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Resumen 

Esta investigación tuvo como objetivo determinar en qué medida el mantenimiento 

preventivo mejora la disponibilidad en las máquinas del área de tejeduría de la 

empresa Cloting E.I.R.L, Ate 2019. Esta investigación fue de tipo aplicada, 

presentó un diseño cuasi experimental. La población de estudio estuvo 

representada por 12 máquinas de la línea de tejeduría. La técnica utilizada para 

recolectar los datos fue la observación y se como instrumento de recolección de 

datos se usaron formatos de inspección de correctivos, formatos de orden de 

trabajo para medir los tiempos de reparación y las veces en que la maquina se 

encuentra detenido sin producir rendimiento operativo, así como también los 

formatos de check list de Inspección diaria, check list de inspección semanal y 

orden de trabajo de mantenimiento preventivo mensual. Para el análisis de los 

datos se utilizó Microsoft Excel conjuntamente estos datos se analizaron en el 

SPSS v.25, y es representada de manera descriptiva e inferencial mediante tablas 

y gráficos. Finalmente se determinó bajo la prueba del estadígrafo de la ruta de 

Wilcoxon, lo siguiente, que la disponibilidad antes es menor a la disponibilidad 

después por lo tanto se rechazó la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis de la 

investigación.  

  

Palabras claves: mantenimiento, preventivo, disponibilidad, maquinaria. 
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Abstract 

The objective of this research was to determine to what extent preventive 

maintenance improves the availability of machines in the weaving area of the 

company Cloting E.I.R.L, Ate 2019. This research was of an applied type, it 

presented a quasi-experimental design. The study population was represented by 

12 machines from the weaving line. The technique used to collect the data was 

observation and as a data collection instrument, corrective inspection formats, 

work order formats were used to measure repair times and the times in which the 

machine is stopped without producing performance. operational, as well as the 

daily inspection checklist formats, weekly inspection checklist and monthly 

preventive maintenance work order. For the analysis of the data, Microsoft Excel 

was used together. These data were analyzed in SPSS V.25, and it is represented 

in a descriptive and inferential way by means of tables and graphs. Finally, the 

following was determined under the Wilcoxon route statistician test, that the 

availability before is less than the availability after, therefore the null hypothesis 

was rejected and the research hypothesis was accepted.  

  

Keyword: maintenance, preventive, availability, machinery 
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I. INTRODUCCIÓN 

Especialmente para los países en desarrollo, el sector textil es una fuente clave 

de ingreso y empleo. Por ello, es un sector con importantes movimientos 

comerciales en la industria. En el 2008, este sector representó el 3.3% del 

comercio mundial de manufacturas y el 2.5% del comercio mundial de 

mercancías. Asia es la región donde es más pertinente, con exportaciones textiles 

que representan el 5.3% de todas las exportaciones de manufacturas allí y el 

4.3% de todas las exportaciones de mercancías. África y Europa del este 

importan cada uno el 5.8% y el 8% de todos los productos textiles a sus 

respectivas regiones, respectivamente. (Angulo, 2008). 

En los últimos años, la industria textil se ha convertido en una importante 

fuente de ingresos para la nación. Para el 2018, las proyecciones para el sector 

textil son favorables, ya que se espera una mayor demanda de nuestros 

diferentes mercados, lo que nos permitió cerrar este año con una recuperación del 

4% con respecto al 2017, año en el que la industria de la confección tendría una 

disminución del 3%, indicó Pedro Olaechea, exministro de producción peruano, 

(Perú retail 2018).  

La Asociación de Exportadores ADEX (2018) indicaron que el 2017 fue un 

buen año para la industria porque se sumaron más empresas y el mercado 

internacional experimentó un mayor crecimiento. Esta proyección contiene el valor 

de exportación que se dio al inicio al año, el cual alcanzó a unos $201 millones, 

un 10% más que el periodo anterior, este resultado del periodo anterior se dio 

debido a los bajos niveles de exportación el mismo que se señaló en el reporte 

semanal de la entidad estatal. 

La revista electrónica Gestión (2019) indicó que las exportaciones de ropa 

lograron aumentar un 11.38% en 2018, ubicándose en US$ 1.400 millones. Sin 

embargo, la meta es volver a exportar US$ 2.000 como en 2007 (p.1). 
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Figura 1. Exportaciones Peruanas de textiles y confecciones. 

 

Fuente: BCR, proyección: Estudios económicos Scotiabank 

A pesar de la recuperación de la industria textil, César Tello, presidente del comité 

textil de ADEX, afirmó en una publicación del diario Gestión (2018) que aún hay 

muchos factores en juego. Agregó que los factores que afectan la competitividad 

de la industria textil peruana son el aumento de los costos en general, de los 

servicios y de la mano de obra, así como el tipo de cambio. Por lo cual para poder 

responder a estos factores es necesario tener un control en la mano de obra y 

servicios como el mantenimiento para poder responder a todo tipo de 

producciones, con gran disponibilidad de las máquinas, implementando un buen 

mantenimiento. 

Por otro lado, se vienen incursionando tecnología en el sector textil con 

propuestas innovadoras que van mucho más de una idea con proyectos en 

universidades para lograr este ambicioso proyecto en Estados unidos así lo dijo 

Warwick Mills en la revista The New York Times: en una inversión de $320 

millones para llevar el sector textil estadounidense a la era digital, con la 
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participación del Instituto Tecnológico de Massachusetts, y casi otras 50 

empresas. Un componente técnico innovador que incorpora una tecnología en los 

tejidos capaz de calentar o enfriar a una persona e incluso monitorear su salud. 

Dejando a pensar que el sector textil puede crecer en muchas direcciones 

solo depende la convicción de las organizaciones es. En la actualidad, en los 

países en vías de desarrollo se vienen destinando poca atención al área de 

mantenimiento siendo priorizado otras áreas. Por lo cual, el mantenimiento viene 

ser descuidado en empresas en surgimiento, influenciando y llegando a ocasionar 

perdidas notables en una empresa por la poca disponibilidad de máquinas para 

alcanzar una producción rentable y acortando la vida útil de una máquina por la 

poca organización y planeación de los altos mandos. 

Para poder implantar o mejorar organizaciones adecuadas de 

mantenimiento es necesario saber que el mantenimiento ha venido 

evolucionando, creciendo y adaptándose a necesidades de cada tiempo, 

manteniéndose siempre necesario, por ello es que se debe erradicar la idea 

absurda de que el mantenimiento es solo la reparación de maquinarias.  

Según   la revista Taylor y Francis (2007) indicaron que el criterio estándar 

de disponibilidad para elegir entre mantenimiento preventivo y de emergencia es 

constrictivo en el sentido de que la mejora es, incluso en condiciones ideales, 

como máximo del orden del 10%. 

Anteriormente se esperaba las fallas de cada maquinaria para la ejecución 

del mantenimiento correctivo, por lo cual se hicieron exámenes para poder 

coordinar la frecuencia de fallas implantando sistemas de desempeño, por ello es 

necesario tener en cuenta las consecuencias y necesidades del mantenimiento y 

lograr entender que el mantenimiento es una defensa del capital que se invierte. 

El uso de métodos hoy en día tiene como objetivo ahorrar costos y mejorar 

la atención a las personas al tiempo que aumenta la disponibilidad de equipos que 

son cruciales en los sectores productivos.   A nivel mundial la mayoría de 

industrias o empresas entiende que la gestión del mantenimiento es necesario. 

Así mismo no enfocan métodos para poder mejorar y aumentar el tiempo de vida 

de las maquinarias en las áreas pertinentes.  

Una publicación del reportero Industrial (2014) mencionó que se ha 

observado que la tecnología y los procesos de mantenimiento han experimentado 
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mejoras significativas recientemente que pueden utilizarse para mejorar el 

mantenimiento. Todos los campos de la ingeniería de mantenimiento 

(terotecnología) se han expandido, incluidas las herramientas y los métodos 

creados para reforzar la legitimidad de los programas de mantenimiento proactivo. 

(π.2). Hoy en día lo cambios relevantes en las tecnologías del mantenimiento y de 

los métodos que se pueden aplicar en el proceso de mejora del mantenimiento. 

A nivel nacional se viene trabajando para seguir mejorando en la 

fomentación de la cultura del mantenimiento y que muchas instituciones vienen 

llevando.  Una publicación del Ipeman (2001) mencionó que el objetivo principal 

del Instituto Peruano de mantenimiento es establecer métodos basados en 

computadora para la mejora continua que aseguren la confiabilidad operativa de 

la maquinaria y el equipo. (p.1) 

Manfer contratistas generales es una empresa que, a pesar de poseer 

equipos de baja disponibilidad, tiene gastos sustanciales asociados con el 

arrendamiento de maquinaria. La presente tesis tiene como objetivo realizar un 

análisis situacional de la gestión de mantenimiento actual para poder proponer, 

utilizando herramientas de la ingeniería industrial, una mejora en el área de 

mantenimiento que permita maximizar el desempeño de la empresa contratista 

luego de identificar los principales problemas (Villegas, 2016) 

La empresa cuenta con una flota de 33 equipos, entre excavadoras, 

retroexcavadoras, microcargadoras, rodillos compactadores, compresores 

neumáticos y hormigoneras. La disponibilidad de estos equipos debe ser superior 

al 90% para mejorar el rendimiento del negocio mediante la reducción de los 

gastos de alquiler. Por otro lado, evitar retrasos en el trabajo y ajustes de 

planificación provocados por mal funcionamiento. 

Así mismo, el mantenimiento preventivo lo realiza Latercer S.A.C. Chiclayo, 

Perú, ya que cuando se emplea mantenimiento correctivo para localizar pausas 

en la línea de producción, se genera caos, retrasos e incumplimiento de la 

demanda. Para cada máquina con su respectivo inventario, se desarrollan 

potenciales soluciones a partir del diagnóstico formado hasta el método de 

mantenimiento actual. El enfoque implica la propuesta del programa de 

mantenimiento, que incluye la tarjeta de activos del equipo y enumera sus 
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características técnicas clave, así como las ubicaciones de mantenimiento 

adecuadas. (Gonzales, 2016) 

No existe un sistema o método en la empresa que incluya implementar la mejora 

continua en las actividades y planes de mantenimiento, no existe un sistema de 

investigación de gestión de la calidad que sirva para tener la información en 

tiempo y forma, no existe una metodología estandarizada para la realización de 

los proyectos que se realizan en el departamento de alta tensión, siendo 

necesario implementar indicadores de mantenimiento. (García, 2015) 

El mantenimiento es más grande más que eso; y para mejorar las 

organizaciones apropiadas de mantenimiento es necesario: reconocer los 

auténticos objetivos y cargos del mantenimiento, tener razón de sus resultados y 

necesidades; y acoger que el planeamiento y la estructura es el medio más 

significativo y más seguro para obtener resultados gratos; y llegar a creer que el 

mantenimiento no es un gozo, sino una inversión en protección del capital inverso. 

