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PRESENTACION

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad Cesar
Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada, “APLICACION DEL
MANTENIMIENTO AUTONOMO PARA MEJORAR EL iNDICE DE
EFICIENCIA GLOBAL DE MAQUINAS CNC DEL AREA DE PRODUCCION
DE LA EMPRESA MIMCO S.A.C.” la misma que someto a vuestra
consideracion y espero que cumpla con los requisitos de aprobacion para

obtener el titulo profesional de ingenieria industrial.

La presente tesis ha sido desarrollada en base a los conocimientos y
experiencias adquiridas en el transcurso de los afios como estudiante y
trabajador en el campo universitario como en el campo de investigacion,
enriqueciendo la informacion con fuentes bibliograficas revisadas sobre el

tema en estudio.

Esta tesis consigna siete capitulos: I. introduccion, Il. Método, lll. Resultados,
IV. Discusién, V. Conclusiones, VI. Recomendaciones y el VII. Referencias.

La investigacion tuvo como finalidad la aplicacion del mantenimiento
autonomo para mejorar el indice de eficiencia global de la planta maquinas

CNC del area de produccién de la empresa.



RESUMEN

EL presente trabajo de investigacion titulada Aplicacion del Mantenimiento
Auténomo para mejorar la eficiencia global de maquinas CNC, de una empresa
Metal Mecanica callao 2017 tuvo como objetivo general aplicar el
Mantenimiento Autdnomo para mejorar el indice de eficiencia global de
maquinas CNC en el afio 2017. Lluis cuatrecasas expone la teoria y la practica
del Mantenimiento Autébnomo, a su vez nos describe las etapas de su
aplicacion como son: el establecimiento de estandares de limpieza y
lubricacion, inspeccion autbnoma, organizar y el control autbnomo. Por otro
lado nos explica el concepto del indice de eficiencia global de equipos (OEE),
presentan los factores de disponibilidad, calidad y efectividad para su
evaluacion. La tesis es aplicada con nivel descrictibo, explicativo y longitudinal;
posee un disefio cuasi-experimental y emplea un método hipotético-deductivo.
La investigacion tiene como poblaciéon a las 3 maquinas CNC de las que se
registro las 24 semanas (antes y después) para el analisis. La técnica utilizada
en la recoleccion de datos fue la observacion directa, analisis documental y
recoleccion de datos por medio de formatos y hojas de registro. La confiabilidad
del estudio se basa en que los datos utilizado corresponde a instrumentos que
se utlizan hace un buen tiempo en la empresa en estudio, esto hace al
inferencial son métodos utilizados para la obtencién de los resultados de la cual
se elaboro la discusion, conclusiéon y recomendaciones. Finalmente en el
estudio se concluye que la aplicacién del Mantenimiento Autonomo incrementa
el indice de Eficiencia global de las maquinas CNC en un 27.46% en promedio

con respecto al promedio mensual de los meses de pre prueba.

Palabra clave: mantenimiento Auténomo, Eficiencia global, disponibilidad,

calidad y efectividad.
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ABSTRACT

The present research work entitled Application of Autonomous Maintenance to
improve the overall efficiency index of CNC machines of a company Metal
Mechanics callao 2017 had as a general objective to apply Autonomous
Maintenance to improve the overall efficiency index of CNC machines in 2017
Lluis Quatrecasas presents the theory and practice of Autonomous
Maintenance, in turn describes the stages of its application as: the
establishment of cleaning and lubrication standards, autonomous inspection,
organization and autonomous control. On the other hand, it explains the
concept of the Global Equipment Efficiency Index (OEE), presents the factors of
availability, quality and effectiveness for its evaluation. The thesis is applied with
descrictibo level, explanatory and longitudinal; has a quasi-experimental design
and employs a hypothetico-deductive method. The research has as a
population the 3 CNC machines that registered the 24 weeks (before and after)
for analysis. Of the population from whom the data were obtained. The
technique used in data collection was direct observation, documentary analysis
and data collection through formats and record sheets. The reliability of the
study is based on the fact that the data used correspond to instruments that
were used a long time ago in the study company, this makes the inferential
methods used to obtain the results from which the discussion, conclusion and
recommendations. Finally, the study concludes that the application of
Autonomous Maintenance increases the overall efficiency index of CNC
machines by 27.46% on average with respect to the monthly average of the
pre-test months.

Key word: Autonomous maintenance, Global efficiency, availability, quality and

effectiveness.
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