Ceva es una de las primeras filiales de “Ceva” en Latinoamérica esta
cuenta con 16 afios de operacion desde su fundacién en la ciudad de Lima desde
donde se encargan de cubrir el territorio nacional. Cuenta con sedes en mas de 110
paises y 13 centros de investigacion y desarrollo, 21 plantas de produccién y 2960
colaboradores alrededor del mundo. Es una de las organizaciones dedicadas a la

investigacion, el desarrollo y la comercializacién de vacunas.



Debido a esto Ceva tiene el “C.H.l.C.K PROGRAM” como se aprecia en la figura 3,
es un paquete completo de servicios enfocados a garantizar que la vacunaciéon de
las aves se realice en las mejores condiciones, permitiendo que la proteccion y el

posterior desarrollo del pollo en sus primeros dias de crecimiento sean éptimos.

Figura 3: CHICK PROGRAM

EVA ATCHERY MMUNISATION ONTROL

Fuente: CEVA (2019).

Figura 4: Consumo Mundial de Carne

Consumo mundial de carne
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Fuente: STIG MUNCK LARSEN Annual Report (2018)



Segun la asociacién de productores europeos de carne de ave AVEC, detalla en su
ultimo informe del afio 2019, considera que la carne de pollo es la segunda proteina
animal mas consumida en el mundo. Las perspectivas de la carne pollo en los
proximos 3-5 afios parecen positivas por varias razones. Debido al comportamiento
estadistico del consumo de carne avicola podemos observar en la figura 4 la tasa

de consumo mundial de carne del 2013 al 2018.

Los datos estadisticos, asociacion latinoamericana de avicultura (ALA), nos brindan

un detalle del consumo promedio per cépita es el siguiente:

. Peru, 46,66 kg / afio
. Bolivia, 43 kg / afio

. Brasil 41,8 kg / afio

1

2

3. Panama 42,0 kg / afio
4

5. Argentina 39,9 kg / afio

Como se observa en el grafico 1 Per( se encuentra en la cuarta posicion respecto
a produccion por toneladas al afio de carne avicola, siendo esto un indicador de

crecimiento en el consumo por individuo en el pais.

Figura 5: Producciéon/ton en América del Sur

Islas Malvinas | 9
Guayana franc. | 323
Suriname | 7 765
Guyana | 30 668
Uruguay [ 32 208
Paraguay | 42 243
Ecuador 338 000

Bolivia 529931

Venezuela 600 000
Chile 637 697
Peri 1464 548
Colombia 1563 569
Argentha 2116000
Brasil 13 607 352

Fuente: FAOESTAD



La realidad de la avicultura a nivel nacional tiene una gran participacién dentro de
la Produccion Agropecuaria y se caracteriza como una actividad econdmica en
auge, esta enfrenta nuevos desafios y retos a los productores debido a los
requerimientos de alimentos de origen animal, pollo y huevo de gallina.
El sector avicola, orientada a la produccién de aves y huevos comerciales, en
diciembre 2020 participé con el 28,2% dentro del Valor Bruto de la Produccion
Agropecuaria (ave 23,6% y huevo de gallina, 4,6%) , datos recopilados en el
informe anual del ministerio de agricultura y riesgo, se esta posicionando como la
primera fuente de proteina animal a nivel nacional y regional, garantizando asi el
abastecimiento de los principales alimentos de origen animal, asegurando asi la

seguridad alimentaria.

Como se observa en el grafico 2 el ministerio de agricultura y riesgo en su boletin
mensual nos detalla el consumo por toneladas de carne de pollo en los Gltimos dos
afos, teniendo un aumento en el dUltimo afio solo en el primer semestre teniendo
una caida en el segundo semestre debido al impacto de la coyuntura que causo la
pandemia del COVID.

Figura 6: Produccion de carne de pollo 2019-2020 Peru

150
140
"]
1]
T
2
g 130
0
-
T
w 120
S
2
110
100
Ene Feb Mar Abr May Jun  Jul  Ago Set Oct Nov Dk
Ailo 2019 132 118 133 138 141 140 144 147 140 142 135 143
WAf0 2020 136 122 137 141 137 138 141 134 133 136 129 137
Fuente:SIEA

Fuente: SIEA (Sistema integrado de estadistica agraria)-MINGRA



Por lo expuesto se realizé un diagrama de Ishikawa o diagrama de causa efecto,
observamos las diversas causas que ocasiona la baja productividad en el
desempefio de los equipos de vacunacién en las plantas de incubacion, ya que en
ocasiones no se cumple con la eficiencia requerida por la empresa. Para ello se
genero una hoja de observacion (Tabla 1) la cual nos brinda las causas analizadas

gue nos llevan al problema general que causa la baja productividad.

Tabla 1: Hoja de observacion

Hoja de observacion
Empresa Ceva Salud animal SAC- San isidro
Area Produccion
Nro. Causas
1 Inadecuado método de trabajo
2 inadecuada estandarizacion en el trabajo
3 Paradas no programadas de maquinas
4 Las maquinas no se utilizan en toda su capacidad
5 Inadecuada distribucién de materiales
6 Inadecuada planificacion de materiales
7 Tiempos improductivos
8 Malestar de los trabajadores
9 Falta de motivacion a la persona
10 Rotacidén alta de trabajadores
11 Falta de orden
12 Inadecuada distribucién de espacio para el proceso de armado

Fuente: Elaboracion propia.

Dadas las causas recopiladas en la tabla 1, se logré identificar las areas en las
cuales estas pertenecias debido a este analisis se marco6 un orden codificando cada

causa de la siguiente manera (véase tabla 2).:



Figura 7: Diagrama de Ishikawa

BAJA PRODUCTIVIDAD ]

METODOS ] MAQUINARIA [ MATERIALES ]
Inadecuado metodo Paradas de maquina Inadecuada
de trabajo no programada distribucion de
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Inadecuado «— Lasmaquinasnose Inadfef:iad'a
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trabajo capacidad materiales (
Malestaren los
trabajadores Altarotacionde
Tiempos trabajadores Inadecuada
improductivos ™, distribucionde
Faltade moivacional espacio para el
personal Faltaorden proceso de armado

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE ]

[ MEDICION ]

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 2: Causas que afectan el proceso de mantenimiento

Inadecuado método de trabajo C1l
inadecuada estandarizacion en el trabajo C2
Paradas no programadas de maquinas C3
Las maquinas no se utilizan en toda su capacidad C4
Inadecuada distribucion de materiales C5
Inadecuada planificacion de materiales C6
Tiempos improductivos C7
Malestar de los trabajadores C8
Falta de motivacién a la persona C9
Rotacion alta de trabajadores C10
Falta de orden Cl1

Fuente: Elaboracién Propia

Como se observa en la tabla 2 el orden no tiene ninguna relacion con el peso de
cada causa, dado esto en la tabla 3 se puede observar el nivel de criticidad de cada
causa respecto a la frecuencia que ocurren, los tiempos muertos que se logré

analizar y los informes que los clientes brindan.

Tabla 3: Anélisis de Criticidad

25 a mas fallas al dia 3 3 3 3 3 3 3
15 a mas fallas al dia 2 2 2
Sin fallas 1 1 1 1
2Horas de exceso 3 3 3 3 3 3 3 3
1Hora de exceso 2
Sin horas de exceso 1 1 1 1 1
Reclamo de Cliente 3 3 3 3 3 3
Problemas técnicos 2 2 2
Sin problemas técnicos 1 1 1 1 1
3|3 113]3]3]|3 1 1 2
6 | 5 6 | 6 | 6 |6
18 |15 | 2 | 18 | 18 | 18 | 18

Fuente: Elaboraciéon Propia



Una vez realizado el analisis de criticidad, se genera un analisis de Pareto dado el
porcentaje de incidencia y el acumulado en la tabla 4, se observa un

comportamiento de las primeras 5 casusas con mayor indice de criticidad.

Tabla 4: Analisis de Pareto

C1 18 14% 14%
C4 18 14% 29%
C5 18 14% 43%
C6 18 14% 58%
C7 18 14% 2%
Cc2 15 12% 84%
C9 8 6% 90%
Cl1 6 5% 95%
C3 2 2% 97%
C8 2 2% 98%
C10 2 2% 100%

Fuente: Elaboracién Propia

A continuacioén, se muestra el diagrama de Pareto, estratificado por los porcentajes

hallados en la matriz de criticidad y el acumulado de pesos.

Figura 8: Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
120%
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e B4 B B B N = - _
C1 c4a C5 C6 c7 c2 c9 C11 Cc3 C8 C10
I 0 % ACUMULADO

Fuente: Elaboracion Propia



Se determina entonces que las causas C1, C4, C5.C6, C7 y C2 representan el

84% de la criticidad.

C1: Falta de Programa de Mantenimiento (14%)
C4: Falta de Supervision por parte del Pl (14%)

C5: Falta de controles (Check-List) (14%)
C6: Rutinas de Mantenimiento aplicadas incorrectamente (14%)

C7: Mano de Obra no Calificada. (14%)
C2: Vida Util cumplida de los equipos (12%)
A Partir de este andlisis se realiza un disgregado de macroprocesos el cual se

observa en la tabla 5:

Tabla 5: Frecuencia de macroprocesos

Fuente: Elaboracion Propia

64
34
2
100

C1 14% Métodos Gestion
Cca 14% Maquinaria Gestion
C5 14% Materiales Gestion
C6 14% Materiales Procesos
Cc7 14% Medicién Procesos
C2 12% Métodos Gestion
C9 6% Mano de obra Gestion
Cil1 5% Me_d|o Procesos
ambiente
C3 2% Maquinaria Mantenimiento
C8 2% Mano de obra Gestion
C10 2% Mano de obra Gestion
C12 1% Medio Procesos
ambiente
100%

Tabla 6: Estratificacién de causas

Fuente: Elaboracion Propia
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Una vez realizado el andlisis se procede a realizar un gréfico de lo analizado para

su comprension y division.
Figura 9: Diagrama de estratificacion

70
60
50
40
30
20

10

Gestion Procesos Mantenimeinto
Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 9, se puede apreciar que la mayor parte de las causas pertenece al
areagestion con un puntaje de 64 de frecuencia, el segundo es procesos con una
puntacion de 34 de frecuencia y mantenimiento con un puntaje de 2 de frecuencia
por lo cual en el &rea de gestion tenemos que hacer un estudio més analitico para
aplicar la herramienta adecuada para mejorar la productividad de esa forma

solucionar a través de herramientas y mecanismos de ingenieria.
En el presente proyecto de investigacion, se tiene como problema general,

¢, Como la implementacion de un programa de un TPM en la empresa Ceva salud
animal SAC, mejora la productividad?, los problemas especificos de la investigacion
son los siguientes: ¢Como La implementacién de un TPM, en la empresa Ceva
salud animal SAC, mejora la eficacia? y ¢ Cémo La implementacion de un TPM, en

la empresa Ceva salud animal SAC, mejora la eficiencia?

Se justifica por su aporte econdmico ya que al aplicar un programa de
mantenimiento total apoyara a resolver fallas programadas y mantenimientos con
una menor inversion y reducird los costos de manera significativa, reduciendo

tiempos improductivos y horas hombre muertas que se manifiestan dia a dia en la
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empresa Ceva. La justificacibn comprende las razones y motivos, por las cual se

esta llevando a cabo una investigacion. (Sampieri, 2014, p. 66)

La justificacion econOmica precisa que, al implementar un programa de
mantenimiento productivo total, reduciendo asi los tiempos improductivos y los
tiempos de reparacion de las maquinas que se ofrecen al cliente debido a las
mejoras aplicadas generando un ahorro de S/. 15 000 mensual. En lo que respecta
a la metodologia,se lograra tener un mayor control de los recursos del area de
produccién en la empresa Ceva, mejorando la eficiencia y eficacia de los
mantenimientos, reduciendo los tiempos improductivos y por ende los costos

innecesarios.

Para Bernal una justificacion tedrica se aplica cuando el propésito del estudio es
generar reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente. Confrontar
una teoria, constatar resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente.
(2006, p.103).

Justificacion practica para esta investigacion se aplicara un plan de mantenimiento basado
en el TPM teniendo prioridad en mejorar la productividad y reduciendo los gastos y horas

perdidas, asi mismo como aumento de la productividad en las maquinarias.

La justificacion metodolégica implementard los indicadores de productividad ya que la
empresa labora sin un correcto controlde las actividades, mantenimientos y
reparaciones, por lo que se conseguird, organizar de manera correcta las
programaciones de mantenimiento y gestion con la finalidad de reducir tiempos,
pérdidas y la confiabilidad. A lo cual se programaran inspecciones, mantenimientos
preventivos y capacitaciones para el correcto monitoreo y cumplimiento de las
actividades para asi lograr la mejora en la productividad. Por otro lado, en lo social,
con el mantenimiento productivo total, se pretendera llevar un mejor control de la
cultura organizacional, lo cual permitira a los gestionar las actividades lo que dara
como resultado que trabajadores se desempefien de manera mas eficiente, en un
ambiente laboral mas seguro, ordenado y limpio trabajando bajo mejores
condiciones, por lo que le permitird desarrollar mas sus capacidades logrando ser

mas eficientes en el uso de recursos que la empresa les brinde.

En un impacto tecnologico, la industria avicola se ha visto beneficiada por los
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constantes avances e innovaciones, los cuales tienen un abanico de posibilidades
desde la modernizacion de las maquinarias, herramientas de trabajo; hasta las

constantes mejoras en los recursos que son parte de los procesos

La investigacion esta destinada a solucionar un problema practico, creando un
nuevo conocimiento o realizando una revisibn o corrigiendo un modelo ya
establecido, (Sampieri, 2014, p. 120).

En el presente proyecto de investigacion se plantea como objetivo general
Determinar como la implementacion de un programa de un TPM en la empresa
Ceva salud animal SAC, mejora la productividad. Asi mismo se plantea como
objetivos especificos: Determinar como la implementacion de un TPM, en la
empresa Ceva salud animal SAC, mejora la eficacia, 2021-1 y la implementacion de

un TPM, en la empresa Ceva salud animal SAC, mejora la eficiencia ,2021-1.

La hipotesis general planteada es: La implementacion de un TPM, en la empresa
Ceva salud animal SAC, mejora la productividad, 2021-I, Por su parte las hipotesis
especificas son: la implementacién de un TPM, en la empresa Ceva salud animal
SAC, mejora la eficacia, 2021-y la implementacion de un TPM, en la empresa Ceva

salud animal SAC, mejora la eficiencia, 2021-I.
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. Marco Teorico

Pardo (2017) la presente tesis tuvo como objetivo exponer las actividades
realizadas durante mi estadio en Constructora Chamonte SAC, ubicada en Lima-
Ate, donde se orienta hacia la implementacién de un plan de mantenimiento basado
en el “Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad” a la maquinaria que conforma
el tren de asfaltado de Constructora Chamonte SAC. El Mantenimiento Centrado
en la Confiabilidad es un método desarrollado a comienzos de los afios sesenta
para mejorar las técnicas de mantenimiento, ya sea preventivo, predictivo o
correctivo. Como se observa se logré aplicar un modelo mantenimiento orientado a
la confiabilidad utilizando herramientas del mantenimiento productivo total se logré
implementar indicadores que ayudaron a su gestion tales como el SMED,

programacion de mantenimientos, hojas de mantenimiento y gestion de recursos.

