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RESUMEN

El estudio presentado tiene como titulo “Implementacion del Plan de
Mantenimiento Autbnomo, para mejorar la productividad en el area de embolsado
de la empresa FIRAGA S.A.C., San Luis — Lima — 2017”. Su objetivo general es:
Determinar, como la implementacion de dicho Plan, mejora la productividad a
través de la eficiencia y eficacia. El estudio, presenta variable independiente:
Mantenimiento Autonomo, representado por la eficiencia total con sus
dimensiones: Disponibilidad, Efectividad y Calidad. También presenta la variable
dependiente: Productividad, el cual representa la mejora en el proceso de

embolsado a través de la eficiencia y eficacia.

El estudio emple6 como metodologia la investigacion cientifica de disefio cuasi
experimental, de tipo aplicativa, de nivel descriptivo, explicativo y longitudinal. La
poblacién fueron todos los fardos de produccion diaria en un periodo de 30 dias

con una muestra intacta.

En el estudio, se utilizé la técnica de la observacion y en la recoleccion de datos
instrumentos validados por juicios de expertos como registros y check list para
explicar la fuente del problema y la obtencion de resultados. ElI programa
estadistico SPSS22 permitié el analisis de datos. Se realiz6 la estadistica
descriptiva e inferencial, asimismo la Prueba T de muestras emparejadas con sig.

menor a 0.05.

Como conclusién, se afirma que el implementar el plan de mantenimiento
autobnomo mejora la productividad, la eficiencia y la eficacia en el proceso de
embolsado a través de la eliminacién de tareas y principalmente, tiempo perdidos

en el proceso de embolsado.

Palabras clave: embolsado total, tiempo operativo, eficiencia, eficacia,

productividad.



ABSTRACT

The study presented is entitled "Implementation of the Autonomous Maintenance
Plan, to improve productivity in the area of bagging FIRAGA S.A.C., San Luis -
Lima - 2017". Its general objective is: To determine, as the implementation of said
Plan, to improve productivity through efficiency and effectiveness. The study,
presents independent variable: Autonomous Maintenance, represented by total
efficiency with its dimensions: Availability, Effectiveness and Quality. It also
presents the dependent variable: Productivity, which represents the improvement

in the bagging process through efficiency and effectiveness.

The study used as a methodology the scientific research of quasi-experimental
design, of application type, of descriptive, explanatory and longitudinal level. The
population was 6 production data in bales of noodles, divided into 6 months with

an intact sample.
In the study, we used the technique of observation and in data collection
instruments validated by expert judgments as records and check the list to explain
the source of the problem and obtain results. The SPSS22 statistical program
allowed data analysis. Descriptive and inferential statistics were performed, as well

as the T-test of paired samples with sig. less than 0.05.

As a conclusion, it is stated that the implementation of the autonomous
maintenance plan improves productivity, efficiency and efficiency in the process of
bagging through the elimination of tasks and mainly the time lost in the bagging

process.

Key words: total pocketing, operating time, efficiency, efficiency, productivity.





