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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion titulado “Aplicacion del TPM para

incrementar la eficiencia global de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEARLE’S, ATE - 2022” la cual tiene como problema general ;De qué manera
la aplicacién del TPM incrementa la eficiencia global de los equipos, en la
empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE - 20227, siendo como el objetivo
general: Determinar como la adaptacién del TPM incrementa la eficiencia global
de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE — 2022, la
cual nos da como hipotesis la cual se debe concentrar en La aplicacion del TPM
incrementa la actividad global de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE - 2022.

El tipo de investigacion es cuantitativo, con una finalidad aplicada, un disefio de
investigacion experimental y un alcance temporal longitudinal. Donde la
poblacién esta conformada por 40 dias las cuales como muestra se van a utilizar
20 dias antes y 20 dias después de la implementacion de la herramienta TPM
para incrementar la eficiencia global de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE - 2022. La conclusion es que se
recomienda por los datos obtenidos en la tesis utilizar la herramienta
Mantenimiento Total Productivo para la mejoria de la eficiencia global de los

equipos, dado a que aumenta su proceso operativo de la maquinas inyectoras.

Palabras clave: TPM, OEE, Mantenimiento planificado, Mantenimiento

proactivo.
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ABSTRACT
The present research work entitled "Application of the TPM to increase the global

efficiency of the equipment, in the company CORPORACION SEARLE'S, ATE -
2022" which has as a general problem: How does the application of the TPM
increase the global efficiency of the teams, in the company CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE - 20227, being as the general objective: To determine how
the adaptation of the TPM increases the global efficiency of the teams, in the
company CORPORACION SEALER’S S.A, ATE - 2022, which It gives us as a
hypothesis which should be concentrated on The application of the TPM
increases the global activity of the teams, in the company CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE - 2022.

The type of research is quantitative, with an applied purpose, an experimental
research design and a longitudinal temporal scope. Where the population is made
up of 40 days, which as a sample will be used 20 days before and 20 days after
the implementation of the TPM tool to increase the overall efficiency of the teams,
in the company CORPORACION SEALER’S S.A, ATE - 2022 The conclusion is
that it is recommended by the data obtained in the thesis to use the Total
Productive Maintenance tool to improve the overall efficiency of the equipment,

given that it increases the operating process of the injection machines.

Keywords: TPM, OEE, Planned Maintenance, Proactive Maintenance
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REALIDAD PROBLEMATICA

Hoy en dia las industrias deben de afrontar una gran competencia en sus
productos que realizan, a ello tiene que ser mas eficientes sus equipos para que
su produccion ve en aumento y puedan cumplir con todas las demandas que se
le hace llegar por el medio del cliente, a ello se aplica la herramienta TPM para
mejorar su eficiencia de sus equipos para tener una mejor productividad, las
grandes potencias industriales que se encuentran como China, Jap6n y Estados
Unidos, hacen uso de la herramienta, la cual disminuye los tiempos de paros por
percances fortuitos, aumentando su productividad y a la vez que se genere un
lugar de calidad de los colaboradores sean mas eficientes al momento de

producir los precintos de seguridad.

En el Perl una de las empresas con la cual se estd compitiendo con relacion al
rubro de elaboracion de precintos de seguridad es la empresa SALMAPLAST, la

cual tiene una mayor cantidad de maquinarias en su aria de produccion.

La empresa CORPORACION SEALER’S S.A, tiene 28 afios Produciendo los
precintos de seguridad para control: rigido, flexible, metalico y plastico, el objetivo
es de aumentar la productividad del empleador y disminuir el tiempo de paro de
los equipos, y asi tener la disponibilidad de estos equipos para poder llegar a
cumplir con la demanda que requiera el cliente, a ello se requiere el apoyo y
compromiso de los colaboradores, para el funcionamiento de sus objetivos

fundamentales seria mejorar la productividad de nuestros servicios.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Segun Mukhopadhyay, M. nos menciona que “This diagram simultaneously
serves two purposes: to diagnose problems and to find solutions to overcome

the problem and, therefore, to manage change” (32pp.).

Figura 1: Diagrama de ISHIKAWA
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Se observa las causas mas notables que ocasionan la disminucion de la
eficiencia global de los equipos inyectores en el area de inyeccion en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A.

ANALISIS DE PARETO DE LAS CAUSAS DE LA BAJA EFICIENCIA DE LOS
EQUIPOS INYECTORES

Segun Mukhopadhyay, M. nos menciona que “pareto analysis is in the name of
Italian Economist Vilfredo Pareto. This is also known as 80/20 prin-ciple. Pareto
found that 80 per cent of Italian income goes to 20 per cent Italians. As he

extended his study, he realized that this 80/20 is true for entire Europe” (33pp.).
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Tabla 1: Andlisis de PARETO de las causas de la baja eficiencia de los equipos inyectores

F % %F 80-
Causa Freguen Freguen Acumul 20

cia cia ada
Atascos 32 20.38 | 20.38 | 80
Escases de repuestos 28 17.83 | 38.22 | 80
Desgate de piezas 28 17.83 | 56.05 | 80
Deficiencia de Lubricacién 18 1146 | 67.52 | 80

Inadecuado control de calidad en los
mantenimientos de los equipos 16 10.19 | 77.71 | 80
Molido del material inadecuado 12 7.64 85.35 | 80
No existe formato de inspeccion de check list 8 5.10 90.45 | 80
Temperaturas altas 8 5.10 95.54 | 80
Planificacion de equipos deficientes 3 1.91 97.45 | 80
Personal no calificado 2 1.27 98.73 | 80
Falta de personal 2 1.27 | 100.00 | 80
L OTAL T 157 |

Siendo establecidas las causas en el diagrama de Ishikawa se procede a
cuantificar las frecuencias de sus efectos y sus causas, de tal manera que se

equilibre su impacto mediante un analisis de Pareto.

Figura 2: Diagrama de PARETO de las causas de la baja eficiencia de los equipos inyectores
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Se determin6 que el 80% de las causas que originan problemas en el &rea de

Inyeccion son a causa de atascos, escases de repuesto y desgaste de piezas.

FORMULACION DEL PROBLEMA

Como problema general encontramos ¢,De qué manera la aplicacion del TPM
incrementa la eficiencia global de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE - 20227, a ello tenemos como primer problema especifico
¢De qué manera la aplicacion del TPM incrementa el rendimiento global de los
equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE - 20227?; como
segundo problema especifico tenemos ¢,De qué manera la aplicacion del TPM
incrementa la disponibilidad global de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’'S S.A, ATE - 2022? Y como tercer problema
especifico tenemos ¢, De qué manera la aplicacion del TPM incrementa la calidad
global de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE -
20227

JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Justificacion tedrica el presente proyecto de investigacion se realiza para
mejorar el entendimiento de la herramienta TPM la cual los resultados que
obtengamos en la investigacion podremos sintetizar una propuesta de mejora en
la eficiencia global de los equipos. Justificacién social se busca incluir a todos
los colaboradores del area de inyeccion, comprometiéndose a la mejora de la
empresa, de tal forma cooperando con la aplicacion de la herramienta TPM,
siendo asi gue extiendan sus con conocimientos para el cuidado y uso
correspondiente de cada maquina, precaviendo averias y paros. Justificacion
econdmica seria beneficiosa para la empresa puesto que al ser mas eficiente
las maquinarias su linea de produccion aumentaria, dade a que los antecedentes
ya citados demuestran un incremento de la eficiencia general de los equipos
entre un 20% a 25% y mejorando la vida util de las maquinas a 30% a 35%,
mostrando de esta forma que es Optimo el de implementar el mantenimiento
auténomo. Justificacion metodoldgica el presente proyecto de investigacion
se realiza para mejorar la eficiencia global de los equipos en el area de

produccion de presitos de seguridad, de manera que se puedan reducir paros no

14



programados y la estandarizacién de los procesos aplicando la herramienta
TPM.

HIPOTESIS

Segun FERREYRO, A. y LONGHI, A. (2014) “las hipotesis son proposiciones o
explicaciones tentativas que expresan una posible respuesta al problema y que
se trataran de probar a través de un disefio determinado” (45 pp.). con ello el
proyecto de investigacién tiene como Hipétesis general La aplicacion del TPM
incrementa la actividad global de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE — 2022. Como primera Hipo6tesis especifica tenemos La
aplicacion del TPM incrementa el rendimiento global de los equipos, en la
empresa CORPORACION SEALER'S S.A, ATE — 2022. Como segunda
hipotesis especifica La aplicacion del TPM incrementa la disponibilidad global de
los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE — 2022. Y por
tercera hipoétesis especifica La aplicacion del TPM incrementa la calidad global
de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’'S S.A, ATE — 2022.

OBJETIVOS

El objetivo general del presento proyecto de investigacion tenemos Determinar
como la adaptacion del TPM incrementa la eficiencia global de los equipos, en la
empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE — 2022. Como primer objetivo
especifico Determinar como la aplicacion del TPM incrementa el rendimiento
global de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE —
2022. Como segundo obijetivo especifico Determinar como la aplicacion del TPM
incrementa la disponibilidad global de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE — 2022. Como tercer problema especifico
Determinar como la aplicacion del TPM incrementa la calidad global de los
equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A, ATE — 2022,

15
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ANTECEDENTES
ANTECEDENTES NACIONALES

Caceres, O. y Gamez, J. (2019) En su tesis titulada: “APLICACION DE LA
HERRAMIENTA TPM PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
PROCESO DE GRANALLADO, EMPRESA JCB ESTRUCTURAS S.A.C., 2019”,
la cual tiene como objetivo el de llegar a determinar de qué forma el
Mantenimiento Total Productivo mejoraria la produccién en el proceso
granallado. Esta observacion se da de forma aplicativa, debido a que mediante
la ejecucion de la herramienta TPM se busca la mejoria del proceso de
granallado. Esta concluye en que la incorporacion de la herramienta TPM nos
guio a la elaboracion de mantenimiento preventivo hacia las maquinas
granalladoras, serian en estandarizar los procesos que se desarrollaban antes
de la incorporacion de la herramienta. Seria contribuido a aumentar la
productividad en el proceso de granallado, asi llegando a obtener un porcentaje
del 84.80%.

Reyes, C. (2019) En su tesis titulada: “Aplicacion del sistema TPM para mejorar
la eficiencia global de los equipos en la empresa Servicios Integrales Diésel
S.A.C., Lima-2019”, la cual como obijetivo tiene de mejorar la productividad, con
la manera de antecedentes realizando un balance de célculo de un antes y un
después de aplicar la herramienta TPM, con el propdésito de reducir los costos
gue se generan, la cual concluye en que la inclusién de la herramienta TPM
mejorard la eficiencia global de los equipos en la empresa Servicios Integrales
Diésel S.A.C., Lima-2019, teniendo como resultados de la prueba de T Student
0,000. En consecuente, se acepta la hipotesis de investigacion alterna,
obteniendo como resultado de 79.53% a 91.28% logrando un aumento de
11.75%.

La Jara, J. (2018) En su tesis titulada: “Aplicaciéon del TPM para mejorar la
Eficiencia Global de los Equipos, en una fabrica de alimentos, en el area de
hojalateria, Cercado, 2018.”, la cual tuvo como obijetivo el de determinar como el
Mantenimiento Total Productivo mejora el OEE en una fabrica de alimentos en
el &rea de hojalateria. Las cuales buscan mejorar la eficiencia de los equipos,

mediante los conceptos y teorias del TPM. La cual concluye que la inclusion del

17



Mantenimiento Total Productivo aumenta el OEE, llevando que antes de su
implementacion correspondia a una medida de 0,64% aumentando a 0,82%,

debido a que se disminuyeron los mantenimientos no planeados.

Caceres, C. (2018) En su tesis titulada: “PROPUESTA DE MEJORA DE LA
EFICIENCIA GLOBAL DE LOS EQUIPOS ORIENTADO EN EL TPM PARA UNA
EMPRESA ENVASADORA DE BEBIDA GASIFICADA NO ALCOHOLICA”, la
cual tiene como objetivo el de incrementar la Eficiencia Global de los Equipos la
cual permita optimizar el proceso de envasado de bebidas gasificadas, la
incorporacion de la calidad hace que la empresa sea mas competitiva, de tal
manera que se mejora el proceso de produccidn; en consecuente, podemos
satisfacer las necesidades de los consumidores en cuanto servicio y producto..
La cual se concluye en que esta propuesta ya mencionada sea sostenible con el
tiempo necesario aplicando inicialmente la filosofia de las 5S para tener una

buena base a la aplicacion de la herramienta TPM.

Bances, L. (2017) en su tesis titulada: “Aplicacién de un sistema de indicadores
de efectividad global de equipos y su incidencia en el mejoramiento del proceso
de fabricacién de puntas de boligrafos”, que tiene como objetivo el de determinar
la relacion de la aplicacion del OEE para optimizar el proceso de produccion, la
investigacion se realiz6 de manera descriptiva siendo que brinda datos de la
situacion del problema actual y de manera transversal debido a que se realizara
un corte en el tiempo de 1 afio, para comprar los datos, siendo ya implementado
la herramienta del TPM, se concluye en que se determina la relacion de la
aplicacion del OEE nos permite tener valores mas claros de la situacion de los
equipos, siendo esto para mejorar los procesos de produccion de puntas de

boligrafo.
ANTECEDENTES INTERNACIONALES

Azizi, A. (2017) in his thesis entitled: “Evaluation improvement of production
productivity performance using Statistical Process Control, Overall Equipment
Efficiency, and Autonomous Maintenance” el objetivo, Manufacturing companies
focus more on improving production performance in terms of productivity in order
to survive in the competitive market, because high productivity performance is

directly related to equipment efficiency and process control. The absence of
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adequate productivity measurement indicators leads the company to mismanage
the production line causing non-conforming products, which affect the overall
production performance. They propose efficiency and autonomous maintenance
in order to achieve continuous improvement. The purpose of this study is to
continually improve equipment efficiency and process control in manufacturing.
El resultado, The study shows that AM implementation has successfully reduced
8.49% of defect rates on the production line from 14.61% to 6.12%. Machine
failure time has been reduced from 2502 minutes to 1161 minutes, while
efficiency has improved 6.49% from 22.12% to 28.61%.