LLONTOP (2018), en su investigacion propone la implementacion del TPM en un
area especifica del proceso de produccion a fin de establecer su influencia sobre la
productividad, para tal fin se desarrolla un levantamiento de informacién y analisis
de como se viene trabajando el tema del mantenimiento del sistema productivo, y
sobre todo cuales son los indices de eficiencia y eficacia del sistema; se
establecieron objetivos operativos como determinar las pérdidas que se ovacionan
por el mal funcionamiento del sistema, establecer cudl es la eficiencia global de los
equipos, y a la luz de estos resultados, implementar el TPM de la mano con el
Mantenimiento Autbnomo. La investigacién se establecié por su finalidad como
aplicada, y de disefio preexperimental, con medicidbn antes y después de la
implementacién. En cuanto a la metodologia de la implementacién del TPM, esta
se baso en actividades conducentes a la eliminacion de tiempos muertos, reducir
la capacidad ociosa del sistema, reducir las paradas de maquinas y averias, a
través de incrementar el ciclo de vida de maquinarias y equipos, aplicar el
mantenimiento auténomo, fomentar la prevencion como cultura de trabajo,
orientacion a la mejora continua, elevar los indices de OEE del sistema de
produccion, entrenamiento, capacitacion y concientizacion de la cultura de
mantenimiento y prevencion de riesgos; estos objetivos planteados se

implementaron en cinco etapas, preparacion, introduccion, implantacion y
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estabilizacién. Los resultados fueron un incremento de la productividad al 75%. La
presente investigacion se toma como referencia a fin de corroborar que la
implementacién del TPM incrementa los niveles de productividad en los sistemas

productivos.

Gonzales (2016) en el presente trabajo se realiza con el objetivo de lograr
implementar un mejor mantenimiento productivo total y parcial, dado que se
ramifica una propuesta al area de produccion y procesos, logrando aplicar
herramientas de lean manufacturing conjuntamente con herramientas del TPM ,
enfocandose en las alertas y notificaciones a tiempo de los mantenimientos
preventivos programados, dado que en las fajas de produccion no se tenia un
control de horas hombre y maquina improductivas por los mantenimientos reactivos
logrando alcanzar la minima cantidad de horas improductivas instaurando un

programa planificado de mantenimiento.

Hurtado (2017) en la presente investigacion se usa a fondo las herramientas del
TPM reduciendo significativamente las fallas y averias en casi un nivel de cero
desperfectos, midiendo y monitoreando estos resultados con el apoyo de
indicadores de eficienciay eficacia originando una mejora en la productividad , dado
a la aplicacion de programas de mantenimiento y el set up adecuado de los
programadores l6gicos, monitoreo de campo y el levantamiento de data minucioso

a base de hojas de control e indicadores como el OEE y SMED.

Rios y Quispe (2019) en la tesis se observa que a partir de la gestion de
mantenimiento orientado al TPM se lograria alcanzar un rendimiento adecuado
reduciendo costos en los mantenimientos y reduciendo las paradas de maquina,
enfocandose en los 8 pilares del TPM y generando simulaciones de escenarios que
beneficiarian a la empresa , asi mismo generando simulaciones de los mejores y
peores escenarios para lograr un analisis de plan de emergencia ante cualquier
evento que sucediese, de esto modo se desarrollé un levantamiento de procesos y
un analisis de causa efecto a partir de las observaciones detalladas , dando como
indicador al uso de hojas de vida de cada maquina para su mejor uso y a su vez a
su mejor desarrollo , de este modo los mantenimientos son a tiempo y gestionando

las piezas que son traidas del exterior reduciendo tiempos de espera y costos.
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Garay (2006) en la citada tesis se desarrolla un programa de mantenimiento total
alineado a un sistema de indicadores de efectividad lo que combina una serie de
conceptos y herramientas de ingenieria aplicadas al mantenimiento , tales como 5S
, planificacion de mantenimientos , gestion de paradas y riesgos lo que reduce
significativamente los costos que cualquier desperfecto originasen a si mismo con
el sistema de indicadores cada proceso se ve medido y monitoreado para prever

situaciones que generen una pérdida para la empresa.

Narvaez y Zhingue (2015) en este proyecto se presenta el proceso para la gestion
de mantenimiento de los laboratorios de Ingenieria Mecéanica de la Universidad
Politécnica Salesiana sede Cuenca. Antes de iniciar con las etapas de la gestiéon
de mantenimiento se empieza con una breve recopilacion sobre la evolucién del
mantenimiento, un breve concepto sobre algunos tipos de mantenimiento, revision
del estado actual de la gestion del mantenimiento, tomando en cuenta indicadores
de clase mundial, software GMAO, la tercerizacion del mantenimiento y la
normativa para el mantenimiento industrial y la calidad del mantenimiento referido
a la norma ISO 9001. La gestion utilizada en la presente investigacion abarca una
serie de cuatro etapas las cuales tienen un enfoque orientado al TPM de tal modo
gue la gestion tiene cuatro filtros y cada una de estas etapas son monitoreadas
tomando en cuando el nivel de plan de accién en el que se encuentren asi mismo
un cambio de aceite cada 3 dias puede hacerse en las horas programadas donde
la maquinaria no esté en uso o en los tiempos de descanso , a su vez se reduciria
el tiempo de set up , reparaciones o cambios de piezas con un kit de herramientas
y simulacion de escenarios todo esto bajo las normas de calidad orientados a la

norma ISO.

Guaitarilla (2019) en el presente trabajo estableci6 un procedimiento de
mantenimiento preventivo, con el fin de encontrar, corregir y prever fallas en los
equipos de produccion de la empresa Flouroplasticos S.A.S. Esto con el fin, de
garantizar una mayor confiabilidad y disponibilidad en los equipos, reduciendo de

este modo, paros inesperados o tiempos muertos en la maquinaria.

RENGANATHAN (2014) resalta la necesidad de una produccién eficaz y eficiente

y asi mejorar el rendimiento de sus sistemas productivos. Sefialan que muchas
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empresas invierten recursos en lograr indicadores eficientes de sus sistemas, el
objetivo de este esfuerzo es lograr un buen rendimiento del activo por cada dolar
gue se invierte en el mismo. El autor resalta el uso de tres de los pilares del TPM
en vez de los ocho originales, resalta la productividad de activos, el mantenimiento
auténomo, y el mantenimiento planificado. EL objetivo del trabajo es determinar si
estos tres pilares minimizan las perdidas en el proceso productivo y tienen un
impacto positivo en la productividad. Para el andlisis se evalud la data de tres afos,
mediante estadistica descriptiva y andlisis de regresion. El resultado demuestra que
seis indicadores fueron significativos, por lo que lo que se demuestra que
implementacion bajo este modelo mejora los indices de rendimiento de fabricacion
(productividad). La investigacion nos ayuda a comprender que la filosofia TPM sea
implementada con sus ocho pilares o con tres resulta ser un modelo de trabajo que

tiene resultados significativos importantes sobre la productividad.

LAZIM y otros (2013) la finalidad del presente trabajo es confrontar los hallazgos
encontrados en el estudio del TPM en las fabricas de Malasia, el estudio hace
énfasis en la participacion de los trabajadores en las actividades de mantenimiento,
y resalta resultados significativos en los niveles de costo como consecuencia de las
practicas del TPM, asimismo, resalta le efecto significativo que tiene sobre el
rendimiento del sistema de produccion. En su trabajo los autores resaltan también
qgue el TPM minimiza las perdidas relacionadas a las maquinas y equipos; sefala
también que ayuda a minimizar el deterioro del equipo y por ende a aumentar su
vida atil y su rendimiento en produccion. De los andlisis estadisticos los
investigadores encuentran una relaciéon positiva de 0.34 respecto al TPM y el costo.
Los investigadores concluyen que para lograr un OEE de 85%, la eficiencia del
rendimiento debe alcanzar el 95%, la disponibilidad debe alcanzar el 95% y la
calidad debe alcanzar el 99%. La presente investigacidn nos muestra que alcanzar
altos indices de OEE implica un gran esfuerzo del equipo TPM y un mayor

rendimiento de los indicadores componentes de la formula.

DIAZ (2018). La presente investigacién busca identificar los beneficios de la
implementacion del TPM en empresas manufactureras mexicanas, para tal fin se
levanté informacion de 368 empresas, a través de encuestas y seis hipotesis de

trabajo, los resultados fueron trabajados mediante modelos de regresion a través
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de minimos cuadrados, habiendo concluido en que parte importante de la filosofia
del TPM radica en el fundamental compromiso de los directivos de las empresas
solo asi se consigue beneficios sobre la productividad, y por otro lado, para que el
TPM funcione adecuadamente es necesario que este se apoye sobre sus pilares,
mantenimiento preventivo y mantenimiento autbnomo, entre las conclusiones a que
llega la investigacion determinan que asi el compromiso de la gerencia sea no el
mas adecuado siempre el TPM permitira obtener indices importantes en la
productividad, pues la influencia puede llegar de otros factores como la
performance de las maquinas o de los trabajadores, pues estos con el TPM se
vuelven mas involucrados con el sistema, desarrollan un sentido de pertenencia y
responsabilidad mayor, lo que si se garantiza que a mayor compromiso gerencial
mayor el beneficio sobre la productividad del sistema. El presente articulo reafirma
una vez mas los beneficios que tiene el TPM sobre la productividad de los sistemas

de produccion.

KATHURIMA (2016), la presente investigacion se centra en analizar los efectos del
TPM sobre la productividad en una central térmica; en el presente caso el TPM se
centr6 en la practica de seguridad, capacitacion, mantenimiento de calidad,
mantenimiento planificado y mantenimiento autonomo, mientras que para medir la
productividad de los equipos se tomé la disponibilidad, el cumplimiento de
despacho, la produccion de material de desecho, la satisfaccion del cliente y la tasa
de cumplimiento de los objetivos operativos. La decision de implementar el TPM
fue mas una medida de supervivencia empresarial por lo problemas por lo que
pasaba la planta, el resultado de la implementacién es que la central térmica se
hizo mas competitiva. La metodologia que se utilizé fue de una investigacion
aplicada, longitudinal donde la data analizada comprendido los indicadores de 16
afos y medio. El modelo de andlisis de los datos fue mediante una regresion lineal
multiple. Se encontré que existe una fuerte relacion entre el TPM y la productividad.
Siendo el mantenimiento planificado que tuvo mayor efecto sobre la productividad.
El presente trabajo sirve de apoyo en cuanto nos demuestra una vez mas los
beneficios del TPM sobre la productividad, y sobre todo los beneficios del TPM

sobre la eficacia del cumplimiento del mantenimiento planificado.

18



ZLATIC (2019), en su articulo hace una descripcién conceptual del TPM basado en
el analisis de varios casos de empresas donde se ha implementado la metodologia,
sefialando que el principal objetivo es el incremento de la productividad de las
maquinarias y equipos componentes de los sistemas productivos a través del
incremento de la inversién en sus capacidades. Resalta sus ocho pilares, como la
columna vertebral del modelo, sefialando también que el TPM es una combinacion
del modelo americano del mantenimiento preventivo con la metodologia japonesa
de la Gestibn Total de la Calidad. Con el TPM se alcanza objetivos
organizacionales, ya que es una herramienta integral, y la misma proporcionan
orientacion en la integracion del capital humano, los procesos y la tecnologia.
Existen multiples evidencias en que el TPM aumenta la eficiencia de la
infraestructura de produccion, y garantiza un incremento en los indicadores de
rendimiento de la produccion. Del andlisis que hace el autor de las evidencias
encontradas en las empresas evaluadas, se concluye que el TPM tiene como
principal beneficio el incremento de la productividad, pero también hace referencia
a la influencia que ejerce sobre los equipos de trabajo a través del compromiso que
asumen los trabajadores sobre los equipos de los cuales son responsables,
logrando un compromiso de pertenencia. Por otro lado, los autores sefialan que el
TPM hace una buena interface con otras metodologias como las 5’s, Lean
Manufacuring, Six Sigma, TQM, y otros que propugnan la mejora continua, pues
todas apuntan a aumentar el rendimiento en la produccién. EL presente articulo nos
brinda mayores herramientas de analisis que comprueban que el TPM logra

beneficios importantes en el rendimiento del sistema productivo.

VENKATESWARAN (2017), el objetivo del presente articulo es realizar un analisis
de las diferentes metodologias que se han utilizado para mejorar los procesos
productivos y realizar un caculo de la efectividad global de los equipos (OEE), y asi
poder realizar un andlisis de la gestion del mantenimiento de los equipos y también
entender los parametros de calidad y lo que espera el cliente del producto o servicio
solicitado. El presente articulo enfoca la filosofia del TPM desde el punto de vista
de resaltar sus beneficios en los sistemas productivos, indica que busca cambios
evolutivos en las unidades de fabricacion, y bien aplicado permite una evolucion

positiva en el entorno empresarial. Colabora en la identificacion de los puntos
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criticos del desarrollo identificando los indicadores clave de desempefio. La
investigacion es descriptiva, analitica, donde los datos fueron tomados de los
registros de la empresa por el lapso de un afo, Las herramientas utilizadas para el
analisis fueron las herramientas e la calidad, como grafico de Pareto, el diagrama
de Ishikawa, histograma, el analisis por que-por que, entre otros. El estudio
concluye que la OEE se incremento y los despilfarros se redujeron. La investigacion
recomienda que la limpieza y mantenimiento de la maquina se haga fuera de hora
de produccion, para asi mantener una produccion constante y que los estandares
de productividad se mantengan, la idea es utilizar las maquinas y equipos todo el
tiempo que sea posible, de esta forma se incrementa mas la productividad del
sistemay se mejora la OEE. El estudio concluye, que el principal beneficio del TPM
se refleja significativamente sobre la productividad. La presente investigacion nos
refuerza en el sentido de la importancia y beneficios que ofrece el TPM a las

empresas.

Tuarez (2013) en la presente tesis se disefid un sistema en base a los pilares del
TPM enfocandose en la evaluacion adecuada , programada , monitoreada y
planificada de la maquinaria en el area de envasado y embotellado , dado que al
ser procesos de repeticion continua tenias desperfectos o fallas muy a menudo bajo
la gestion de compra de repuestos y mantenimientos cierta horas de
funcionamiento de los mecanismos de mayor indice de fallas se aplicé el uso de
mantenimientos predictivos y correctivos , de este modo la linea de envasado y

embotellado tendria el menor nimero de horas improductivas.

Martinez (2009) en la presente infestacion se hace un andlisis y se hace un disefio
y propuesta de como una linea que trabaje bajo la metodologia del Just in time
ayudaria a la reduccion significativa de recursos que generarian perdidas, a su vez
menciona escenarios en los cuales la autonomia y desempefio continuo como el
Kaizen abririan un mundo de posibilidades a las empresas y servicios a mejorar sus

procesos y mejorar la productividad de estos mismos.

Arrizaza (2015) en la presente tesis se empleara el disefio de un plan te
mantenimiento con cada uno de los procesos de la cadena de produccién

entrelazados de tal manera que una operacibn no se vea afectada por el
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desperfecto de otra , si bien toda la cadena es dependiente de una etapa previa
mediante la programacion y planificacion y control en base a la mejora continua y
TPM se ogro cuantificar y medir los indicadores que generaban perdidas para la
fabricacion de piezas pre fabricadas de este modo al tener un modelo de SMED en
el cambio de matrices se logré reducir significativamente el tiempo muerto
indudablemente se observa que la aplicacion de herramientas que pertenecen a la
metodologia TPM brindan una mejora en la productividad , eficacia y eficiencia si

se es bien planificada y programada.