La empresa textil Cloting S.R.L., donde se realizó el estudio, se encuentra 

ubicada en el distrito de Ate, dedicada a la fabricación de telas. Actualmente 

existen problemas en el área de tejeduría, en equipos de tejeduría y procesos de 

tejeduría, los cuales se vieron afectados, por ejemplo, la falta de mantenimiento 

por fallas en las máquinas, por falta de control o supervisión, falta de herramientas 

y operadores sin capacitación para poder dar respuesta a un mantenimiento 

adecuado. Así mismo cada tarea no se monitorea, lo que resulta en un 

mantenimiento deficiente porque no hay un historial proporcionado por la 

ausencia de una base de datos y la falta de herramientas de medición. Esto da 

como resultado tiempo improductivo invertido por la fuerza laboral, lo que reduce 

la productividad y reduce la capacidad de mantenimiento de la máquina. Como 

resultado, la empresa solo se ve realizando mantenimiento correctivo, reduciendo 

en gran medida su disponibilidad. 

En la siguiente representación de la figura 2, se muestra el diagrama de 

Ishikawa donde se indica cada uno de las causas después de hacer un análisis de 

causa y efecto para identificar los factores que contribuyen al mantenimiento 

mínimo.                                                                                                           
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Figura 2.  Diagrama de Ishikawa de la baja disponibilidad en las máquinas. 

Fuente: Elaboración propio
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En el diagrama anterior se muestra que cada elemento tiene un efecto 

fundamental, esto sugiere que se debe implementar un plan de mantenimiento 

preventivo, que fue la razón principal para abordar los aumentos de costos. La 

baja rentabilidad, en virtud de su bajo nivel, se traduce también en un aumento de 

los costes y en el menor beneficio posible para la empresa. Los porcentajes de 

cada causa y su frecuencia en relación al porcentaje total se muestran en la 

siguiente tabla 1. 

 

Tabla 1. Frecuencias de las causas identificadas 

Causas Frecuencia Porcentaje 
(%) 

% 
Acumulado 

No hay indicadores de mantenimiento 12 10% 10% 
Carencia de inspección de máquinas 11 9% 19% 
Calibraciones deficientes 10 8% 28% 
Falta de supervisión 10 8% 36% 
Falta de personal de operarios 8 7% 43% 
Funciones no definidas del personal 8 7% 49% 
Paradas inoportunas 8 7% 56% 
Falta de capacitación 8 7% 63% 
no hay stock mínimo de rollos  7 6% 68% 
Exposición al ruido 7 6% 74% 
No hay planificación 6 5% 79% 
Temperatura inadecuada en las áreas 6 5% 84% 
Falta de herramientas especiales 6 5% 89% 
Horarios extendidos 6 5% 94% 
Desperdicio de materia prima 5 4% 98% 
Insumos insuficientes 2 2% 100% 

 120 100% 
  

Las frecuencias citadas en la tabla anterior se pudieron obtener gracias a la 

colaboración del supervisor y el seguimiento propio. Es por eso que se puede 

observar que no hay indicadores de mantenimiento que puedan ayudar como 

llevar cada parada o falla, y la falta operarios en el momento perjudica resolver 

cualquier fallo y las demás causas que son factores negativos son: funciones del 

personal no definidas, paradas inoportunas, falta de capacitación, no hay tabla de 

stock mínimo de rollos por máquina, una alta exposición del ruido en el área, no 
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hay planificación de tareas más una temperatura fuera de las condiciones que se 

requiere, falta de herramientas especiales, horarios extendidos que fatigan a los 

trabajadores, desperdicio de materia prima e insumos insuficientes que obliga a 

hacer paradas. 

Por consiguiente, estas acciones se ven en el día a día que ve en la necesidad de 

mejorar, se muestra el diagrama de Pareto en el siguiente gráfico. 

 

Figura 3. Diagrama de Pareto  

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Previamente se elaboró una lista de verificación para los operadores de planta 

con el fin de obtener el diagrama de Pareto, para confirmar la frecuencia de cada 

causa. 

En la figura 2, se puede observar las principales causas en el diagrama de Pareto 

dentro de la empresa, las fallas repetitivas originan que sea una consecuencia 

mayor a la disponibilidad de las maquinas al no tener indicadores, no hay forma 

de llevar un control, y más por una mala gestión de la compañía. 

Como secuencia luego de haber descrito la problemática en los tres aspectos de 

la realidad, se pasó a formular el problema general de la investigación que fue: 

¿En qué medida del mantenimiento preventivo mejora la disponibilidad de las 
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máquinas en el área de producción en el área de tejeduría en la empresa Cloting 

E.I.R.L., Ate, 2019? 

 

Además, los problemas específicos fueron: ¿En qué medida el Mantenimiento 

Preventivo mejora el tiempo medio entre fallas en las maquinas del área de 

Tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L., Ate, 2019? , el segundo problema 

específico fue: ¿En qué medida el Mantenimiento Preventivo mejora el tiempo 

medio entre reparaciones en las maquinas del área de Tejeduría de la empresa 

Cloting E.I.R.L., Ate, 2019? 

Dentro de las justificaciones del estudio tenemos a la justificación 

metodológica, manteniendo la maquinaria en un estado ideal de operación y 

previniendo fallas tanto como sea factible. Al realizar cualquier tipo de 

mantenimiento en los equipos utilizados en el proceso de fabricación de la 

empresa, este plan de mantenimiento tiene como objetivo seguir un enfoque 

adecuado. Teniendo un historial por maquinaria y que acción tomar. Por lo cual se 

usó técnicas método lógicas para influir el estudio. (Bernal, 2010, p.107). 

Justificación social, los alcances que se conseguirán en el actual trabajo 

tendrán un impacto en las actividades que realizarán los operarios, gracias a que 

podrán lograr ejecutar sus tareas sin esfuerzos extras por alguna mala actividad 

de las maquinas o equipos de trabajo realizando de manera continua con su 

cronograma de trabajo. Por lo cual involucra al personal y al ambiente que se 

brindara. (Hernández et al., 2015, p.40) 

Justificación económica, la metodología no genera gasto al implementar 

por el contrario tienen una manera fácil de adoptarse en la empresa, que pueden 

dar resultados altos, generando motivaciones en el personal. A través de este 

plan de manteamiento preventivo se logrará reducir costos que se conciernan a 

reparaciones de piezas o falta de mantenimiento agregando la disminución de 

tiempo parada además de las horas paradas del personal. Por lo cual se 

consideró viable el estudio (Hernández, et al., 2015, p.41). 

De otra parte, se determinó el objetivo general de la investigación que fue: 

determinar en qué medida el mantenimiento preventivo mejora la disponibilidad en 

las máquinas del área de tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L., Ate, 2019. El 
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primer objetivo específico fue: establecer en qué medida el mantenimiento 

preventivo mejora el tiempo medio entre fallas en las máquinas del área de 

Tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L., Ate 2019. 

El segundo objetivo específico fue: establecer en qué medida el Mantenimiento 

Preventivo mejora el tiempo medio entre reparaciones en las máquinas del área 

de Tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L., Ate, 2019. 
Por último, se definió la hipótesis general del estudio que fue: El Mantenimiento 

Preventivo mejora la disponibilidad en las máquinas del área de Tejeduría de la 

empresa Cloting E.I.R.L., Ate, 2019. 

Las hipótesis específicas fueron: El Mantenimiento Preventivo mejora el tiempo 

medio entre fallas en las máquinas del área de Tejeduría de la empresa Cloting 

E.I.R.L., Ate, 2019. La segunda hipótesis específica fue: El Mantenimiento 

Preventivo mejora el tiempo medio entre reparaciones en las en las máquinas del 

área de Tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L., Ate, 2019. 
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II. MARCO TEÓRICO 
 

Dentro de los estudios o investigaciones que se consideraron como antecedentes 

de nuestra investigación se tomaron en cuenta investigaciones que tuvieron 

características y temas similares al de este estudio. Entres lo cuales se tienen a 

Ángel y Olaya (2015) en su estudio de tesis tuvieron como objetivo de 

implementar un plan de mantenimiento preventivo en una empresa agro industrial. 

Con el que se pudo resolver el problema de falta de actividades de 

mantenimiento. Tuvo un diseño de tipo cuasi experimental. Para ello examinó el 

sistema de productividad de la organización, creando tarjetas maestras y hojas 

técnicas para cada equipo, y averiguando qué tipo de mantenimiento necesitaba 

cada equipo. Organizó las acciones del programa de mantenimiento preventivo. 

Llegando a tener como muestra de 44 equipos. Como conclusión aumentó la 

disponibilidad de las máquinas señaladas con altos índices de respuesta y 

ejecución con patrones de mantenimiento que evitaron los retrasos. 

Díaz (2015) en su estudio de investigación cuyo objetivo fue elaborar el 

plan de mantenimiento preventivo que permitió mejorar la disponibilidad de los 

equipos en una empresa de maquinaria pesada. El estudio tuvo un diseño 

descriptivo. Diseñó formatos de recolección en base a al tema de investigación 

que fue el mantenimiento preventivo. Las acciones del mantenimiento estuvieron 

basadas en horas de trabajo de las máquinas. En su investigación se pudo 

apreciar el gesto innovador con respecto de la información por cual se implementó 

el sistema de mantenimiento preventivo, donde se pudo obtener frecuencias de 

fallos de las máquinas y así disminuir los fallos reduciendo los costos. 