Guajan (2017) in his thesis entitled: "Total productive maintenance program for
the machinery of the decentralized autonomous government of Cotacachi" the
objective, being one of the main the implementation of total productive
maintenance in the automobile fleet, which helps to mitigate disorganization in
considerable percentages, lack of planning, long stops and maintenance costs.
The results, the reduction of maintenance costs in the period of real six months
13.12%, makes the basis for the use of a projection method to one year in costs
with the total productive maintenance software, achieving favorable results in
mitigation of costs in a percentage of 24.96% of the annual budget. In conclusion,
the implementation project controls the routes in mobility of kilometers and hours
per day, thus using this and the manufacturer's information as well as the
experience of the technician in complying with maintenance plans in vehicles and
machinery. The contribution is that the implementation also uses a cost reduction
analysis for maintenance of machinery and vehicles in a period of six months,
which is an important factor in the transportation department for the payment
process, through this knowing the real savings that you get with the different

advantages of total productive maintenance software.

Kiran (2017) en su tesis “Implementation of total productive maintenance (TPM)
in a machine shop”, the main objective is to develop a framework with the
capacity to evaluate the implementation of the TPM. The methodology applied in
this research is quantitative. The results were the maximum effectiveness of the
work teams. In conclusion, a world-class TPM implementation is possible with
ongoing support at all levels coupled with the necessary resources. The

contribution that it leaves us is that to implement TPM in an organization, it must
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be applied throughout the installation and not only to a production line. The
importance, which highlights us, is that the success of TPM depends on the

organization and its members.

Gonzalez (2017) en su tesis titulada: “Disefio de un programa de mantenimiento
productivo total TPM para vehiculos livianos en general del taller mecanico
automotriz tecnicam” el principal objetivo, la incorporacion de la herramienta
Mantenimiento Total Productivo es de genera un gran beneficio productivo para
la empresa, tenido como resultados obtenidos en “Tencnicamp” un incremento
en el proceso de reparacion de los vehiculos, a ello la incorporaciéon de la
herramienta aumenta la productividad de los colaboradores mediante
capacitaciones. En conclusion, con la incorporacion del TPM se va a mejorar los
sistemas de mantenimiento, con la finalidad de obtener un ambiente adecuado
para los colaboradores, la cual se podria sugerir nuevas ideas para una mejora

continua.

Ibafiez (2016) en su tesis titulada: “Disefio de propuestas de mejora para el area
de produccion en la Empresa Puerto de Humos S.A.” la cual tiene como objetivo,
es el de implementar una propuesta para mejorar el area de produccion,
empleando el método de mejora continua, las 5S y una manufactura esbelta para
la mejoria de productividad. La metodologia que se va a utilizar es de manera
descriptiva. A ello se propone de mejorar los procedimientos, acciones de
evaluacion y ejecucion y las actividades. Como conclusion se da un incremento
de 3.250 Kg de manera mensual, disminuyendo el porcentaje de pérdidas de un
82% a 93%, lo cual permite que se mejore la calidad de las maquinas y su

productividad.
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TEORIAS RELACIONADAS

VARIABLE INDEPENDIENTE

OBJETIVO DEL TPM

Como objetivo de la herramienta del TPM tenemos que se implementa para

obtener una méxima eficiencia global de los equipos a ello tenemos que:

“Las actuaciones TPM se centran, como se vera, en la eliminacion de tiempos
muertos o vacios reduciendo del funcionamiento a velocidad reducida y la
minimizacién de las di funciones y defectos derivados de los procesos en los que
intervienen los equipos” (CUATRECASAS y TORRELL, 2010, 45 pp.)

Segun esto TPM tiene como finalidad:

“El mantenimiento de estandares y busqueda permanente de la mejora de los
mismos con el fin de mejorar los performance o compartimientos técnicos, de un
proceso, a través de una implicacion concreta y una participacion diaria de todos
los miembros y funciones de la organizacion, en particular de todas las

relacionadas con el proceso productivo” (REY, 2002, 60 pp.)

LOS 8 PILARES DEL TPM

Los ocho pilares del Mantenimiento Productivo Total, forman parte del sustento
principal de este método, ya que en cada uno nos detalla la direccion correcta
gue tenemos que seguir para alcanzar los objetivos de descartar o bajar el
porcentaje de las perdidas como son: Paradas planificadas, Defecto de los
equipos, Ajustes del sistema de produccion, Fallas en el proceso, Perdidas,
Deficiencia en el producto terminado (calidad). Por tal motivo estas bases nos
permiten tomar la decision de con cual de ellos debemos comenzar, ya que antes
de la aplicacién se tiene que contar con analisis de las perdidas, teniendo ello se
procede a la implementacion de esta herramienta en base a estos pilares
(Maldonado y Ysique, 2017).

Pilar N21: Mejora focalizada

Estas mejoras son ejercicios que se elaboran gracias al apoyo de cada area

implicada en el proceso productivo, esto con la finalidad de incrementar la
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efectividad general de los equipos, procesos y area de trabajo; todo esto gracias
al trabajo ordenado y sobre todo al trabajo en equipos multidisciplinarios,
aplicando la metodologia especifica y enfocandose en la anulacion de los
despilfarros que se muestran en las plantas industriales. En tal sentido se basa
en implementar un proceso de mejora continua semejante al moderno (Procesos
de Control Total de Calidad) empleando métodos de mantenimiento. Cabe
mencionar que, Si una empresa ya cuenta con un plan de mejora continua
semejante, lo correcto sera agregar mas o nuevas herramientas basadas a la
filosofia del TPM. No modificara el proceso con el que ya se cuenta (Maldonado
y Ysique, 2017).

Pilar N22: Mantenimiento autdbnomo

El objetivo de esta segunda base es la de implicar a los operadores con las
estructuras de las operaciones, ademas del conocimiento que esta herramienta
posee, esto con la finalidad de hallar a tiempo las fallas o permitir a la empresa

realizar un control preventivo a sus equipos (Maldonado y Ysique, 2017).
Pilar N23: Mantenimiento planeado

En esta tercera base el objetivo es de alcanzar que el equipamiento y los
procesos previstos se realicen en buenas condiciones, para lo que se quiere
cumplir con la base anterior que es la de quitar las fallas en base de acciones de
mejora continua entre ellas tenemos la prevencion y la prediccion (Maldonado y
Ysique, 2017).

Pilar N24: Capacitaciéon

El eje de accidn de este pilar es el captar el estado que esta sucediendo en la
maquina o en el proceso, contando con equilibrio entre el costo y la utilidad. Este
plan esta conformado por un total de actividades programadas que ayuden a la
planta industrial a lograr la finalidad de este pilar, que es cero fallas, cero averias,
entre otros. Cabe mencionar que estas labores seran elaboradas exclusivamente
por el especialista en el tema de mantenimiento, con el que cuenta cada empresa
(Maldonado y Ysique, 2017).
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Los objetivos de este pilar segun los autores Maldonado y Ysique (2017) es el

siguiente:

o Minimizar los costos generados por el mantenimiento correctivo.
o Minimizar los tiempos muertos.

o Quitar los fallos.

Pilar N35: Control inicial

Este control inicial se basa en aplicar lo que ya se aprendidé respecto a las
maquinas y los procesos nuevos. Se busca disminuir el dafio de las maquinas,
en tal sentido disminuir el costo del manteniendo que los equipos requieren,
ademas de incorporar las maquinas en procedo de adquisicion, logrando reducir
el costo de mantenimiento, sean faciles de mantener y operar (Maldonado y
Ysique, 2017).

Pilar N26: Mantenimiento de calidad

Esta fase se encarga de efectuar acciones basadas al cuidado de las maquinas
para que no se vea perjudicado la calidad del servicio o producto final, en otras
palabras, este mantenimiento se encarga de prever las deficiencias de la calidad
acreditando que cada equipo se mantiene en condiciones para lograr el objetivo
de cero defectos y se consiga el estandar requerido, previniendo las fallas de los

equipos (Maldonado y Ysique, 2017).
Pilar N27: Mantenimiento en areas administrativas

Esta basa tiene como objetivo minimizar los dafios que produce el trabajo en
oficina (manual). Este mantenimiento relacionado a las areas administrativas
apoya a la reduccién de las pérdidas de informacion, coordinacion, etc. Cabe
mencionar que esta base aplica la técnica de mejora enfocadas, informacion, y
la estandarizacién en proceso de trabajo, este plan es elaborado de manera

individual como en equipo (Maldonado y Ysique, 2017).

23



Pilar N@8: Gestion de seguridad y Entorno

En este ultimo pilar lo que se pretende es que la empresa debe realizar de
manera correcta estos estudios para la correcta operatividad de sus areas de
trabajo, de tal modo que brinde seguridad a sus trabajadores. Cabe mencionar
gue en este Ultimo punto se advierte a la organizacion sobre los hechos que se
debe tomar en base a los peligros que su personal esta expuesto (Maldonado y
Ysique, 2017).

VARIABLE DEPENDIENTE

“OEE es un instrumento de medicion que calcula a las maquinas o equipos
industriales, se determina con la comparaciéon nimero de piezas que se puede
producir, si todas las piezas salen bien y las piezas con defecto que se
producido.” (Hernandez y Vizan, 2013, 50 pp.).

La herramienta TPM en industrias de procesos la OEE se utiliza como una
unidad de medicién de la productividad aplicada en las maquinas, con la

intencidén de que se pueda dar una vinculaciéon entre la maquina y el operador.

Para ello tenemos tres areas de medicion del OEE las cuales son:

Rendimiento, Disponibilidad y calidad.
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3.1. TIPO DE DISENO DE INVESTIGACION
ENFOQUE

Se va a realizar de manera cuantitativa porque los datos seran del mantenimiento
gue se realizaran a los equipos de las cuales se va a realizar una muestra de
informacion en los aspectos de examinar, evaluar y comprobar. A ello Yuni &
Urbano (2014) nos menciona que: “En un estudio cuantitativo la base de datos
es una matriz en la que se registran con numeros los valores de cada una de las
variables relevadas en el trabajo de campo” (p. 35). Segun Yuni & Urbano (2014)
“[...] una de las caracteristicas de la investigacion son las realizaciones de
encuestas, por ello podemos hacer la recoleccion de datos para tener un
conocimiento de lo que se quiere investigar” (p. 63). De acuerdo a la finalidad
gue se genera la investigacion es el de analizar y dar con la solucion que genere
un funcionamiento Optimo que existen en la empresa de alimentos. También a
ello Silva (2002) “[...] requerian de mejores instrumentos para tomar decisiones,
mas complejos que los que tenian a su disposicion, a efectos de abordar los
problemas” (p. 296). Para ello se requiere el mejor funcionamiento de teorias que

ya existen para que de ese modo tener resultados beneficiosos
FINALIDAD

La finalidad del proyecto de investigacion es de tipo aplicada a ello Dufresne-
Tassé & Ceca (2002) nos menciona que “para que la investigacion aplicada
pueda tener ese papel, ella debe someterse a un cierto nimero de principios de

rigor y su descripcion en las publicaciones debe testimoniarlo de manera clara”
(p. 43).

NIVEL

Siendo lo siguiente que Metzger & Donaire (1999) nos da a conocer que
“La investigacion descriptiva y aplicativa se utiliza por lo general para describir
las caracteristicas de ciertos grupos, para estimar la proporcion de personas que
se comportan de cierta manera o para hacer predicciones [...]" (p. 128). A
continuacion, Técnicas de Estudio nos dice lo siguiente “[...] el método de

causales y correlacionales establece relacion entre variables sin precisar el
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analisis ni sentido de casualidad”. El diseho correlacionar causal describe

relaciones entre relaciones causales o variables.
DISENO

El disefio con el que se va a desarrollar el proyecto de investigacién es
experimental, la cual se va a estudiar de manera comparativa la Eficiencia Global

de los equipos con el antes y después de la aplicacion de la herramienta TPM.

Pre experimental, la cual se ejecutara la herramienta del Mantenimiento Total
Productivo en un grupo, la cual se podra determinar el resultado de la variable
dependiente, aplicAndose una pre prueba y post prueba luego de aplicar un

estimulo.
ALCANCE TEMPORAL

La investigacion longitudinal es una muestra de elementos que se miden
peridodicamente en el tiempo, se divide en tendencia, cohorte y panel. A ello nos
mencionan Mayes, Shank, Manzano, Garcia & Becerril (2010) lo siguiente “para
un mejor analisis de preferencia en el tiempo. La cual ayuda a medir los avances
asia la meta [...]" (p. 121). El estudio de la tendencia funciona como un medidor
para las diversas areas. A ello Lazcano, Fernandez, Salazar y Hernandez (2000)
nos mencionan que: “el estudio de cohorte determina los sucesos de un grupo la
cual compara las incidencias de individuos expuestos de los no expuestos [...]
(p. 230). El estudio de cohorte es un tipo de investigacion analitico y
observacional que se hace una comparacion entre dos grupos. En ello tenemos
dos tipos de paneles, en la cual Churchill (1999) nos dice lo siguiente. “Los
paneles verdaderos, la cuales tienen mayor antigiedad, se fundamentan en
medidas repetitivas de las variables [...]” (p. 129). Es la muestra fija de elementos
las cuales son medidas recesivamente respecto a su misma variable. A ello

también nos dice Churchill (1999) que. “el llamado panel 6mnibus. La
informacion recopilada de los miembros seleccionados para este tipo de panel
es variable [...]” (p. 129). Es la muestra fija de elementos que se encuentra
sometida a mediciones repetidas, pero al respecto a las variables que de una

medicién a otra.
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3.2. VARIABLES Y OPERACIONES

VARIABLES INDEPENDIENTES

“Se puede valer por si sola y que caen los cambios que seran efectuados en la
variable dependiente. Asimismo, se califica como el evento a evaluar para
deducir su causa-efecto o influencia en el objeto estudiado” (Baptista, Fernandez
y Hernandez, 2014, p. 131).