Para Cuatrecasas y Torrel, el TPM se origind y se desarrollé en sus inicios en la
industria automovilistica y pronto paso a integrarse como parte de la cultura de las
empresas que lo implementaban, una de las caracteristicas esenciales es la
reduccion a cero de las averias de los equipos, los defectos y los accidentes,
generando a un aumento significativo de la productividad y la calidad reduciendo
costos y aumentando los beneficios. (2010, 37 p.). A su vez Rey indica que es el
conjunto de técnicas, medios y herramientas que logran que las maquinas,
instalaciones y organizacion que forman parte un proceso de produccion, puedan
desempeiniar el trabajo que tiene previsto en un plan de produccion en constante
adaptacion por la busqueda de la mejora continua. Debido a ello el TPM asume el
objetivo de cero fallos para mejorar la eficacia de un proceso logrando alcanzar

objetivos como reducir costes y stocks intermedios y finales. (2010, 59 p.).

Gonzales argumenta que el TPM es una herramienta de suma importancia para
implementar en la industria, el termino TPM fue definido 1971 por el instituto
japonés de ingenieros de planta desarrollandose inicialmente en la industria
automovilista, posteriormente se trasladd a otros sectores industriales. (2005, 106
p.). Uno de los primeros pilares del TPM son las mejoras Orientadas, la actividad
de mejora orientada es un paso fundamental en cualquier programa de desarrollo
del TPM, representando una de las actividades mas importantes del plan maestro.
Las mejoras orientadas abarcan cada una de las actividades que garantizan la
eficacia global de los equipos y procesos mediante la reduccion o eliminacion de

pérdidas y la mejora de rendimientos.
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Cuatrecasas y Torrel (2010) sefiala que existen seis grandes pérdidas o mudas,

estas son:

e Perdidas por averias

e Perdidas por reparaciones

e Perdidas por tiempo de ciclo y paradas cortas

e Perdida por funcionamiento a velocidad reducida
e Perdida por defecto de calidad

e Perdida por puesta en marcha del equipo ¢

La Efectividad Global de los equipos (OEE) Para Belohlavek la efectividad Global
del Equipo es un indicador que mide el desempefio de un equipo o de una maquina,
y la misma esté basada en la medicion de tres factores como son la disponibilidad,

la efectividad del desempefio, y la tasa de calidad alcanzada.

El Overall Equipment Effectiveness (OEE) para Cruelles es una razon porcentual
gue se utiliza para medir la eficiencia productiva de una maquina u equipo. Este
indicador se utiliza para medir el rendimiento y productividad de la produccion en
las que la maquinaria tiene gran importancia. (2010, 102 p.).

Montoya (2010) concluye que, el TPM es necesario ser aplicado por la persona que
esté bien capacitada y sobre todo aquellas personas que estan en el dia a dia
inmersos en el tema de los equipos de la empresa; ya que el personal que se
encuentra a cargo de que las maquinas funcionen adecuadamente deben
mantenerlas operativas siempre, para que la empresa pueda generar y no tener
ninguna clase de pérdida, ya que sera detectadas y controladas por el personal que
esté bien capacitado. Ademas, el autor indica que el término TOTAL, esta vinculada

a las particularidades segun el TPM.

« Eficiencia sistematica, nos con lleva a tener una mejor respuesta de la maquinaria.
* Mantenimiento General, previniendo cualquier falla.

* Colaboracion Integral, de todo el personal.

Para aplicar el TPM, se consideran cuatro puntos importantes e indispensables.
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Los pilares del TPM son:
De mantenimiento libre, lo cual debe ser que cada trabajador encargado de la

maquina debe tratar de prevenir cualquier fallo que se vea como inesperado.

De mantenimiento proyectado, lo cual desea obtener un equipo 0 una maquinaria
adecuada sin fallos para lo cual utilizard una manera sistemética o una parte

metodoldgica, lo cual se usara para erradicar esos problemas en las maquinarias.

Por formacion, se entiende que se quiere llegar a potenciar los conocimientos de
todo el personal a cargo para asi poder arreglar los fallos. Aplicando todo el

conocimiento a la maquinaria en si.

Realizar una medida primordial, referente a toda aquella actividad que se debe
realizar con respecto al mantenimiento de la maquinaria con respecto a los fallos,

para asi no detener la produccion apoyando las ganancias de la empresa.

Mejoramiento, hablamos de ello cuando ejercemos la prevencion y obtenemos un
buen resultado, obteniendo lo mejor de cada proceso, sin tener un fallo. La parte
administrativa, nos muestra sobre aquellas técnicas que debemos emplear con la
maquinaria y los trabajadores, teniendo un mejor resultado; con aquellos

estandares que se deben aplicar dando los mejores métodos.

Asi mismo, podemos estos puntos desglosarlos en doce etapas, para mostrar y

aplicar correctamente en la fase por fase del TPM.

e Periodo Preparativo
e Periodo de Prologo
e Periodo de creacion

e Periodo de Afianzamiento.

Gutiérrez indica que la productividad est& relacionada con los resultados que se
obtienen en un proceso o un sistema, debido a esto si se llega mejorar la
productividad esta nos dara buenos resultados teniendo en cuenta los recursos

disponibles. Los dos pilares de la productividad son eficiencia y eficacia. (2014, 21

p.).
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Figura 10: Formula de productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Tiempo Util Produccion ejecutada

Productividad =
roductivida Tiempo Tuta!x Prodcciom planeada

Fuente: Gutiérrez, 2014.

Es la relacion entre los tiempos logrados y los insumos que fueron utilizados. Para
Garcia el indice de productividad se expresa del buen uso de todos y cada uno de

los recursos en un periodo definido. (2011, Pag. 17).

Figura 11: Formula de productividad

Productividad = Produccién obtenida

Recursos utilizados

Fuente: Garcia, 2011.

Rodriguez (1999), indica que la productividad es un indicador de desempefio de la
produccion, que esta basado en los resultados que se alcanzan y los recursos que

se utilizan para conseguirlo.

Prokopenko (1998), en el mismo sentido indica que es un indicador que relaciona
los resultados y el tiempo que se utiliza para alcanzarlos, sefialando, ademas, que
cuanto los recursos que se utilizan sean menores en el mismo nivel de produccion

el sistema se vuelve mas productivo.
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II. Metodologia
3.1 Tipo y disefio de investigacion

La investigacion aplicada tiene como objetivo, observar, actuar, construir y
modificar. Por tal se afirma que mediante los pasos de toma de datos y por
consiguiente aplicacion de las herramientas, podremos tener una mejora en el

proceso de gestion de mantenimiento total. (Valderrama, 2013).

La investigacion aplicada se valida mediante el estudio de diferentes conceptos, de
este modo alcanzar las diversas necesidades, sean primarias o secundarias

(Ferreyro y Longui, 2014, p.22).

La presente investigacion que es aplicada observa la aplicacién de conceptos con
via directa a los eventos suscitados en todo sector. Para Lozada por medio de la
aplicacion de un TPM se busca disminuir tiempos y procesos improductivos, lo cual

aumentara la productividad en el &rea (2014, p.15).

Es de nivel descriptivo segun Valderrama porque buscan especificar las
propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, comunidades,
procesos, objetivos o cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis, es decir,
recoge informacion de manera independiente o conjunta, sobre conceptos o las

variables a las que se refieren. (2010, p. 43)

De acuerdo a ello el nivel en el que se enfoca esta investigacion es explicativo, ya
gue se busca establecer una relacion de causa y efecto. Para Valderrama esta
dirigida a responder la causa de los eventos fisicos o sociales, es decir descubrir la

razon por la que ocurre un fendmeno determinado (2010, p. 43).

La investigacion explicativa esta orientada a hallar las causas de los eventos y
fendmenos fisicos u organizacionales. Se enfoca en explicar por qué se produce

un fendbmeno y las condiciones en que este se origina.

En la presente investigacion, se buscé identificar las variables independiente y
dependiente, para su posterior recoleccion de datos y asi poder elaborar los

indicadores lo cual contribuira en la elaboracion de esta presente tesis
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(Hernandez,et al., 2014, p.18).

En la presente investigacion se encarga de ahondar las causas mediante la relacion
de causa — efecto. Visto esto, esta investigacion puede encargarse de las causas,
como de los efectos, con el uso de las pruebas de hipotesis. Para Aria los resultados

de esta constituyen un nivel mas profundo de conocimientos (2016, p.16).

La investigacion fue de enfoque cuantitativo, debido a que tomaremos control y
registro de datos del proceso, de esta manera poder realizar un analisis y poder

elaborar los procedimientos para su mejora.

El enfoque cuantitativo para Yuni y Urbano utiliza la recoleccién de datos para
corroborar la hipétesis en base a la evaluacidon cuantitativa y andlisis estadistico
para instaurar patrones de comportamiento y brindar un contexto de los recursos

gue se manejan, asi como los problemas y objetivos (2014, p.25).

La data obtenida son el resultado de las mediciones en base a registros, estos se
representan mediante numeros (cantidades) y se desarrollan con métodos
estadisticos. Para Herndndez podemos observar que, bajo el enfoque cuantitativo,
la presente investigacion bas6é un andlisis y resultados en base a datos de

mediciones especificas sobre los procesos (2014, p.20).

El proyecto fue desarrollado bajo un disefio cuasi experimental debido a que se

manipuld la variable deliberadamente.

Para Kerlinger y Lee es un tipo de disefio que no tiene valor cientifico, debido a
gue no garantiza la causalidad y porque de los datos encontrados no se pueden
elaborar teorias, pero, si se puede solucionar problemas de diferente situacion
(2001, p.151).

En la investigacion el disefio es de corte transversal, no experimental. Segun
Cortes, My Iglesias M (2004), menciona que juntan en un solo momento los datos,
en un unico tiempo. El fin es examinar su interrelacion e incidencia y a su vez
longitudinal por tener un estudio en una linea de tiempo directa de este modo el
lapso de estudio siendo de 30 dias consecutivos lo que hace que la data

recopilada en este tiempo sea aplicada.
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3.2 Variables y operacionalizacion

Tabla 7: Matriz de Operacionalizacion

produccion; materiales, hombres y
maquinas. (Criollo, 2010)

Inoculaciones programadas

Variable Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimension Indicador Escala
L i . . Total de acciones correctivas .
Método organizativo, por el M;g;g':rﬂgapgér?é Cdléal Acciones correctivas Razon
méximo rendimiento global de las e ; Total de Ordenes al mes
. ; o técnicas y herramientas
instalaciones de produccion con un .
VI. Total maximo aprovechamiento humano | Y€ ayuden a mejorar los
Productive p procesos en base al
. de todos los actores que e
Maintenance . h mantenimiento, lo
intervienen en el proceso - .
: . . mediremos a través de las
productivo. Gonzales (2010. pag. . .
acciones correctivas y el . . .
32) Takt Time Takt Time Total de minutos de cambio de pieza Razén
Total de minutos estandar
Productividad es el grado de L Tiempo programado ,
rendimiento con que se emplean Eficiencia Tiempo real Razon
los recursos disponibles para
alcanzar Indicador que mide el
objetivos predeterminados. En desempefio de la
VD. Productividad | nuestro caso, el objetivo es la | produccion a través de sus
fabricacion de articulos a un menor | indicadores de eficiencia 'y
costo, a través del empleo eficiente eficacia I laci lizad
: H . ) nocutaciones realtizadas L
de los recursos primarios de la Eficacia Razén
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3.3 Poblaciéon, muestra, muestreo, unidad de analisis

Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (2010) la poblacién es el objeto de estudio,
y que deben reunir una caracteristica en comun, en el presente caso se estudia la
productividad de los equipos que se utilizan en el proceso de vacunacion de pollitos,

gue en cantidad son 155 equipos, los mismos que son estudiados durante 33 dias.

Segun Valderrama (2015) la muestra es una parte representativa de la poblacion,
en el presente caso la muestra es igual a la poblacion, es decir los 155 equipos de
la empresa dispone para la vacunacion de pollitos, los cuales seran estudiados

durante un periodo de 33 dias habiles.

Tamayo (2003) sefiala que el muestreo es aquella técnica que consiste en escoger
al grupo representativo de la poblacién; en el presente estudio, la muestra y la

poblacion es la misma en cantidad, por lo que no se desarrolla muestreo.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La técnica que se ha utilizado en la presente investigacion es la revision documental
por la cual se ha obtenido la informacién y los datos de las maquinas y equipos de
la empresa, asi como las caracteristicas de los mismos; por otro lado, también se
ha aplicado la observacién directa por la cual se ha podido hacer un registro
sistematico de los indicadores de productividad de los equipos a disposicion de los
clientes de la empresa. Para Valderrama (2015):” Que consistira en el registro
sistematico, valido y confiable de comportamientos y situaciones observables a

través de un conjunto de dimensiones e indicadores” (p.194).

En cuanto a la validez de los instrumentos estos se han trabajado a través del juicio
de expertos, documentos que se encuentra en el anexo 1, de la presente
investigacion.

Dado que la informacion que ha servido para el analisis de la presente
investigacién, asi como los datos, han sido proporcionados por la empresa la
confiabilidad se asume en razén que son datos reales proporcionados por la

empresa.
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3.5Procedimientos

Los procedimientos de recoleccion de datos son referidos a planificacion que realiza
un investigador debido al modo en que se recolectaran dichos datos (Rios, 2017,
p.106).

En primer lugar, para realizar la identificacion de las causas que disminuyen la
productividad en los mantenimientos realizados en la empresa CEVA SALUD
ANIMAL, se uso el diagrama de Ishikawa, asi como también el diagrama de Pareto
el cual nos indica que el 80% de las consecuencias esta dado por el 20% de las
causas. En base a ese analisis se plante6 la aplicacion del estudio del trabajo para
optimizar la productividad. En segundo lugar, en un periodo de 30 dias se ejecutara
la recopilacion de datos, para aplicar los instrumentos validados con la propuesta
de implementacion mediante el juicio de expertos. Ademas, se podra realizar el
analisis del mantenimiento, las actividades que realizan los operadores y la toma
de tiempos. Para realizar la toma de datos pre test se hara uso de los instrumentos

de estudio.
3.6 Método de analisis de datos

Con los datos que se obtuvieron se procedera a analizar la recoleccion de datos
mediante el software IBM SPSS Statistics Base 22, ya que ofrece un analisis
completo y éste entregara datos a nivel descriptivo inicialmente, puesto que con los
datos del post test se iniciara el andlisis inferencial. Posteriormente, para realizar la
toma de datos post test se hara uso del contenido del desarrollo de la propuesta y
el cronograma de implementacién. Luego de la ejecuciéon de este cronograma se

realizara la toma de datos post test.

Para esta etapa se consideran las dimensiones e indicadores que han sido
planteados en la matriz de operacionalizacién, para poder obtener un analisis global

de la empresa y tener una evaluacion de la variable dependiente
3.7 Aspectos éticos.

La presente investigacion va en contra de la moral y las buenas costumbres,

durante las labores de investigacion desarrolladas no se ha alterado los
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procedimientos de la empresa, ni se ha alterado el desarrollo de los pollitos que
han sido manipulados por los equipos involucrados en el estudio. Por otro lado, los
datos y la informacién incluida en la presente tesis corresponden a informacién
oficial y real de la empresa CEVA SALUD ANIMAL.