Buelvas y Martínez (2015) en su estudio de tesis tuvieron como objetivo 

reducir las actividades de mantenimiento dedicados en reparar las fallas 

inesperadas, en una empresa automotriz. Resultados el 80% de las actividades 

de mantenimiento que estuvieron dedicados a reparar fallas inesperadas, el 

mismo que generó costos adicionales. Se consiguió ganar 14 días de trabajo, el 

tiempo de cambio de repuestos se mejoró evitando así que las máquinas queden 

fuera de servicio. Se concluyó que la disponibilidad mejoró en un 9% en promedio 

de tres meses, esto evidenció que la propuesta que se ejecutó dio resultados. 
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García (2015) en su estudio cuyo objetivo fue diseñar un modelo de gestión de 

mantenimiento para incrementar la calidad del servicio en una empresa de 

transportes. El estudio tuvo un enfoque mixto; mayormente cuantitativo ya que los 

datos usados en su mayoría fueron numéricos. En este trabajo de investigación 

se seleccionó una muestra del sistema de transporte del área de estudio. La 

gestión de proyectos y la gestión de mantenimiento fueron los dos conceptos de 

gestión en los que se centró el modelo de mantenimiento sugerido. Está 

evolucionando hacia un nuevo tipo de gestión donde el énfasis se pone en 

resúmenes cruciales que aseguren la mejora para maximizar la utilización de los 

recursos en el logro de los objetivos corporativos. 

Dentro de los antecedentes nacionales se tomó estudios como los de 

Costa y Guevara (2015) en su investigación tuvieron como objetivo reducir los 

costos de mantenimiento del aire acondicionado. La investigación tuvo un enfoque 

cuantitativa-cualitativa. La muestra de estudio fue 334 equipos de aire 

acondicionado seleccionados de modo aleatorio. En conclusión, con el uso de la 

metodología Pareto–Ishikawa permitió reconocer e implantar un plan para que la 

empresa Huawei del Perú S.A.C. pueda mejorar el servicio de mantenimiento de 

los sistemas de aire acondicionado de la red zonal. 

Villegas (2016) hizo su estudio cuyo fin fue corregir la gestión de 

mantenimiento para mejorar el área actual de mantenimiento de la empresa. 

Como población de estudio se consideró a los 12 compresores neumáticos. Se 

emplearon los formatos de cada indicación, así como el formato de expediente 

técnico, formato de orden de trabajo, formato de inspección, entre otros. Los 

resultados mostraron que era posible aumentar los recursos del equipo 

implementando esta sugerencia de mantenimiento preventivo. Se determinó que, 

al mejorar la disponibilidad de los compresores mediante el uso de la gestión de 

mantenimiento preventivo, se podría mejorar la calidad del servicio de la empresa. 

Además de aumentar la disponibilidad, también disminuyó los costosos gastos de 

alquiler del equipo. 

Adauto (2016) en su estudio de tesis tuvo como objetivo elaborar 

procedimientos que permita definir una rutina de mantenimiento preventivo que 

garantice el buen funcionamiento de las máquinas de la empresa. El tipo de 

investigación fue de tipo básico de nivel descriptivo. En este estudio se hizo un 
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análisis de la situación actual de la institución, para luego realizar un plan de 

mantenimiento preventivo, luego de ello se redujo el porcentaje de mantenimiento 

correctivo, además se enfocó en la propuesta de iniciar un plan de capacitación 

para el operador y demás operarios de la organización municipal. 

Roncal (2017) hizo su estudio con el objetivo de aplicar el mantenimiento 

preventivo con el fin de incrementar el número disponible de las unidades de 

transporte. Metodología: investigación de tipo aplicada, cuantitativo diseño cuasi 

experimental. Los resultados logrados fueron: se mejoró la disponibilidad de las 

unidades de transporte de 35% a 97%, el índice de mantenimiento programado 

pasó de 35% a 87%, con respecto a la eficiencia referido al mantenimiento 

programado el indicador paso de 67% hasta 92%. Se concluyó que el 

mantenimiento preventivo incrementó la disponibilidad de los mecanismos de 

transporte de la organización. Mediante la implementación adecuada del plan de 

mantenimiento y la realización de las diversas observaciones, se logró reducir 

tanto los errores elevados como las paradas no planificadas de 20 mecanismos 

de transporte.  

Así mismo como marco teórico el cual sirvió como soporte o fundamento sobre el 

cual se desarrolló la investigación basada en las dos variables de estudio los 

mismos que fueron: 

Variable independiente: Mantenimiento Preventivo 

Carrasco (2015) afirmó que el aspecto o proceso esencial que puede influir 

favorablemente en numerosas acciones que afectan estratégicamente a toda la 

empresa es la adecuada gestión del conocimiento acumulado en las actividades 

normales de mantenimiento al interior de la empresa (p,122). Toda empresa 

necesita tener un conocimiento previo observable, para poder ser de gran ayuda y 

recaudar información en una futura aplicación del diseño de un plan de 

mantenimiento y que pueda afectar favorablemente el proceso de lograr los 

objetivos de gestión de la empresa. 

Se entiende al mantenimiento como el grupo de métodos enfocado a 

mantener mecanismos e infraestructuras industriales disponibles posible en un 

periodo prolongado (requiriendo una disponibilidad superior) y con el mayor 

provecho. (García, 2012, p.28). 
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Por ello al mencionar el término de mantenimiento nos lleva a involucrarnos a las 

maquinarias y al servicio que se brinda y al cuidado de ella. Así mismo el mejor 

uso de las maquinarias o equipos nos llevan a poder aumentar o controlar una 

mejor calidad del producto o servicio. Para así reducir las posibilidades de poder 

incrementar las fallas o pérdidas de materia y equipos. 

De otra parte, acerca de mantenimiento preventivo Raouf (2013) afirmó que 

“el mantenimiento preventivo se lleva a cabo para asegurar la disponibilidad y 

confiabilidad del equipo” (p,76). Es por lo cual el mantenimiento preventivo puede 

disminuir y planeas cosas que el mantenimiento correctivo no puede y evitar 

posibles fallas que aumenten o perjudiquen más la empresa y cuidar la inversión. 

Se describió como un conjunto de actividades previamente establecidas 

que se completan para abordar los factores de riesgo conocidos para las 

funciones para las que se diseñó un activo (Raouf, 2013, p.77) 

Raouf (2013) explicó que el objetivo del mantenimiento preventivo es 

aumentar significativamente la disponibilidad y confiabilidad del equipo al contar 

con un plan de mantenimiento (p,76). Cualquier implementación adecuada 

requiere de un planeamiento como guía para que se pueda llegar al objetivo de 

preservar la máquina y llegar a tener una disponibilidad cada vez más alto, con 

los estándares requeridos. 

Acerca de los modelos de mantenimiento preventivo, Gonzales (2016) indicó que 

el programa planificado que tiene por objeto garantizar la menor cantidad de 

paradas no planificadas y el máximo tiempo de operación productiva, eficaz y 

eficiente de los equipos mecánicos y, por supuesto, de los procesos productivos, 

es decir que se realizan para evitar situaciones críticas. Se debe detectar la falla 

antes de que ocurra para no perjudicar los activos físicos. 

Fases del mantenimiento preventivo: 

 Inventario técnico, incluidos detalles, planos y detalles sobre cada equipo. 

 Procedimientos técnicos, un cronograma de tareas que deben completarse 

periódicamente. 

 Control de frecuencia, fechas precisas de cuando se debe realizar el trabajo. 

 Un registro de operaciones, repuestos y gastos que ayudan en la planificación 
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 Almonacid (2013) indicó que asegurarse de que cada activo continúe 

desempeñando sus funciones previstas es el objetivo básico del mantenimiento. 

Con el fin de asegurar la competitividad de la empresa a través de: 

 Asegúrese de que la función prevista sea confiable y esté disponible según lo 

planeado. 

 Cumplir con todos los requisitos del sistema de calidad de la organización. 

 Cumplir con todas las leyes ambientales y de seguridad y maximizar el 

beneficio total. 

Como dimensiones del mantenimiento preventivo se tuvo al mantenimiento 

planeado o programado, sobre el cual Raouf (2013) explicó que todas las 

actividades durante el mantenimiento planificado se planifican previamente. La 

planificación y el abastecimiento de materiales se incluyen en esta categoría. La 

planificación de suministros permite una programación más precisa, así como un 

ahorro de costos en la adquisición y entrega de materiales. La planificación ayuda 

hacer eficiente y ayuda a cumplir con los pedidos de cumplimiento de los objetivos 

de producción. 

El programa de mantenimiento es un conjunto de tareas que se programan 

para tiempos particulares. Para equilibrar la carga de trabajo y satisfacer las 

necesidades de producción, se debe realizar una gran colaboración al llevar a 

cabo el programa de mantenimiento (Raouf, 2013, p.89) 

Ventajas del mantenimiento programado: 

 El tiempo podría usarse de manera más efectiva. 

 Prevé los gastos de mantenimiento. 

 Requiere mantener conocimientos técnicos actualizados. 

 La máquina se mantiene funcionando a un nivel satisfactorio. 

 Los presupuestos de servicios se pueden utilizar como base para el 

trabajo. 

  

Dimensión capacitación en mantenimiento, dentro de los cuales se encuentra las 

destrezas, sobre el cual Raouf (2013) mencionó que, “La capacidad de un 

trabajador para hacer su propio trabajo se conoce como destreza” (p.328). Debido 
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a esto, podemos evaluar las habilidades del operador o de la mano de obra en la 

capacitación de mantenimiento que también se dividen o distinguen por niveles de 

habilidad: 

 

 Nivel 1: El individuo carece tanto de conocimientos teóricos como de 

habilidades prácticas. 

 Nivel 2: Aunque tienen inclinaciones teóricas, carecen de habilidades 

prácticas. 

 Nivel 3: El individuo carece de conocimientos académicos, pero tiene 

experiencia práctica. 

 Nivel 4: El individuo posee habilidades prácticas y puede relacionarse 

adecuadamente con las ideas teóricas. 

 

Tabla 2.  Cuadro de Trabajador – destrezas  

EVALUACION DE DESTREZAS 
                    
Nombre equipo:           Fecha.       

