
FACULTAD DE INGENIERÍA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL

“Aplicación de un Plan de Mantenimiento Preventivo para mejorar la

Productividad en el proceso de Fabricación de Piezas Fundidas en el área

de Maquinado en la empresa FUCSA, Chilca - Lima 2017”

TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE INGENIERO
INDUSTRIAL

AUTOR:

Rusvel Lorenzo ESTRELLA BASILIO

ASESOR:

Mg. Joel Hugo Ruiz Pérez

LÍNEA DE INVESTIGACIÓN:

Gestión Empresarial y Productividad

LIMA – PERÚ

2017





II

DEDICATORIA

El siguiente trabajo está dedicado a mi madre que

desde el cielo me cuida. A mi padre y hermanos que

me apoyan para lograr mis sueños, por motivarme y

darme la mano cuando más lo necesito.



III

AGRADECIMIENTO

Agradezco a Dios ser maravilloso que me dio

fuerzas y fe para creer lo que me parecía imposible

terminar. A la Universidad Cesar Vallejo por

brindarme la oportunidad de formarme

profesionalmente.





V

PRESENTACIÓN

Señores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César

Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “APLICACION DE UN PLAN DE

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL

PROCESO DE FABRICACION DE PIEZAS FUNDIDAS EN EL AREA DE

MAQUINADO EN LA EMPRESA FUCSA, CHILCA - LIMA 2017”, la misma que

someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de

aprobación para obtener el título Profesional de Ingeniera Industrial, la cual consta

de:

Capítulo uno, se presenta la realidad problemática, trabajos previos, conceptos

teóricos, formulación del problema, justificación, objetivos e hipótesis del estudio;

los mismos que fundamentan y brindan el soporte a la investigación.

Capítulo dos, de desarrolla la parte metodológica, donde se describe el diseño y

tipo de investigación, la población, muestra y muestreo, se detallan las variables,

técnicas e instrumentos, así como los métodos utilizados para el análisis de datos

y finalmente se hace mención a los aspectos éticos.

Capítulo tres, se presenta la mejora paso a paso y desarrolla los resultados

procesados en el SPSS versión 22.

Capítulo cuatro, se presentan, explican y discuten los resultados en función a los

antecedentes presentados en la investigación y siempre soportándose en las bases

teóricas.

Capítulo cinco, se presentan las conclusiones, los cuales se relacionada con los

objetivos del presente trabajo de investigación.

Capítulo seis, se detalla las recomendaciones relacionándose con las hipótesis,

luego del procesamiento de datos de los instrumentos empleados.

Capítulo siete, se presentan las fuentes bibliográficas citas en la investigación de

acuerdo a la norma ISO – 690.

Anexos se presenta la matriz de consistencia, los instrumentos de recolección de

datos, formatos de validación e información complementaria relevante para la

investigación.
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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo general determinar de qué manera la

aplicación de un plan de mantenimiento preventivo mejorara la productividad en el

proceso de fabricación de piezas fundidas en el área de maquinado en la empresa

FUCSA, basado en el método de análisis de datos. En el desarrollo teórico se utiliza

el libro Gestión Moderna del Mantenimiento Industrial, obra producida por el autor

García Palencia, de la cual se consideró importantes tres dimensiones:

disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad, para la variable independiente

(mantenimiento preventivo); por otro lado para la variable dependiente

(Productividad), nos fundamentamos en Gutiérrez Pulido en su libro Calidad y

Productividad, considerando las dimensiones de eficiencia y eficacia. Las

dimensiones consideradas en ambas variables son por ajustarse a la necesidad de

la investigación en la empresa.

La metodología utilizada es cuantitativa, el Diseño de la Investigación es Cuasi

Experimental y por su finalidad es aplicada. La población está constituida por 24

semanas, y cuya muestra está a su vez también conformada por 24 semanas, para

ello se utilizaran la observación experimental, de campo y el análisis documental,

siendo los instrumentos utilizados las fichas de observación y registro. Los datos

recolectados fueron procesados y analizados usando el software SPSS versión 22.

Los datos analizados y procesados denotan valores normales y se concluye que

las hipótesis alternas son verdaderas, con las que se procede a discutir en función

de los resultados, antecedentes y sostenido siempre con la teoría; el estudio

permitió mejorar la productividad del proceso de fabricación de piezas fundidas en

un 10.3% con respecto a la situación inicial. Finalmente se describe las

recomendaciones a tener en cuenta y la bibliografía utilizada en el desarrollo de la

presente investigación.

Palabras Claves: Mantenimiento preventivo, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present thesis aims to determine how the application of a preventive

maintenance plan improves productivity in the process of manufacturing castings in

the area of machining in the company FUCSA, based on the method of data

analysis. In the theoretical development, the book Modern Management of Industrial

Maintenance is used, a work produced by the author García Palencia, which was

considered important three dimensions: availability, reliability and maintainability, for

the independent variable (preventive maintenance); On the other hand for the

dependent variable (Productivity), we base ourselves on Gutiérrez Pulido in his book

Quality and Productivity, considering the dimensions of efficiency and effectiveness.

The dimensions considered in both variables are adjusted to the need for research

in the company.

The methodology used is quantitative, the Design of the Research is Quasi

Experimental and its purpose is applied. The population is constituted by 24 weeks,

and the sample is also conformed by 24 weeks. For this purpose experimental

observation, field and documentary analysis will be used, the instruments being

used the observation and record sheets. The collected data were processed and

analyzed using SPSS software version 22. The analyzed and processed data

denote normal values and it is concluded that the alternative hypotheses are true,

with which it is proceeded to discuss according to the results, antecedents and

always sustained with the theory; The study allowed to improve the productivity of

the manufacturing process of castings by 10.3% with respect to the initial situation.

Finally, the recommendations to be taken into account and the bibliography used in

the development of the present investigation are described.

Keywords: Preventive maintenance, productivity, efficiency, effectiveness.

.
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