3.8 Desarrollo de Propuesta
3.8.1 Situacion actual

El mantenimiento de la empresa CEVA SALUD ANIMAL, constituye un elemento
fundamental y clave para alcanzar los objetivos de la empresa. Sin un adecuado
mantenimiento los equipos interrumpen su operacion con mucha frecuencia,
alterando considerablemente los programas de produccion y fallandole a los
clientes. En muchas ocasiones provoca cuellos de botella en las lineas,
incrementando la cantidad de material en proceso, lo que implica: mayor espacio
utilizado, mayor inversiéon inmovilizada, problemas de calidad en el producto
acumulado; personal ocioso y desmotivado; mayor desperdicio de materiales y

mayores costos en las reparaciones.
Es decir que el mantenimiento afecta en:

La eficiencia

Costos
Calidad

Confiablidad (entregas a tiempo)

El mantenimiento que la empresa realiza a los equipos que se han dispuesto entre
los clientes, son un conjunto de acciones encaminadas a la conservacion de los
equipos, de tal manera que permanezcan sirviendo en éptimas condiciones, para
el objetivo para el cual fueron adquiridas, evitando o minimizando sus fallas durante

su vida util.

Objetivos Generales de Mantenimiento

e Reducir el desperdicio del tiempo de produccion por fallas en la maquinaria

y equipo.
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e Reducir los costos por reparaciones.

e Optimizar la utilizacion del personal de mantenimiento, equipo y

herramientas.

e Mejorar la calidad de la produccion
Organizacion de Mantenimiento

Figura 12: Organigrama

F

GERENTE
GENERAL

SERVICIO DE
VACUNACION &

AN

ESPECIALISTA EN SERVICIO ESPECIALISTA EN SERVICIO ESPECIALISTA EN SERVICIO
DE VACUNACION & DE VACUNACION & DE VACUNACION &
EQUIPOS EQUIPOS EQUIPOS

ke

ESPECIALISTA EN SERVICIO
DE VACUNACION &

EQUIPOS

Fuente: Elaboracion Propia

Por otro lado, el proceso de vacunacién requiere un abordaje holistico que incluya

una evaluacion de la eficacia y diagndstico de problemas, definicion de un protocolo

de vacunacion adaptado al contexto de la enfermedad, suministro de equipos,

seguimiento tras la vacunacion, etc. Todos esos procesos exigen que se entrene al

personal para alcanzar niveles de desempefio cada vez mas elevados, en la figura

siguiente se muestra el Diagrama de analisis del proceso de vacunacion de pollitos

en las plantas de incubacion.
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Figura 13: Diagrama de analisis de proceso de vacunacion de pollitos en

plantas de incubacion (DAP):

Proceso: Vacunacién de Pollo RESUMEN
SIMBOLO ACTIVIDAD
‘ Operacién 2
Lote: 150k Pollo Transporte 2
Velocidad: Vacunacion Subcutanea 2500 pollos/hora - Inspeccion 3
. . . ) Espera 1
Vacunacion Spray 3 seg/caja (caja de 100 pollos) -
V | Almacenaje 1
Total de actividades 10
Distancia en metros 100
Tiempo min/hombre 54.59
. L. Cantidad | Distancia|Tiempo Simbolos Procesos
Item Descripcion del proceso (und) (m) (seg)
@ B (D |V
1 |[Transporte de coches de nacedora 1 50 480 o
2 |Seleccion de calidad de pollo 1 30 \Q
3 [Sexado 1 15 /‘
4 |Transporte hacia la faja de vacunacion 1 15
5 [Vacunacion Subcuténea 1 0.694] |
6 |Inspeccion de calidad 1 300 e
7 |Transporte a zona de despacho 1 35 60
8 |Vacunacién en spray 1 3 <
9 |Esperar camioén de pollo 1 1800 \\0\
10 [Despacho agranja 1 600
Tiempo en minutos = 54.59 min 100 |3275.19

Fuente: Elaboracién propia

A fin de cumplir con el proceso de vacunacion se hace necesario de la utilizacion

de una serie de equipos de uso veterinario que se detallan a continuacion:

Figura 14: Equipo Desvac Duo
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En la figura 14, se muestra el equipo Desvac Duo, que es un equipo de vacunacion
para uso veterinario en pollos de capacidad dual, cuyas caracteristicas se detallan

en la figura 15, siguiente

Figura 15: Caracteristicas de Desvac Duo

Capacidad del 9 litros 20 litros
tanque 2 galones 5 galones
Presion de 4 a 6 bares 2 a 4 bares
trabajo 58 a 90 psi 20 a 58 psi
Volumen 6-14 ml 25-50 ml
Consumo de aire 7 L.min-1 5 L.min-1
Voltaje 100 — 240 VAC
Frecuencia 50/60 Hz

Corriente 200 mA

En la figura 16, se muestra al equipo Desvac Imvac, y el detalle de sus
especificaciones técnicas, es un equipo de vacunacion intramuscular de uso

veterinario en pollitos.
Figura 16: Equipo Desvac Imvac
Especificaciones Técnicas — Desvac Imvac®

Aves en granja

Intramuscular

(pechuga)

9kg

0.66 m*/hora
11 |/min
3,5 bares

0,2-15ml

700-1,200 aves/hora

Fuente: La empresa.
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Figura 17: Mochilas Elec Kit

Fuente: La empresa

En la figura 17, se muestra la mochila de vacunacién Elec Kit, que permite

proporcionar al organismo del ave una via de acceso natural por medio del aerosol,

este equipo tiene la particularidad de ajustar el tamafio de la gota pulverizadas

antes de ser utilizadas. Sus caracteristicas de vacunacion se presentan en la figura

18, siguiente:

Figura 18: Caracteristicas de operacion de Elect Kit

DISTANCIA
presion | PORta’ | moquiia | soaunia | TIPOVAcunacion | TTERRC | CARRTH
AVE
TXVKS8 Gris Primo vacunacion 173 u 0.44
2 BARES 20—-40cm | TXVK6 Rojo Revacunacion 153 u 0.34
TXSS2 Acero Revacunacion 115 u 0.11

Fuente: La empresa

En la figura 19, se muestra el equipo Dovac Double Shop, que es un equipo de uso

veterinario para vacunacion de pollitos cuya edad es de un dia, su operatividad esta

basada integramente en dispositivos neumaticos sin requerir de energia electrica;
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este equipo permite la administracion de una vacuna viva liquida conjuntamente
con uan vacuna inactivada. El equipo tiene la particularidad de permitir una
admisnistracion subcutanea en el pescuezo del ave, y en algunas veces en el
muslo. La operatividad del equipo es bastante eficaz, pues permite administrar

vacunas a un promedio de 2,500 a 3,000 pollitos por hora.

Figura 19: Equipo Dovac Double Shop

Fuente: La empresa

Figura 20: Equipo DESVAC® HATCH SPRAY

Fuente: La empresa

35



En la figura 20, se muestra el equipo Desvac Hatsc Spray, que es una cabina de
aspersion semi automatica para aves cuya edad es de 1 dia, las que son colocadas
en una jaba dentro de la cabina y se les rocia sobre ellas por spray las gotas del

tamafo seleccionado.

En la tabla 8, se puede observar el resumen de equipos de que dispone la empresa
para que los clientes cumplan con el proceso de vacunacion, la lista completa se

encuentra en el anexo 2, de la presente tesis.

Tabla 8: Listado de equipos para vacunacién

Equipo Cantidad
Desvac Duo 2
Dovac 60
Dovac V3 27
Elec Kit 4
Hatch Spray 8
IMVAC 34
Kit 1 20

Total 155

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

Todos los equipos reciben una inspeccion periodica, para descubrir condiciones

gue puedan conducir a mal funcionamientos no previstos o desgaste perjudicial.

La planificacién del mantenimiento tiene como objetivos:

e Calendarizar todas las actividades requeridas en un ciclo determinado de
tiempo, de tal manera que determine el mes, el orden en que debe ser
ejecutado cada trabajo y tarea.

e Determinar la frecuencia de mantenimiento de cada equipo.

e Describir las actividades realizadas en cada equipo.

El criterio que se sigue es corregir primero lo que puede producir paros
permanentes en los equipos, y posteriormente, aquello que pueda producir piezas
defectuosas; después, lo que acarree mayor desperdicio de materiales, energia u
otros; finalmente, todas aquellas actividades requeridas para preservar la

apariencia y presentacion de los equipos.
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El control se lleva en el Registro de Inspeccion y Mantenimiento de Equipos de
Procesos — Infraestructura (GO-20-REG-01).

En el desarrollo de la propuesta de la empresa CEVA SALUD ANIMAL SAC, vamos

a analizar cada etapa de proceso de gestion del area de mantenimiento.
A continuacion, se muestra el flujo de la empresa CEVA SALUD ANIMAL SAC.

Figura 13: Diagrama de Flujo del proceso de mantenimiento de la empresa

NO

ESPECIALISTA DFE

SERVICIO DE
VACUNACION

ATENCION
PERSONAL
ENTRENADO EN
PLANTA

PROGRAMACION Dr

VISITA

EJECUCION DE
MEDIDAS
CORRECTIVAS

CAMBIO DE PIEZAS
-

PRUEBA DF
FUNCIONAMIENTO

2
CALIBRACION

ENTREGA AL
CLIENTE

~

sSi
PRUEBAS
ACEPTADAS

Fuente: Elaboracion Propia
La explicacién de los pasos se detalla a continuacion:

e Solicitud de Mantenimiento: Es el inicio del flujo de mantenimiento el cual
consiste en solicitar via email, la solicitud, ello a raiz de una mala eficiencia
de vacunacién observada por la planta de incubacion, por la descalibracién

del equipo o por la parada parcial o total de un equipo.
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e Especialista de Servicio de Vacunacién: Luego se designa a un
especialista quien se encarga de realizar auditorias de eficiencia de
vacunacion y/o capacitaciones.

e Identificacion remota de falla: Una vez que el especialista detecta una falla
lo puede solventar la persona a la cual hemos capacitado en mantenimiento,
si no puede resolverlo por falta de repuesto le mandamos si es algo
sumamente profundo programas un mantenimiento correctivo a cargo de un
especialista.

e Atencidén Personal Entrenado en planta: Se asigna al especialista o
personal entrenado en planta, con el objetivo de programar una visita con
anticipacion y pueda analizar bien la problematica asignada.

e Programacién de Visitas: Se procede a programar la visita de acuerdo a
un programa elaborado en Excel.

e Ejecucion de medida correctiva: En la visita se realizan las medidas
correctivas de la problematica asignada y se verifica si es necesario el
cambio el de piezas.

e Cambios de Piezas: Es el servicio que se le ofrece al cliente en caso sea
necesario.

e Prueba de Funcionamiento: La puesta en marcha del equipo antes de
iniciar un proceso.

e Calibracion: En este punto se calibra la dosis adecuada.

e Entrega al Cliente: EIl area de sanidad de la incubadora valida el equipo,
durante el proceso de vacunacion.

e Pruebas Aceptadas: Si el area de sanidad da conformidad se da por
culminado el proceso, de lo contrario se volveria a generar una solicitud de

mantenimiento.
En la tabla 9, se muestra el registro de cumplimiento de mantenimientos

programados por la empresa, los mismos que en la medicion antes de la ejecucion

de la propuesta no superaba el nivel de cumplimiento del 50%.
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Tabla 9: Cumplimiento de mantenimientos programados

Cddigo V|S|tas Numgro de Mantenimientos %
) preventivas visitas . gy
Clientes . correctivos Cumplimiento
programadas preventivas

Cliente F1 31 18 4 58.1%

Cliente F2 31 13 2 41.9%

Cliente F3 29 13 2 44.8%

Cliente R 23 12 0 52.2%

Cliente M1 23 9 5 39.1%

Cliente M2 18 6 3 33.3%

Cliente M3 10 3 1 30.0%

Cliente S1 12 6 2 50.0%

Cliente S2 12 6 4 50.0%

Cliente S3 6 2 1 33.3%

Cliente S4 12 8 2 66.7%
Fuente: La empresa
Tabla 10: Mantenimiento autbnomo aplicado a las maquinas.

MANTENIMIENTO AUTONOMO
IRealzzd [Rerisado Aproado: |
Tumo de operacion M( ) T( ) N()
AREA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA
FRECUENCIA DIARIA
Puntos que verificar TL2L3 AN 6T 8] 0) 123U B[16[17[18[19]20]20(2]23)2%|2%5|%|27(8|9]3
1, Verifcacion de la maquinaria prendida 2 11 1 1
2. Vericacion de piezas mal ajustadas l [ [ [ 11 1
3. Verfication de piezas perdidas 1 1 1 1
4, Perdida de aceie de lubricacion 1 111 1 1 1 AR
5. Verficar ruptra de dienfes de pifon de Fansmisidn 111 1 1 1 1 1
6. Cambio de piezas en mal esado 11 1 1 1|11 1|1
7. Vercacion del cambio de fifos de fincionamienty 1 1 111 1 1
Total frecuencia registrada por dia SIS (AL 2 02322y tpajtjafaja|aptf{a|q (12|23}
FRECUENCIA QUINCENAL

En la tabla 10, que se muestra se evidencia la relacion de mantenimientos
auténomos ejecutados, se puede apreciar que existen actividades que no se han

ejecutado.
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La situacion actual del mantenimiento de los equipos en Ceva Salud Animal,

identifica las siguientes fallas:

e Falta de lubricacién de maquinaria,

e Piezas y componentes faltantes y/o perdidos.

e Suciedad de la maquinaria,

e Falta de sefalizacién de los indicadores de manejo de maquinaria.

e Ruptura de piezas mecanicas y necesario reemplazo.

En latabla 11, se puede apreciar los niveles de OEE alcanzados durante tres meses

anteriores a la implementacion de la propuesta.

Tabla 11: Promedio de la eficiencia global de los equipos

Resultado de la efectividad global de los equipos.

Mes EG Clasificacion

Noviembre | 74.66% Regular S_olo puefje cpn5|derarse aceptable solo
Si se sera mejorada

Diciembre | 68.78% Regular S_olo pueple cgnsnderarse aceptable solo
Si se sera mejorada

Enero 24.54% Regular S_olo pue,de can|derarse aceptable solo
Si se sera mejorada

Promedio | 72.66% Regular S_olo pueple cpnsnderarse aceptable solo
Si se sera mejorada

Fuente: Elaboracién Propia

Si compramos los datos con la matriz de calificacion para entender el OEE de

estos datos, la interpretacion seria la que se muestra en la tabla 12, siguiente:

Tabla 12: Calificativo del OEE.

OEE Calificativo Consecuencias
OEE < 65% Importantes pérdidas econémicas. Baja competitividad
65% < OFE < 75% | Regular Pérdidas econdmicas. Aceptablies s0lo si se esta en proceso de
mejora
75% < OEE < 85% | Aceptable Ligeras pérdidas economicas. Competitividad ligeramente alta.
85% < OEE < 95% Buena Buena competitividad. Entramos en valores consideran
OEE > 95% Excelente Competitividad excelente

Fuente: Cruelles (2010)
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De acuerdo a las tablas 11 y 12, la calificaciébn que se ha obtenido en el OEE
obtenido es de REGULAR, lo que implica pérdidas economicas aceptables solo si

se esta en un proceso de mejora.

Por otro lado, se evidencia en la tabla 13, la disponibilidad teérica de los equipos,
el cual se da cuando al tiempo total de los equipos se le resta los tiempos de
mantenimientos y los de fallos, la mayor cantidad de fallos se da por temas
neumaticos o mecanicos; cada equipo trabaja 7 dias a la semana acumulando 70
horas de operacion, de las cuales 2 horas se dedican para el mantenimiento, y
siendo el indicador promedio de fallos el 6%, por lo que cada equipo tiene una
disponibilidad semanal del 91.14%.

