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RESUMEN

Con la finaidad de evauar la mgora que brinda la aplicacién en los indicadores
desempefio (KPI), es que se desarroll6 la tesis titulada “Gestion de mantenimiento basado
en la confiabilidad para incrementar los KPI de la linea de envasado Tetra Pak de
Arcacontinental-Lindley Planta Zarate 2018. El estudio realizado fue pre experimental, con
un disefio pre y post prueba con una solo linea de produccion. Se utilizo la informacion
recabada de la base datos del sistema de inicidencias de la linea de envasado Tetra Pak
Planta Zarate en el periodo comprendido entre enero y octubre del afio 2018.

La informacion evaluada fue parte de la base de datos de la empresa, la cual fue evaluada
usando la estadistica descriptiva y analitica, para demostrar s existe diferencia
significativa de los resultados cuando se hacen uso de los indicadores de desempefio (KPI)
en funcion de la Eficiencia mecanica (EM), Tiempo medio entre fallas (MTEF) , Tiempo
medio para reparar (TMRP), Disponibilidad (D), Indicador de confiabilidad (C), KPI del
presupuesto mensual de respuestos y KPI del presupuesto mensua de servicios, en la
eficiencia de funcionamiento de la linea de envasado. Los resultados obtenidos mostraron
que € tiempo medio parareparacion (MTTR) de la empresa previo a analisis era de 34
Hrs/mes, pero que tras el uso de los KPI se logré una mejora de 15.11 Hrg/mes, lo que
signifcd un ahorro de 94809.00 g/afio, demostrando que e uso de dichos indicadores de
gestion basados en la confibilidad permitieron incrementar la eficienciadel funcionamiento
delalinea de envasado Tetra Pak en el periodo de enero a octubre del 2018,

Palabra clave: Gestion, confiabilidad, mantenimiento, envasado.



ABSTRACT

In order to evaluate the improvement offered by the application in the performance
indicators (KPI), the thesis entitled “Reliability-based maintenance management to
increase the KPIs of the Tetra Pak packaging line of Arcacontinental-Lindley Plant was
developed Zarate 2018. The study was pre-experimental, with a pre and post test design
with a single production line. The information collected from the database of the start-up
system of the Tetra Pak Planta Zarate packaging line was used in the period between
January and October of 2018.

The information evaluated was part of the company's database, which was evaluated using
descriptive and analytical statistics, to demonstrate whether there is a significant difference
in the results when using the performance indicators (KPI) based on the Mechanical
efficiency (EM), Average time between faillures (MTEF), Average time to repair (TMRP),
Availability (D), Reliability indicator (C), KPI of the monthly budget of spare parts and
KPI of the monthly budget of services, in the operating efficiency of the packaging line.
The results obtained showed that the average time for repair (MTTR) of the company prior
to the analysis was 34 Hrs/ month, but after the use of KPIs an improvement of 15.11 Hrs
/ month was achieved, which meant a saving of 94809.00 s/ year, demonstrating that the
use of such management indicators based on reliability alowed to increase the efficiency
of the operation of the Tetra Pak packaging line in the period from January to October
2018,

Keyword: Management, reliability, maintenance, packaging.