Ubicación:           Área: Tejedurí
a     

Clasificación del 
trabajo 

Nivel de 
destreza Trabajador #1 Trabajador #2 Trabajador #3 Trabajador #4 

Requerid
o 

Nivel 
de 

destrez
a 

Adició
n 

Nivel 
de 

destrez
a 

Adició
n 

Nivel 
de 

destrez
a 

Adición 

Nivel 
de 

destrez
a 

Adició
n 

Operación del 
equipo 4 3 1 3 1 3 1 3 1 
Anomalías del 
equipo 4 3 1 3 1 3 1 3 1 
Diagnóstico del 
equipo 4 3 1 3 1 3 1 3 1 
seguridad 4 2 2 3 1 4 0 2 2 
Conocimiento 3 2 1 3 0 3 0 2 1 
Total 19 13 6 15 4 16 3 13 6 
 
Fuente: (Raouf, p.331) 

 

De acuerdo al programa de capacitación que, dependiendo de las destrezas de 

los operarios, identificaran sus posibles causas que llevara a capacitaciones 

necesarias que lleven al nivel requerido de cada tarea. Se podrá medir el avance 

de las capacitaciones mediante la forma del inventario de trabajador – destrezas. 
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Los datos recopilados antes del programa de capacitación se podrán comparar 

con los resultados al finalizar el programa observándose para ver si logro la meta. 

(Raouf, 2013) 

 

Variable dependiente: Disponibilidad 

La disponibilidad es la probabilidad de que un sistema continúe funcionando a lo 

largo del tiempo. El sistema no debe haber funcionado mal, o si lo hizo, esas 

fallas deben haber sido reparadas dentro del límite de tiempo de mantenimiento 

asignado (Prat, 2014, p.2). Esto quiere decir que toda empresa debe saber que 

existes muchos factores que pueden ocasionar fallos que traen como 

consecuencia un poco disposición de la maquinaria, por lo cual la disponibilidad 

de las maquinas vienen a depender de las cantidades de fallas y que se puedan 

solucionar en el tiempo prudente sin traer consecuencias fuera de lo previsto.  

Raouf (2013) afirmó que, “La probabilidad de que un equipo funcione 

siempre que sea necesario se conoce como disponibilidad del equipo.” (p.76). 

Dado que es la probabilidad de que el equipo esté funcionando ahora, indica que 

tiene que ver con la confiabilidad del equipo. 

 La disponibilidad viene a ser la probabilidad de que una maquinaria 

responde correctamente en el momento idóneo de operación, usado para en 

condiciones estables (Mora, 2009) 

Modelos de disponibilidad: disponibilidad genérica, las empresas que no 

piensan en los CMD o no los utilizan pueden estar interesadas en esto, ya que la 

investigación simplemente analiza los tiempos funcionales y no funcionales, lo 

que facilita la creación de estudios piloto en las empresas.” (Mora, 2009, p. 71). 

Es decir, que sirve para empresas que recién estén viendo los principios básicos. 

Disponibilidad alcanzada, cuando es necesario confirmar las actividades de 

mantenimiento previstas, es ideal (tareas proactivas: preventivas o predictivas). 

(Mora, 2009, p. 72). Sirve para poder controlar o ver los resultados de un 

mantenimiento programado. 

Disponibilidad operacional, cuando se pretenda conocer de períodos de 

demoras administrativas o de determinados recursos o particulares, procede; se 

lleva a cabo simultáneamente con acciones de mantenimiento programadas e 

inesperadas (Mora, 2009, p. 72). Nos indica que es amplio, por lo cual engloba 
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causas administrativas con recursos físicos y trabajo planeados que requieren ser 

observados. 

Confiabilidad  

Siendo la confiabilidad el pilar fundamental, Mora (2009) indicó que la posibilidad 

de que el equipo funcione según lo previsto durante un cierto período de tiempo y 

en circunstancias operativas, ambientales y ambientales típicas se conoce como 

confiabilidad. Demuestra que es el valor que indica que un equipo logra sus 

objetivos sin retrasos ni incidentes no planificados. 

Sus dimensiones fueron la fiabilidad (TMF), la fiabilidad permite llegar a niveles de 

confiabilidad óptimos que reducen costos o ciclos de vida de un equipo o 

maquinaria en un tiempo determinado. Por lo cual el TMEF ayuda a caracterizar la 

fiabilidad de la máquina (Mora 2009).  

Como segunda dimensión se consideró a la mantenibilidad (TMR), Mora 

(2009) refirió que la capacidad de un mecanismo, equipo o dispositivo para 

reanudar el funcionamiento normal luego de una falla o un problema productivo 

(con uno o con la ayuda de uno) se conoce como mantenibilidad”. (p.104). Esto 

quiere decir que una maquina tiene la seguridad de poder soportar y estar 

acondicionado a fallos imprevistos, por lo tanto, es el tiempo en reparación 

característica de la mantenibilidad. 

 

  
  



19 
 

III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de la Investigación 
3.1.1. Tipo de investigación 

Dado que logra su objetivo empleando la ética del mantenimiento preventivo para 

llegar a los equipos con mayor disponibilidad, es aplicada, lo cual concuerda con 

Valderrama (2007) el cual mencionó que, “La investigación aplicada pesquisa 

estar al tanto para elaborar, para operar, para construir, para transformar; le 

inquieta la aplicación contigua sobre una situación específica” (p. 29)  

3.1.2. Diseño de la investigación 
El estudio sugerido es de naturaleza cuasi-experimental para White y Sabarwal 

(2014) dado que el diseño cuasi experimental no tiene definición para poder 

controlar aleatoriamente, se lleva por autoselección de las personas que ejercen 

el control (p. 3). Para tener un mejor control se necesita tener un control antes y 

después de cualquier implementación. 

3.1.3. Enfoque 
Por su enfoque es cuantitativo, dado que la investigación es imparcial por lo que 

vamos a conseguir fichas, según Valderrama (2007) prevalece la recaudación de 

fichas para los objetivos primordiales, y de la cuantificación de los fenómenos (p. 

38). Según Valderrama (2007) prevalece la recopilación de registros para los 

objetivos principales y se cuantifica el fenómeno por el enfoque cuantitativo de la 

investigación y por ser objetiva. (p. 38).  

3.1.4. Nivel de investigación 
Por su nivel, es descriptivo porque utiliza características fundamentales del objeto 

de estudio, así como referencias de objetos y clases, y porque se personalizan las 

características fundantes de la dificultad de la disminución de disponibilidad en los 

mecanismos. Esto está de acuerdo con la afirmación de Bernal (2010) de que es 

descriptivo. (p.113), de la misma manera es explicativa, a causa de medir las 

variables busca aprender la relación como se influyen para conocer su estructura 

y los factores que interceden en los fenómenos (Valderrama, 2007, p.37)  
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Valderrama (2007) indicó que la investigación tiene un enfoque temporal y es 

longitudinal, ya que examinó las fluctuaciones en el tiempo para rastrear cómo 

cambian los fenómenos (p.36)  

 

3.2.  Variables y operacionalización 

Variable independiente: Mantenimiento preventivo 

Definición conceptual 

Se designó como una continuación de las actividades programadas con 

anticipación, que se llevan a cabo para compensar las fuentes conocidas de fallas 

potenciales de las ocupaciones para las que se desarrolló un activo”, según el 

informe de Raouf de 2013 (p.77) 

 

Definición operacional 

Dado que como definición esta relacionado con diversas labores planificados este 

indicador fue medido por medio de la eficiencia y elaboración de mantenimientos 

programados que permitieron que las maquinarias de tejido sigan funcionando. 

Dimensión 1: mantenimiento programado  

Indicador: Índice de mantenimiento programado (%). Fórmula de medición: 

 

𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢 =
𝐡𝐡𝐡𝐡𝐡𝐡𝐡𝐡 
𝐡𝐡𝐡𝐡𝐡𝐡 

𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙%  

Dónde:  

iMP = índice manteamiento programado   

htMP= horas totales de mantenimiento programado   

hMP= horas totales del mantenimiento   

 

Dimensión 2: Capacitación del mantenimiento  
Indicador: Índice de eficiencia capacitación del mantenimiento (%). Fórmula de 
medición: 

 

𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢 =
𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭 

𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭 + 𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭 
𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙%  
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Dónde:  

iCM = índice capacitación manteamiento 

tMF= tiempo medio fallas   

tMR= tiempo medio reparación   

 

Variable dependiente: Disponibilidad 

Definición conceptual 

La disponibilidad viene a ser la probabilidad de que una maquinaria responde 

correctamente en el momento idóneo de operación, usado para en condiciones 

estables (Mora, 2009). 

 

Definición operacional 

La disponibilidad llega a ser cuando el tiempo medio de fallas y el tiempo medio 

de reparaciones permitan el uso de las máquinas de tejer a través de los periodos 

de trabajo. 

 

Dimensión 1: Fiabilidad 

Indicador: Índice de tiempo medio entre fallas (%). Fórmula de medición: 

 

𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭𝐭 =
𝐇𝐇𝐇𝐇𝐇𝐇𝐇𝐇 

∑𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍 
𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙% 

Dónde:  

tPEF = índice promedio entre fallas 

hROP= horas de operación   

#TF= número de fallas detectadas   

 

Dimensión 2: Mantenibilidad 

Indicador: Índice de tiempo medio entre reparaciones (%). Fórmula de medición: 

 

𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢𝐢 =
𝐓𝐓𝐓𝐓𝐓𝐓 

∑𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍𝐍 
𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙𝒙% 
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Donde:  

iTPPR = índice de tiempo medio entre reparaciones 
TTF = Tiempo Total de Fallas.  
NTFallas = Número de fallas detectadas.  
  

3.3. Población muestra y muestreo 
3.3.1. Población 

Todos los elementos de las medidas de las variables de estudio constituyen la 

población. Valderrama (2013). Estas estadísticas fueron recopiladas de la 

empresa Cloting E.I.R.L.del área de Tejeduría, donde hay 12 máquinas y será 

contada como población en esta investigación. Los datos se obtendrán de los 

indicadores de los tres meses anteriores y de los tres meses posteriores a la 

implementación de la mejora. 

3.3.2. Muestra  

En la muestra definida viene a ser un pequeño grupo donde se realiza el estudio 

que se encuentra dentro de la población. (Valderrama 2009). Para la actual 

indagación se consideró igual a la población, toda el área de tejeduría, es decir 

las 12 máquinas de tejido punto. 