Tabla 13: Disponibilidad teérica de los equipos

Dias Horas
Operacion 7 70
Mantenimiento -2
Disponibilidad 68
Fallas \ 6% 4.2
Disponibilidad Total 63.8 |Disponibilidad
teorica
Total, de maquinas | 155 9,889 91.14%

Fuente: La empresa

Siendo esta la disponibilidad tedrica, se calcula el costo de los equipos parados
bajo la premisa que cada equipo tiene un promedio de vacunacién de 2,750 pollitos
por hora; siendo las horas trabajadas a la semana 9,889, de un total de 10,850
horas maquina, las horas no trabajadas por paradas de maquinas serian 961 horas
a la semana, y al mes de 3,844 horas, siendo el promedio de vacunacién de 2,750
pollitos, los dejados de vacunar al mes por las 155 maquinas que se tienen en el
mercado a nivel nacional, ascenderian a 10’571,000 pollitos; siendo el valor de cada
pollito de 1 sol, tendriamos que el valor de los pollitos dejados de vacunar
ascenderia a S/. 10’571.000. al mes.
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En la mayoria de los casos nuestra forma de trabajo contempla equipos de
respaldo, por lo que los egresos mensuales por paradas de maquina ascienden en
promedio a S/. 10,000, segun estadisticas de la empresa.

3.8.2 Propuesta de mejora

De acuerdo a lo que se ha podido apreciar en las lineas anteriores, y la decision
tomada por la empresa CEVA SALUD ANIMAL SAC, se plantea como propuesta la
implementacion del TPM, a fin de dar solucién a los problemas que se presentan
en el sistema, para lo cual se han tomado los pasos detallados en la tabla 14,

siguiente.

Tabla 14: Cronograma de implementacién

STATUS

1 Implem_emadun del Programa de Espec_@hslas de MANTENIMENTO Programado
Mantenimiento Vacunacion yEquipos Ejecutado

2 [Toma de decisiones Gerente MANTENIMENTO |—Frodramado
Ejecutado

3 |Implementacion de KPIS Especialistasde o renimENTO |—08ramado
Vacunacion yEquipos Ejecutado

4 |Medicion de KPIS SEMANAL Especalsasde | renmenTo |—Erogramado
Vacunacion yEquipos Ejecutado

5 Re structurgu.fm de Flujo Proceso Espeqfahstas de MANTENIMENTO Programado
de Mantenimiento Vacunacion yEquipos Ejecutado

‘ Ege2ﬂ1n|cmnde nuevos objetivos y Espec_\'ahstgs de MANTENIMENTO Programado i

acunacion y Equipos Ejecutado

Programado
Ejecutado

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 15: Presupuesto de implementacion del TPM Ceva Salud Animal SAC

Inversion Costos (Euros = 4.8 Soles) Conversioén Soles
Magquinas y equipos € 30,000.00 S/ 144,000.00
Mano de obra S/ 7,462.00

Costos de implementacion S/ 151,462.00

Fuente: Elaboracion propia

El presupuesto aprobado por la empresa, se muestra en la tabla 15, y asciende a
S/. 151,462.
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3.8.3 Ejecucidn de la propuesta

Para la ejecucion de la propuesta o implementacion del TPM se van a seguir los
pasos autorizados por la Gerencia de la empresa y que se indican en la tabla 14,

cronograma de implementacion.
3.6.3.1 Implementacion del programa de mantenimiento
A finde proceder con la implementacién se ha priorizado las siguientes actividades:

e Revisary si es necesario corregir piezas, repuestos o materiales que puedan
producir paros permanentes en la maquinaria o equipos, o en su defecto,

gue puedan atentar contra la seguridad o la vida de los trabajadores.

e Revisary si es necesario corregir piezas, repuestos o materiales que puedan

producir articulos defectuosos.

e Revisary sies necesario corregir piezas, repuestos o materiales que puedan

producir desperdicios de materiales, energia u otros.

e Revisar y si es necesario corregir todos los aspectos que sean requeridos
para preservar, mantener o aumentar el funcionamiento de la maquinaria y

equipo.

Por otro lado, como se resume en la tabla 16, los equipos para lo cual se debe
elaborar el plan de mantenimiento son 155 equipos.

Tabla 16: Resumen de equipos a cargo de la empresa Ceva Salud Animal.

Equipo Cantidad
Desvac Duo 2
Dovac 60
Dovac V3 27
Elec Kit 4
Hatch Spray 8
IMVAC 34
Kit 1 20

Total 155
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Para cada equipo se definid la frecuencia de las revisiones requeridas en cierto
periodo de tiempo. Esta frecuencia se establece de acuerdo con las
especificaciones de la maquinaria, registros histéricos de averias y/o en su defecto

del criterio y conocimiento de los equipos.

Se prepararon las instrucciones para el mantenimiento requerido para cada uno de
los equipos listados. Estas instrucciones son detalladas, en la que se han evitado

términos, como: “dar mantenimiento cuando sea necesario”.
Se han estandarizado los siguientes formatos:

En la tabla 17, se muestra el encabezado del formato autorizado por la Gerencia
General de la empresa, denominado Plan de Mantenimiento Preventivo (GO-20-
PL-01).

Tabla 17: Formato de Plan de Mantenimiento Preventivo

Cddigo: GO-20-PL-01
@ PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE  |Revisién: 01
Aprobacion: GO

EQUIPOS DE PROCESO E INFRAESTRUCTURA [Fecha: 20/07/2020
Pagina: 01a01

PLAN DE MANTENIMIENTO ARO 2021

INFRAESTRUCTURA - MEN SUAL ENE FEBE MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC ACTNIDAD

Fuente: Elaboracién Propia

Enlatabla 18, est4 el encabezado del formato de registro autorizado por la gerencia
general de la empresa, denominado Registro de Maquinas y Equipos (GO-20-REG-

02), el cual se muestra a continuacion:

. Tabla 18: Formato de Registro de Maquinas y Equipos

Codlgo: GO-20REGE
REGISTRO Revition: 01
4 probacion: G5
MAGUINASY EQUIPOS Facha: 01042020
Pagina: i1 al 01
SUFERVISOR: [ |
m CODIEO [N DESCRIPCION COSTO @) FECHA DE COMPRA PROVEEDOR viDa OTIL gRos) CAPACIDAD OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 19, se muestra el encabezado del formato de registro autorizado por la
gerencia general de la empresa, denominado Registro de Herramientas (GO-20-

REG-03), el cual se muestra a continuacion:

Tabla 19: Formato de Registro de Herramientas

@ REGISTRO Gﬂ\‘ll:w: SO-M-AEE03
2 )

' HERRAMIENTAS
Pagina: a1 a a1

SUPERVISOR: [ ]

m CODIGO (N} DEECRIPCION COSTO (#) UTILIZACION EXIETENGCIA FECHA DE COMFRA FROVEEDOR OBEERVACIONE 2

Fuente: Elaboracion Propia

Se desarroll6 el programa de Mantenimiento en Proceso e Higienizacion

e Mantenimiento en Proceso: En la mayoria de los casos el mantenimiento de

equipos de procesos lo realiza el encargado de equipos.

e Asi mismo cuando estén reparando un equipo y demoré mas de un dia
deberan colocar el cartel de INOPERATIVO.

e Higienizacion: La higienizacion lo realiza el Supervisor de planta, de acuerdo
con el Instructivo de Higienizacion de Equipos de Procesos (GO-20-INST-
01).

Tabla 20: Cronograma de Capacitaciones

ANO 2021
PONERTE TRIME STRE 1° TRIMESTRE 1]
A ME § ENERO FEBRERO MARZO
'S TEMAS EXTERNOS/ PARTICIPANTE S AREA _ .- 1 _
INTERNOS SE MANAS e[|z |r][z]3 [+ ][5
STATUS
Martenmeirto basico equipos Ing. Angelo s P mado
1 |Dovacvs Yataco Sr. Juan Malasquez. W acuracion ki
3 Marienimeirio basico equipos Ing. Angelo Sra Lisbeth Flores V acunacin P rogramado -
DovacVvz2 Yataco Ejecutado
3 Martenimierto basico equipo Ing. Angelo Sr. Joni Malvaceda W acunacin Programado -
Desvac Inline Duo Spray Yataco Sra. Fabiola Cucho ' Ejecutado
Sr. Leonel Perez. -
i Dra Crolina Sra Fabiola Bustarmante i Programado
4 Tecnicas devacunadon SC Sarta Sr. Yescar Rarmos Vacuracion
Cortreras
Sra. Marntza Ramos Ejecutado
5 Mreterlmer‘lo basico equipos Ing. Angelo Sr wimer Ca ano | W acumacion P rogramado -
de vacurnacion Imvac - granja Yataco Ejecutado
] BAUTS TA EDELVIRA ll
6 Tecnicas devacunadon SC %r:nm:"na FLORES ROBERT Vacunacian|—E0gr@Mado M
5 3 CHCKNE | OF ANMOYANET Ejecutado
- r_Juan mado
7 M EIJ"E!J? zaprep aracion de vaciras Carlos Sra LisbethFlores WV acuracidn P rogra
congeladas Bomem Ejecutado

Fuente: Elaboracion Propia
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En latabla 20, se muestra el programa de capacitaciones, el cual se ha desarrollado

en Coordinacion con el area de gestion humana la finalidad es capacitar, evaluar

diferentes aspecto y habilidades del personal en temas de mantenimiento y de

socializar las ventajas y bondades del TPM.

En la tabla 21, que se muestra a continuacién, se establece el Plan de

mantenimiento, tal como se detalla a continuacion:

Tabla 21: Plan de Mantenimiento Preventivo implementado

22

|

DE PROCESO E INFRAESTRUCTURA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS

Codigo: GO-20-PL-01
Rewialon: 01
Aprobacion: GO
Fecha: 2007/2020
Pagina: 0101

PLAN DE MANTENIMIENTO

Bano Masia

EGUIFCE DE PROCES0- SEMESTRAL

INFRAESTRUCT URA - MENSUAL CANTIDAD EME FEE MAR ABR MAY JUN JUL AGO 2EP OCT NOV DIC ACTWIDAD

[ - = = = = = = = = = = = P | Recomendaconss paea of MR Mg o6 Hoese
PRGN i £, HoiG ¥ humedad).

PR - = = - - = = = - - = = P Fecomandacionas para of minar makiuns 6 pOOEEG
PRGN O FOID, ROIVG ¥ NUMGa).

EQUIPCE DE PROCESO- MENSUAL CANTIDAD ENE FEE MAR ABR MAY JUN JUL AGC SEF OCT NOV DG ACTWIDAD

- D g1 Mamsnini anic pes
Dewe D5 {13 20 P P P P P P P P P P P T psbrmpieei g
[N =0 = = = = = = = = = = = F i Manenimienio pedodica cambio 6 RIGZRS rACOMGNdas

SOadn .l PG 28 oo,

S o0 RGNAE0 RIS B a5 anmElacn 30
s,

Fuente: Elaboraciéon Propia

Leyends Progmmads [P ]
Ereartade [TET]

Tabla 22: Registro de Herramienta implementado

REGISTRO m.n:,;zn:gn
4 probacion: G5
HERRAMENTAS Fachs : (VI 2120
Pagina: 01al01
SUPERVISOR: Eddy Rodrigue: ]

m CODIGO ) DESCRIPCION COSTO §) UTILIZACION EXISTENCIA FECHA DE COMPRA PROVEEDOR OBSERVACIDNES
1 NOH.16 Caia de Herramientas §16 1 Kit de herramientas Anud Rimax

2 NCH20 Cajpa de Herramientas §20 5 Kit de herramientas Anual Stanley

3 HCPP.10 CajaPlistica Qvganizad ora 10 5 Kit de mnsumibles Anual Dura Plast

4 NCPP20 Caja Plistica Organizad ora §20 8 Kitde onsumitles Anua Dura Plast

5 NALICUNIT Mlicate Universal ded” 241 Desmontaje de equipas Anua Truper

[ NAUC PRECT Alicate de Presidn §7 123 Desmontaje de equipas Anual Stanley

7 HALIC.PRECI0 Alicate de Presidn #10 33 Desmontaje de equipos Anual Truper

8 NAUC LOR1D Alicats Pim de Larg 212 Desmontaje de equipas Anua Truper

9 NP3/ 16x6 Destomillador Plano Mediang 44 Desmontaje de equipos Anual Truper

10 HDP. 182 Destor nilador dor Plan o Perilero} 3 Desmontaje de equipos Anual Truper

11 NLLR 8 Uave FrancesaN® 8 2439 Desmontaje de equipas Anua Truper

12 NLMOT Llave MixtaNe 7 21 Desmontaje de equipas Anual Truper

13 NLIO3 Llave MixtaN® 8 23 Calibraddn de equipos Anual Truper

14 HLIM.10 Llave Mixta N2 10 25 Desmontaje de equipos Anual Truper

13 HLIM.13 Liave Mixta N2 13 3 Calibraddn de equipas Anua Truper

16 N 70043 Lave de Ko 5 Desmontaje de equipos Anual Truper

17 NHEX3 Uave Hexagonal 3mm 15 Desmontaje de equipos Anud Truper

13 NHEXS Uave Hexaganal Smm 17 Desmontaje de equipas Anud Truper

19 NIHEL® Juegade Uaves Hexagonales mm [E) Desmantaje de equipas Anual Trumer

20 NCP.10 Calibrador PlisticoRelieve 10mL -] Calibraddn de equipos Anual Truper

21 NPET.AIRE Pistolade Aire 1 Limpieza de eguipo Anud Truper

Fuente: Elaboracion Propia
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Asi mismo con el objetivo de tener un orden en las herramientas, y control del

mismo se implementa el registro herramientas (tabla 22)

En la tabla 23, se muestra el Registro de Maquinas y Equipos, donde podemos

revisar informacién importante como la vida util de los equipos, en base a ello tomar

decisiones.

