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Resumen 

En la actualidad las empresas demandan mayor productividad en su gestión para 

ser competitivo en el mercado. El desarrollo de la presente investigación tiene como 

objetivo determinar si la aplicación del Mantenimiento Autónomo mejora la 

productividad en el área de Marshmallow de una empresa chocolatera, Lima, 2020. 

La metodología empleada es de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, diseño 

pre experimental y un nivel explicativo. En cuanto a su población fue la producción 

de Olé en el área de Marshmallow de una empresa chocolatera. 

Para el análisis de datos se utilizó el programa SPSS versión 25, con la que se 

obtuvieron los resultados descriptivos e inferenciales, con respecto a lo inferencial, 

para la validación de la hipótesis se utilizó la prueba de Wilcoxon, dado que el 

resultado de la significancia dio valores menores 0,05 rechazando la hipótesis nula 

y aceptando la alterna. 

Se llegó a la conclusión de que la productividad mejoró, pasando de 0.731 antes 

de la aplicación a 0.893 después de la aplicación del M.A, presentando así un 

incremento de 22.16%, en cuanto a su eficiencia paso de 84.7% a 93.7% 

incrementándose en 10.6% y su eficacia paso de 0.862 a 0.953 incrementándose 

en 10.5%.  

 

Palabras claves: Mantenimiento Autónomo, Productividad, eficiencia, eficacia. 
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Abstract 

At present, companies demand greater productivity in their management to be 

competitive in the market. The development of this research aims to determine if the 

application of Autonomous Maintenance improves productivity in the Marshmallow 

area of a chocolate company, Lima, 2020. The methodology used is applied, with a 

quantitative approach, pre-experimental design and an explanatory level. Regarding 

its population, it was the production of Ole in the Marshmallow area of a chocolate 

company. 

For the data analysis, the SPSS version 25 program was used, with which the 

descriptive and inferential results were obtained, with respect to the inferential, for 

the validation of the hypothesis the Wilcoxon test was used, since the result of the 

significance gave values less than 0.05 rejecting the null hypothesis and accepting 

the alternate one. 

It was concluded that productivity improved, from 0.731 before the application to 

0.893 after the application of the MA, thus presenting an increase of 22.16%, in 

terms of its efficiency it went from 84.7% to 93.7%, increasing by 10.6 % and its 

effectiveness went from 0.862 to 0.953, increasing by 10.5%. 

 

Keywords: Autonomous Maintenance, Productivity, efficiency, effectiveness. 

 

 



FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, LOPEZ PADILLA ROSARIO DEL PILAR, docente de la FACULTAD DE INGENIERÍA

Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERÍA INDUSTRIAL de la

UNIVERSIDAD CÉSAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada:

"APLICACIÓN DEL MANTENIMIENTO AUTÓNOMO PARA MEJORAR LA

PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE MARSHMALLOW DE UNA EMPRESA

CHOCOLATERA, LIMA, 2020", cuyo autor es DULANTO VASQUEZ JUVER ROLANDO,

constato que la investigación cumple con el índice de similitud establecido, y verificable en

el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni

exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,

ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada, por lo

cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

LIMA, 23 de Diciembre del 2020

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

LOPEZ PADILLA ROSARIO DEL PILAR

DNI:       08163545

ORCID   0000-0003-2651-7190

Firmado digitalmente por: 
RPLOPEZP  el 23-12-2020

22:19:51

Código documento Trilce: TRI - 0093742