Como variable independiente es el Mantenimiento Total Productivo la cual es
una herramienta que nos va a ayudar a mejorar la productividad de los equipos
inyectores de precintos de seguridad para la inspeccién, el diagnéstico y la

valoracion de los equipos.
DIMENSIONES
Dimension 1: Mantenimiento correctivo

Gbémez (1998) “El mantenimiento correctivo no requiere ninguna planificacion
sistematica, por cuanto no se tratade un planteamiento organizado de tareas. En
el mejor de los casos puede conjugarse con un entretenimiento basico de los
equipos (limpieza y engrase general) y con cierta prevencion de elementos de

repuesto, especialmente aquellos que sistematicamente deben ser sustituidos”
(pp.26).

Indicador 1: Tasa de falla

N° de paradas correctivas
MTBF = - - x100
Tiempo Operativo

Indicador 2: Tasa de reparaciones

Tiempo de mantenimiento
MTTR = - x100
Numero de reparaciones

Indicador 3: Tasa de tiempo entre fallos

Numero de paradas por reparacion
MTBS = — - - x100
Tiempo total de funcionamiento
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Dimension 2: Mantenimiento proactivo

Pérez (2015) “El mantenimiento proactivo es evitar averias prematuras en los

equipos, identificando y corrigiendo sus causas primarias”.
Indicador 1: Capacitacion

X de trabajadores que partisiparon en las capasitacion

Capacitacion = x100

X de trabajadores que hubo en el periodo

Indicador 2: Inspeccién

» Inspeccién de Maquinas
Inspeccion = — - x100
Inspeccion Total de Maquinas.

VARIABLE DEPENDIENTE

En la variable dependiente se determina la eficacia global de los equipos tiene la

finalidad el de mejorar el rendimiento operativo, llevandose a incrementar sus

resultados.

“No se manipula, si se mide para notar el resultado que el manejo de la variable
independiente tiene en ella cuyo importe depende del valor numéricamente que
adopta la aplicacion. Un volumen, de esta manera, es puesto de otra cuando el
valor de la primera dimension depende de modo especial del importe que

muestra la segunda dimension” (Baptista, Fernandez y Hernandez,2014, p.131)

DIMENSIONES

Dimensién 1: Rendimiento

Alvarez y Sanchez (2018) “Esta basado en cada una de las maquinas que son

perjudicadas por parada o la disminucién de velocidad, estas llegan a tener unas

fracciones a la produccion real con el tiempo productivo con la produccién

tedrica” (p.58).
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Indicador

Tiempo total de funcionamiento

Coeficiente de Rendimiento = —; - - x100
Tiempo total de funcionamiento programado

Indicador 2: Disponibilidad

Rodriguez (2016) “Es primordial para el criterio asociado al mantenimiento, dado
gue cerca adecuadamente la produccion. Es la probabilidad de que una de las
magquinas o sistemas estén dispuestas para la produccién en el tiempo definido,

gue no haya sido parada por dafios o ajuste”.
Indicador

Horas de funcionamiento

Coeficiente de Disponibilidad = x100
Horas totales

Indicador 3: Calidad

Cruelles (2013) “Se calcula en tanto por uno o tanto por ciento de producto no
apto con respecto a la cantidad de producto producido. La disminucién de la
calidad mezcla los productos mal fabricados y el tiempo que los trabajadores

usan en crear producto defectuosas”.
Indicador

Producto aceptable

Coeficiente de Calidad = - x100
Produccion total
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Tabla 2: Matriz de operaciones

MATRIZ DE OPERACION: Implementacion de mantenimiento total productivo para aumentar la eficiencia en los equipos

Variable Definicién Definicién Dimensiones Indicador Formula Escala
conceptual operacional
El TPM asume el reto | Con la implementacion Tasa de falla MTBF — N° de paradas correctivas Razoén
de cero fallos, | del TPM se puede Tiempo Operativo
Variable defectos e incidentes | saber la situacion de la
Independient | para  mejorar la | empresa
e eficiencia en el | CORPORACION Mantenimiento Tasa de MTTR — Li€mpo de mantenimiento | Razon
proceso productivo, | SEALER’S S.A, planificado reparaciones Numero de reparaciones
(TPM - reduciendo costos y | constituido por 8
Mantenimient | stocks, con la | pilares donde = Z
o Total productividad mejora. ICp)odemos realizar el _Tasade MTBS = Nu?nem de paradas D 100 | R@zon
. e tiempo entre Tiempo total de funcionamiento
Productivo) (Rey, 2002) mantenimiento fallos
programado y
B:gﬁf:vorep aﬁ)rzl::?én S; Capacitacion | .= 2 e s on el poiods 100 | Razon
sustitucion de piezas | Mantenimiento
Suensggrs];arg{?nto_ por proactivo Inspeccion Inspeccién = Inspefc,ci()n de Maquina.s £100 Razdén
Inspeccién Total de Maquinas.
La OEE se utiliza|El OEE es un sistema | Rendimiento | Coeficiente de | c gep~_ Liempo totaldefuncionamientoreal . - | Razdn
como una unidad de | de célculo operacional Rendimiento Tiempo total de funclonamiento programade
Variable medicion de la | que sirve para medir
Dependiente | productividad la productividad
aplicada en las | especifica las cuales Disponibilidad | Coeficiente de | ¢ 4. Disponibilidad = Horas de funcionamiento ™| Razén
(OEE - maquinas, con la | seran medidos a Disponibilidad Horas totales
Eficiencia intencién de que se | través del rendimiento,
Global de los | pueda  dar una | disponibilidad y
equipos) vinculacién entre la | calidad. Calidad | Coeficiente de ~ Producto aceptable Razén
maquina y e| Ca.“dad C.de Calidad = Produccion total x100

operador. (Hernandez
y Vizan, 2013).
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3.3. POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO
POBLACION

En estés proyecto titulado “APLICACION DEL TPM PARA INCREMENTAR LA
EFICIENCIA GLOBAL DE LOS EQUIPOS, EN LA EMPRESA CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE - 2022”, se contara con una poblacién que sera constituida
por datos cuantitativo eso datos fueron seleccionado en el area de produccion,
la poblacién en este proyecto de investigacion estard compuesta N = 20 dias.

MUESTRA

Este informe, se encarga de analizar los datos recolectados, para la cual la
muestra ha sido escogida segun conveniencia a ello se realizara en 40 dias (20

dias antes y 20 dias después) de la mejora.
UNIDAD DE ANALISIS

Se analizara el area de inyeccion de precintos de seguridad de la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A. La cual Wallerstein (2004), manifestd lo
siguiente “[...] la unidad de analisis apropiada es un sistema-mundo, con lo que,
al menos en principio, aludia a algo diferente del Estado-nacion moderno, mas
amplio, y definido por los limites de una division del trabajo real” (p. 151). Davis
(2001) “[...] la cual se define como el principal objeto, individuo o grupo empirico
en la investigacion” (p. 167). Webb (2003) “[...] los objetivos clave de la
investigacion es necesario adoptar ciertas decisiones relativas al alcance
geografico del proyecto y a las unidades de recoleccion de datos apropiadas” (p.
275).

3.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Para la realizacion de los estudios de investigacion se utilizada la técnica de
observacion como apoyo principal y elemental ya que es el primer paso para una
investigacion acerca de ello. Hernandez (2014) manifiesto que la técnica de
observacion es, “[...] la obtencion de datos los sucesos son los que pueden
desarrollarse dentro del ambiente laboral” (p. 91). Mientras que Bernal (2010),
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menciona que “[...] la técnica de la observacion facilita identificar los objetos de
estudio para su descripcidén de analisis y lugar de estudio” (p. 258). Con ello nos
menciona que, la observacién es fundamental puesto que con ella podemos
identificar las causas y problemas. Segun Palella & Martins, menciona que el
andlisis cientifico presenta varias formas, que la observacion directa e indirecta,

en este caso.

La investigacion seria de origen directo si el investigador del problema que trata de
investigar. Seria indirecta si el investigador se basa solo a la observacion del
problema, la cual es fundamentada con: articulos, tesis, informes, etc. La cual optd

por persona que trata ron esa problematica anterior mente [...] (2012, p. 119).

Por lo tanto, el procedimiento que usare es la de origen indirecto, ya que se
realizé la investigacion con la recoleccion de datos de otros investigadores la

cual sirve para validar la investigacion que se esta presentando.

Para la investigacion el instrumento que se utilizo fue la ficha de cuestionario,
Arroyo (2007) nos menciona que “el cuestionario es uno de los instrumentos de
medida utilizados para la recoleccion de los datos de la investigacion que se
aplica a la poblacién de estudio de la misma [...]” (p. 79). Gracias al cuestionario
la recoleccion de los datos nos ayuda a encontrar las areas que necesitan mayor
atencion. Riera, Garcia, Kristrom & Brannlund (2005) nos dicen que “mediante el
cuestionario se puede identificar los inconvenientes que se pueden determinar
dependiendo las interrogantes [...]” (p. 150). También ayuda que los
colaboradores den su opinidn acerca de las areas a la que corresponden para

una mejora.

De tal forma la validez, MATEUS & AUGUSTO (2019) nos menciona que “la
evaluacion de valides esta determinada por el juicio de experto, para el que el

producto de los indicadores sea el adecuado” (p. 71)

Para una mayor confiabilidad se usard el SPSS para organizar los datos ya
recolectados de cada variable, la cual pasara a ser analizada, con una matriz de
doble entrada en donde los indicadores se encuentran en las filas y en las
columnas se encuentran las caracteristicas de sus casos, de tal manera que se

pueda analizar los datos estadisticos.
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3.5. PROCEDIMIENTOS

PROPUESTA DE MEJORA

En el proyecto que se esté realizando se identifico a la problematica que afecta
a las maquinas inyectoras de la empresa CORPORACION SEALER’S S.A, la
cual se va a requerir la implementacién de la herramienta del TPM, para ello
vamos a requerir 20 dias, la cual se planea mejorar el area de inyeccion de
precintos de seguridad cumpliendo con los estdndares del mantenimiento
programado y el compromiso de los colaboradores al mantenimiento proactivo,

la cual se emplea el de verificar si las maquinas requieren lubricar con estas

herramientas las maquinas inyectoras van a mejorar su rendimiento,
disponibilidad y calidad.
Tabla 3: Diagrama de GANTT de propuesta de mejora
Enero
FASE ETAPA Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia

Preparacion

Reunién con la
gerencia acerca
de la herramienta
TPM

Detallar el
concepto del
TPM

Introduccién

Incorporacion del
TPM en el rea
de inyeccion

Implantacion

Capacitacion de
un mantenimiento
proactivo

Establecer un
mantenimiento
programado

Consolidacion

Resultado de la
implementacion

del TPM

Se detalla las 6 etapas de la implementacion del TPM,

IMPLEMENTACION DE LA MEJORA

Al principio de la propuesta se busca mejorar el objetivo principal que es el de
implementar la herramienta TPM, la cual busca relacionar con el servicio que

brinda la empresa con respecto al area de inyeccion de precintos de seguridad,

la cual requiere mejorar la eficiencia global de los equipos.
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Etapa N ° 1: Reunion con la gerencia acerca de la herramienta TPM

Luego de que la gerencia se retna para la confirmacion de la decision tomada
atreves de un documento informando sobre la implementacion de la
Mantenimiento Total Productivo, la cual se le ara conocer al jefe inmediato del

area de inyeccion cada area para el conocimiento del TPM.
Etapa N ° 2: Detallar el concepto del TPM

En este punto se informa de la implementacion del TPM que redna al personal y
gue puedan ser capacitados para el aplacamiento de TPM en las maquinas
inyectoras de la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Etapa N ° 3: Incorporacion del TPM en el area de inyeccion

Es llegar a difundir a un grupo de colaboradores en las capacitaciones que se
daran a cargo del jefe de area, el jefe se va a encargar de motivar a su personal
a cargo para que se logre el objetivo que se desea y salga beneficiado la

empresa.
Paso N ° 4: Capacitacion de un mantenimiento proactivo

En el siguiente proceso se va a proponer los desarrollos de las capacitaciones
hacia los operarios sobre el mantenimiento proactivo que se va a realizar en el

area de inyeccion.
Paso N ° 5: Establecer un mantenimiento programado

Para llegar a establecer un programa de mantenimiento programado se planea
modificar la estructura del area de inyeccién, el uso del cronograma de

mantenimiento serd adecuados a cada maquina inyectora.
Paso N ° 6: Resultado de laimplementacion del TPM

Con la implementacion de la herramienta TPM se logr6 tener como resultados
beneficiosos que incrementa el OEE, de tal manera que se agradece al personal

de inyeccién por el empefio que dieron al ejecutar su labor.
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3.6. METODO DE ANALISIS DE DATOS

Mendoza (2018) nos menciona que: “para un analisis de datos se pueden dar
mediante codificaciones y a transferirse a una matriz, apoyandose a programas

computacionales” (p. 217) a ello se realizé lo siguiente:

1) Descripcion y explicacion de las mejoras realizadas en la empresa

Lo primero que se va a realizar para mejorar la eficiencia global de las maquinas
inyectoras de precintos de seguridad, se va a realizar las capacitaciones
constantes sobre variacion de las temperaturas que se va a requerir cada
maquina relacionada a cada precinto que se requiera inyectar y a la vez modificar
los pardmetros para que la maquina pueda dar marcha realizando la inyeccion
de los precintos de seguridad de manera adecuada sin imperfecciones, en el
procesos van a estar en un constan inspeccion en el inicio del funcionamiento de

las maquinas y el final.