3.3.3. Muestreo  

Cardona demuestra que el muestreo no es aceptable porque la muestra se eligió 

para que fuera equivalente a la población. (Cardona 2002); como resultado, la 

investigación no mostrará un tipo de muestreo. 

Unidad de Estudio son las maquinas del área de Tejeduría  

 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Técnica de recolección de datos  

Dado que se están observando los hechos reales, se aplicará la técnica de 

observación estructurada. Estudiando libros, tesis y otros documentos que 
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pertenecen al tema actual es entonces donde se inicia la investigación. 

(Valderrama 2013). 

Instrumento de medición 

Son instrumentos referidos que utiliza el individuo para indagar, para recoger y 

recopilar la información (Valderrama 2013). 

Entre los instrumentos que se usaron tenemos: 

 Tarjeta maestra: Este formato fue desarrollado para facilitar la recuperación 

de la información sobre cada pieza de maquinaria; como resultado, se 

diseñó un formato que técnicamente puede recopilar información sobre las 

características de la máquina. 

 

 Formato hoja de vida: El formato es crucial ya que ayuda a tener un 

historial de las operaciones de cada pieza de maquinaria o equipo que 

interfiere con el proceso de fabricación de la empresa. 

 

 Instructivo: Donde el formato contara con la identificación de cada máquina 

y el mantenimiento que se realizara y el procedimiento con el material o 

herramientas necesarias. 

 

Validez del instrumento de medición 

Cuando una medida captura con precisión la característica o particularidad que se 

está midiendo, se dice que es válida. (Valderrama 2013). Se utiliza la opinión de 

expertos para determinar si la investigación actual es válida. Estos expertos 

coincidirán en que las técnicas utilizadas son adecuadas y apropiadas para la 

indagación. Para este estudio se aplicó la validez por medio de expertos todos 

docentes de la Universidad, los mismos que dieron el veredicto de que es 

aplicable el instrumento evaluado. Estos tres formatos de validez se muestran en 

la parte de anexos, anexo 8, anexo 9 y anexo 10. 

Tabla 3. Validez de los instrumentos por juicio de expertos 

Experto Grado Resultado 

Bazán Robles, Romel Dario Magister Aplicable 
Zúñiga Muñoz, Marcial Magister Aplicable 
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Alvarado Rodríguez, Oscar Magister Aplicable 

Fuente: especialistas que evaluaron el instrumento 

3.5. Procedimientos 
 

Generalidades generales de la empresa 

S.M.P Cloting S.R.L. es una empresa dedicada a la producción de telas y 

comercialización de telas de tejido punto, con 10 años a nivel nacional, es una 

empresa familiar, conformada por 5 hermanos que se dedica al tejido y al proceso 

completo de la tela hasta su etapa final con en los equipos de tejeduría que 

existen en la empresa. Cuentan con control de procesos de tejeduría, un almacén 

y oficinas administrativas   para lograr satisfacer las necesidades de los clientes. 

 

Misión: 

Nuestra misión es ofrecer telas de tejido punto de alta calidad para satisfacer las 

necesidades de nuestros clientes, con eficiencia en el proceso, logrando así el 

crecimiento de la empresa. 

Visión: 

Ser una de las mejores empresas comercializadoras de productos textiles en todo 

el Perú, que se distinga por la calidad en el producto y la confiablidad de nuestro 

equipo para crecer de manera sustentable manteniendo el compromiso social y el 

interés al medio ambiente. 

Ubicación de la empresa 

• Localización País: Perú 

Robert Fulton 107, Lima 15022  
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Figura 4. Ubicación de la empresa lavandería Industrial Xoutdoorx S.A.C. 

 

Fuente: Google maps 

 

Figura 5. Organigrama del área de tejeduría  

 
 

Historia de la empresa 
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Antes de cambiar su nombre a Sunset Beach, S.M.P. Ropa E.I.R.L. comenzó a 

producir artículos textiles en 2005. Sin ninguna información sobre el 

mantenimiento de las máquinas, se utilizó un sistema respaldado por Excel en las 

diversas áreas operativas de la fábrica, tanto para la producción como para las 

solicitudes de servicio. Este sistema todavía está en uso hoy en día, aunque ya ha 

habido reuniones para ponerlo en marcha. En el área de PCP, se implementó un 

sistema para administrar la producción de telas, ganando más control sobre los 

procesos y generando información en tiempo real. 

Cartera de productos: French terry, Jersey llano y Rip. 

Descripción de las actividades de la empresa 

Los siguientes métodos operativos son utilizados por la empresa CLOTING 

E.I.R.L. para avanzar en su desarrollo, fabricación y comercialización de tejidos 

de punto y tejidos planos: 

Área de tejeduría 

El área de tejido tiene un límite de peso funcional de 99.840 kg. Se pueden 

producir 1920 kg en un turno usando sus 12 máquinas de tejer circulares cada 

mes. 

La capacidad funcional del área de tejeduría es de 99 840 kg. mensuales, para lo 

cual cuenta con 12 máquinas circulares de tejido punto 1920 kg por turno. 

Máquinas de tejido 

Estos dispositivos tejen la tela cruda con hilo que les proporciona el almacén. La 

fábrica solo contiene máquinas de tejer circulares, que se utilizan para crear 

varios textiles básicos como jersey, jersey de lycra, felpa francesa ordenada y 

franela, entre otros. Según el tipo de tejido que se produzca, estas máquinas se 

programan mediante levas intercambiables. Para lo cual se desmontan las placas 

porta levas de la maquinaria como se muestra en la imagen.  

Capacidad funcional:  
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Debido a las calibraciones correspondientes, cada máquina tiene una capacidad 

de producción de 20 kg/h, que también depende del tipo de hilo y diseño que se 

trabaje. 

Figura 6. Representación del DOP del proceso de tejeduría 

 

Propuesta de mejora  
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Debido a que este programa implica elevar la calidad corporativa a un bajo costo 

de implementación y esperando evaluar las ganancias en la empresa después de 

cuatro meses, la solución se desarrolló en conjunto con la organización. La 

iniciativa de ejecución se basa en un enfoque de gestión de calidad que tiene 

como objetivo maximizar la productividad y, a su vez, garantizar la satisfacción de 

los clientes y partes interesadas. 

El departamento de producción de la empresa, S.M.P. CLOTING E.I.R.L., no 

estaba operando eficientemente en ese momento debido a errores persistentes 

en la disponibilidad de máquinas para diferentes tejidos de punto, teniendo como 

respuesta indicadores de baja mantenibilidad en los equipos para la gestión de 

mantenimiento, análisis de la incorrección del departamento en diversos recursos, 

incluyendo personas y maquinaria, y diversas debilidades en la gestión de estos 

recursos. 

La propuesta en el área de producción de telas, se inició con el registro de los 

datos de los eventos observados en las fichas de recolección de datos de cada 

indicador propuesto con el fin de determinar el origen raíz de los problemas 

previamente exitosos en el diagrama de Pareto. Esto se hizo tomando en 

consideración lo que se muestra en la realidad problemática en el S.M.P. Cloting 

E.I.R.L. 

Se consideró los siguientes aspectos: 

 La gerencia de S.M.P. Cloting S.A.C. discutió las mejoras que se realizarán 

en la última semana de marzo de 2019. 

 Los datos de la base de datos de máquinas de puntos de Excel se 

descargaron del 29 al 31 de marzo de 2019, y luego se organizaron los 

datos de cada máquina de puntos en preparación para iniciar con la 

aplicación del aporte que fue el mantenimiento preventivo. 

 Las fichas que permitieron recabar los datos de cada indicador, además de 

las plantillas de análisis de criticidad de los compresores, las hojas de 

verificación, orden de trabajo y las fichas técnicas se realizaron entre el 1 y 

3 de abril de 2019. (Ver anexos 15, 16, 17, 18, 19, 20 ) 
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 El personal de mantenimiento recibió capacitación sobre el uso de hojas de 

recolección de datos y cómo cargar el estudio a Excel del 5 al 12 de abril 

de 2019. 

 El 13 de abril del 2019 se inició el uso de las fichas de recolección de 

datos. 

Operaciones en el área de mantenimiento  

El servicio de mantenimiento está obligado a realizar el mantenimiento 

simplemente destacando problemas (mantenimiento correctivo), sin hacer 

proyecciones ni realizar una base de archivos de máquinas actualizados que 

permitan la predicción de fallas y la planificación del mantenimiento. Debido al 

nivel actual de uso de las máquinas y al aumento de pedidos, esto provoca que 

los trabajos de mantenimiento se realicen de forma inadecuada. El cuarto de 

tejido es la región que experimenta mayores dificultades debido a la mayor 

frecuencia de inconvenientes. 

3.6. Métodos de análisis de datos  

El análisis debe abordar el problema original y permitir que el lector decida si está 

o no de acuerdo con la conjetura del estudio. Se utiliza el análisis cuantitativo. 

Una plataforma de datos permitirá trasladar el estudio de la consulta y apoyar su 

posterior uso determinando también el tipo de variables. Además, el estudio 

actual está limitado por el hecho de que es imposible abordar todas las máquinas 

a la vez. Valderrama (2013). 

Cuando la representación de los datos recopilados es equivalente a o al menos 

30, para el proyecto de investigación, se debe verificar la normalidad de la 

variable dependiente utilizando los datos relevantes en el estadístico Shapiro 

Wilk. La recolección de datos se realizó mensualmente (30 días). (Barreiro 2006). 

3.7. Aspectos éticos 

Dentro de este punto relacionado con aquellas consideraciones que tiene que ver 

con la ética con el que se actuó durante el desarrollo de las actividades propios de 

esta investigación y con aquellos lineamientos que se usaron para la elaboración 

de esta tesis. Se precisa que en   para el aspecto de desarrollo del estudio se 

gestionó la obtención de la autorización respectiva de la empresa, el mismo que 
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se encuentra en el anexo   13. Se indica también que las fuentes fueron citadas 

dándole el debido crédito a los autores citados en esta investigación.
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IV. RESULTADOS 
 

Estadística descriptiva 

Variable Independiente: Mantenimiento Preventivo 

Consecutivamente se derivó a ejecutar las Post Prueba a las dos dimensiones, 

consecuencias del Índice del Mantenimiento Programado y la Eficiencia del 

Trabajador-Destrezas. Mantenimiento programado post prueba, luego de la 

atención de los cronogramas con un mejor mantenimiento preventivo, las 

conformaciones se expresan en anexos, se llegó a proporcionar efectos en la 

consecuente tabla. 

