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Presentacién

Sefores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad
César Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada, “Aplicacion de
Mantenimiento autbnomo para mejorar la productividad en el &rea de empaque de
una empresa manufacturera, Ate, 2016”, la misma que someto a vuestra
consideracion y espero que cumpla con los requisitos de aprobacién para obtener
el titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

La investigacion se ha dividido en ocho capitulos teniendo en cuenta el
esquema de investigacion dado por la universidad. En el capitulo | se realiza la
introduccién de la investigacion que explica la realidad problemética, y se
exponen los trabajos previos, teorias relacionadas, formulacion del problema,
justificacion, hipdtesis y objetivos. En el capitulo Il se considera al método
utilizado, junto al disefio de investigacion, variables y operacionalizacion,
poblacién y muestra, técnicas e instrumentos, métodos de analisis y aspectos
éticos. En el capitulo Il se muestran los resultados a través de las herramientas
de ingenieria en los procesos de la empresa. En el capitulo IV, se expone la
discusion de los resultados. En el capitulo V se dan a conocer las conclusiones.
En el capitulo VI se redactan las recomendaciones. Por ultimo, en el capitulo VII
se tienen las referencias y en el capitulo VIII se muestran los anexos de la

investigacion

Estanly Helfer Gomez Chumpitaz
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RESUMEN

Cuyo titulo “Aplicacion de Mantenimiento autébnomo para mejorar la
productividad en el area de empaque de una empresa manufacturera, Ate, 2016”
tuvo por objetivo determinar como el mantenimiento autdbnomo mejora la
productividad en el area de empaque de una empresa manufacturera, Ate, 2016.
La variable independiente fue el mantenimiento autonomo en la cual Cuatrecasas
tiene como dimensiones; la limpieza inicial, la eliminacién de los focos de
suciedad y zonas inaccesibles, establecimiento de estandares, inspeccion
general, inspeccion autonoma, orden y limpieza, gestion autbnoma completa; y la
variable dependiente la productividad con lo cual Garcia tiene como dimensiones
eficiencia y eficacia. Se utilizé el tipo de investigacion cuantitativa y por su
finalidad aplicada, siendo su disefio de investigacion cuasi experimental. La
poblacion de estudio estuvo conformada por la produccion de pafales realizada
durante 16 semanas siendo el periodo de tiempo comprendido entre los meses de
agosto de 2015 y abril 2016. La muestra fueron las 16 semanas de una linea de
produccion de pafales de la empresa manufacturera. Los datos recolectados en
hojas de registro fueron procesados y analizados por el software SPSS 21. Los
resultados de la aplicacion del mantenimiento autbnomo demuestran que mejora
significativamente la productividad en el area de empaque de una empresa
manufacturera, Ate, 2016. La media de la productividad antes del mantenimiento
auténomo es de 46,321.875 Un / Hora, y la media del puntaje de la productividad
después del mantenimiento autobnomo es de 48,649.5 Un / Hora. La diferencia es
de 2,327.625 Un / Hora.

Palabras claves: Mantenimiento auténomo, productividad, empaque de

productos.

Cuatrecasas Autor principal Variable Independiente

Garcia Autor principal Variable Dependiente
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ABSTRACT

Whose title "Autonomous maintenance to improve productivity in the
packaging area of a manufacturing company, Ate, 2016" aimed at determining
how autonomous maintenance improves productivity in the packaging area of a
manufacturing company, Ate, 2016, whose title "Autonomous Maintenance
Application to improve productivity in the packaging area of a manufacturing
company"”. The independent variable was the autonomous maintenance in
which Cuatrecasas has dimensions; The initial cleaning, the elimination of the
foci of dirt and inaccessible areas, establishment of standards, general
inspection, autonomous inspection, order and cleaning, complete autonomous
management; And the dependent variable the productivity with which Garcia
has as dimensions efficiency and effectiveness. We used the type of
guantitative research and its applied purpose, being its research design quasi
experimental. The study population consisted of the production of diapers
performed during 16 weeks, the period of time between August 2015 and April
2016. The sample was the 16 weeks of a manufacturing company's diaper
production line. The data collected in record sheets were processed and
analyzed by SPSS software 21. The results of the application of autonomous
maintenance demonstrate that it significantly improves the productivity in the
packaging area of a manufacturing company, Ate, 2016. The average
productivity before autonomous maintenance is 46321.875 Un / Hora, and the
average productivity score after autonomous maintenance is 48649.5 Un /
Hora. The difference is 2327.625 Un / Hora.

Keywords: self-maintenance, productivity, product packaging.

Cuatrecasas Main author Variable Independiente

Garcia Main author Variable Dependent
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