Tabla 4: Mapa de procesos

Strategicos

Gestion de

calidad Mantenimiento

a B
Verificacion e ., Revision
de VerlflcaC|o,n Parametro de
de agua fria

temperatur proceso

Comunicacion Personal
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2)

Descripcion de los Indicadores

En las siguientes tablas se mostrara los datos recolectados en base a nuestra

muestra planteada en el pre-test y pos-test:

Tabla 5: Resultados de tasa de falla

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Tasa de falla
N° de paradas correctivas
MTBF = Ti:mpo Operativo x100
Pre-test Pos-test
e Tiempo Tasa de Ak Tiempo Tasa de
parao_las Operativo. | falla% parad_as Operativo. falla %
correctivas. correctivas.
1 6 8 75.00% 4 9 44.44%
2 5 8 62.50% 4 9 44.44%
3 5 8 62.50% 3 9 33.33%
4 4 8 50.00% 2 9 22.22%
5 6 8 75.00% 3 9 33.33%
6 6 8 75.00% 3 9 33.33%
7 5 8 62.50% 4 9 44.44%
8 5 8 62.50% 3 9 33.33%
) 9 4 8 50.00% 2 9 22.22%
CG 10 7 8 87.50% 3 9 33.33%
\— 11 4 8 50.00% 3 9 33.33%
D 12 4 8 50.00% 2 9 22.22%
13 5 8 62.50% 4 9 44.44%
14 6 8 75.00% 3 9 33.33%
15 6 8 75.00% 4 9 44.44%
16 5 8 62.50% 4 9 44.44%
17 5 8 62.50% 3 9 33.33%
18 5 8 62.50% 4 9 44.44%
19 6 8 75.00% 3 9 33.33%
20 6 8 75.00% 3 9 33.33%
TOTAL 65.63% 35.56%

Se tiene como resultado del indicador de tasa de falla, la cual se realiz6 el andlisis

comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total 65.63% antes, y

35.56% después de laimplementacion del TPM, como se puede ver se redujeron

el numero de paradas correctivas en el tiempo de operacion de las maquinas

inyectoras siendo de esta manera que este siendo beneficiada la empresa.
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Tabla 6: Resultado de tasa de reparaciones

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Tasa de reparaciones

Tiempo de mantenimiento

MTTR = - x100
Numero de reparaciones
Pre-test Pos-test
Tiempo de Numero de re zisai% enes Tiempo de Numero de re -;?Sai% enes
mantenimiento. | reparaciones. P % mantenimiento. | reparaciones. P %

1 2 6 33.33% 1 4 25.00%

2 2 5 40.00% 1 4 25.00%

3 2 5 40.00% 1 3 33.33%

4 2 4 50.00% 1 2 50.00%

5 2 6 33.33% 1 3 33.33%

6 2 6 33.33% 1 3 33.33%

7 2 5 40.00% 1 4 25.00%

8 2 5 40.00% 1 3 33.33%

U) 9 2 4 50.00% 1 2 50.00%
\CG 10 2 7 28.57% 1 3 33.33%
11 2 4 50.00% 1 3 33.33%

D 12 2 4 50.00% 1 2 50.00%
13 2 5 40.00% 1 4 25.00%

14 2 6 33.33% 1 3 33.33%

15 2 6 33.33% 1 4 25.00%

16 2 5 40.00% 1 4 25.00%

17 2 5 40.00% 1 3 33.33%

18 2 5 40.00% 1 4 25.00%

19 2 6 33.33% 1 3 33.33%

20 2 6 33.33% 1 3 33.33%

TOTAL 39.10% 32.92%

Se tiene como resultado del indicador de tasa de reparaciones, la cual se realizo

el andlisis comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total 39.10%

antes, y 32.92% después de la implementacion del TPM, como se puede ver se

redujeron el numero de paradas correctivas no planeadas en el tiempo de

operacion de las maquinas inyectoras siendo de esta manera que este siendo

beneficiada la empresa.
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Tabla 7: Resultado de tasa de tiempo entre fallos

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Tasa de tiempo entre fallos

Numero de paradas por reparacion

MTBS = - : :
Tiempo total de funcionamiento
Pre-test Pos-test
Tasa de Tasa de
’\g;?jzrso c(i)er Tiempo total de | tiempo '\::;?jzrso O(I)er Tiempo total de |  tiempo
P .F,) funcionamiento. | entre fallos P .F,) funcionamiento. | entre fallos
reparacion. o reparacion. o
) 0
1 6 10 60.00% 4 10 40.00%
2 5 10 50.00% 4 10 40.00%
3 5 10 50.00% 3 10 30.00%
4 4 10 40.00% 2 10 20.00%
5 6 10 60.00% 3 10 30.00%
6 6 10 60.00% 3 10 30.00%
7 5 10 50.00% 4 10 40.00%
8 5 10 50.00% 3 10 30.00%
U) 9 4 10 40.00% 2 10 20.00%
\CU 10 7 10 70.00% 3 10 30.00%
11 4 10 40.00% 3 10 30.00%
D 12 4 10 40.00% 2 10 20.00%
13 5 10 50.00% 4 10 40.00%
14 6 10 60.00% 3 10 30.00%
15 6 10 60.00% 4 10 40.00%
16 5 10 50.00% 4 10 40.00%
17 5 10 50.00% 3 10 30.00%
18 5 10 50.00% 4 10 40.00%
19 6 10 60.00% 3 10 30.00%
20 6 10 60.00% 3 10 30.00%
TOTAL 52.50% 32.00%

Se tiene como resultado del indicador de tasa de tiempo entre fallos, la cual se

realizo el analisis comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total

52.50% antes, y 32.00% después de la implementacién del TPM, como se puede

ver se redujeron el nimero de paradas programadas y no programadas en el

tiempo de operacion de las maquinas inyectoras siendo de esta manera que este

siendo beneficiada la empresa.
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Tabla 8: Resultado de capacitacion

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Capacitacion

Y de trabajadores que partisiparon en las capasitacion

Cap' - Y de trabajadores que hubo en el periodo x100
Pre-test Pos-test
trabij:c?ores Z. @ trabijsgores 2. b
trabajadores s trabajadores o
~Que que hubo Capacitacion ~Que que hubo Capacitacion
partlulr;ron en en el % parﬂugasron en en el %
capacitaciones. PEOLE: capacitaciones. e

1 6 8 75.00% 7 8 87.50%

2 5 8 62.50% 7 8 87.50%

3 6 8 75.00% 8 8 100.00%

4 6 8 75.00% 8 8 100.00%

5 6 8 75.00% 7 8 87.50%

6 5 8 62.50% 7 8 87.50%

7 5 8 62.50% 7 8 87.50%

8 6 8 75.00% 8 8 100.00%

U) 9 6 8 75.00% 8 8 100.00%
CG 10 6 8 75.00% 7 8 87.50%
\— 11 6 8 75.00% 7 8 87.50%
D 12 5 8 62.50% 7 8 87.50%
13 6 8 75.00% 8 8 100.00%

14 5 8 62.50% 7 8 87.50%

15 6 8 75.00% 8 8 100.00%

16 6 8 75.00% 8 8 100.00%

17 6 8 75.00% 7 8 87.50%

18 5 8 62.50% 7 8 87.50%

19 6 8 75.00% 7 8 87.50%

20 7 8 87.50% 8 8 100.00%

TOTAL 71.88% 92.50%

Se tiene como resultado del indicador de capacitacion, la cual se realizd el

analisis comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total 71.88%

antes, y 92.50% después de la implementacion del TPM, como se puede ver se

aumenté el numero de trabajadores capacitados para la operacion de las

maquinas inyectoras siendo de esta manera que este siendo beneficiada la

empresa.
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Tabla 9: Resultado de inspeccion

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Inspeccion

Inspeceion = £ arde Maquinas. X100

Pre-test Pos-test
Inspeccidn | Inspeccion Inspeccion Inspeccién | Inspeccion Inspeccion
de_ Tota! de % de_ Tota! de %

Maquinas. | Maquinas. Maquinas. | Maquinas.
1 6 10 60.00% 7 10 70.00%
2 7 10 70.00% 8 10 80.00%
3 7 10 70.00% 9 10 90.00%
4 6 10 60.00% 7 10 70.00%
5 5 10 50.00% 8 10 80.00%
6 6 10 60.00% 8 10 80.00%
7 7 10 70.00% 9 10 90.00%
8 6 10 60.00% 8 10 80.00%
U) 9 6 10 60.00% 10 10 100.00%
CG 10 7 10 70.00% 8 10 80.00%
\— 11 7 10 70.00% 7 10 70.00%
D 12 6 10 60.00% 8 10 80.00%
13 6 10 60.00% 8 10 80.00%
14 7 10 70.00% 8 10 80.00%
15 5 10 50.00% 8 10 80.00%
16 6 10 60.00% 10 10 100.00%
17 6 10 60.00% 8 10 80.00%
18 7 10 70.00% 7 10 70.00%
19 7 10 70.00% 8 10 80.00%
20 7 10 70.00% 10 10 100.00%
TOTAL 63.50% 82.00%

Se tiene como resultado del indicador de la inspeccién, la cual se realizo el

analisis comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total 63.50%

antes, y 82.00% después de la implementacion del TPM, como se puede ver se

aumenté el numero de inspecciones para la operacion de las maquinas

inyectoras siendo de esta manera que este siendo beneficiada la empresa.

41




Tabla 10: Resultado de coeficiente de rendimiento

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Coeficiente de Rendimiento

Tiempo total de funcionamiento real

C.deR.= = - - x100
Tiempo total de funcionamiento programado
Pre-test Pos-test
Tiempo total | Tiempo total | Coeficiente | Tiempo total Tiempo total | Coeficiente
de de de de de de
funcionamiento | funcionamiento | Rendimiento | funcionamiento | funcionamiento | Rendimiento
real. programado. % real. programado. %
1 8 10 80.00% 8.75 10 87.50%
2 8.5 10 85.00% 9 10 90.00%
3 7 10 70.00% 9.25 10 92.50%
4 8 10 80.00% 9.5 10 95.00%
5 8 10 80.00% 8.75 10 87.50%
6 8.5 10 85.00% 9.25 10 92.50%
7 8 10 80.00% 9.5 10 95.00%
8 8 10 80.00% 9 10 90.00%
U) 9 8 10 80.00% 9.25 10 92.50%
CG 10 7 10 70.00% 8.75 10 87.50%
\— 11 7 10 70.00% 9 10 90.00%
D 12 8 10 80.00% 8.75 10 87.50%
13 8 10 80.00% 9.5 10 95.00%
14 8.5 10 85.00% 9.25 10 92.50%
15 8 10 80.00% 8.75 10 87.50%
16 10 80.00% 9 10 90.00%
17 7.5 10 75.00% 9.25 10 92.50%
18 7 10 70.00% 9.5 10 95.00%
19 8 10 80.00% 9 10 90.00%
20 8.5 10 85.00% 9.25 10 92.50%
TOTAL 78.75% 91.13%

Se tiene como resultado del indicador el coeficiente de rendimiento, la cual se

realizo el analisis comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total

78.75% antes, y 91.13% después de realizar el OEE, como se puede ver se

aumentd el tiempo de funcionamiento en la operacién de las maquinas

inyectoras, siendo de esta manera que este llevando beneficiada la empresa.
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Tabla 11:Resultado de coeficiente de disponibilidad

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Coeficiente de Disponibilidad

Horas de funcionamiento

C.de Disponibilidad = x100
Horas totales
Pre-test Pos-test
Horas de Horas [():izggﬂi%rillt?dgg Horas de Horas gizggﬂiebri]}iedged
funcionamiento. | totales. % funcionamiento. | totales. %
1 8 10.33 77.44% 8.75 10.33 84.70%
2 8.5 10.33 82.28% 9 10.33 87.12%
3 7 10.33 67.76% 9.25 10.33 89.55%
4 8 10.33 77.44% 9.5 10.33 91.97%
5 8 10.33 77.44% 8.75 10.33 84.70%
6 8.5 10.33 82.28% 9.25 10.33 89.55%
7 8 10.33 77.44% 9.5 10.33 91.97%
8 8 10.33 77.44% 9 10.33 87.12%
U) 9 8 10.33 77.44% 9.25 10.33 89.55%
CG 10 7 10.33 67.76% 8.75 10.33 84.70%
\—=— 7 10.33 67.76% 9 10.33 87.12%
D 12 8 10.33 77.44% 8.75 10.33 84.70%
13 8 10.33 77.44% 9.5 10.33 91.97%
14 8.5 10.33 82.28% 9.25 10.33 89.55%
15 8 10.33 77.44% 8.75 10.33 84.70%
16 8 10.33 77.44% 9 10.33 87.12%
17 7.5 10.33 72.60% 9.25 10.33 89.55%
18 7 10.33 67.76% 9.5 10.33 91.97%
19 8 10.33 77.44% 9 10.33 87.12%
20 8.5 10.33 82.28% 9.25 10.33 89.55%
TOTAL 76.23% 88.21%

Se tiene como resultado del indicador el coeficiente de disponibilidad, la cual se

realizo el analisis comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total

76.23% antes, y 88.21% después de realizar el OEE, como se puede ver se

aumento el total, de equipos operativos, siendo de esta manera que se esté

llevando beneficiada la empresa.
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Tabla 12: Resultado de coeficiente de calidad

CORPORACION SEARLE'S,

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Coeficiente de Calidad

C.de Calidad =

Producto aceptable

x100

roduccion total

Pre-test Pos-test
Produccioén | Produccion ggg;'izrgg Produccion | Produccion ggeg'eﬁ'izr:g
aceptable. total. % aceptable. total. %