Variable Dependiente 

Tabla 4. Cuadro descriptivo de la fiabilidad (pre y post). 

Descriptivos Estadístico Desv. Error 
Fiabilidad - Pre Media 28.7263 1.50133 
  Mediana 27.8200   
  Mínimo 21.27   
  Máximo 41.43   
Fiabilidad - Post Media 145.1631 9.20673 
  Mediana 138.190   
  Mínimo 76.62   
  Máximo 224.17   

 

Fuente: Elaboración propia en SPSS 25 

La tabla N° 1, muestra la comparación descriptiva del pre y post de la 

implementación en base al cuadro de la Fiabilidad, donde se presenta que la 

previa media es de 28.72 Horas (con un margen de error de 1.50,33 horas) y del 

posterior 145.16,33 horas (con un margen de error de 9.20,673 horas) lo cual se 

logra un incremento de 116.44,33 horas en promedio posterior de la aplicación, 

por otro lado, se observa una desviación estándar de 6 hrs (previa) y 36.82Hrs 

(posterior). La mediana de la fiabilidad conseguida previamente de la 

implementación  consistió de 27.82 hrs y posteriormente de 138.19 hrs; la 

variedad entre la fiabilidad mínima 21.27Hrs y máxima 41.43Hrs consistió de 
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20.16Hrs previa de la implementación y posterior de la aplicación se consiguió 

una Fiabilidad mínima de 76.72 Hrs  y máxima de 224.17 Hrs con una diferencia  

del 147.55 Hrs, asimismo se investigó que la proporción  de la eficiencia es 

asimétricamente positiva previamente a la aplicación 0.673 y posterior baja a 

0.341 positivo; con lo que debemos deducir que la aplicación del Mantenimiento 

programado consiguió cumplir con el objetivo. 

Tabla 5. Cuadro descriptivo de la mantenibilidad (antes y después). 

Descriptivos Estadístico Desv. Error 
Mantebilidad - 
Pre Media 14.5788 0.97461 

  Mediana 13.1700   
  Mínimo 10.12   
  Máximo 21.48   
Mantenibilidad 
- Post Media 12.0900 0.53374 

  Mediana 11.775   
  Mínimo 7.92   
  Máximo 17.50   

 

Fuente: Elaboración propia en SPSS 25 

La tabla 2, muestra la comparación descriptiva del pre y post de la ejecución en 

base al cuadro de la mantenibilidad, indica que la media fue de 14.57 horas (con 

un margen de error de 0.97 horas) y posterior 12.1 horas (con un margen de error 

de 0.53 horas) lo cual se alcanza una disminución de 2.47 horas en promedio 

posterior de la aplicación. La mediana de la fiabilidad conseguida previamente de 

la implementación  fue de 27.82 Hrs y posterior de 138.19 Hrs; la variación entre 

la mantenibilidad mínima 10.12 Hrs y máxima 21.48 Hrs,  fue de 11.36 Hrs previa 

a la implementación y posterior de la aplicación se consiguió una mantenibilidad  

mínima de 7.92  Hrs  y máxima de 17.50  Hrs con una variación  del 9.58  Hrs, al 

mismo tiempo se notó que la distribución  de la eficiencia es asimétricamente 

positiva para previa de la aplicación 0.57 y posterior sube a 0.67 positivo; con lo 

que debemos concluir que la aplicación del mantenimiento programado logró 

efectuar  el objetivo. 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                    33 

 

 

Tabla 6. Descriptivos de la disponibilidad (antes y después). 

Descriptivos Estadístico Desv. Error 
Disponibilidad 
- Pre Media 66.5000 1.08781 

  Mediana 67.0000   
  Mínimo 59.00   
  Máximo 73.00   
Disponibilidad 
- Post Media 92.1250 0.28687 

  Mediana 92.000   
  Mínimo 89.00   
  Máximo 94.00   

 

Fuente: Elaboración propia en SPSS 25 

La tabla 6 indica la comparación descriptiva del pre y post de la implementación 

en base al cuadro de la disponibilidad, donde se presenta que la media previa es 

de 66.50% (con un margen de error de 1.087%) y posterior 92.1 % (con un 

margen de error de 0.28%) lo cual se consigue un aumento de 25.5% en 

promedio posterior de la aplicación. La mediana de la disponibilidad  conseguida 

previa de la implementación  fue de 67% y posterior de 92%; la variación entre la 

disponibilidad mínima 59%  y máxima 73%,  fue de 14% previa de la 

implementación y posterior de la aplicación se consiguió una disponibilidad  

mínima de 89% y máxima de 94% con una variación  del 5%, al mismo tiempo se 

notó que la distribución  de la eficiencia es asimétricamente positiva previa de la 

aplicación 0.03 y posterior  a -1,18 negativa; con lo que debemos deducir que la 

aplicación del mantenimiento preventivo en el área de tejeduría  alcanzó 

completar  el objetivo. 

Prueba de Normalidad 

 

Describe que se refiere al tamaño disminuido de la muestra con la que se está 

manipulando y con las que se indagan las relaciones entre las variables por medio 

de los ensayos paramétricas y demostrar si las variables plasman las exigencias 

necesarias para el tipo de ensayos tales como la distribución normal de las 
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variables, coincidencia en la varianza, nivel de medida métrica y autonomía de los 

antecedentes como respuesta. (Arriaza, 2006, p. 62). 

Variable dependiente disponibilidad 

Tabla 7. Prueba de normalidad de la disponibilidad (antes y después) 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico Gl Sig. 

Disponibilidad_PRE ,164 16 ,200* ,936 16 ,308 

Disponibilidad_POST ,269 16 ,003 ,863 16 ,021 

Fuente: datos procesados en spss 

Interpretación: la tabla 7 se muestra el cuadro donde se compara el pre y el post 

de la prueba de normalidad perteneciendo al cuadro disponibilidad. Se logra notar 

que en el cuadro la significancia de la disponibilidad_pre > 0.05 logrando como 

efecto 0.308 y la significancia de la disponibilidad_post < 0.05 logrando como 

efecto 0.021 por lo cual se puede indicar que los datos obtenidos no fueron 

paramétricos y por lo cual para su comprobación de hipótesis se usará la prueba 

estadística de Wilcoxon. 

Figura 7. Gráfico de representación normalidad de disponibilidad 

Se muestra en la gráfica los datos no paramétricos de la disponibilidad en ambas 

mediciones pre y post test en el cual la tendencia nos indicó que los datos son 

estándar, en la gráfica Q-Q normal con tendencia. 
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Dimensión Fiabilidad 

Tabla 8. Prueba de normalidad fiabilidad (Pre y Post). 

 

 

Kolmogorov - Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

FIABILIDAD_PR

E 

,111 16 ,200* ,941 16 ,367 

FIABILIDAD_PO

ST 

,134 16 ,200* ,974 16 ,897 

 

Fuente: Elaboración propia 

Interpretación: la tabla 8 muestra la comparativa del pre y el post de la prueba de 

normalidad pertinente al cuadro fiabilidad. Como se puede notar en este cuadro 

se puntualiza el resultado del sig. de la fiabilidad_pre > 0.05 adquiriendo como 

efecto 0.367 y el valor sig. de la fiabilidad_post > 0.05 adquiriendo como efecto 

0.897, por lo que se deduce que sus datos fueron paramétricos y por lo cual la 

validación de la hipótesis se hará con la prueba estadística del t-Student. 

Figura 8. Gráfico de representación normalidad de fiabilidad 

 

 

Fuente: Elaboración propia  
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Se muestra en la gráfica los datos no paramétricos de la disponibilidad en ambas 

mediciones pre y post test en el cual la tendencia nos indicó que los datos son 

estándar, en la gráfica Q-Q normal con tendencia. 

Dimensión mantenibilidad  

Tabla 9. Prueba de normalidad de la mantenibilidad (antes y después). 
 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Mantenibilidad_PRE ,200 16 ,088 ,888 16 ,053 

Mantenibilidad_POST ,180 16 ,175 ,929 16 ,231 

Fuente: Elaboración en SPSS 25 

Interpretación: la tabla 9 indicó el resultado de la prueba de normalidad del 

indicador mantenibilidad. El valor del sig. alcanzó como efecto 0.53 y 0.05 

alcanzando como efecto 0.231, por lo cual se deduce que nuestros datos son 

paramétricos y se obtiene hacer con la confirmación de la suposición por lo tanto 

se usó la el estadístico de t-Student. 

 

Figura 9. Gráfico Q-Q normal con tendencia de la mantenibilidad Pre y Post 
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Se muestra en la gráfica los datos paramétricos de la mantenibilidad en ambas 

mediciones pre y post test en el cual la tendencia nos indicó que los datos son 

estándar, en la gráfica Q-Q normal con tendencia. 

 

Estadística Inferencial  

La prueba relacionada a este tipo de estadística estuvo relacionada con el análisis 

de las hipótesis de este estudio. Para ello se hizo uso de un programa estadístico 

que permitió evaluar de acuerdo a los resultados que se obtuvo. 

 

Validación de hipótesis  

Comprobación de la hipótesis general en base a la disponibilidad 

H0: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora significativamente la 

disponibilidad en las máquinas del área de tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L 

Ate 2019. 

H1: La aplicación del mantenimiento preventivo mejora significativamente la 

disponibilidad en las máquinas del área de tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L 

Ate 2019. 

Tabla 10. Prueba de Wilcoxon del indicador disponibilidad (Pre y Post) 

Estadísticos de pruebaa 

 

DISPONIBILIDAD_POST – 

DISPONIBILIDAD_PRE 

Z -3,519b 

Sig. 

asintótica(bilateral) 

,000 

 

Fuente: Elaboración propia en SPSS 25 

En la tabla anterior se aprecia que el valor del sig. de la prueba de Wilcoxon 

utilizado al cuadro disponibilidad pre y post arrojó un resultado del 0.000, por lo 
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que, se se evidencia que dicho resultado es menor a 0.005 por ende se rechazó 

la hipótesis nula y se aprueba la hipótesis alterna por lo tanto la aplicación del 

mantenimiento preventivo mejora la disponibilidad en el área de tejeduría. 

