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RESUMEN

La tesis presentada tiene como titulo “Aplicacién de mantenimiento auténomo para
incrementar la Eficiencia Global de Equipos (OEE) en una linea de produccién de
chocolates de Nestle, 2018”. Su objetivo general es: Determinar en qué medida la
aplicacion de dicho Plan, incrementa la Eficiencia Global de Equipos (OEE), a través de la
disponibilidad, el rendimiento y la calidad. El estudio, presenta variable independiente:
Mantenimiento Auténomo, representado por sus dimensiones Limpieza Inicial,
Eliminacion de Fuentes de Suciedad (FDS) y Lugares de Dificil Acceso (LDA). Asimismo,
presento la variable dependiente: Eficiencia Global de Equipos (OEE), el cual representa el
incremento en la linea de chocolates a través de la disponibilidad, rendimiento y calidad.

El estudio emple6 como metodologia la investigacion aplicada de disefio cuasi
experimental, de nivel descriptivo-explicativo, con enfoque cuantitativo y alcance
longitudinal. La poblacién fueron 22 personas con una linea de produccién que cuenta con
una moldeadora y cuatro empacadoras en un periodo de 7 meses comprendidas entre

Marzo y Setiembre que es donde la linea esta saturada.

En el estudio, se utilizé la técnica de la observacién y la recoleccion de datos instrumentos
validados por juicios de expertos como registros, indicadores, chek-list para explicar la
fuente del problema y la obtencion de resultados. El software que utilice para recolectar
datos son el SAM, SAP, EXCEL vy el programa estadistico SPSS22 el cual permitio el
analisis de datos. Se realizd la estadistica descriptiva e inferencial, asimismo la Prueba de

normalidad con sig. menor a 0.05.

Como conclusidn, se afirma que la aplicacion de mantenimiento autonomo incrementa la
eficiencia global de equipos (OEE), la disponibilidad, el rendimiento y la calidad a través
de las mejoras en elaboracion de estandares, implementacion de herramientas de
mantenimiento autébnomo y esto trae como consecuencia la reduccion de los tiempos

perdidos en la linea.

Palabras clave: mantenimiento autdnomo, eficiencia global de equipos, disponibilidad,

rendimiento, calidad
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ABSTRACT

The thesis presented is entitled "Application of autonomous maintenance to increase the
Global Efficiency of Equipment (OEE) in a line of production of chocolates of Nestlé,
2018". Its general objective is: To determine to what extent the application of said Plan,
increases the Global Equipment Efficiency (OEE), through availability, performance and
quality. The study presents an independent variable: Autonomous Maintenance,
represented by its dimensions Initial Cleaning, Elimination of Sources of Dirt (FDS) and
Places of Difficult Access (LDA). It also presented the dependent variable: Global
Efficiency of Equipment (OEE), which represents the increase in the line of chocolates
through availability, performance and quality.

The study used as a methodology the applied research of quasi-experimental design, of
descriptive-explanatory level, with a quantitative approach and longitudinal scope. The
population was 22 people with a production line that has a moulder and four packers in a

period of 7 months between March and September, which is where the line is saturated.

In the study, the technique of observation and data collection instruments validated by
expert judgments such as registers, indicators, chek-list was used to explain the source of
the problem and obtain results. The software used to collect data is the SAM, SAP,
EXCEL and the statistical program SPSS22 which allowed the data analysis. The
descriptive and inferential statistics were carried out, as well as the Normality Test with

sig. less than 0.05.

In conclusion, it is stated that the application of autonomous maintenance increases the
overall efficiency of equipment (OEE), availability, performance and quality through
improvements in the development of standards, implementation of autonomous

maintenance tools and this brings as a consequence the reduction of lost times on the line.

Keywords: autonomous maintenance, global equipment efficiency, availability,

performance,quality.
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