Tabla 23: Registro de Maquinas y Equipos Implementado

REGISTRO

=22

MAQUINAS Y EQUIPOS

Codigo: GO-20-REG-02
Revisidn: 01
Aprobacién: GG
Fecha: 01/08/2020
Pagina: 01 al 01

SUPERVISOR: [ Eddy Rodriguez |
CODIGO (N°) DESCRIPCION COSTO EUROS FECHA DE COMPRA  PROVEEDO (Afios) CAPACIDAD(|

1 IMD041252 | Dovac Double Shop 2000 20/03/2018 Gonzalo Castillo 5 2000

2 IM 0041253 | Dovac Double Shop ‘5000 20/03/2018 Gonzalo Castillo 5 2000

3 IM 00412584 | Dovac Double Shop 8000 20/03/2018 Gonzalo Castillo s 2000

4 IM 00412585 | Dovac Double Shop 2000 20/03/2018 Gonzalo Castillo 5 2000

5 IM 0041296 | Dovac Double Shop ‘5000 20/03/2018 Gonzalo Castillo 5 2000

] K D255 Dovac Double Shop 2000 27/07/2012 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
7 K D243 Dovac Double Shop 2000 27/07/2012 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
8 IM 0041108 | Dovac Double Shop ‘5000 16/06/2016 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
9 IMD041162 | Dovac Double Shop 8000 28/03/2017 Marco Vera s 2000 Vencida su vida util
10 DDS 4164 Dovac Double Shop 2000 27/07/2012 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
11 DDS 4166 Dovac Double Shop B000 27/07/2012 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
12 DDS 4167 Dovac Double Shop B000 27/07/2012 Marco Vera S 2000 Vencida su vida util
13 DDS 4168 Dovac Double Shop 2000 27/07/2012 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
14 DDS 4165 Dovac Double Shop ‘5000 27/07/2012 Marco Vera =] 2000 Vencida su vida util
15 DDS 4835 Dovac Double Shop 8000 30/01/2013 Marco Vera s 2000 Vencida su vida util
16 DD5 4838 Dovac Double Shop 8000 30/01/2013 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
17 DDS 4843 Dovac Double Shop 8000 30/01/2013 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
18 DDS 4851 Dovac Double Shot B000 30/01/2013 Marco Vera S 2000 Vencida su vida util
19 DDS 5EE3 Dovac Double Shot E000 27/03/2014 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
20 DDS 5EE4 Dovac Double Shot B000 27/03/2014 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
21 DDS 5885 Dovac Double Shot 2000 27/03/2014 Marco Vera 5 2000 Vencida su vida util
22 - Hatch Spray 12500 1/02/2014 Marco Vera 5 5000 Vencida su vida util
23 HS 0011 Hatch Spray 12500 13/10/2008 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
24 DDS 5886 Hatch Spray 12500 27/03/2014 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
25 DDS 5887 Hatch Spray 12500 27/03/2014 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
26 DDS 5EBE Hatch Spray 12500 27/03/2014 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
27 DDs E178 Hatch Spray 13500 28/06/2016 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
2B DDs 8175 Hatch Spray 13500 28/06/2016 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
25 HS D004 Hatch Spray 13500 12/05/2003 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
30 1M 0041161 Hatch Spray 13500 28/03/2017 Marco Vera 4 5000 Vencida su vida util
31 I D040235 Hatch Spray 12500 7/01/2010 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
32 1M 0040224 Hatch Spray 12500 10/06/2010 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
33 |M 0040227 Hatch Spray 12500 10/06/2010 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
34 I 0040233 Hatch Spray 12500 10/06/2010 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
35 1M 0040234 Hatch Spray 12500 10/06/2010 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
El] I M DDAD7ET7 Hatch Spray 12500 30/03/2015 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
37 | DD407 B8 Hatch Spray 12500 30/03/2015 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
38 1M 0040785 Hatch Spray 12500 30/03/2015 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
EE] I M D040750 Hatch Spray 12500 30/03/2015 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
40 I DD40752 Hatch Spray 12500 30/03/2015 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
41 1M 0040753 Hatch Spray 12500 30/03/2015 Gonzalo Castillo 4 5000 Vencida su vida util
42 IM 0040754 Extractores 562 30/03/2015 Gonzalo Castillo 2 - Vencida su vida util
43 DDS 0758 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
44 DDS 4174 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
45 DDs 4175 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
46 DDS 4837 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
47 DDS 5476 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
A8 1M 0041108 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
45 I 0041284 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
50 |M D041307 Inyectorde aire 152 30/03/2015 Gonzalo Castillo 1 - Vencida su vida util
51 DDSs 4831 Equipo Bafio Maria 1562 30/03/2015 lanine Purbis 10 5000

52 DDS 4832 Equipo Bafio Maria 1562 30/03/2015 Janine Purbis 10 5000

53 DDS 4833 Equipo Bafio Maria 1562 30/03/2015 Janine Purbis 10 5000

54 DDS 4834 Equipo Bafio Maria 1562 30/03/2015 lanine Purbis 10 5000

55 DDS 4835 Equipo Bafio Maria 1562 30/03/2015 Janine Purbis 10 5000

Fuente: Elaboracion Propia
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3.8.3.2 Toma de decisiones

De acuerdo con el reporte de maquinas y equipos, presentado a la gerencia se

pudo evidencia que hay equipos por reparar, remplazar el cual genera demasiado

tiempo al momento del cambio de piezas y el resultado no es el correcto el cual

ocasiona reprocesas, por lo que Gerencia General tomo la decision de comprar

equipos nuevos y dar de baja a otros, como se detalla en la tabla 24 a continuacion:

Tabla 24: Registro de Maquinas y Equipos (Toma Decisiones)

VIDA UTIL

Fuente: Elaboracion Propia

T CODIBO(NY DESCRIPGON  COSTOEUROS FECHADECOMPRA  PRovesbor V'O U OBSERVACIONES
1 IM (041252 | Dovac Double Shop Gonzalo Castilla 5 Optima i piar i plan Seavantig
2 1N 08135 Gonzalo Castillo = Optima Resoatar ol Coavantivg
El I G0a125 Gonzalo Castilio = Optima R odar d plan pravantig
2 M o081 Gonzalo Castilio = Optima R odar d plan pravantig
= 1M D031256 Gonzalo Castilio = Optima Resodar d plan pravantig
& Koms Waro vera = [Vend da su vida uti Optima Cambis R a flan srvantg
T KD Marco vera = Vendda su vida utl o optima R a fan st
B 1M COSL1CE hree Ver Vencda su vida uth ™ optme Respar d plan praventig
5 [mooanie Vhrco Vera Venoda su vida uth o optima i pkar e Gravantig
0 |DDsales Vhrco Vera Venoda su vida uth o optima Tambio i et e Gravantig
1 DOS 3166 Wreo Vera Vencda suvida uth o optimo Cambia i Dt plan Eeevantig
F] DOS 3167 \mres Vera Viencda su vida uth o optima Cambis it piar il revantig
E \mrea Vera Viencda suvida uth Optima i pitar @ plan Srevantig
12 |oosaie Maro vera = Vendda suvida uti Optima Fesodar d dlan pravantig
15 |oosass Marco vera = Vendda suvida utl Optimo Resodar a plan pravantig
16 |oosamss Marco Vera = Vendda suvida utl Optima Resodar d plan pravantig
17 |oosamas Warco vera = Vendda su vida utl Optima R a flan srevantg
18 |DDsassl | Dovac Doubic Shat Waro vera = Vendda suvida utl Optima R odar d plan prevantig
5 |DDssEEm | Dovae Double shat Mhres Vera Vencda su vida uth Optime Respitar d plan praventig
0 |DDs5E83 | Dovac Doubie Shot Vhrco Vera Venoda su vida uth Dptima i pkar e Gravantig
T |Dosse®s | Doves Double Shot Vhrco Vera Venoda su vida uth Dptima i et e Gravantig
F] Hatch Spray Wreo Vera Vencda suvida uth Dptima i Dt plan Eeevantig
ER [ Hatch Spray \mres Vera 3 Viencda su vida uth Dptima it piar il revantig
3 |DossEss Hatch Spray \mres Vera 3 Viencda suvida uth Dptima it piar il revantig
25 |oos s Marco Vera F Wencida su vida util Optima |Respdar d plan prevanting
26 |Dossess Marco vera 2 Vendda suvida utl Optimo Resodar a plan pravantig
27 |oossim Marco Vera 2 Vendda suvida utl Optima Resodar d plan pravantig
78 |Dhselm Warco vera 3 Vendda su vida utl Optima R a flan srevantg
P ) Waro vera 3 Vendda suvida utl Optima R odar d plan prevantig
30 [IMo0AL1el Maro vera 2 Vendda suvida utl o optima = R d flan prevantg
0030735 Gonzalo Castilin 3 Venoda su vida uth o optima o P ikt e ravantig
0030224 Gonzalo Castili 3 Vencda suvida uth o optimo o i Dt plan Eeevantig
0030277 3 Vencda suvida uth o optimo o i Dt plan Eeevantig
T 0020233 3 Viencda su vida uth o optimo ) it piar il revantig
000233 3 Vencda su vida uth o optima ) Fes oty d ol eevantivg
36 1M 0030757 Hatch Spray Gonzalo Castilio 2 Vencda suvida uti no optima Cambio [Fiesmstar @ phan proveniig
37 |IMooaoTes Fatch Spray Gonzalo Castilio 2 Vendda suvida utl o optima Cambio Resodar d plan pravantig
38 |IMooaoTes Fatch Spray Gonzalo Castilio 3 Vendda su vida uti Optima R a flan srvantg
35 |IMooaoTso Fatch Spray Gonzalo Catilio 3 Vendda su vida utl Optima R a flan srevantg
30 |mooxrs Fatch Spray Gonzalo Castilin 3 Vendda suvida utl Optima R odar d plan prevantig
a1 TN GOA0T Fatch Spray Gonzalo Castilin 3 Vendda suvida utl Optima R odar d plan prevantig
F 002075 wtra Gonzalo Castilla Vencida su vida uth Dptima i ot plan Gravantig
3 00307 wtra Gonzalo Castili Vencda suvida uth Dptima i Dt plan Eeevantig
a3 0030738 wtra Gonzalo Castili Vencda suvida uth Dptima i Dt plan Eeevantig
3 00308 wtra Gonzalo Castilio Viencda su vida uth Dptima it piar il revantig
36 OOA0EE wtra Gonzalo Castilio Vencda su vida uth o optima Tambio Fes oty d ol eevantivg
27 |Mooaos Extra T = Gonzalo Castilio z Vendda suvida uti o optima Cambin R odar d dlan pravantig
ECH ey Extra =z = Gonzalo Castilio z Vendda su vida utl o optima Cambis Resodar d plan sravantig
35 |oDasels Extra T = Gonzalo Catilio z Vendda su vida utl o optima Cambi R a flan srevantg
50 |DDsselr Extra ) = Gonzalo Castilin z Vendda suvida utl o optima Cambis R odar d plan prevantig
51 DOs s6a Extra ) = Gonzalo Castilin z Vendda suvida utl o optima Cambis R odar d plan prevantig
52 Dhs 8713 Extra =2 = Gonzalo Castle z Vendda suvida utl o optme Cambia Respatar @ plan proventig
53 |DDss71a wtra Gonzalo Castilla Vencida su vida uth 0 optima Cambia i ol plan Gravantig
Gonzalo Castili Vencda suvida uth o optimo Cambio i Dt plan Eeevantig
Gonzalo Castilio Viencda su vida uth o optimo Cambio it piar il revantig
Gonzalo Castilio Viencda su vida uth o optimo Cambio it piar il revantig
Focko Orosca Vencda su vida uth o optima Cambio Fes oty d ol eevantivg
=2 Gonzalo Castilio 1 Vendda suvida uti o optima Cambia R odar d plan pravantig
152 Gonzalo Castilio 1 Vencda su vida utl Optima Resodtar d plan pravantig
=2 Gonzalo Catilio T Vendda su vida utl Optima R a flan srevantg
=2 Gonzalo Castilin 1 Vendda suvida utl Optima R odar d plan prevantig
=2 Gonzalo Castilin 1 Vendda suvida utl Optima R odar d plan prevantig
=2 Gonzalo Castile 1 Vencda suvida utl Optima Respar d plan praventig
=2 Gonzalo Castill 1 Vendda suvida utl Optima Respar d plan praventig
=2 Gonzalo Castili Venoda suvida uth o optimeo Cambia s Dkt plan Srevantig
=2 Gonzalo Castilio Viencda su vida uth o optimo Cambis it piar il revantig
=2 Gonzalo Castilio Vencda su vida uth o optima Cambie Fes oty d ol eevantivg
=2 Gonzalo Castilio Vencda su vida uth o optima Cambie Fes oty d ol eevantivg
=2 Marco vera 1 Vendda suvida uti o optima Cambio R odar d plan pravantig
=2 Marco Vera 1 Vendda suvida utl o optima Cambia Renodar d plan pravantig
=2 Waro vera T Vendda su vida utl o optima Tambio R d fan preente
=2 Waro vera 1 Vendda suvida utl o optima Cambis R odar d plan prevantig
=2 Waro vera 1 Vendda suvida utl o optima Cambis R odar d plan prevantig
=2 Marce vera 1 Vencda suvida utl o optme Cambia Respatar @ plan provantig
=2 Marco vera 1 Venoda suvida utl o optima Cambio i pkar e Gravantig
152 Wrco Vera Vencida su vida utd o optimo [Resptar o pian provantig
=2 \mres Vera Viencda su vida uth Optima it piar il revantig
=2 Whrco Vera Vencda su vida uth Optima Fes oty d ol eevantivg
=2 Whrco Vera Vencda su vida uth Optima Fes oty d ol eevantivg
=2 Marco vera 1 Vendda suvida uti Optima R odar d plan pravantig
=2 Marco Vera 1 Vendda suvida utl Optima Renodar d plan pravantig
=2 Waro vera T Vendda su vida utl Optima R d fan preente
=2 Waro vera 1 Vendda suvida utl Optima R odar d plan prevantig
=2 Marce vera Vencda su vida uth Dptima Respar d plan praventig
=2 Marce vera Vendda su vida uth Optime Respiar d plan praventig
=2 Janine Purbis Venoda su vida uth Optima i pkar e Gravantig
152 Janine Purbis Vencda suvida uth Optima T Dt @ plan Srevantig
B8 |DDS3E31 | Enuips Bara Mana 1562 Janine Purbis 0 Optima i okt plan Srevantig
25 |DDE3832 | Equipo Bafo Mana 1562 Janine Purbiz ) Optima Fes oty d ol eevantivg
50 |oDs4E3 | Equipo Baro Mana 1562 Janine Purbiz 0 Optima R odar d plan pravantig
s1 DOS2834 | Equipn Bafo Mara 1562 Janine Purbiz 0 Optima R odar d plan pravantig
52 DOS38% | Equipn Bafo Mara, 1562 Janine Purbis ) Optima Resodar a plan pravantig
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Se debe sefalar que a la fecha la empresa cuenta a su cargo con un total de 155
equipos distribuidos en varias sedes donde se atiende a sus clientes, por la
naturaleza del negocio mas conveniente es tener los equipos en las sedes de los
clientes que en la sede de la empresa, pues la vacuna que se administra a los

pollitos es un tema de todos los dias.
3.8.3.3 Implementacion de KPIS

A fin de para planear, ejecutar y controlar el mantenimiento adecuadamente y para
obtener un mejor control del mantenimiento se implementd los siguientes tres Key

Performance Indicator (KPI’s).
% De Acciones Correctivas:

Este indicador clave para la empresa, ya que actualmente no cuantificaban la
cantidad de correctivos, de acuerdo a ello se elabor6 un KPI, donde me indique la

cantidad de acciones correctivas por especialista que realiza al dia.

Total de acciones correctivas
Total de Ordenes al mes

0% Acciones correctivas =

Tiempo de Cambio de Piezas (MIN):

Este indicador es importante implementarlo porque podemos medir la eficiencia del

personal, posterior al programa de capacitaciones brindado.

Total de minutos de cambio de pieza
MIN =

Total de minutos estandar

% Consumo de Inyecciones:

Este indicador es importante implementarlo porque podemos medir la cantidad de
consumo de inyecciones por maquina en cada mantenimiento, posterior al

programa de capacitaciones brindado.

Total de inyecciones utilizadas
Total de Inyecciones Estandar

% Consumo de Inyecciones =
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3.8.3.4 Medicién semanal de KPI’s

Para verificar la efectividad de los indicadores implementados se realizo un recojo
de data de los cuales se obtuvo los siguientes resultados y mejora.

Figura 21: Indicador de Acciones Correctivas (4S)

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 21, se muestra la evolucién del indicador de % de acciones correctivas
durante 4 semanas, se puede evidenciar que las acciones correctivas han

disminuido del 50% al 20%, una mejora relativa de 60%.

Figura 22: Indicador de Tiempo de Cambio (4S)

Tiempo de Cambio (MIN)

Fuente: Elaboracion Propia
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En la figura 22, se muestra la evolucién del indicador Tiempo de Cambio, la cual se
ha verificado durante 4 semanas, paso de 0.9 a 0.65, mostrando una mejora
absoluta de 0.25, o una mejora relativa de 27.7%.

Figura 23: Indicador de % Consumo de Inyecciones (4S)

% CONSUMO INYECCIONES

Fuente: Elaboracién Propia

De la figura 23, se evidencia que el indicador % de consumo de inyecciones, ha
evolucionado favorablemente al pasar de 70% a 25%, con una mejora absoluta de
45% o una mejora relativa de 64.28%.