Validación de la hipótesis general: Fiabilidad 

H0: La aplicación del mantenimiento preventivo no mejora fiabilidad 

significativamente en las máquinas del área de tejeduría de la empresa Cloting 

E.I.R.L Ate 2019. 

H1: La aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora fiabilidad 

significativamente en las máquinas del área de Tejeduría de la empresa Cloting 

E.I.R.L Ate 2019. 

Tabla 11. Prueba de promedios del indicador fiabilidad (Pre y Post) 

Estadísticas de muestras emparejadas 

    Media N 
Desv. 

Desviación 
Desv. Error 
promedio 

Par 1 Fiabilidad_Antes 28.726 16 6.00532 1.50133 

  Fiabilidad_Después 145.163 16 36.82690 9.20673 

 

Fuente: Elaboración propia en SPSS25 

Tabla 12. Muestras emparejadas del indicador fiabilidad (antes y después) 

Prueba de muestras emparejadas 

    Diferencias emparejadas 

t gl 
Sig. 

(bilateral) 

    

Media 
Desv. 

Desviación 
Desv. Error 
promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 

    Inferior Superior 
Par 
1 

Fiabilidad_Antes 
Fiabilidad_Despues 

-116.4369 37.79490 9.44873 -136.57636 -96.29739 -12.323 15 ,000 

 

Fuente: Elaboración propia SPSS 25 

Interpretación: la tabla 12 muestra el valor promedio (28.72 horas) y el post 

(145.16 horas) con el cual se alcanzó una mejora de 116.46 horas lo cual hace 

que se rechace la hipótesis nula (H0) y se apruebe la hipótesis alterna (H1), 
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habiendo probado también al estudiar Sig.  conseguida (0.000) la cual es menor a 

0.05; aconteciendo para este tema, demostrando que la aplicación del 

mantenimiento preventivo mejora la disponibilidad en las máquinas de la empresa 

Cloting SRL, demostrando que el diseño de un plan de mantenimiento preventivo 

es propicio para la compañía. 

 

Comprobación de la hipótesis general en base a la mantenibilidad   

H0: La aplicación del Mantenimiento Preventivo no mejora la mantenibilidad 

significativamente en las máquinas del área de Tejeduría de la empresa Cloting 

E.I.R.L Ate 2019. 

H1: La aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora fiabilidad 

significativamente en las maquinas del área de Tejeduría de la empresa Cloting 

E.I.R.L Ate 2019. 

 

Tabla 13. Prueba muestras niveladas del indicador productividad (pre y post) 

Estadísticas de muestras emparejadas 

    Media N 
Desv. 

Desviación 
Desv. Error 
promedio 

Par 1 Mantenibilidad_Antes 14.579 16 3.89843 0.97461 

  Mantenibilidad_Después 12.090 16 2.13497 0.53374 

 

Fuente: Elaboración propia SPSS 
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Tabla 14. Muestras niveladas del indicador mantenibilidad (antes y después) 

Prueba de muestras emparejadas 

    Diferencias emparejadas 

t gl 
Sig. 

(bilateral) 

    

Media 
Desv. 

Desviación 

Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 

    Inferior Superior 
Par 
1 

Mantenibilidad_Antes 
Mantenibilidad_Despues 

2.4888 4.48279 1.12070 ,10004 4.87746 2.221 15 0.042 

 

Fuente: Elaboración propia SPSS  

Interpretación: La prueba de medias de la mantenibilidad tanto para el pre (14.57 

horas) y el post (12. 09 horas) con lo cual se obtuvo un incremento de 2.48 horas 

lo cual hace que desapruebe la hipótesis nula (H0) y se apruebe la hipótesis 

alterna (H1). Como resultado el valor del Sig. obtuvo (0.42) la cual es menor a 

0.05; aconteciendo para este tema demostrando que la aplicación del 

mantenimiento preventivo mejora la disponibilidad en las máquinas de la empresa 

Cloting E.I.R.L, demostrando que el proyecto de un plan de mantenimiento 

preventivo es propicia para la compañía. 
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V. DISCUSIÓN 
 

En esta sección de discusión se analizaron y revisaron todos los hallazgos del 

estudio. Cada una de las variables utilizadas en el estudio tuvo hallazgos que se 

pudieron obtener, y estos resultados se muestran como valores numéricos en las 

tablas que corresponden a la sección de resultados. Dados los resultados, es 

posible que este estudio pueda ser utilizado como referencia para futuros estudios 

que se puedan realizar pueden tomar estas cifras como punto de partida. Fue 

necesario comparar los hallazgos de esta sección con los de estudios previos 

realizados por otros autores que se mencionaron en la sección de antecedentes 

del estudio. Además de lo anterior, se tuvieron en cuenta los siguientes temas de 

debate o discusión: 
 
Primera discusión 

Posteriormente del estudio de la aplicación del mantenimiento preventivo mejora 

la disponibilidad en el área de tejeduría de la empresa Cloting E.I.R.L, Ate, 

podemos decir que ha sido de agrado para la empresa, por lo que ha mejorado su 

disponibilidad notoriamente. Después de la obtención de los resultados de los 

análisis ejecutados y de la comparación de hipótesis general, se pudo manifestar  

el progreso notorio de la disponibilidad en el área de tejeduría  con un 

Disponibilidad , donde se muestra que la media del antes es de 66.50 %y del 

después 92.1 %  lo cual se logra un aumento   de 25.5 % en promedio posterior 

de la aplicación del mantenimiento preventivo, de igual forma se ejecutó el 

análisis estadístico  en el Spss donde se tuvo detallado la estadística descriptiva  

con relación a las medias de tendencia, dispersión  y la estadística inferencial  con 

la confrontación de la suposición. El resultado que se obtuvo en este estudio 

relacionado con disponibilidad tuvo similitud con los resultados logrados por 

Roncal (2017) quien en su investigación aplicó el mantenimiento preventivo con el 

fin de incrementar el número disponible de las unidades de transporte. Los 

resultados que obtuvo fue que se mejoró la disponibilidad de las unidades de 

transporte de 35% a 97%, el índice de mantenimiento programado pasó de 35% a 

87%, con respecto a la eficiencia referido al mantenimiento programado el 

indicador paso de 67% hasta 92%. Se concluyó que el mantenimiento preventivo 
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incrementó la disponibilidad de los mecanismos de transporte de la organización. 

Mediante la implementación adecuada del plan de mantenimiento y la realización 

de las diversas observaciones, se logró reducir tanto los errores elevados como 

las paradas no planificadas de 20 mecanismos de transporte.  

Segunda discusión 

Posteriormente del análisis de estudio de la aplicación del mantenimiento 

preventivo mejora la fiabilidad en el área de tejeduría de la empresa Cloting 

E.I.R.L., Ate, se puede indicar que ha sido de agrado para la empresa, por lo que 

ha incrementado su fiabilidad notoriamente. A partir de las deducciones 

conseguidas posterior de las pruebas de análisis ejecutado y la confrontación de 

la hipótesis general, se logró manifestar el cambio significativo de la fiabilidad en 

el departamento de tejeduría con un progreso 116.44,33 horas para la empresa 

Cloting E.I.R.L., esto se puede observar del antes es de 28.72 horas y del 

después 145.16,33 horas, lo cual se logró un incremento de horas entre fallas en 

promedio después de la aplicación del aporte. Estos resultados mencionados 

tuvieron similitud con lo logrado por Buelvas y Martínez (2015) quien en su 

estudio de tesis logró reducir las actividades de mantenimiento dedicados en 

reparar las fallas inesperadas, en una empresa automotriz. Resultados el 80% de 

las actividades de mantenimiento que estuvieron dedicados a reparar fallas 

inesperadas, el mismo que generó costos adicionales. Se consiguió ganar 14 días 

de trabajo, el tiempo de cambio de repuestos se mejoró evitando así que las 

máquinas queden fuera de servicio. Se concluyó que la disponibilidad mejoró en 

un 9% en promedio de tres meses, esto evidenció que la propuesta que se 

ejecutó dio resultados. Donde además logró que el tiempo entre fallas tenga una 

media   de 2,08 horas previa de la mejora y una media posterior de la mejora de 

46,30 horas obteniendo un aumento entre cada falla en 44 % de sus unidades. 

 
Tercera discusión 

En esta parte de la discusión se abordó el análisis del resultado que tiene que ver 

con la segunda hipótesis del estudio referido a la aplicación del mantenimiento 

preventivo mejora la mantenibilidad en el departamento de tejeduría de la 

empresa Cloting E.I.R.L., Ate, el mismo que se puede mencionar que fue de 

beneficio para la empresa esto respaldado por los resultados hallados luego del 
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proceso estadístico el cual indica la mejora de su fiabilidad claramente. A partir de 

las deducciones alcanzadas posteriormente de las pruebas de análisis ejecutado 

y la confrontación de la hipótesis general, se puede manifestar el cambio 

característico de la fiabilidad en el departamento de tejeduría con un progreso de 

2.47 horas en promedio donde se muestra que la media del antes es de 14.57 

Horas y del después 12.1 horas, disminuyendo el tiempo que se necesita para 

que las máquinas vuelvan a estar en funcionamiento, esta disminución se logró 

después de la aplicación del aporte. Lo mencionado como resultado se asemeja a 

lo obtenido por Ángel y Olaya (2015) quienes en su estudio implementaron un 

plan de mantenimiento preventivo en una empresa agro industrial. Con el que se 

pudo resolver el problema de falta de actividades de mantenimiento. Tuvo un 

diseño de tipo cuasi experimental. Para ello examinó el sistema de productividad 

de la organización, creando tarjetas maestras y hojas técnicas para cada equipo, 

y averiguando qué tipo de mantenimiento necesitaba cada equipo. Organizó las 

acciones del programa de mantenimiento preventivo. Llegando a tener como 

muestra de 44 equipos. Como conclusión aumentó la disponibilidad de las 

máquinas señaladas con altos índices de respuesta y ejecución con patrones de 

mantenimiento que evitaron los retrasos. Además, guarda relación con lo 

mencionado por Mora (2009) quien mencionó que la disponibilidad viene a ser la 

probabilidad de que una maquinaria responde correctamente en el momento 

idóneo de operación, usado para en condiciones estables. 