1 1790 1900 94.21% 1830 1900 96.32%

2 1760 1900 92.63% 1860 1900 97.89%

3 1800 1900 94.74% 1840 1900 96.84%

4 1780 1900 93.68% 1850 1900 97.37%

5 1820 1900 95.79% 1870 1900 98.42%

6 1760 1900 92.63% 1880 1900 98.95%

7 1730 1900 91.05% 1860 1900 97.89%

8 1770 1900 93.16% 1870 1900 98.42%

U) 9 1810 1900 95.26% 1850 1900 97.37%
\CG 10 1720 1900 90.53% 1860 1900 97.89%
11 1740 1900 91.58% 1840 1900 96.84%

D 12| 1780 1900 93.68% 1870 1900 98.42%
13 1810 1900 95.26% 1860 1900 97.89%

14 1800 1900 94.74% 1850 1900 97.37%

15 1760 1900 92.63% 1870 1900 98.42%

16 1790 1900 94.21% 1870 1900 98.42%

17 1780 1900 93.68% 1880 1900 98.95%

18 1780 1900 93.68% 1830 1900 96.32%

19 1820 1900 95.79% 1840 1900 96.84%

20 1800 1900 94.74% 1880 1900 98.95%
TOTAL 93.68% 97.79%

Se tiene como resultado del indicador el coeficiente de disponibilidad, la cual se

realizo el analisis comparativo de 20 dias, la cual tiene como porcentaje total

93.68% antes, y 97.79% después de realizar el OEE, como se puede ver se

aumento el nimero de equipos adecuados, siendo de esta manera que se esté

llevando beneficiada la empresa.
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3.7. ASPECTOS ETICOS

La investigacion esta siendo desarrollada en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, la cual me estd permitiendo el estudio de los datos que se
generan en el area de inyeccion, siendo los datos recolectados de la eficiencia
de las maquinas inyectoras, bajo la supervision del jefe inmediato. Para una
mejor mayor fiabilidad el informe se pasara por turnitin, a ello se respaldara con
el juicio de expertos.
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V. RESULTADOS
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4.1. DESCRIPCION Y EXPLICACION DE

DESARROLLO DEL PROYECTO

4.1.1. RECURSOS Y PRESUPUESTO

COSTOS EN LA APLICACION TPM

La inversién que se va a requerir para la implementacién de la herramienta TPM

EN LA EMPRESA

Tabla 13: COSTOS EN LA APLICACION TPM

LAS MEJORAS DEL

items | Cantidades Ll Materiales FITECIE el
Medida en soles

1 1000 Und Hojas bond S/ 50.00
2 10 Und Ficheros S/ 60.00
3 20 Und Lapiceros S/ 20.00
4 Und Laptop S/ 3,500.00
5 5 Und Cuadernos S/ 25.00
6 2 Und Compresoras de aire S/ 760.00
7 12 Und Silicona S/ 240.00
8 Und Juego de llaves Mixtas S/ 320.00
9 Und Juego de llaves Allen S/ 50.00
10 Und Grasas S/ 40.00
11 Und Desarmador S/ 40.00
12 40 KG Trapos industriales S/ 30.00
13 8 Und Varas metalicas S/ 40.00
14 20 Und Cuter S/ 70.00
15 Und Sujetador hidraulico S/ 160.00
16 Und tubos metalicos S/ 40.00
TOTAL S/ 5,445.00

Se obtuvo un total de S/ 5.445,00, siendo la cantidad en $ 1.361,25.

BENEFICIO DEL PROYECTO

Para la inversion la cual se va a realizar en la aplicaciéon de la herramienta TPM

se busca en mejorar la eficiencia global de los equipos inyectores, la cual se va

a desarrollar en la mejora del area de inyeccién de la empresa

CORPORACION SEALER’S

En la actualidad la empresa consta con 8 maquinas inyectoras.

S.A.
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Inversion inicial S/ 5,445.00
tasa de descuento 7%

Con la inversién y la tasa de descuento detallados se va a realizar el uso
financiero del VAN y TIR para poder determinar el tiempo en el que se podria

recuperar la inversion inicial.

Tabla 14: Ingresos y egresos

01/12/2021 S/ -5,445.00
01/01/2022 | S/ 2,300.00 | S/ 1,035.00 | S/ 1,265.00
01/02/2022 | S/ 2,576.00 | S/ 1,159.20 | S/ 1,416.80
01/03/2022 | S/ 2,885.12 | S/ 1,298.30 | S/ 1,586.82
01/04/2022 | S/ 3,231.33 | S/ 1,454.10 | S/ 1,777.23
01/05/2022 | S/ 3,619.09 | S/ 1,628.59 | S/ 1,990.50

Valor Actual Neto (VAN)

1,265.00 1,416.80 1,586.82 1,777.23 1,990.50

VAN = —-5,445.00
TA7007) (110072 (140073 (1+0.07)*  (1+0.07)

VAN = S§/.1,045.09

Tasa Interna de Retorno (TIR)

TIR =13.38%

Costo / Beneficio

VAN
Inversion inicial

COSTO/BENEFICIO =

COSTO/BENEFICIO = 1.19
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Siendo asi que por cada sol invertido se ganara 0.19 soles.

4.1.2. FINANCIAMIENTO
El costo total para la implementacion de la herramienta TPM serd financiado por
el gerente general de la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.
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4.1.3. CRONOGRAMA DE EJECUCION

Tabla 15: CRONOGRAMA DE EJECUCION

Enero
NE Actividades Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia | Dia
112(3|4|5|6|7|8|9|10/11|12(13|14|15|16|17 18| 1920

1 Presentacién de instrumento a través de juicio de expertos

2 Validacidn de los indicadores de estudio

Reunidn con la gerencia acerca de la herramienta TPM
4 Aceptacién sobre la implementacién de la herramienta TPM por parte
de la gerencia

5 Verificacién y coordinacién de entornos

6 Gestidn de recursos para la implementacién del TPM

7 Incorporacién del TPM al drea de inyeccion

8 Determinar las actividades y objetivos a los jefes de area

10 Implementacion de los formatos para el TPM

11 Capacitacién de un mantenimiento proactivo

12 Desarrollo de un mantenimiento proactivo

13 Establecer un mantenimiento planificado

14 Seguimiento a los colaboradores por parte de los supervisores

15 | Seguimiento de los formatos por parte de los supervisores encargados

16 Manifestacion de resultados

17 Resultado de la implementacién del TPM
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4.2. ESTADISTICA DESCRIPTIVA

Se realizé la cuantificacion de las variables dependiente e independiente, en la
cual se obtuvo los siguientes resultados en el pretest y postes mediante la
aplicacion del Mantenimiento Total Productivo, la cual se detallara los resultados
obtenidos.

Variable Independiente: (TPM — Mantenimiento Total Productivo)

Indicador: Tasa de falla

Tabla 16: Tasa de falla

DIA Tasa de falla % Tasa de falla %
Dia 1 75.00% 44.44%
Dia 2 62.50% 44.44%
Dia 3 62.50% 33.33%
Dia 4 50.00% 22.22%
Dia 5 75.00% 33.33%
Dia 6 75.00% 33.33%
Dia 7 62.50% 44.44%
Dia 8 62.50% 33.33%
Dia 9 50.00% 22.22%
Dia 10 87.50% 33.33%
Dia 11 50.00% 33.33%
Dia 12 50.00% 22.22%
Dia 13 62.50% 44.44%
Dia 14 75.00% 33.33%
Dia 15 75.00% 44.44%
Dia 16 62.50% 44.44%
Dia 17 62.50% 33.33%
Dia 18 62.50% 44.44%
Dia 19 75.00% 33.33%
Dia 20 75.00% 33.33%

DES. ESTANDAR 10.63% 7.73%
PROMEDIO 65.63% 35.55%
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Figura 3: Tasa de falla

Tasa de falla %
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Interpretacion: La tasa de falla antes fue de 65.63%, y la tasa de falla después
fue de 35.55%, teniendo una mejoria de 30.08% siendo asi una baja tasa de falla

gue se realiza en el area de inyeccion.
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Indicador: Tasa de reparaciones

Tabla 17: Tasa de reparaciones

[MMNPRETESTMNNN  postesT

DIA Tas§ de : Tasa} de
reparaciones % reparaciones %
Dia 1 33.33% 25.00%
Dia 2 40.00% 25.00%
Dia 3 40.00% 33.33%
Dia 4 50.00% 50.00%
Dia 5 33.33% 33.33%
Dia 6 33.33% 33.33%
Dia 7 40.00% 25.00%
Dia 8 40.00% 33.33%
Dia 9 50.00% 50.00%
Dia 10 28.57% 33.33%
Dia 11 50.00% 33.33%
Dia 12 50.00% 50.00%
Dia 13 40.00% 25.00%
Dia 14 33.33% 33.33%
Dia 15 33.33% 25.00%
Dia 16 40.00% 25.00%
Dia 17 40.00% 33.33%
Dia 18 40.00% 25.00%
Dia 19 33.33% 33.33%
Dia 20 33.33% 33.33%
DES. ESTANDAR 6.59% 8.32%
PROMEDIO 39.09% 32.92%

Figura 4: Tasa de reparacion
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Interpretacion: La tasa de reparaciones antes fue de 39.09%, y la tasa de

reparaciones después fue de 32.92%, teniendo una mejoria de 6.17% siendo asi

una baja tasa de reparaciones que se realiza en el &rea de inyeccion.

Indicador: Tasa de tiempo entre fallos

Tabla 18: Tasa de tiempo entre fallos

DIA Tasa de tiempo Tasa de tiempo
entre fallos % entre fallos %

Dia 1 60.00% 40.00%
Dia 2 50.00% 40.00%
Dia 3 50.00% 30.00%
Dia 4 40.00% 20.00%
Dia 5 60.00% 30.00%
Dia 6 60.00% 30.00%
Dia 7 50.00% 40.00%
Dia 8 50.00% 30.00%
Dia 9 40.00% 20.00%
Dia 10 70.00% 30.00%
Dia 11 40.00% 30.00%
Dia 12 40.00% 20.00%
Dia 13 50.00% 40.00%
Dia 14 60.00% 30.00%
Dia 15 60.00% 40.00%
Dia 16 50.00% 40.00%
Dia 17 50.00% 30.00%
Dia 18 50.00% 40.00%
Dia 19 60.00% 30.00%
Dia 20 60.00% 30.00%
DES. ESTANDAR 8.51% 6.96%
PROMEDIO 52.50% 32.00%
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Figura 5: Tasa de tiempo entre fallos
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Interpretacion: La tasa de tiempo entre fallos antes fue de 52.50%, y la tasa de
tiempo entre fallos después fue de 32.00%, teniendo una mejoria de 20.50%
siendo asi una baja tasa de tiempo entre fallos que se realiza en el area de

inyeccion.
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Indicador: Capacitacion

Tabla 19: Capacitacion

[NPRETESTMNNN  posTesT

DIA Capacitacion % Capacitacion %
Dia 1 75.00% 87.50%
Dia 2 62.50% 87.50%
Dia 3 75.00% 100.00%
Dia 4 75.00% 100.00%
Dia 5 75.00% 87.50%
Dia 6 62.50% 87.50%
Dia 7 62.50% 87.50%
Dia 8 75.00% 100.00%
Dia 9 75.00% 100.00%
Dia 10 75.00% 87.50%
Dia 11 75.00% 87.50%
Dia 12 62.50% 87.50%
Dia 13 75.00% 100.00%
Dia 14 62.50% 87.50%
Dia 15 75.00% 100.00%
Dia 16 75.00% 100.00%
Dia 17 75.00% 87.50%
Dia 18 62.50% 87.50%
Dia 19 75.00% 87.50%
Dia 20 87.50% 100.00%

DES. ESTANDAR 6.88% 6.28%
PROMEDIO 71.88% 92.50%

Figura 6: Capacitacion
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Interpretacion: La capacitacion antes fue de 71.88%, y la capacitacion después

fue de 92.50%, teniendo una mejoria de 20.62% siendo asi un aumento de

capacitaciones que se realizaron a los operarios del area de inyeccion.

Indicador: Inspeccion

Tabla 20: Inspeccidon

DIA Inspeccidn % Inspeccién %
Dia 1 60.00% 70.00%
Dia 2 70.00% 80.00%
Dia 3 70.00% 90.00%
Dia 4 60.00% 70.00%
Dia 5 50.00% 80.00%
Dia 6 60.00% 80.00%
Dia 7 70.00% 90.00%
Dia 8 60.00% 80.00%
Dia 9 60.00% 100.00%
Dia 10 70.00% 80.00%
Dia 11 70.00% 70.00%
Dia 12 60.00% 80.00%
Dia 13 60.00% 80.00%
Dia 14 70.00% 80.00%
Dia 15 50.00% 80.00%
Dia 16 60.00% 100.00%
Dia 17 60.00% 80.00%
Dia 18 70.00% 70.00%
Dia 19 70.00% 80.00%
Dia 20 70.00% 100.00%

DES. ESTANDAR 6.71% 9.51%
PROMEDIO 63.50% 82.00%
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Figura 7: Inspeccion
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Interpretacion: La inspeccion antes fue de 63.50%, y la inspeccion después fue
de 82.00%, teniendo una mejoria de 18.50% siendo asi un aumento de
inspeccién que realizan los operarios del area de inyeccion.
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Variable Dependiente: (OEE - Eficiencia General de los Equipos)

Indicador: Coeficiente de rendimiento

Tabla 21: Coeficiente de rendimiento

DIA Coeficiente de Coeficiente de
Rendimiento % Rendimiento %

Dia 1 80.00% 87.50%
Dia 2 85.00% 90.00%
Dia 3 70.00% 92.50%
Dia 4 80.00% 95.00%
Dia 5 80.00% 87.50%
Dia 6 85.00% 92.50%
Dia 7 80.00% 95.00%
Dia 8 80.00% 90.00%
Dia 9 80.00% 92.50%
Dia 10 70.00% 87.50%
Dia 11 70.00% 90.00%
Dia 12 80.00% 87.50%
Dia 13 80.00% 95.00%
Dia 14 85.00% 92.50%
Dia 15 80.00% 87.50%
Dia 16 80.00% 90.00%
Dia 17 75.00% 92.50%
Dia 18 70.00% 95.00%
Dia 19 80.00% 90.00%
Dia 20 85.00% 92.50%
DES. ESTANDAR 5.10% 2.75%
PROMEDIO 78.75% 91.13%

Figura 8: Coeficiente de Rendimiento

Coeficiente de Rendimiento %

100.00%

90.00% /\/"WN\—‘
80.00% /\/'—A—‘—\_/—A—‘\\/
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

==@==PRETEST ==@==POSTEST



Interpretacion: El coeficiente de rendimiento antes fue de 78.75%, y el
coeficiente de rendimiento después fue de 91.13%, teniendo una mejoria de
12.38% siendo asi un aumento de rendimiento de las maquinas en el area de

inyeccion.