De acuerdo con las graficas mostradas, se ha generado una mejora, dando
viabilidad que al realizar mantenimientos preventivos y capacitaciones constantes
el personal, la curva puede descender considerablemente, en base a ello se
implementan los objetivos por cada indicador al cierre del 2021, el cual, con
capacitaciones, formacién de equipos de alto rendimiento y un buen mantenimiento

preventivo, ofreceremos un mayor servicio.
3.8.3.5 Restructuracion del flujo del proceso de mantenimiento

Con la finalidad de mejorar el proceso de mantenimiento se realizé unas

modificaciones en el flujo del proceso de mantenimiento:
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e Dado que el personal ha sido capacitado y son especialistas en los equipos,

ya no es necesario que en cada solicitud de mantenimiento se tenga que

capacitar a un personal para cada trabajo.

e Una vez terminado el mantenimiento o reparacién del equipo, se hace la

verificacion y control del equipo, y posteriormente se hace la entrega a los

clientes; en el flujo del proceso anterior primero se entregaba al cliente y

después se verificaba el funcionamiento del equipo.

Figura 24: Flujo de proceso de mantenimiento restructurado

v

SOLICITUD DE
MANTENIMIENTO

\ 4

v

ESPECIALISTA DE SERVICIO

DE VACUNACION

IDENTIFICACION
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EJECUCION DE MEDIDAS P

PROGRAMACION DE
VISITA

CORRECTIVAS

\ 4

VERIFICACION DE
FUNCIONAMIENTO

v
CALIBRACION

v

NO PRUEBA DE

FUNCIONAMIENTO

Sl
ENTREGA AL CLIENTE

Fuente: Elaboracion propia
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3.8.3.6 Definicion de nuevos objetivos

Dentro del plan de mejora adoptada por la Gerencia de la Empresa se han fijado

nuevos objetivos para los KPI's, los cuales se muestran en la tabla 25, siguiente:

Tabla 25: Objetivos 2021 -KPIS (Mantenimiento)

KPIS OBJETIVO 2021
% DE ACCIONES CORRECTIVAS: 10%
(MIN) TIEMPO DE CAMBIO DE PIEZAS 40
% CONSUMO DE INYECCIONES 10%

Fuente: Elaboracién Propia

3.8.4 Resultados de la implementacién
En la tabla 26, se muestra el cumplimiento de los mantenimientos programados,
antes de la implementacion de la mejora el indicador era de 45.5%, después el nivel

de cumplimiento fue de 96%, con una mejora relativa de 110.98%, lo que evidencia

que el cambio dio los resultados esperados.

Tabla 26: Cumplimiento de mantenimientos programados

Cddigo V|S|tgs Numgro de Mantenimientos %
Clientes preventivas visitas correctivos ~ Cumplimiento
programadas preventivas

Cliente F1 34 32 1 94.1%
Cliente F2 32 30 1 93.8%
Cliente F3 30 30 0 100.0%
Cliente R 24 22 0 91.7%
Cliente M1 26 24 1 92.3%
Cliente M2 18 18 1 100.0%
Cliente M3 14 13 0 92.9%
Cliente S1 12 12 1 100.0%
Cliente S2 14 14 0 100.0%
Cliente S3 12 11 1 91.7%
Cliente S4 12 12 0 100.0%

Fuente: la empresa

En la figura 25, se muestra la verificacion de la distribucion de cumplimiento del

funcionamiento de los equipos, el cual ha verificado del 100%
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Figura 25: Verificacion de control operacional de vacunacion

CONTROLOPERACIONAL

g qj] INYECCION
100%)
Distribucion de cumplimiento
CHECKS
M 100% Conforme
HIGIENEDELEQUIPO ]
I 100% Conforme
SETUP |

[ 100% Conforme
Fuente: La empresa

Figura 26: Resumen de indicadores claves
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Fuente: La empresa
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En la figura 26, se muestra el resumen de los indicadores del proceso de
vacunacion, el mismo que ha logrado un indicador de eficiencia de vacunacion del
98.7%, el cual se encuentra dentro del rango sugerido y evidencia la calidad del

sistema.

Tomando los valores de la tabla 25, donde el nivel de cumplimiento de postest del
mantenimiento (96%) que representa la disponibilidad o utilizacién de los equipos,
el valor de la figura 26 (98.7%) que es el indicador de calidad de los equipos o del
sistema, los valores de la figura 29 y tabla 30, donde la productividad o rendimiento
de los equipos es 87.3%, se calcula el OEE del sistema, que da como resultado
82.7%

OEE = Utilizacion x Rendimiento x Calidad

Tabla 27: Eficiencia Global de equipos — postest

Resultado de la efectividad global de los equipos.
Mes EG Clasificacion
Marzo 82.7% Aceptable \ Competitividad ligeramente alta
Fuente: Elaboracién Propia

Si comparamos el resultado de la tabla 27 con la matriz de calificacion para
entender el OEE de estos datos que se puede ver en la tabla 12, se puede afirmar
gue la calificacion es aceptable, con una competitividad ligeramente alta; por otro
lado, comparando el promedio del OEE anterior (72.66%) que figura en la tabla 11
con el dato obtenido de la tabla 26 (82.7%), se puede afirmar que se ha producido

una mejora relativa del 13.82%.
Anélisis econdmico financiero

De acuerdo con la implementacion se realiza el analisis econdmico de inversion
para la implementacion de la presente tesis, asi mismo el ahorro por las mejoras
obtenidas anualizadas y el retorno de inversion, tal como se muestra a

continuacion.
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Tabla 28: Evaluacion Econdmica (Retorno de inversién)

Fuente: Elaboracion Propia

$/151,462.00 198

Inversion Costos (Euros = 4.8 Soles) Conversion Soles
Méaquinas € 30,000.00 S/ 144,000.00
Mano de obra (Horas Capacidades S/ 7,462.00
Costos de implementacién S/ 151,462.00
Ahorro Implementacion Unidades Conversion Soles
Mantenimiento correctivos 1 S/ 75,000.00
Costo de equipos parados S/. 120,000.00
Tiempo de Cambios 1 S/ 8,500.00
Consumos de Inyecciones 1 S/ 96,235.00
Inversidn que se deja de hacer por ahorros S/ 299,735.00
$/299,735.00

El Analisis B/C explica que por cada sol invertido el proyecto devuelve S/ 1.98 soles,

por lo tanto, es conveniente invertir.
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IV RESULTADOS
4.1 Andlisis descriptivo

En la figura 27, se puede apreciar la comparacion de la evolucion en el tiempo de
la eficiencia antes y después, con verde la eficiencia después que en el gréafico se
puede notar los indices mas altos que los indices antes, lo que evidencia una
mejora; las cifras demuestran que el indicador de eficiencia antes era 0.84 y
después fue 0.94 es decir, un incremento absoluto de 0.10 equivalente a 11.9% de

incremento referencial.

Figura 27: Comparativo de eficiencia antes y después
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Figura 28: Comparativo de eficacia antes y después
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En la figura 28, se puede apreciar la comparacion de la evolucién en el tiempo de
la eficacia antes y después, con azul la eficacia después que en el gréfico se puede
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notar los indices mas altos que los indices antes, lo que evidencia una mejora; las
cifras demuestran que el indicador de eficacia antes era 0.83 y después fue 0.93 es

decir, un incremento absoluto de 0.10 equivalente a 12% de incremento referencial.
Figura 29: Comparativo de productividad antes y después
1.200

1.000

0.800

1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930313233

Productividad después Productividad antes

En la figura 29, se puede apreciar la comparacion de la evolucion en el tiempo de
la productividad antes y después, con ocre oscuro la productividad después que en
el grafico se puede notar los indices mas altos que los indices antes, lo que
evidencia una mejora,; las cifras demuestran que el indicador de productividad antes
era 0.72 y después fue 0.87 es decir, un incremento absoluto de 0.15 equivalente

a 20.8% de incremento referencial.
4.2 Analisis inferencial

Con la finalidad de desarrollar el andlisis inferencial, se debe someter las series de
datos a un andlisis de normalidad, a fin de establecer el comportamiento de las
series; dado que la muestra en cantidad son 33, esto corresponde a series
consideradas grandes, por lo que para el andlisis de normalidad se procedera con

el estadigrafo de Kolmogorov Smirnov.
La regla de decisidn a tener presente en el analisis es:

Si p valor > 0.05, la serie tiene comportamiento paramétrico
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Tabla 29: Analisis de normalidad con Kolmogorov Smirnov

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

Eficiencia  Eficacia Productividad Eficiencia Eficacia Productividad
pretest pretest pretest postest  postest postest
N 33 33 33 33 33 33
Normal Mean ,8495 ,8381 , 7141 ,9364 ,9293 ,8728
ParametersaP Std. ,04733 ,04713 ,07940 ,03683 ,03875 ,07259
Deviation

Most Extreme Absolute 117 , 115 , 118 ,125 , 115 , 124
Differences Positive ,117 ,113 ,118 ,125 ,115 ,124
Negative -,113 -,115 -,105 -,122 -,096 -,099

Test Statistic , 117 ,115 ,118 ,125 , 115 ,124
Asymp. Sig. (2-tailed) ,200¢d ,200¢4 ,200¢d ,200¢d ,200¢4 ,200¢4d

a. Test distribution is Normal.

b. Calculated from data.

c. Lilliefors Significance Correction.

d. This is a lower bound of the true significance.

De la table 29, se puede verificar que la significancia o p valor de las series de datos

gue conforman la variable productividad y sus dimensiones en el pretest y el postest

tienen valores superiores a 0.05, por lo que, teniendo presente la regla de decision,

gueda establecido que el comportamiento de todas las series es paramétrico.

Siendo que el comportamiento de las series es normal, y dado que la investigacion

tiene como objetivo demostrar una mejora, es necesario utilizar estadigrafos de

comparacion por lo que el estadigrafo a utilizar es T de Student.

Contrastacion de la hipétesis general

Siendo la hipoétesis general de investigacion:

Hi: La implementacion de TPM mejora de la productividad en la empresa

Ceva Salud animal SAC.

Y su hipétesis nula:

Ho: La implementacion de TPM no mejora de la productividad en la

empresa Ceva Salud animal SAC.
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Para efectuar la contrastacion de hipétesis general de investigacion se utilizara T
de Student, esto en razon de que las series a comparar, ambas manifiestan un

comportamiento paramétrico.
Regla de decision
Ho: MPa = Mpd, se acepta la hipdtesis nula
Hi: Mpa < Mpd, se rechaza la hipétesis nula

Tabla 30: Comparacion de medias de productividad con T de Student

Mean N Std. Deviation  Std. Error Mean
} Productividad pretest 7141 33 ,07940 ,01382
Pair 1
Productividad postest ,8728 33 ,07259 ,01264

De la tabla 30, se verifica que la media de la productividad pretest es 0.7141 y la
media de la productividad postest es 0.8728, entonces no se cumple que MPa =
Mpd, por consiguiente, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de
investigacion, que nos indica que la implementacion del TPM mejora la

productividad en la empresa Ceva Salud animal SAC.

A fin de verificar lo hallado en la tabla 28, se efectuara el contraste de la hipotesis

mediante el p valor o significancia con T de Student.
Regla de decision:

Si p valor menor que 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Tabla 31: Prueba de muestras pareadas para productividad con T de Student

Paired Differences

95% Confidence Interval f Sig. (2-
Std. Std. Error ) T D tailed)
Mean of the Difference
Deviation Mean
Lower Upper
Productividad
pretest -
Pair 1  productividad -15866 ,11138 ,01939 -,19816 -,11917 -8,183 32 ,000
postest
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De la tabla 31, se puede ver que la significancia bilateral asintota tiene un valor de
0.000, por lo que se cumple que p valor es menor que 0.05, en tal razén se rechaza
la hipétesis nula y se acepta la hipétesis del investigador que indica que la
implementacion del TPM mejora la productividad en la empresa Ceva Salud animal
SAC

Contrastacion de la primera hipoétesis especifica
Siendo la primera hipotesis especifica de investigacion:

Hi: La implementacion de TPM mejora de la eficiencia en la empresa
Ceva Salud animal SAC.

Y su hipétesis nula:

Ho: La implementacion de TPM no mejora de la eficiencia en la empresa
Ceva Salud animal SAC.

Para efectuar la contrastacion de la primera hipétesis especifica de investigacion
se utilizara T de Student, esto en razén de que las series a comparar, ambas

manifiestan un comportamiento paramétrico.
Regla de decision
Ho: MEa = MEd, se acepta la hipotesis nula

Hi: MEa < MEd, se rechaza la hipoétesis nula

Tabla 32: Comparacion de medias de eficiencia con T de Student

Paired Samples Statistics

Mean N Std. Deviation ~ Std. Error Mean
Pair 1 Eficiencia pretest ,8495 33 ,04733 ,00824
Eficiencia postest ,9364 33 ,03683 ,00641

De la tabla 32, se verifica que la media de la eficiencia pretest es 0.8495 y la media
de la eficiencia postest es 0.9364, entonces no se cumple que MEa = MEd, por

consiguiente, se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hip6tesis de investigacion,
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gue nos indica que la implementacién de TPM mejora de la eficiencia en la empresa
Ceva Salud animal SAC.

A fin de verificar lo hallado en la tabla 30, se efectuara el contraste de la hipétesis

mediante el p valor o significancia con T de Student.
Regla de decision:

Si p valor menor que 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Tabla 33: Prueba de muestras pareadas para eficiencia con T de Student

Paired Samples Test

Paired Differences

95% Confidence Interval Sig. (2-
Std. Std. Error t Df tailed)
Mean of the Difference
Deviation Mean
Lower Upper
Eficiencia
; pretest -
Pair 1 - -,08695 ,06285 ,01094 -,10923 -,06467 -7,948 32 ,000
Eficiencia
postest

De la tabla 33, se puede ver que la significancia bilateral asintota tiene un valor de
0.000, por lo que se cumple que p valor es menor que 0.05, en tal razén se rechaza
la hipotesis nula y se acepta la hipétesis del investigador que indica que la
implementacion de TPM mejora de la eficiencia en la empresa Ceva Salud animal
SAC.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica
Siendo la segunda hipétesis especifica de investigacion:

Hi: La implementacién de TPM mejora de la eficacia en la empresa Ceva
Salud animal SAC.

Y su hipétesis nula:

Ho: La implementacion de TPM no mejora de la eficacia en la empresa
Ceva Salud animal SAC.
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Para efectuar la contrastacion de la segunda hipétesis especifica de investigacion
se utilizara T de Student, esto en razon de que las series a comparar, ambas

manifiestan un comportamiento paramétrico.

