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PRESENTACION

Seflores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de grados y titulos de la Universidad César Vallejo
presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicacion de un plan de mantenimiento
preventivo para mejorar la productividad de la linea-63 en el proceso de
embotellado de la Empresa Corporacion Lindley S.A de san juan de lurigancho-
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.
En el ler capitulo estan los hechos de la realidad problemética, trabajos previos
referenciales al tema, teorias de los conceptos, formulacién de la problemética,
justificacion, objetivos, e hipdtesis del estudio, los cuales son detalles
fundamentales para la investigacion.

En el 2do capitulo se va aplicar la metodologia, y esta conformado por el disefio y
tipo investigacion, la poblacién, muestra y muestreo donde resaltara las variables,
técnicas e instrumentos, asi mismo loas técnicas y métodos para el analisis de
datos y para finalizar los aspectos éticos.

En el 3er capitulo se detalla el avance la evolucién y también los resultados
procesados en el SPSS 21.

En el capitulo cuatro se presentan, explican y discuten los resultados en funcién a
los antecedentes presentados en la investigacién y siempre soportandose en las
bases teoricas

En el capitulo cinco se presenta los principales hallazgos y estan relacionadas con
los objetivos de la presente investigacion.

En el capitulo seis se detalla las recomendaciones relacionandose con las
hipétesis, luego del procesamiento de datos de los instrumentos empleados.
Finalmente en el capitulo siete se presentan las fuentes biograficas citas en la
investigacion de acuerdo a la norma ISO-690.

Concluyendo la empresa debe seguir trabajando con la metodologia de mejora
como filosofia empresarial, porque en poco tiempo de la aplicacién a quedado
demostrado que habido una mejora Productividad en los proceso de embotellado
en la Linea-63 de la empresa Corporacion Lindley S.A. SJL, 2016.
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RESUMEN
El presente desarrollo de tesis tiene por objetivo la mejora de la productividad de la
Linea-63 en el proceso de embotellado mediante la aplicacién de un plan de gestion
de mantenimiento preventivo en los procesos del sistema de envasado de la
empresa Corporacion Lindley S.A de San Juan de Lurigancho-2016”.
Se utilizaron los fundamentos de Montilla Montafia C.y Seas, estudios superiores
abiertos. Para la variable independiente: Autores que mencionan el tema de
Aplicacion de Mantenimiento Preventivo y sus tipos en este caso referido al
mantenimiento en el cual lo dimensionan en Planificacion, programacion, Control
de actividades; asimismo en la variable dependiente el Autor Humberto Gutiérrez
Pulido y Roman de la Vara Salazar; Fundamentan sobre la variable Productividad
y la dimensionan en Eficiencia y Eficacia.
El tipo de Investigacion por su naturaleza sera Cuantitativa y por su finalidad
Aplicada el Disefio de investigacion es Cuasi-Experimental, la poblacion esta
constituida por los datos recolectados en la investigacién en el periodo de 12
meses; de un antes y después donde se evaluara en qué medida la Aplicacion de
de un plan de mantenimiento preventivo mejorara la productividad de la maquina
triblock en los procesos de embotellado de la Empresa Corporacion Lindley S.A;
en sus indicadores de Tiempo de produccion y Unidades Producidas, las técnicas
utilizadas Recoleccion de datos, observacién de campo, las cuales seran de mucha
utilidad para el entendimiento de lo que sucede en la problematica y lo que se desea
mejorar y recaudar informacién de datos, para los cuales cuyos instrumentos son
fichas de recoleccion de datos y hojas de registros de control.
Toda la informacién se procesa empleando el software SPSS versién 21.
Los valores resultantes son normales y se asume que las hipétesis son las
correctas, con la cual se procedera a hacer la discusion en comparacion de los
valores obtenidos, antecedentes, en comparacion de otras tesis ya aprobadas,
finalmente se describe las recomendaciones hacer consideradas, para la mejora de
la aplicacion de este tema y asimismo mencionar las biografia utilizadas.

Palabra Claves: Plan mantenimiento preventivo, Productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present thesis development aims to improve the productivity of Linea-63 in the
bottling process by applying a preventive maintenance management plan in the
packaging system processes of the Corporacion Lindley S.A. de San Juan de
Lurigancho-2016 ".

The basics of Montilla Montafia C. and Seas were used, open top studies. For the
independent variable: Authors who mention the subject of Preventive Maintenance
Application and its types in this case referred to the maintenance in which they
dimension it in Planning, programming, Control of activities; Also in the dependent
variable the Author Humberto Gutiérrez Pulido and Roman de la Vara Salazar; They
base on the variable Productivity and dimension it in Efficiency and Efficiency.

The type of Investigation by its nature will be Quantitative and by its purpose Applied
Research Design is Quasi-Experimental, the population is constituted by the data
collected in the investigation in the period of 6 months; Where it will be evaluated to
what extent the Implementation of a preventive maintenance management will
improve the productivity of the triblock machine in the processes of the packaging
system of the Corporacion Lindley s.a; In its indicators of Production Time and
Produced Units, the techniques used Data collection, field observation, which will
be very useful for understanding what happens in the problem and what it is desired
to improve and collect data information, For which the instruments are data
collection sheets and control record sheets.

The data collected will be processed and analyzed using SPSS software version 21.
The results obtained and processed denote normal values and it is concluded that
the hypotheses are the correct ones, with which it will proceed to make the
discussion in function of the results, antecedents, in comparison of other theses
already approved, finally it describes the recommendations to be considered, To
improve the application of this topic and also to mention the biographies used.

Key words: Preventive maintenance plan, Productivity, efficiency, effectiveness.
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Anexo 19: Acta de Aprobacion de Originalidad de Tesis

v Cédigo : FO6-PP-PR02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | version : 09

UNIVERSIDAD Fecha : 23-03-2018
CESAR VALLEJO DE TESIS Pagina : 1del

Yo, Marcos Antonio Meza Veldsquez, docente de la Facultad de Ingenieria y
carrera Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo

campus Lima Este, revisor de la tesis fitulada:

“Aplicacién de unPlan de Mantenimiento Preventivo paraMejorar la productividad
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