Indicador: Coeficiente de disponibilidad

Tabla 22: Coeficiente de disponibilidad

DIA Coeficiente de Coeficiente de
Disponibilidad % Disponibilidad %

Dia 1 77.44% 84.70%
Dia 2 82.28% 87.12%
Dia 3 67.76% 89.55%
Dia 4 77.44% 91.97%
Dia 5 77.44% 84.70%
Dia 6 82.28% 89.55%
Dia 7 77.44% 91.97%
Dia 8 77.44% 87.12%
Dia 9 77.44% 89.55%
Dia 10 67.76% 84.70%
Dia 11 67.76% 87.12%
Dia 12 77.44% 84.70%
Dia 13 77.44% 91.97%
Dia 14 82.28% 89.55%
Dia 15 77.44% 84.70%
Dia 16 77.44% 87.12%
Dia 17 72.60% 89.55%
Dia 18 67.76% 91.97%
Dia 19 77.44% 87.12%
Dia 20 82.28% 89.55%
DES. ESTANDAR 4.93% 2.66%
PROMEDIO 76.23% 88.21%
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Figura 9: Coeficiente de Disponibilidad
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Interpretacion: El coeficiente de disponibilidad antes fue de 76.23%, y el
coeficiente de disponibilidad después fue de 88.21%, teniendo una mejoria de
11.98% siendo asi un aumento de disponibilidad de las maquinas en el area de

inyeccion.
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Indicador: Coeficiente de calidad

Tabla 23: Coeficiente de calidad

DIA Coeficiente de Coeficiente de
Calidad % Calidad %

Dia 1 94.21% 96.32%
Dia 2 92.63% 97.89%
Dia 3 94.74% 96.84%
Dia 4 93.68% 97.37%
Dia 5 95.79% 98.42%
Dia 6 92.63% 98.95%
Dia 7 91.05% 97.89%
Dia 8 93.16% 98.42%
Dia 9 95.26% 97.37%
Dia 10 90.53% 97.89%
Dia 11 91.58% 96.84%
Dia 12 93.68% 98.42%
Dia 13 95.26% 97.89%
Dia 14 94.74% 97.37%
Dia 15 92.63% 98.42%
Dia 16 94.21% 98.42%
Dia 17 93.68% 98.95%
Dia 18 93.68% 96.32%
Dia 19 95.79% 96.84%
Dia 20 94.74% 98.95%
DES. ESTANDAR 1.50% 0.85%
PROMEDIO 93.68% 97.79%
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Figura 10: Coeficiente de calidad
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Interpretacion: El coeficiente de calidad antes fue de 93.68%, y el coeficiente de
calidad después fue de 97.79%, teniendo una mejoria de 4.11% siendo asi un

aumento de calidad de las maquinas en el area de inyeccion.

4.3. ANALISIS DIFERENCIAL PARA CADA HIPOTESIS

Para diagnosticar la importancia de mejora, se va a realizar en el SPSS los
analisis estadisticos de los indicadores rendimiento, disponibilidad y calidad, a

ello también se va a analizar el analisis estadistico de la variable OEE.
4.3.1. ANALISIS DE LA HIPOTESIS GENERAL
PRUEBA DE NORMALIDAD

Para la constatar la hipétesis general, es necesario el de examinar los datos que
corresponden a la variable OEE siendo el antes y el después, teniendo un
comportamiento paramétrico, siendo en de este modo que los datos que
obtuvimos son menores a 30, de tal manera se realizara un analisis de

normalidad mediante Shapiro Wilk.
Regla de decision:
Si SIG = 0.05; Los datos de la serie no tienen un comportamiento no paramétrico

Si SIG > 0.05; Los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

63



ANTES | DSPUES CONCLUSION

SIG > 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 [EEN[e] S NO PARAMETRICO |
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Tabla 24: Prueba de normalidad OEE antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
OEE_ANTES ,854 20 ,006
OEE_DESPUES ,929 20 ,145

Interpretacion: De la tabla 24, se puede comparar que la eficiencia global de los
equipos en el antes y despueés, tienen ambos valores mayores a 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que su
comportamiento es NO PARAMETRICO. Debido a lo que se requiere conocer
es si se incrementa la eficiencia global de los equipos, se procedera al analisis

de contrastacion de la hipétesis general con el estadigrafo de Wilcoxon.

Ho: La aplicacién del TPM no incrementa la eficiencia global de los equipos, en la

empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Ha: La aplicacion del TPM incrementa la eficiencia global de los equipos, en la

empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Regla de decision:

Ho: Hoeea 2 Hoeed

Ha: Hoeea < Hoeed

Prueba NPar

Tabla 25: Estadisticas de muestras emparejadas OEE antes y después

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
OEE_ANTES 20 82,8895 3,52109 76,10 87,34
OEE_DESPUES 20 92,3755 1,78853 89,51 94,95
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Interpretacion: De la tabla 25, se muestra que la media de la eficiencia global de
los equipos antes (82,8895) siendo menor que la media de la eficiencia global de
los equipos después (923755), por lo consiguiente no se cumple Hy: Hogea = Hoeed,
de tal manera se rechaza la hipétesis nula da que la aplicacion del TPM no
incrementa la eficiencia global de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, y se acepta la hip6tesis de investigaciéon alterna, por la cual
gueda demostrado la aplicacién del TPM incrementa la eficiencia global de los
equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Con la finalidad de que se pueda confirmar que el analisis sea correcto se va a
realizar un analisis mediante el pvaor 0 significancia de los resultados de la

aplicacion de la prueba de Wilcoxon.
Regla de decision:
Si Sig. < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipotesis alterna

Tabla 26: Prueba de muestras emparejadas OEE antes y después

OEE_DESPUES

- OEE_ANTES
z -3,920°
Sig. asintética (bilateral) ,000

De la tabla 26, se puede hacer la verificacion de significancia de la prueba
Wilcoxon aplicada a la eficiencia global de los equipos antes y después es de
0,000, por consecuente a ello se rechaza la hipétesis nula de acuerdo a la regla
de decisidon y acepta la aplicaciéon de la herramienta TPM incrementa la eficiencia
global de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

4.3.2. ANALISIS DE LA HIPOTESIS ESPECIFICAS
INDICADOR 1: RENDIMIENTO

PRUEBA DE NORMALIDAD

Para la constatar la hipo6tesis especifica, es necesario el de examinar los datos

que corresponden al indicador de coeficiente de rendimiento siendo el antes y el
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después, teniendo un comportamiento no parameétrico, siendo en de este modo
gue los datos que obtuvimos son menores a 30, de tal manera se realizard un

andlisis de normalidad mediante Shapiro Wilk.
Regla de decision:
Si SIG = 0.05; Los datos de la serie no tienen un comportamiento no paramétrico

Si SIG > 0.05; Los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

ANTES | DSPUES CONCLUSION
SIG > 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 [N[e) NO  NO PARAMETRICO

Tabla 27: Prueba de normalidad Coeficiente de Rendimiento antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
RENDIMIENTO_ANTES ,788 20 ,001
RENDIMIENTO DESPUES ,873 20 ,014

Interpretacion: De la tabla 27, se puede comparar que el coeficiente de
rendimiento en el antes y después, tienen ambos valores menores a 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que su
comportamiento es NO PARAMETRICO. Debido a lo que se requiere conocer
es si se incrementa el coeficiente de rendimiento, se procedera al analisis de

contrastacion de la hipotesis general con el estadigrafo de Wilcoxon.

Ho La aplicacion del TPM no incrementa el rendimiento global de los equipos, en

la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Ha: La aplicacion del TPM incrementa el rendimiento global de los equipos, en la

empresa CORPORACION SEALER'S S.A.
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Regla de decision:

Prueba NPar

Ho: Hcra 2 Hcrd

Ha: Mcra < Hcrd

Tabla 28: Estadisticas de muestras emparejadas Coeficiente de Rendimiento antes y después

Desviacion
Media estandar Minimo Maximo
RENDIMIENTO_ANTES 20 78,7500 5,09773 70,00 85,00
RENDIMIENTO_DESPUES 20 91,1250 2,74761 87,50 95,00

Interpretacion: De la tabla 25, se muestra que la media del coeficiente de
rendimiento antes (78,7500) siendo menor que la media del coeficiente de
rendimiento después (91,1250), por lo consiguiente no se cumple Ho: pcra = Hcrad,
de tal manera se rechaza la hipoétesis nula da que la aplicacion del TPM no
incrementa el rendimiento global de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, y se acepta la hipétesis de investigacion alterna, por la cual
gueda demostrado la aplicacion del TPM incrementa el rendimiento global de los
equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Con la finalidad de que se pueda confirmar que el analisis sea correcto se va a
realizar un analisis mediante el pvaor 0 Significancia de los resultados de la

aplicacion de la prueba de Wilcoxon.
Regla de decision:
Si Sig. < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipoétesis alterna

Tabla 29: Prueba de muestras emparejadas Coeficiente de Rendimiento antes y después

RENDIMIENTO_DESPUES -
RENDIMIENTO_ANTES

z -3,9420

Sig. asintética (bilateral) ,000

De la tabla 29, se puede hacer la verificacion de significancia de la prueba

Wilcoxon aplicada al coeficiente de rendimiento antes y después es de 0,000,
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por consecuente a ello se rechaza la hipétesis nula de acuerdo a la regla de
decision y acepta la aplicacion de la herramienta TPM incrementa el rendimiento
global de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

INDICADOR 2: DISPONIBILIDAD
PRUEBA DE NORMALIDAD

Para la constatar la hipo6tesis especifica, es necesario el de examinar los datos
gue corresponden al indicador de coeficiente de disponibilidad siendo el antes y
el después, teniendo un comportamiento no paramétrico, siendo en de este
modo que los datos que obtuvimos son menores a 30, de tal manera se realizara

un analisis de normalidad mediante Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si SIG = 0.05; Los datos de la serie no tienen un comportamiento no paramétrico

Si SIG > 0.05; Los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

ANTES | DSPUES CONCLUSION
SIG > 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 |N[e] NO  NO PARAMETRICO |

Tabla 30: Prueba de normalidad Coeficiente de Disponibilidad antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
DISPONIBILIDAD_ANTES ,788 20 ,001
DISPONIBILIDAD DESPUES ,873 20 ,013

Interpretacion: De la tabla 30, se puede comparar que el coeficiente de
disponibilidad en el antes y después, tienen ambos valores menores a 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que su
comportamiento es NO PARAMETRICO. Debido a lo que se requiere conocer
es si se incrementa el coeficiente de disponibilidad, se procedera al analisis de

contrastacion de la hipétesis general con el estadigrafo de Wilcoxon.
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Ho La aplicacion del TPM no incrementa la disponibilidad global de los equipos,

en la empresa CORPORACION SEALER'S S.A.

Ha: La aplicacién del TPM incrementa la disponibilidad global de los equipos, en

la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Regla de decision:

Prueba NPar

Ho: MUcpa 2 Mepd

Ha: Mcpa < Hepd

Tabla 31: Estadisticos descriptivos Coeficiente de Disponibilidad antes y después

Desviacion
Media estandar Minimo Maximo
DISPONIBILIDAD_ANTES 20 76,2300 4,93460 67,76 82,28
DISPONIBILIDAD DESPUES 20 88,2140 2,66423 84,70 91,97

Interpretacion: De la tabla 31, se muestra que la media del coeficiente de
disponibilidad antes (76,2300) siendo menor que la media del coeficiente de
rendimiento después (88,2140), por lo consiguiente no se cumple Ho: pcpa = Hepd,
de tal manera se rechaza la hipétesis nula da que la aplicaciéon del TPM no
incrementa la disponibilidad global de
CORPORACION SEALER’'S S.A, y se acepta la hipotesis de investigacion
alterna, por la cual queda demostrado la aplicacion del TPM incrementa la
disponibilidad global de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S

S.A.

los equipos, en la empresa

Con la finalidad de que se pueda confirmar que el analisis sea correcto se va a
realizar un analisis mediante el pvaor 0 Significancia de los resultados de la

aplicacién de la prueba de Wilcoxon.
Regla de decision:
Si Sig. < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipoétesis alterna
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Tabla 32: Estadisticos de prueba Coeficiente de Disponibilidad antes y después

DISPONIBILIDAD_DESPUES
- DISPONIBILIDAD_ANTES

4 -3,927°

Sig. asintética (bilateral) ,000

De la tabla 32, se puede hacer la verificacion de significancia de la prueba
Wilcoxon aplicada al coeficiente de disponibilidad antes y después es de 0,000,
por consecuente a ello se rechaza la hipétesis nula de acuerdo a la regla de
decisibn y acepta la aplicacion de la herramienta TPM incrementa la
disponibilidad global de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S
S.A.