Regla de decision

Ho : MEa = ME&d, se acepta la hipbtesis nula
Hi: MEa < MEd, se rechaza la hipétesis nula

Tabla 34: Comparacion de medias de eficacia con T de Student

Paired Samples Statistics

Mean N Std. Deviation ~ Std. Error Mean
Pair 1 Eficacia pretest ,8381 33 ,04713 ,00820
Eficacia postest ,9293 33 ,03875 ,00674

De la tabla 34, se verifica que la media de la eficacia pretest es 0.8381 y la media
de la eficiencia postest es 0.9293, entonces no se cumple que M€a = ME&d, por
consiguiente, se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipotesis de investigacion,
gue nos indica que la implementacién de TPM mejora de la eficacia en la empresa
Ceva Salud animal SAC

A fin de verificar lo hallado en la tabla 32, se efectuara el contraste de la hipotesis

mediante el p valor o significancia con T de Student.
Regla de decision:
Si p valor menor que 0.05, se rechaza la hipotesis nula

En la tabla 35, se puede ver que la significancia bilateral asintota tiene un valor de
0.000, por lo que se cumple que p valor es menor que 0.05, en tal razén se rechaza
la hipétesis nula y se acepta la hipétesis del investigador que indica que la
implementacion de TPM mejora de la eficacia en la empresa Ceva Salud animal
SAC
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Tabla 35: Prueba de muestras pareadas para eficiencia con T de Student

Paired Samples Test

Paired Differences

95% Confidence Interval df Sig. (2-
Std. Std. Error ) T tailed)
Mean o of the Difference
Deviation Mean
Lower Upper
Eficacia
) pretest -
Pair 1 - -,09121 ,06345 ,01105 -,11371 -,06871 -8,258 32 ,000
Eficacia
postest
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V DISCUSION

Respecto al hallazgo de la presente investigacién sobre que la implementacion del
TPM mejora la productividad, se destaca la coincidencia que se mantiene con
LLONTOP (2018), que en su investigacion implementa el TPM estableciendo
objetivos operativos como determinar las pérdidas que se ocasionan por el mal
funcionamiento del sistema, establecer cual es la eficiencia global de los equipos,
y a laluz de estos resultados, implementar el TPM de la mano con el Mantenimiento
Auténomo, la investigacion dio como resultado un incremento del rendimiento de
su sistema productivo al 75%. RENGANATHAN (2014) resalta la necesidad de una
produccion eficaz y eficiente y asi mejorar el rendimiento de sus sistemas
productivos, resalta el uso de tres de los pilares del TPM en vez de los ocho
originales, el resultado demuestra que seis indicadores fueron significativos, por lo
gue lo que se demuestra que implementacion bajo este modelo mejora los indices
de rendimiento de fabricacion (productividad). VENKATESWARAN (2017), quien
enfoca la filosofia del TPM desde el punto de vista de resaltar sus beneficios en los
sistemas productivos, concluye que el principal beneficio del TPM se refleja
significativamente sobre la productividad. ZLATIC (2019), resalta los ocho pilares
del TPM y que con el mismo se logra alcanzar objetivos organizacionales, se
concluye que el TPM tiene como principal beneficio el incremento de la
productividad, pero también hace referencia a la influencia que ejerce sobre los
equipos de trabajo a través del compromiso que asumen los trabajadores sobre los

equipos de los cuales son responsables, logrando un compromiso de pertenencia.

Respecto al segundo resultado obtenido en la investigacion que demuestra que la
implementacién del TPM mejora los indices de eficiencia en el sistema productivo,
resaltamos las coincidencias con FERNANDEZ y RUMI (2014), que en su articulo
de investigacion busca reducir los altos indices de tiempos muertos por paradas no
programas del sistema de produccion lo que ocasionaba una baja productividad, en
la investigacion se demuestra que el sistema se hizo més eficiente, la disponibilidad
de los equipos se incrementd en 8.58%, el rendimiento en 1%, y la eficiencia global
en 7.42%. DIAZ (2018) nos dice que su investigacion buscé identificar los
beneficios de la implementacion del TPM, y del andlisis de la implementacion de

esta filosofia en 368 empresas, concluyé en que parte importante de la filosofia del
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TPM radica en el compromiso de los directivos de las empresas solo asi se
consigue beneficios sobre la productividad, y que a mayor compromiso gerencial

mayor el beneficio sobre la productividad.

Sobre el resultado hallado en relacion a la eficacia del sistema productivo, esta
investigacién demuestra que la eficacia se incrementa como consecuencia de la
implementacion del TPM; estos hallazgo coincide con LAZIM y otros (2013) quien
analiza la implementacién del TPM en empresas de Malasia, resaltando el efecto
significativo que tiene sobre el rendimiento del sistema de produccion, concluye que
el TPM minimiza las perdidas relacionadas a las maquinas y equipos; sefala
también que ayuda a minimizar el deterioro del equipo y por ende a aumentar su
vida atil y su rendimiento en produccion; del mismos modo, KATHURIMA (2016),
quien estudia los efectos del TPM sobre la productividad en una central térmica
concluye que existe una fuerte relacion entre el TPMy la productividad y sobre todo

con la eficacia del sistema.

66



VI CONCLUSIONES

Los resultados hallados en la presente investigacibn demuestran que la

implementacion del TPM conlleva a beneficios importantes para la empresa.

Ha quedado demostrado que la productividad se ha incrementado en 20.8% como
consecuencia de la implementaciéon del TPM al pasar esta de 0.72 antes de la

implementacién a 0.87 después de la implementacion.

Los resultados demuestran que como consecuencia de la puesta en marcha del
TPM la eficiencia en el sistema productivo de la empresa se ha incrementado en
11.9% al pasar esta de 0.84 antes de la implementacion a 0.94 después de la

implementacion

Ha quedado demostrado que como resultado de la implementacion del TPM la
eficacia en el sistema productivo de la empresa se ha incrementado en 12%, al

pasar la eficacia antes de la implementacion de 0.83 a 0.93.
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VIl RECOMENDACIONES

Es importante que se siga con la implementacion del TPM al resto de areas que
componen el sistema productivo de la empresa, dado los buenos resultados que se

ha reportado sobre la productividad.

Hay que reforzar el TPM sobre todo en el pilar referente al mantenimiento
autbnomo, pues tiene una importante inherencia sobre el recurso humano y este
sobre una mayor atencién del personal sobre los elementos del sistema productivo

de los cuales son responsables.

Se hace necesario que se incida en el TPM y en su fortalecimiento en el sistema

enrazén que incrementa los niveles de disponibilidad y confiabilidad de los equipos.
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Anexo 1: Formatos de validacién de instrumentos

ANEXOS

Juicio de Experto Dr Leonidas Bravo Rojas

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE TPM Y PRODUCTIVIDAD

N® VARIABLE / DIMENSION Pertinencial |Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: TPM Si No Si No Si No

Dimension 1: ACCIONES CORRECTIVAS

= Total cciones correctivas | Total de Ordenes al mes X X X
Dimension 2 TAKT TIME

= Total minutos cambio pieza /Total minutos estandar X X X

VARIABELE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Dimension 1: EFICIENCIA

= Tiempo programado /Tiempo real X X X
Dimension 2 EFICACIA

= Inoculaciones realizadas / Inoculciones programdas X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [ X]

S| HAY SUFICIENCIA

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.LEONIDAS MANUEL BRAVO ROJAS

Especialidad del validador: Ingeniero industrial, MBA, Doctor en Administracion,

'Pertinencia: El item comesponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensian

Juicio de Experto Mgtr. Gustavo Montoya Cardenas

No aplicable [ ]

DNI: 08634346

Lima, 10 de abril del 2021
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Anexo 2: Relaciéon de equipos de la empresa

Desvac Duo MP - PI Trujillo DSG 00200 2018 Operativo
Desvac Duo RA - Pl Supe DSG 00137 2017 Operativo
Dovac RD - Pl Hualmay DDS 4840 2013 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 4844 2013 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 0795 2008 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 4179 2012 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 4181 2012 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 4182 2012 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 5889 2014 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 5890 2014 Operativo
Dovac DP - Pl Tarapoto DDS 5891 2014 Operativo
Dovac GM - Pl Lurin DDS 0768 2008 Operativo
Dovac GM - Pl Lurin DDS 0786 2008 Operativo
Dovac GM - Pl Lurin DDS 0791 2008 Operativo
Dovac GM - Pl Lurin DDS 0792 2008 Operativo
Dovac GM - Pl Lurin DDS 0552 2006 Operativo
Dovac GM - Pl Ovotec DDS 4170 2012 Operativo
Dovac GM - Pl Ovotec DDS 4171 2012 Operativo
Dovac GM - PI Sta. Angelina DDS 0798 2008 Operativo
Dovac GM - PI Sta. Angelina DDS 4174 2012 Operativo
Dovac GM - PI Sta. Angelina DDS 4175 2012 Operativo
Dovac GM - PI Sta. Angelina DDS 4837 2013 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4851 2013 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4838 2013 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4164 2012 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4167 2012 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4168 2012 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4169 2012 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4166 2012 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4835 2013 Operativo
Dovac GSE - PI Chincha DDS 4843 2013 Operativo
Dovac GSE - Pl Ica DDS 5883 2014 Operativo
Dovac GSE - Pllca DDS 5884 2014 Operativo
Dovac GSE - Pl Ica DDS 5885 2014 Operativo
Dovac GSE -Pllca DDS 5886 2014 Operativo
Dovac GSE - Pllca DDS 5887 2014 Operativo
Dovac GSE - Pl Ica DDS 5888 2014 Operativo
Dovac GSE - PlIca DDS 8178 2016 Operativo
Dovac GSE - Pl Ica DDS 8179 2016 Operativo
Dovac GSE - Pl Puente Piedra DDS 8995 2017 Operativo
Dovac GSE - Pl Puente Piedra DDS 8996 2017 Operativo
Dovac GSE - Pl Puente Piedra DDS 8997 2017 Operativo
Dovac GSE - Pl Puente Piedra DDS 8998 2017 Operativo
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Dovac GSE - Pl Puente Piedra DDS 8999 2017 Operativo
Dovac GSE - Pl Puente Piedra DDS 9000 2017 Operativo
Dovac MP - PI Trujillo DDS 4848 2013 Operativo
Dovac MP - PI Trujillo DDS 8172 2016 Operativo
Dovac MP - PI Trujillo DDS 8173 2016 Operativo
Dovac MP - PI Trujillo DDS 8174 2016 Operativo
Dovac MP - PI Trujillo DDS 8175 2016 Operativo
Dovac MP - PI Trujillo DDS 8176 2016 Operativo
Dovac MP - PI Trujillo DDS 8177 2016 Operativo
Dovac BSF — Velcar DDS 7401 2015 Operativo
Dovac RD - Pl Hualmay DDS 4845 2013 Operativo
Dovac SF - Pl Provi DDS 4829 2013 Operativo
Dovac SF - PI Provi DDS 4830 2013 Operativo
Dovac SF - PI Provi DDS 4831 2013 Operativo
Dovac SF - PI Provi DDS 4832 2013 Operativo
Dovac SF - PI Provi DDS 4833 2013 Operativo
Dovac SF - PI Provi DDS 4834 2013 Operativo
Dovac SG - Pl Supe DDS 8180 2016 Operativo
Dovac SG - Pl Supe DDS 8181 2016 Operativo
Dovac V3 LC - PI Chincha DDS 9714 2017 Operativo
Dovac V3 LC - PI Chincha DDS 9693 2017 Operativo
Dovac V3 LC - PI Chincha DDS 9713 2017 Operativo
Dovac V3 LC - PI Chincha DDS 9616 2017 Operativo
Dovac V3 LC - PI Chincha DDS 9715 2017 Operativo
Dovac V3 LC - PI Chincha DDS 9617 2017 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Mala DDS 11285 Operativo
Dovac V3 SF - PI Mala DDS 11284 Operativo
Dovac V3 SF - PI Mala DDS 11287 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Mala DDS 11288 2019 Operativo
Dovac V3 SF - PI Mala DDS 11286 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Mala DDS 11289 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Mala DDS 11290 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Mala DDS 11291 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11316 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11315 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11314 2019 Operativo
Dovac V3 SF - PI Lurin DDS 11313 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11292 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11311 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11310 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11309 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11308 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11307 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 11306 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 97729 2019 Operativo
Dovac V3 SF - Pl Lurin DDS 97732 2019 Operativo
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Elec Kit RD - LR — Huacho EK 0002 2015 Operativo
Elec Kit RD - LR — Huacho EK 0003 2015 Operativo
Elec Kit RD - LR — Huacho EK 0011 Operativo
Elec Kit RD - LR — Huacho EK 0012 Operativo
Hatch Spray GM - Pl Lurin HS 0018 2013 Operativo
Hatch Spray GM - PI Sta. Angelina HS 0019 2014 Operativo
Hatch Spray GM - PI Sta. Angelina ll HS 0013 Operativo
Hatch Spray GSE - Pl Incuaves HS 0004 2003 Operativo
Hatch Spray GSE - Pl Ica HS 0011 Operativo
Hatch Spray MP - PI Trujillo HS 0012 2008 Operativo
Hatch Spray SF - Pl Lurin HS 10907 2017 Operativo
Hatch Spray SF - PI Mala HS 10904 2017 Operativo
IMVAC IM - LP — Lurin IM 0040061 2010 Operativo
IMVAC IM - LP — Lurin IM 0041107 2016 Operativo
IMVAC IM - LP — Lurin IM 0040903 2015 Operativo
IMVAC IM - LP — Lurin IM 0041043 2016 Operativo
IMVAC IM - LP — Lurin IM 0041044 2016 Operativo
IMVAC IM - LP — Lurin IM 0040904 2015 Operativo
IMVAC LC - PP — Chincha IM 0040795 2015 Operativo
IMVAC LC - PP — Chincha IM 0040798 2015 Operativo
IMVAC LC - PP — Chincha IM 0041108 2016 Operativo
IMVAC LC - PP — Chincha IM 0040224 2010 Operativo
IMVAC LC - PP — Chincha IM 0040227 2010 Operativo
IMVAC LC - LR — Chincha IM 0040233 2010 Operativo
IMVAC LC - PP — Chincha IM 0040234 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040787 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040788 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040789 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040790 2015 Operativo
IMVAC LC - LP —Chincha IM 0040792 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040793 2015 Operativo
IMVAC LC- LP — Chincha IM 0040794 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040898 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040900 2015 Operativo
IMVAC LC - LP —Chincha IM 0040901 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0040235 2015 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0041284 2019 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0041307 2019 Operativo
IMVAC LC - LP — Chincha IM 0041308 2019 Operativo
IMVAC LC - LP —Chincha IM 0041309 2019 Operativo
IMVAC LC- LP - Chincha IM 0040899 2015 Operativo
IMVAC GL - Chincha IM 0041296 2018 Operativo
IMVAC GL - Chincha IM 0041295 2018 Operativo
IMVAC GL — Chincha IM 0041294 2018 Operativo
IMVAC GL - Chincha IM 0041293 2018 Operativo
IMVAC GL — Chincha IM 0041292 2018 Operativo
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Kit1 RD - LR — Huacho K 0274 2019 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho K 0275 2019 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho K 0276 2019 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho K 0277 2019 Operativo
Kit 1l RD - LR — Huacho K 0240 2012 Operativo
Kit1 RD - LR — Huacho K 0233 2012 Operativo
Kit 1 RD - LR —Huacho K 0261 2012 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho K 0256 2012 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho K 0251 2012 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho K 0243 2012 Operativo
Kit1 RD - LR — Huacho K 0244 2012 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho K 0278 2012 Operativo
Kit 1 RD - LR — Caiiete K 0239 2008 Operativo
Kit 1 RD - LR —Huacho K 0241 2012 Operativo
Kit1l RD - LR — Huacho K 0245 2012 Operativo
Kit1 RD - LR — Cafiete k 0246 Operativo
Kit 1 RD - LR — Caiete k 0278 2019 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho k 0255 Operativo
Kit 1 RD - LR —Huacho K 0241 Operativo
Kit 1 RD - LR — Huacho k 0254 Operativo

Anexo 3: Imagenes de laimplementacién del TP

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 4: Personal capacitado

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 5: Personal inoculando pollitos

Fuente: Elaboraciéon Propia

78



Anexo 6. Personal coordinado las labores de mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 7: Personal en capacitacion de TPM

Fuente: Elaboraciéon Propia
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Anexo 8: Certificado al Personal (Capacitacién)

Fuente: Elaboracion Propia
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