Cuarta discusión 

En cuanto a las discusiones sobre este punto, se tomaron en consideración 

elementos relacionados con los factores que en cierta medida fueron limitantes 

para el desarrollo de esta investigación, dado que por el tipo de investigación que 

se utilizó, y cuyo propósito es precisamente el de resolver un problema que se 

evidenció, si bien es cierto que este estudio logró este objetivo, también presentó 

desafíos que de alguna manera fueron resueltos durante el desarrollo o Estas 

dificultades tienen que ver con averiguar si los hallazgos podrían generalizarse a 

tamaños de muestra más grandes. Dado que son un componente crucial del 

cambio que se pretende lograr, se debe fomentar su participación activa en la 

elaboración del estudio. Los jugadores verán el estudio como un problema 
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intrascendente si no se les informa o no se les hace conscientes de la importancia 

del estudio. Particularmente en el caso de un estudio experimental con una sola 

muestra relevante, es imperativo que los participantes directos en el estudio 

proporcionen información sobre el estudio a realizar y sus objetivos. Ya que entre 

las hipótesis descubiertas se citan diferentes definiciones y teorías que fueron 

reunidas de acuerdo a los requerimientos de nuestra indagación. Los métodos y 

los plazos del estudio fueron cruciales para lograr los resultados de las 

dimensiones que se consideraban los temas principales del estudio. Estos 

permitirán entonces lograr los objetivos del estudio. Los clientes deben ser 

siempre conscientes de la eficiencia o eficacia de la gestión de la empresa. A 

algunas personas les puede resultar difícil implementar el cambio, particularmente 

aquellas que trabajan a nivel operativo; sin embargo, estos planes deben ser 

documentados y aprobados antes de la ejecución de la gestión, que es la fase 

final. 

Quinta discusión 
Como punto último de discusión se mencionaron los resultados relacionados a las 

pruebas estadísticas aplicados a cada uno de los de las dimensiones de la 

variable dependiente y a la variable en sí. Dado que estos resultados permitieron 

validar si las hipótesis planteadas en el estudio tuvieron la condición de ser 

aceptados o rechazados. Se determinó como primer paso saber si los datos 

resultantes estuvieron dentro de la condición normal. En función de ello se realizó 

las respectivas pruebas estadísticas. Considerando el diseño de este estudio lo 

que se buscó fue la mejorar de la variable dependiente es decir ver si el plan de 

mantenimiento preventivo tuvo su efecto sobre la disponibilidad de las máquinas 

usados en el proceso de tejeduría. Según resultado que se muestra en la tabla 11 

se muestra el valor asociado a la prueba de medias o promedios donde se 

observa una marcada diferencia en la medición post del estudio, luego el 

resultado de la validación de la hipótesis arrojó un valor de la significancia de 

acuerdo a la prueba de wilcoxon de 0.00 siendo menor a 0.05. Resultado similar a 

lo indicado por Mora (2009) sobre disponibilidad operacional, cuando se pretenda 

conocer de períodos de demoras administrativas o de determinados recursos o 

particulares, procede; se lleva a cabo simultáneamente con acciones de 

mantenimiento programadas e inesperadas.   
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VI. CONCLUSIONES 

1. Se deduce que con relación a los alcances asentados en las estadísticas 

representativa e inferencial derivados en el progreso de la investigación, que, 

por medio del mantenimiento preventivo se incrementó en la disponibilidad en 

el área de tejeduría en la empresa Cloting E.I.R.L., Ate, 2019 de manera 

notoria para la contribución de la empresa, abarca indicar que después del 

estudio la disponibilidad hubo un aumento esto se debió  por la aplicación del 

mantenimiento preventivo  y por la contribución de los participantes de labor 

en unidad con una revelada  confianza, consiguiendo mejorar la disponibilidad 

en 25% en el departamento de tejeduría de la empresa de estudio, la 

disponibilidad analizada previa de la aplicación se logró un 66.50 % y posterior 

de la aplicación se logró un 92%, para el beneficio del progreso que se tenía 

que recurrir a ciencias comprobadas y prácticas efectivas en las variadas 

fuentes. 

 

2. Además, se consigue que el mantenimiento preventivo hace que progrese el 

período medio entre fallas de la empresa Cloting E.I.R.L, Ate, 2019 mediante 

el cual se logró apreciar que aumentó inmediatamente de aplicar la 

implementación, ya que el tiempo medio entre fallas previo era de 28.72 hrs y 

después a ser aplicado el procedimiento de mantenimiento da como resultado 

un incremento de 145.16 horas. Este aumento manifiesta el progreso del 

período medio entre fallas, lo cual produce la operatividad de los mecanismos 

de las máquinas. 

 

3. En definitiva se comprueba que el mantenimiento preventivo mejora el tiempo 

medio entre reparaciones de la empresa Cloting E.I.R.L., Ate , 2019, presenta 

una disminución en el tiempo, debido se tuvo un tiempo de 14.57 horas y, para 

luego obtener  un tiempo de 12.1 horas, por lo cual se alcanza apreciar 

resultados con la ecuación del indicador, dicha extensión es conforme a la 

cuantía de paros no proyectados , por lo cual se difiere que el período medio 

entre reparaciones consiguió la finalidad indicada para el progreso de la actual 

investigación, al reducir las reparaciones y aumentar la disponibilidad en las 

máquinas. 
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VII.   RECOMENDACIONES 
 

1. Considerando los resultados obtenidos al término de la investigación se hace 

la recomendación a la organización para que se mantenga la disponibilidad de 

los equipos y máquinas con el fin de que se cumplan los objetivos importantes 

de la empresa a la vez se recomienda a todas las empresas que promueven 

un bien o servicios emplear el mantenimiento preventivo  que con esta 

aplicación incrementó la disponibilidad en las máquinas, se da por resultado 

un progreso revelador y acontecerán en el tiempo y proporcionará ventaja a la 

competencia. 

 

2. Esta segunda recomendación está relacionada con la mejora la fiabilidad 

sobre todo en las áreas donde se operan o se usan máquinas en el proceso 

de producción teniendo en cuenta que la fiabilidad indica la confiablidad de los 

equipos durante su etapa de producción lo que hace que este indicador debe 

siempre mantenerse en condiciones óptimas que permita el flujo continuo del 

proceso de producción. Con lo cual se busca incrementar la fiabilidad en las 

máquinas, como resultado se obtendrá mayor número de unidades 

producidas. 

 
3. Se recomienda también mantener y mejorar los niveles de mantenibilidad en el 

área de tejeduría, esto con el objetivo que los indicadores de la mantenibilidad 

plasmen los objetivos importantes de la empresa a su vez se recomienda a 

todas las organizaciones que producen bienes aplicar el mantenimiento 

preventivo con el cual se busque el incremento de la mantenibilidad en las 

máquinas, como resultado tendrán una mejora en el índice de este indicador el 

cual va a marcar diferencia con la competencia. 
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ANEXOS 
Anexo 1. Matriz de Operacionalización de Variables 

Variables Definición  
conceptual 

Definición  
operacional Dimensiones Indicadores Escala de 

medición Fórmula 

Variable 
independie

nte: 
Mantenimie

nto 
Preventivo 

Se designó como una 
continuación de las actividades 
programadas con anticipación, 

que se llevan a cabo para 
compensar las fuentes 

conocidas de fallas potenciales 
de las ocupaciones para las que 
se desarrolló un activo, según el 
informe de (Raouf, 2013 p.77) 

El mantenimiento 
preventivo es un 

conjunto de labores 
planificados enfocados a 

la eficiencia y 
elaboración de 
mantenimientos 

programados que 
permita que las 

maquinarias de tejido 
sigan funcionando. 

Mantenimiento 
programado 

índice 
mantenimiento 
programado 

Razón 

 

iMP = índice manteamiento programado   
htMP= horas totales de mantenimiento 
programado   
hMP= horas totales del mantenimiento   
 

Capacitación 
del 
mantenimiento 

Eficiencia de la 
capacitación del 
mantenimiento 

Razón 

iCM = índice capacitación manteamiento 
tMF= tiempo medio fallas   
tMR= tiempo medio reparación 

Variable 
dependient

e: 
Disponibili

dad 

La disponibilidad viene a ser la 
probabilidad de que una 

maquinaria responde 
correctamente en el momento 
idóneo de operación, usado 

para en condiciones estables 
(Mora, 2009). 

La disponibilidad llega a 
ser cuando el tiempo 
medio de fallas y el 

tiempo medio de 
reparaciones permitan el 
uso de las máquinas de 

tejer a través de los 
periodos de trabajo. 

Fiabilidad 
índice de tiempo 
medio entre 
fallas 

Razón tPEF = índice promedio entre fallas 
hROP= horas de operación   
#TF= número de fallas detectadas   

Mantenibilidad 
índice de tiempo 
medio entre 
reparaciones 

Razón iTPPR = índice de tiempo medio entre 
reparaciones 
TTF = Tiempo Total de Fallas.  
NTFallas = Número de fallas detectadas 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 2. Instrumento de recolección datos – ficha de equipos 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 3. Instrumentos de medición de la Disponibilidad 

 

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 4. Comparación antes y después de la implementación  

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 5. Formato para inventarlo de trabajador – destrezas 

 
 

Anexo 6. Distribución de la planta 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 7. Cronograma de ejecución de actividades del estudio 

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 8. Validez del instrumento de medición - 1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 9. Validez del instrumento de medición 

 

 

 

 

  



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 10. Validez del instrumento de medición – 3 

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 11. Evidencias de la línea de tejeduría 

 

 
Componentes de las máquinas de tejeduría 

 
Máquinas de la línea de tejeduría 

 

 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 12. Evidencias de la línea de tejeduría 

 
Repuestos de las máquinas 

 

Producto terminado 
 

 



                                                                                                                                                                                                                   
                                                                                                                                                                     

 

Anexo 13. Carta de autorización para el desarrollo de la investigación 

 



 