INDICADOR 3: CALIDAD
PRUEBA DE NORMALIDAD

Para la constatar la hipotesis especifica, es necesario el de examinar los datos
gue corresponden al indicador de coeficiente de calidad siendo el antes y el
después, teniendo un comportamiento no paramétrico, siendo en de este modo
gue los datos que obtuvimos son menores a 30, de tal manera se realizara un

analisis de normalidad mediante Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si SIG < 0.05; Los datos de la serie no tienen un comportamiento no paramétrico

Si SIG > 0.05; Los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

ANTES | DSPUES CONCLUSION
SIG > 0.05 S S PARAMETRICO
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO
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Tabla 33: Prueba de normalidad Coeficiente de Calidad antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
CALIDAD_ANTES ,949 20 ,350
CALIDAD DESPUES ,924 20 , 119

Interpretacion: De la tabla 33, se puede comparar que el coeficiente de calidad
en el antes y después, tienen ambos valores menores a 0.05, por consiguiente y
de acuerdo a la regla de decisién, queda demostrado que su comportamiento es
PARAMETRICO. Debido a lo que se requiere conocer es si se incrementa el
coeficiente de calidad, se procedera al analisis de contrastacion de la hipétesis

general con el estadigrafo de T-Student.

Ho La aplicacién del TPM no incrementa la calidad global de los equipos, en la

empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Ha: La aplicacién del TPM incrementa la calidad global de los equipos, en la

empresa CORPORACION SEALER’S S.A.

Regla de decision:

Ho: Hcra 2 Hcerd

Ha: Mcra < Hcrd

Prueba T

Tabla 34: Estadisticos descriptivos Coeficiente de Calidad antes y después

Desviacion Media de error
N Media estandar estandar
CALIDAD_ANTES 20 93,6835 1,49836 ,33504
CALIDAD DESPUES 20 97,7890 ,84666 ,18932

Interpretacion: De la tabla 34, se muestra que la media del coeficiente de calidad
antes (93,6835) siendo menor que la media del coeficiente de calidad después
(97,7890), por lo consiguiente no se cumple Hy: Pcca = Hecy, de tal manera se
rechaza la hipétesis nula da que la aplicacion del TPM no incrementa la calidad
global de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’'S S.A, y se

acepta la hipotesis de investigacion alterna, por la cual queda demostrado la
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aplicacion del TPM incrementa la calidad global de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A.

Con la finalidad de que se pueda confirmar que el analisis sea correcto se va a
realizar un analisis mediante el pvaor 0 significancia de los resultados de la

aplicacion de la prueba de T-Student.
Regla de decision:
Si Sig. < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipotesis alterna

Tabla 35: Estadisticos de prueba Coeficiente de Calidad antes y después

Diferencias emparejadas

95% de intervalo
de confianza de la
Media de diferencia
Desviacioén error Sig.
Media estandar | estandar | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
CALIDAD_ANTES - - - -
. 1,80298 ,40316 -3,26168 19 ,000
CALIDAD_DESPUES | 4,10550 4,94932 10,183

De la tabla 35, se puede hacer la verificacion de significancia de la prueba T-
Student aplicada al coeficiente de calidad antes y después es de 0,000, por
consecuente a ello se rechaza la hipotesis nula de acuerdo a la regla de decision
y acepta la aplicacion de la herramienta TPM incrementa la calidad global de los
equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.
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V. DISCUSION
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DISCUSION 1

En el proyecto de investigacion se tiene que la eficiencia global de los equipos
nos dio como resultado en la pag. 64 en la tabla 25, la cual tenemos como
resultado de la media en el antes (82,8895) y después (92,3755), y se acepta la
hipotesis de investigacion alterna, por la cual queda demostrado la aplicacion del
TPM incrementa la eficiencia global de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A. Realizando el uso de la herramienta con una
comparacion de 20 dias antes y 20 dias después la cual como promedio tenemos
82,89% y 92,38% respectivamente. A ello Reyes, C. (2019) En su tesis titulada:
“Aplicacién del sistema TPM para mejorar la eficiencia global de los equipos en
la empresa Servicios Integrales Diésel S.A.C., Lima-2019”, la cual como objetivo
tiene de mejorar la productividad, con la manera de antecedentes realizando un
balance de calculo de un antes y un después de aplicar la herramienta TPM, con
el propoésito de reducir los costos que se generan, la cual concluye en que la
inclusion de la herramienta TPM mejorara la eficiencia global de los equipos,
obteniendo como resultado de 79.53% a 91.28% logrando un aumento de
11.75%. Por consecuente la Eficiencia Global de los Equipos mejora

significativamente el tiempo operativo de los equipos.
DISCUSION 2

Los resultados obtenidos mediante la Prueba NPar en el rendimiento se
encuentran en la pag. 67 en la tabla 28, la cual tenemos como resultado de la
media en el antes (78,7500) y después (91,1250), y se acepta la hipotesis de
investigacion alterna, por la cual queda demostrado la aplicaciéon del TPM
incrementa el rendimiento de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A. Realizando el uso de la herramienta con una comparacion de
20 dias antes y 20 dias después la cual como promedio tenemos 78,75% y
91,13% respectivamente. Nos da mencion La Jara, J. (2018) En su tesis titulada:
“Aplicacién del TPM para mejorar la Eficiencia Global de los Equipos, en una
fabrica de alimentos, en el area de hojalateria, Cercado, 2018.”, la cual tuvo
como objetivo el de determinar como el Mantenimiento Total Productivo mejora
el OEE en una fabrica de alimentos en el area de hojalateria. Las cuales buscan

mejorar la eficiencia de los equipos, mediante los conceptos y teorias del TPM,
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teniendo como resultado 64% aumentando a 82% mejorando el rendimiento de

los equipos a 18%.
DISCUSION 3

Los resultados obtenidos mediante la Prueba NPar en la disponibilidad se
encuentran en la pag. 69 en la tabla 31, la cual tenemos como resultado de la
media en el antes (76,2300) y después (88,2140), y se acepta la hipétesis de
investigacion alterna, por la cual queda demostrado la aplicacién del TPM
incrementa la disponibilidad de los equipos, en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A. Realizando el uso de la herramienta con una comparacion de
20 dias antes y 20 dias después la cual como promedio tenemos 76, 23% y
88,21% respectivamente. Asi mismo Azizi, A. (2017) en su tesis titulada
“Evaluacion de la mejora del rendimiento de la productividad de la produccion
mediante el control estadistico de procesos, la eficiencia general del equipo y el
mantenimiento autbnomo”, el objetivo, las empresas manufactureras se centran
mas en mejorar el rendimiento de la produccion en términos de productividad
para sobrevivir en el mercado competitivo, porque El rendimiento de alta
productividad esta directamente relacionado con la eficiencia del equipo y el
control del proceso, mejorando su disponibilidad de 6.49% las culaes tiene como
resultado 71.39% al 77.88%. La cual se concluye que la calidad del producto se

mejora reduciendo las piezas defectuosas que se logran producir.
DISCUSION 4

Los resultados obtenidos mediante la Prueba NPar en la calidad se encuentran
en la pag. 71 en la tabla 34, la cual tenemos como resultado de la media en el
antes (93,6835) y después (97,7890), y se acepta la hipbtesis de investigacion
alterna, por la cual queda demostrado la aplicacion del TPM incrementa la
calidad de los equipos, en la empresa CORPORACION SEALER’S S.A.
realizando el uso de la herramienta con una comparacion de 20 dias antes y 20
dias después la cual como promedio tenemos 93,68% y 97,79%
respectivamente. Por consiguiente, Ibafiez (2016) en su tesis titulada: “Disefio
de propuestas de mejora para el area de produccién en la Empresa Puerto de
Humos S.A.” la cual tiene como objetivo, es el de implementar una propuesta

para mejorar el area de produccién, empleando el método de mejora continua,
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las 5S y una manufactura esbelta para la mejoria de productividad. La cual

mejora su calidad de 82% a 93% mejorando en un 11%.
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VI. CONCLUSIONES
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Se concluye en que la eficiencia global de los equipos aumente su proceso
operativo de las maquinas inyectoras de precintos de seguridad en un 9,49%, la
cual valida la hipétesis en la tabla 25, en el &rea de inyeccion de la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A la cual fue examinado en el afio 2022.

Se concluye el rendimiento en las maquinas inyectoras de precintos de seguridad
incrementan en un 12,38%, teniendo los resultados en la tabla 28, teniendo como
resultado en el pre-test 78,75% y post-test 91,13% en el area de inyeccién de la
empresa CORPORACION SEALER’S S.A la cual fue examinado el afio 2022.

Se concluye la disponibilidad en las maquinas inyectoras de precintos de
seguridad incrementan en un 11,98%, teniendo los resultados en la tabla 31,
teniendo como resultado en el pre-test 76,23% y post-test 88,21% en el area de
inyeccion de la empresa CORPORACION SEALER’S S.A la cual fue examinado
el afio 2022.

Se concluye la calidad en las maquinas inyectoras de precintos de seguridad
incrementan en un 4,11%, teniendo los resultados en la tabla 34, teniendo como
resultado en el pre-test 93,68% y post-test 97,79% en el area de inyeccion de la
empresa CORPORACION SEALER’S S.A la cual fue examinado el afio 2022.
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VIl. RECOMENDACION
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Se recomienda por los datos obtenidos en la tesis utilizar la herramienta
Mantenimiento Total Productivo para la mejoria de la eficiencia global de los
equipos, dado a que aumenta su proceso operativo de la maquinas inyectoras,

la cual se recomienda a los altos mandos que:

Se les recomienda que la implementacién de la herramienta OEE ayuda a
mejorar la produccién de los precintos, teniendo un mayor rendimiento, una
mejor disponibilidad y calidad en los precintos que se inyectan la cual se puede
encontrar en la tabla N° 25, la cual esta herramienta se puede implementar en

todas las areas para que la empresa sea beneficiaria.

Para la mejoria del rendimiento se realizaria capacitacion a los colaboradores
gue recién se estén integrando al area de trabajo para que puedan manipular los

equipos inyectores, cuando se va a utilizar la diversidad de tipos de moldes.

Respecto al tiempo de produccién existen tiempos muertos debido a los atascos
en los moldes, a ello se recomienda lubricar los moldes y verificar los parametros

para que sea mejor la disponibilidad de inyeccion en los equipos.

Se recomienda que al proceso de inyeccion se debe de dar una buena limpieza
al cafon inyector y ponerle silicona al molde para que de tal modo el producto

gue se inyecte sea de calidad tanto en el disefio como en el color.
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https://link.gale.com/apps/doc/CX2189400010/GVRL?u=univcv&sid=GVRL&xid=ed61ef65
https://link.gale.com/apps/doc/CX2189400010/GVRL?u=univcv&sid=GVRL&xid=ed61ef65
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Anexo 1: Carta de presentacion
Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: FREDY ARMANDO RAMOS ARADA
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siecndo NOLASCO CASTILLO, Drawan Alejandro
y RIVERA FIERRO, Yeltsin Jamid, estudiantes del programa de Ingenieria Industrial de la
UCV, en la sede ATE, promocion 2022, requerimos validar los instrumentos con los cusles
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacién y con la
cual optaremos el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“APLICACION DEL TPM PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA
GLOBAL DE LOS EQUIPOS, EN LA EMPRESA CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE - 2022~

y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su
connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacién, que le hacemos llegar contiene:

Anexo N° 1: Carta de presentacion

Anexo N° 2: Matriz de operacionalizacién

Anexo N° 3: Definiciones conceptuales de las variables

Anexo N° 4: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

bl s o

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracién me despidos de usted, no
sin antes agradecerle por la atenci6n que dispense a la presente.
/(
J

Atentamente. j /\
] i

{ / -
/ Sogly >
S
P

T

FIRMA FIRMA
NOLASCO CASTILLO, Drawan Alejandro RIVERA FIERRO, Yeltsin Jamid
D.N.L: D.N.L.: 74162518
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Anexo 2: Definicion de la variable

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TMP) Y EFICIENCIA GLOBAL DE LOS EQUIFOS
EN LA EMPRESA (OEE) CORPORACION SEALER'S S.A

Variable 1:
VARIABLE INDEPENDIENTE TFM

Como variable independiente es el Mantenimiento Total Productivo la cual es una
herramienta que nos va a ayudar a mejorar la productividad de los equipos
inyectores de precintos de seguridad para la inspeccion, el diagnostico v la
valoracion de los equipos.

DIMENSIONES DE LA VARIABLE ESTUDIO DEL TRABAJO:

1) Mantenimiento correctivo: El mantenimiento comectivo no reguisre ninguna
planificacion sistematica, por cuanto no se fratade un planteamiento organizado
de tareas. En el mejor de los casos puede conjugarse con un entretenimiento
basico de los equipos (limpieza v engrase general) y con cierta prevencion de
elementos de repuesto, especialmente aquellos que sistematicamente deben ser
sustituidos.

2) Mantenimiento proactivo: El mantenimiento proactive es evitar averias
prematuras en los equipos, identificando y comigiendo sus causas primarias.

Variable 2:
VARIABLE DEPENDIENTE: OEE

En la variable dependiente se determina la eficacia global de los equipos tiene la
finalidad el de mejorar el rendimiento operative, llevandose a incrementar sus
resultados

Mo se manipula, si s& mide para notar el resultado que el mangjo de la variable
independiente tiene en ella cuyo importe depende del valor numéricamente que
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valor de la primera dimensién depende de modo especial del importe que muestra
la segunda dimension.

DIMENSIONES DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD:

1) Rendimiento: Esta basado en cada una de las maguinas que son perjudicadas
por parada o la disminucién de velocidad, estas llegan a tener unas fracciones
a la produccion real con el tiempo productivo con la produccion tedrica.

2) Disponibilidad: Es primordial para el criterio asociado al mantenimiento, dado
que cerca adecuadamente la produccién. Es la probabilidad de que una de las
maquinas o sistemas estén dispuestas para la produccion en el tiempo definido,
que no haya sido parada por dafios o ajuste.

