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se presenta la introducción, la misma que contempla la realidad problemática,

seguido de los trabajos previos, así como las teorías relacionadas al tema, la

formulación del problema, la justificación del estudio, hipótesis y objetivos del

estudio. En el Capítulo II se presenta el método, considerando el diseño y el tipo

de investigación, las variables, su operacionalización, la población y muestra, las

técnicas e instrumentos de recolección de datos, así como los métodos de

análisis de datos y aspectos éticos. En el Capítulo III se expresan los resultados

de la investigación. En el Capítulo IV se presenta la discusión de la investigación

donde exponen los resultados del estudio en comparación con las conclusiones

de los estudios previos. En el Capítulo V se detallan las conclusiones relevantes

de la investigación. En el capítulo VI se mencionan las recomendaciones

pertinentes y finalmente en el Capítulo Vil las referencias bibliográficas y anexos.

Esperando cumplir con los requisitos de aprobación.

John Edinson Guzmán Mejía.
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RESUMEN

El trabajo de investigación titulado “Aplicación del Mantenimiento Productivo Total

para mejorar la productividad en la línea de moldeo de una empresa productora

de tapas plásticas - Callao, 2016”, tuvo como objetivo principal determinar cómo la

aplicación del Mantenimiento Productivo Total mejora la productividad en la línea

de moldeo, teniendo como primer factor de estudio el Mantenimiento Productivo

Total considerando como base teórica el libro TPM en un entorno Lean

Managemnet de Lluis Cuatrecasas orientados en cuatro pilares importantes:

Mejoras enfocadas, el Mantenimiento Autónomo, el Mantenimiento Planificado y

la Educación y formación; y como segundo factor la productividad que se mide en

relación a la eficiencia y eficacia de Humberto Gutiérrez. Asimismo la

investigación fue de tipo aplicada y con un diseño pre experimental, la población y

muestra estuvieron integradas por los resultados mensuales de los indicadores de

productividad del año 2015, la técnica utilizada fue la observación de campo y el

análisis documental, mientras que los instrumentos fueron las fichas de

observación y las hojas de registro para el respectivo análisis, la matriz de

operacionalización fue validada mediante juicio de expertos, para analizar los

datos se empleó el estadístico SPSS Versión 22 en la cual se ingresaran los

datos para la interpretación. Al final se concluye que los resultados de la

investigación han permitido conocer que mediante la aplicación del

Mantenimiento Productivo Total se mejora la productividad en la línea de moldeo

teniendo un aumento de 5,1% referente al año 2015, que es lo que la empresa

espera para incrementar su competitividad.

Palabras claves: Mantenimiento Productivo Total, productividad, eficiencia y

eficacia.
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ABSTRACT

The research paper entitled "Implementation of Total Productivo Maintenance to

improve productivity in the molding line of a company producing plástic lids -

Callao, 2016," had as its main objective to determine how the application of Total

Productivo Maintenance improves productivity in the molding line, with the first

study factor Total Productivo Maintenance considering as theoretical basis the

book TPM in a Lean Managemnet environment Lluis Cuatrecasas focused on four

major pillars: focused improvement, Autonomous Maintenance, Planned

maintenance and education and training ; and as second factor productivity is

measured in relation to the efficiency and effectiveness of Humberto Gutiérrez.

Also research was applied type and with a pre experimental design, population

and sample were composed by the monthly results of the productivity indicators of

2015, the technique used was field observation and document analysis, while

Instruments were the observation sheets and record sheets for the respective

analysis, operationalization matrix was validated by expert judgment, to analyze

statistical data SPSS versión 22 in which the data were entered for interpretation

was used. In the end it is concluded that the results of the research have found

that by applying Total Productive Maintenance productivity improvement in the

molding line having a 5.1% increase in relation to 2015, which is what the

company hopes to increase their competitiveness.

Keywords: Total Productive Maintenance, productivity, efficiency and effectiveness.
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