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RESUMEN

La presente tesis es de tipo cuantitativo y cuasi experimental. Objetivos:
Determinar como la aplicacién del mantenimiento productivo total mejorara la
productividad en la linea de habilitado de corte en la empresa Haug S.A. Lurin,
Lima 2017. Método de investigacién: aplicada y explicativa con la finalidad de
establecer la influencia de sus variables y demostrar que mediante el
Mantenimiento Productivo Total se puede incrementar la productividad en la linea
de habilitado de corte en la empresa Haug S.A.. Para esta investigacion el
problema principal se concentra en el area de habilitado de corte, en donde existe
incumplimientos de entrega por mantenimientos reactivos, mantenimientos
incumplidos y falta de inspecciones a los equipos Poblacién: 18 semanas de
mantenimiento Muestra: semanas de mantenimiento, 18 semanas pre-test y 18
semanas pos-test. Resultados: se demostré6 que el Mantenimiento Productivo
Total mejora la productividad en la linea de habilitado de corte. Se logré un
incremento de la productividad en 38,22%, de la eficiencia en 20,26% y de la
eficacia en 27,38% . Conclusion: que el resultado del analisis descriptivo de la
variable independiente, mantenimiento productivo total, se logré una mejora en la
fiabilidad de los equipos, inspecciones oportunas y acondicionamiento de los
mismos para evitar averias en el proceso de habilitado de corte. El analisis
inferencial de la variable dependiente, productividad, se realiz6 mediante Ia
prueba de normalidad (Kolmogorov-Smirnov) y mediante la prueba t student para
la prueba de hipétesis en la cual al procesar la variable y sus dimensiones resulto
menor que 0,05 lo que permitié se acepte la hipétesis del investigador (H1) y con

un nivel de significancia de 0.000.

Palabras clave: Mantenimiento productivo total, Productividad y proceso de corte
y habilitado
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ABSTRACT

The present thesis is of quantitative and quasi-experimental type. Objectives: To
determine how the application of total production maintenance will improve
productivity in the Haug S.A. Lurin, Lima 2017. Research method: applied and
explanatory in order to establish the influence of its variables and demonstrate that
through the Productive Maintenance Tota can increase productivity in the line of
cutter authorized in the company Haug SA For this Research The main problem is
concentrated in the cutting area, where there is a lack of delivery due to reactive
maintenance, unsatisfied maintenance and lack of equipment inspections
Population: 18 weeks of maintenance Sample: maintenance weeks, 18 weeks pre-
test And 18 weeks post-test. Results: it was demonstrated that Total Productive
Maintenance improves productivity in the cutting line. An increase in productivity
was achieved by 38.22%, efficiency by 20.26% and efficiency by 27.38%.
Conclusion: that the result of the descriptive analysis of the independent variable,
total productive maintenance, was achieved an improvement in the reliability of the
equipment, timely inspections and conditioning of the same to avoid breakdowns
in the cutting enable process. The inferential analysis of the dependent variable,
productivity, was performed by means of the normality test (Kolmogorov-Smirnov)
and by means of the t student test for the test of hypothesis in which when
processing the variable and its dimensions was less than 0,05 Which allowed the
hypothesis of the investigator (H1) to be accepted and with a level of significance
of 0.000.

Key words: Total productive maintenance, Productivity and cutting process and

enabled
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