3) Calidad: Se calcula en tanto por uno o tanto por ciento de producto no apto con
respecto a la cantidad de producto producido. La disminucién de la calidad
mezcla los productos mal fabricados y el tiempo que los trabajadores usan en
crear producto defectuosas.
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Anexo 3: Paralizacion de las variables

MATRIZ DE OPERACION: Implementacién de mantenimiento total productivo para aumentar la eficiencia en los equipos
Variable Definicion Definicion Dimensiones Indicador Formula Escala
conceptual operacional
El TPM asume el | Con la Tasa de falla MTBF — N° de paradas Correctivasan Razdn
reto de cero|implementacion del Tiempo Operativo
Variable |fallos, defectos e | TPM  se  puede
Independi | incidentes para | saber la situacion . _
ente mejorar la|de la empresa | Mantenimiento Tasa de MTTR — Liempo de mantenimiento | Razon
eficiencia en el | Corporacion planificado reparaciones Numerao de reparaciones
(TPM - proceso Searle’s, constituido
St ot | eoscnss | bosenis recoar o o500 |y SR
. s “'E!mDO antre Tiempo total de funcionamiento
Productiv | costos y stocks, | mantenimiento fallos
o) con la | programado y
productividad proactivo para su Capacitacion | cap - ZZ200000e duz partislparon on 20 cpaaecot oe | Razon
mejora_ (RB‘_I,I"J pronta [epﬂ[aCién y Ide trabojadores gus kuba en al perioda
2002) sustitucion de | Mantenimiento
S'::ﬁ'zfausl'l{:?ﬂensg?ﬁ?;aﬁ?gs proacnvo Inspeccion Inspeccién = Inspefcifm de ['-']aquina.s 100 Razon
Inspeccidn Total de Maguinas.
La OEE se utiliza | El OEE es un Rendimiento | Coeficiente de C. de R =  empo total de funcionamiencoreal | Razdn
como una unidad | sistema de calculo Rendimiento Trempo total de funcionamiento programado
Variable | de medicidn de la | operacional que
Dependie | productividad sirve para medir la
nte aplicada en las | productividad Disponibilidad | Coeficiente de | ¢ g pisponibilida = 22705 ¢ funcionamiento | Razén
maquinas, con la | especifica las Disponibilidad Horas totales
(OEE - intencién de que | cuales seran
Eficiencia | se pueda dar una | medidos a traves
Global de | vinculacion entre | del rendimiento, Calidad Coeficiente de Producto aceptable Razon
los la maquina y el| disponibilidad y Calidad C.de Calidad = ——————————x100
equipos) operador. calidad.
(Hemandez Vi
Vizan, 2013).
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Anexo 4: Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variables Claridad! |Pertinencia’ |Relevancia’ Sugerencias

5i No 5i No 5i No

Variable independiente: Mantemimiento total productivo

Dimension 1: Mantenimiento Planificado

Indicador: Taza de falla

N de paradas correctivas no planeadas
MTEBF = - - - B x100 X X X
Tiempo Operativo

Indicador: Tasa de reparaciones
N® de paradas correctivas no planeadas

MTTR = x100 X X X

Tiempo de paradas correctivas no planeadas”

Indicador: Tasa de tiempo entre fallos
N® de paradas programas y ne programadas
MTBS = L FTo8 yToPTms x100 X X X

Tiempo de maquinas operativas

Dimension 2: Mantenimiento Proactivo

Indicador: Capacitacion
c I de trabajadores gue partisiparon en las capasitacion 100 X X X
ap. = 5 —— = — X

P T de trabajadores que hubo en gl periodo

Indicador: Inspeccidn
Inspeccién de Maquinas
Inspeccién = P — — q - 2100 X X X
Inspeccidn Total de Maquinas.

Variable Dependiente: Eficiencia global de los equipos

Dimension 1: Optimizacion de recursos

Indicador: Coeficiente de Rendimiento
C.deR Tiempo total de funcionamiento real 00 X X X
.de R.=

" p = . : x
Tiempo total de funcionamiento programado

Dimension 2: Cumplimiento de metas

Indicador: Coeficiente de Disponibilidad

Total de equipo operativo
C. de Disponibilidad = —1TPe oF x100 X X X
; Total de equipos
Dimension 3: Cumplimiento de metas
Indicador: Coeficiente de Calidad
N® de equipo adecuado
C.de Calidad = il x100 X X X

IN® total de equipo




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez evaluador: Mgtr. QUIROZ CALLE, JOSE SALOMON
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

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

2 Pertinencia: Si el item pertenece ala dimension.

3Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

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

DNI: 06262489  Ate, 10 de junio del 2022

Firma del experto informante
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variables

Claridad®

Pertinencia®

Relevancia’

Sugerencias

Si

No

Si

No

Si

No

Variable independiente: Mantenimiento total productivo

Dimension 1: Mantenimiento Planificado

Indicador: Tasza de falla

N® de paradas correctivas no planeadas
MTEBF = - x100

Tiempo Operativo

Indicador: Tasa de reparaciones
M° de paradas correctivas no planeadas )
MTTR = — - — x100
Tiempo de paradas correctivas no planeadas

Indicador: Tasa de tiempo entre fallos
N® de paradas programas y no programadas
MTBS = - - - - x100
Tiempo de maguinas operativas

Dimension 2: Mantenimiento Proactivo

Indicador: Capacitacion

Ede trabajadores que partisiparon en las capasitacion
Cap.= - — - - — x100
T de trabajadores que hubo en el periodo

Indicador: Inspeccidn
. Inspeccién de Magquinas
Inspeccion = — — - x100
Inspeccién Total de Magquinas.

Variable Dependiente: Eficiencia global de los equipos

Dimension 1: Optimizacion de recursos

Indicador: Coeficiente de Rendimiento

Tiempo total de funcionamiento real
C.de R.= — - —— - x100
Tiempo total de funcionamiento programado

Dimension 2: Cumplimiento de metas

Indicador: Coeficiente de Disponibilidad

) Total de equipo operativo
C. de Disponibilidad = - - 2100
- Total de equipos

Dimension 3: Cumplimiento de metas

Indicador: Coeficiente de Calidad

. N® de equipo adecuado
C.de Calidad = . - x100
N total de equipo
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5i hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mgtr.:  JAIME LUYO RODRIGUEZ
Especialidad del validador: INGENIERIA INDUSTRIAL

Pertinencia: Bl item comesponde al concepto tedrico formulado.

IRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensidn especiica del
constructo

3 laridad: Sz enfiends =in dificultad alguna &l enundiado del item, es condso, exacto y directo

DNI: 40083694

Lima 13 de junio de 2022

S of A —

Firma del Expertﬂ Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

Variables

Claridad®

Pertinencia®

Relevancia’

Sugerencias

Si

No

Si

No

Si

No

Variable independiente: Mantenimiento total productivo

Dimension 1: Mantenimiento Planificado

Indicador: Tasza de falla

N® de paradas correctivas no planeadas
MTEBF = - x100

Tiempo Operativo

Indicador: Tasa de reparaciones
M° de paradas correctivas no planeadas )
MTTR = — - — x100
Tiempo de paradas correctivas no planeadas

Indicador: Tasa de tiempo entre fallos
N® de paradas programas y no programadas
MTBS = - - - - x100
Tiempo de maguinas operativas

Dimension 2: Mantenimiento Proactivo

Indicador: Capacitacion

Ede trabajadores que partisiparon en las capasitacion
Cap.= - — - - — x100
T de trabajadores que hubo en el periodo

Indicador: Inspeccidn
. Inspeccién de Magquinas
Inspeccion = — — - x100
Inspeccién Total de Magquinas.

Variable Dependiente: Eficiencia global de los equipos

Dimension 1: Optimizacion de recursos

Indicador: Coeficiente de Rendimiento

Tiempo total de funcionamiento real
C.de R.= — - —— - x100
Tiempo total de funcionamiento programado

Dimension 2: Cumplimiento de metas

Indicador: Coeficiente de Disponibilidad

) Total de equipo operativo
C. de Disponibilidad = - - 2100
- Total de equipos

Dimension 3: Cumplimiento de metas

Indicador: Coeficiente de Calidad

. N® de equipo adecuado
C.de Calidad = . - x100
N total de equipo
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: CACERES TRIGOS0, JORGE ERNESTO
Especialidad del validador: INGENIERIA INDUSTRIAL

1Pertinencia: £l item coresponds &l concepto tedrco formulado.

IRelevancia: El item es apropiado para representar al companente o dimension especifica dal
consiructo

IClaridad: Se entiends =in dificuliad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
MNota: Suficiencia, =& dice suficiencia cuanda los items planteados son suficientes para medir la
dimensidn

No aplicable [ ]
DNI: 07305972

Lima 12 de junio del 2022

Firma del Experto Informante.
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Anexo 5: Matriz de consistencia

Problemas

Objetivos

Hipotesis

Variable

P. Generales:

O. Generales:

H. Generales:

V. Independiente:

Dimensiones

¢De qué manera la aplicacion del TPM
incrementa la eficiencia global de los
equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER'S S.A, ATE -
20227

Determinar como la aplicacién del
TPM incrementa la eficiencia global
de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE —
2022

La aplicacidn del TPM incrementa
la eficiencia global de los equipos,
en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE —2022.

TPM

Mantenimiento
planificado

Mantenimiento
proactivo

P. Especificos:

O. Especificos:

H. Especificos:

V. Dependiente:

¢De qué manera la aplicacion del TPM
incrementa el rendimiento global de
los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE -
20227

Determinar como la aplicacion del
TPM incrementa el rendimiento
global de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE —
2022.

La aplicacién del TPM incrementa
el rendimiento global de los
equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE
—-2022.

¢De qué manera la aplicacion del TPM
incrementa la disponibilidad global de
los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE -
20227

Determinar como la aplicacion del
TPM incrementa la disponibilidad
global de los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE —
2022

La aplicacién del TPM incrementa
la disponibilidad global de los
equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE
—-2022.

¢De qué manera la aplicacion del TPM
incrementa la calidad global de los
equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE -
2022?

Determinar como la aplicacion del
TPM incrementa la calidad global de
los equipos, en la empresa
CORPORACION SEALER’S S.A, ATE —
2022.

La aplicacién del TPM incrementa
la calidad global de los equipos,
en la empresa CORPORACION
SEALER’S S.A, ATE — 2022.

OEE

Rendimiento

Disponibilidad

Calidad
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Anexo 6: Inventario de las maquinas

N° de Maquina | Cddigo de Magq. Inyectoras | Tipo de molde Operatividad
1 JPH268W6 Cuatri seal Activo
2 HMD218M6 Tribelt [ MNGCEVONN
3 HMD268-M6 Cola de ratén Activo
4 HMD268 Titan Activo
5 HMD-218 Alligator Il |
6 HMD88-M6 Alligator |
7 JPH139M4 Traba tribelt |
8 HMD88M6 Traba anguila Activo

Anexo 7: Ficha técnica

FICHA TECNICA DE MAQUINA

materiales (Polipropileno, Policarbonato,
ABS, Nylon) configurando los pardmetros
adecuados que se requieran para cada
molde.

Realizado por: ’ | Fecha: ‘
Maquina Inyectora ubicacion Area de inyeccién
tipo de molde Titan seccion Precintos de seguridad
Color de producto Plomo Modelo: HMD268
marca
Caracteristicas generales
peso 22 Tn. altura 3m ancho 2m largo 7.5m
caracteristicas técnicas: foto de la maquina inyectora
» Motor:
> Voltaje:
» Temperatura:
» Capacidad de material:
funcion:
v" Inyectar precintos de seguridad con los

fecha de mantenimiento:
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Anexo 8: Plan de mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO

PARAMETROS A CONTROLAR

DIA

MAQUINA

ELEMENTOS A REVISAR

PRUEBAS A EJECUTAR

Enumerar
Elementos

Periodicidad
Revision

Periodicidad
Informe

Enumerar
Parametros

Periodicidad
Revision

Periodicidad
Informe

Enumerar
Pruebas

Periodicidad
Pruebas

Periodicidad
Informe
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Anexo 9: Check list de capacitaciones

CHECK LIST DE
CAPACITACION.

FECHA DE INICIO:

OBIJETIVO: Capacitar al personal de nuevo ingreso, evaluando desempeiio actitud y
conocimiento, basado en los manuales PROAS y sus procedimientos.

DENOMINACION: CAPACITACION.

DEPARTAMENTO:

EMPRESA/SOCIEDAD: CORPORACION SEALERS

NOMBRE DE CAPACITADOR:

NOMBRE DE EMPLEADO:

CAPACITACION MAQUINAS INYECTORAS

CONCEPTO

Medicidén de presion

CUMPLE SI NO CUMPLE

Medicién de temperatura

Medicion de velocidad

Preparacién de material

Tipos de pigmentos

Arrancar las maquinas inyectoras

Activacion de conducto de refrigeracion mediante
chiller.

Medicion de lubricacion

Apagado de maquinas inyectoras
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Anexo 10: Maquina inyectora

Anexo 11: Reparacion de maquina inyectora
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Anexo 12: Pantalla de control de temperatura

Dispuesto

Anexo 13: Pantalla de control de temperatura

Retardo

Pos.Tornillo
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Anexo 14: Silicona para molde
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Anexo 15: Resultado turnitin

Resumen de coincidencias

8] i 0
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA g 19 %
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL <

Se estan viendo fuentes estandar

2
19 ‘ m Ver fuentes en inglés (Beta) |
_--_jl Coincidencias
TRABAJO DE INVESTIGACION; Y| 7 epestoriovevedupe 10 % >
“Aplicacion del TPM para incrementar la eficiencia global de los (e |
. . j " ¥ 2 hdl.handle.net 5 % >
equipos, en la empresa CORPORACION SEARLE’S, ATE - 2022 Tt o
@
— 3 Entregado a Universida... 2 0/0 >
Trabajo del estudiante
AUTORES: 4 repositorio.urp.edu.pe <‘| 0/0 >
Fuente de Interne
NOLASCO CASTILLO, Drawan Alejandro (0000-0001-5853-4206) ce
RIVERA FIERRO, Yeltsin Jamid (0000-0001-5398-8380) 5 Lib'“aSt-l“tm-mY <1% >
uente de Internet
6 repositorio.utn.edu.ec <‘| 0/0 >
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