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Capitulo dos, de desarrolla la parte metodolégica, donde se describe el disefio y
tipo de investigacion, la poblacién, muestra y muestreo, se detallan las variables,
técnicas e instrumentos, asi como los métodos utilizados para el analisis de datos
y finalmente se hace mencidn a los aspectos éticos.

Capitulo tres, se presenta la mejora paso a paso y desarrolla los resultados
procesados en el SPSS version 22.

Capitulo cuatro, se presentan, explican y discuten los resultados en funcién a los
antecedentes presentados en la investigacion y siempre soportandose en las bases
teoricas.

Capitulo cinco, se presentan las conclusiones, los cuales se relacionada con los
objetivos del presente trabajo de investigacion.

Capitulo seis, se detalla las recomendaciones relacionandose con las hipétesis,
luego del procesamiento de datos de los instrumentos empleados.

Capitulo siete, se presentan las fuentes bibliograficas citas en la investigacion de
acuerdo a la norma ISO — 690.

Anexos se presenta la matriz de consistencia, los instrumentos de recoleccion de
datos, formatos de validacion e informacidbn complementaria relevante para la

investigacion.
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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo general determinar de qué manera la
aplicaciéon de un plan de mantenimiento preventivo mejorara la productividad en el
proceso de fabricacion de piezas fundidas en el area de maquinado en la empresa
FUCSA, basado en el método de analisis de datos. En el desarrollo tedrico se utiliza
el libro Gestion Moderna del Mantenimiento Industrial, obra producida por el autor
Garcia Palencia, de la cual se consider6 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 investigacion en la empresa.

La metodologia utilizada es cuantitativa, el Disefio de la Investigacion es Cuasi
Experimental y por su finalidad es aplicada. La poblacion esta constituida por 24
semanas, y cuya muestra esta a su vez también conformada por 24 semanas, para
ello se utilizaran la observacion experimental, de campo y el analisis documental,
siendo los instrumentos utilizados las fichas de observacién y registro. Los datos
recolectados fueron procesados y analizados usando el software SPSS version 22.
Los datos analizados y procesados denotan valores normales y se concluye que
las hipotesis alternas son verdaderas, con las que se procede a discutir en funcién
de los resultados, antecedentes y sostenido siempre con la teoria; el estudio
permitio mejorar la productividad del proceso de fabricacion de piezas fundidas en
un 10.3% con respecto a la situacion inicial. Finalmente se describe las
recomendaciones a tener en cuenta y la bibliografia utilizada en el desarrollo de la

presente investigacion.

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 Garcia 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
Quiality 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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