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RESUMEN 

 

El siguiente proyecto de tesis tiene como objetivo mejorar la productividad del 

área de tintorería de tela en Textiles Camones, con la aplicación de 

mantenimiento Productivo Total. Debido a un exceso de horas con fallas en las 

máquinas que provocan atrasos en la producción. El TPM mejorar las condiciones 

de las maquinas interrelacionado a producción con mantenimiento, de esta 

manera implementa mantenimientos autónomos para ser realizados por los 

operarios y las actividades preventivas para mejorar las situaciones de las 

máquinas. La implementación se realizó en las 29 máquinas del área de tintorería 

de tela, realizando recolección de datos antes en el mes de enero 2017, la 

implementación se realizó durante los meses de febrero, marzo y abril. La 

población y muestra son las operaciones de las maquinas desarrolladas durante 

30 días. Se implementó el mantenimiento autónomo, por medio de check list 

(actividades básicas como limpieza e inspección) y el mantenimiento preventivo.   

Los datos fueron recolectados por medio de instrumento de medición que nos 

permitieron calcular los indicadores de la variable independiente y dependiente. 

De esta manera se logró reducir las horas de fallas de las máquinas, aumentando 

la disponibilidad de las maquinas. Se realizó un plan de mantenimiento preventivo 

para llevar el control de las intervenciones de las maquinas, logrando cumplir con 

el objetivo principal de mejorar la productividad.  

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



xiv 
 

 

 

ABSTRACT 

The following thesis project has the improve the productivity of the textile dyeing 

area in Textiles Camones, with the application of Total Productive Maintenance. 

Due to an excess of hours with failures in the machines that cause delays in the 

production. The TPM has as improve the conditions of the machines interrelated to 

production with maintenance, in this way it implements autonomous maintenance 

to be carried out by the operators and the preventive activities to improve the 

situations of the machines. The implementation was carried out in the 29 machines 

of the cloth dyeing area; carrying out data collection before in the month of 

January 2017, the implementation took place during the months of February, 

March and April. The population and sample are the operations of the machines 

developed during 30 days. Autonomous maintenance was implemented through a 

check list (basic activities such as cleaning and inspection) and preventive 

maintenance. The data were collected by means of a measurement instrument 

that allowed us to calculate the indicators of the independent and dependent 

variable. In this way, it was possible to reduce the machine failure hours, 

increasing the availability of the machines. A preventive maintenance plan was 

carried out to take control of the interventions of the machines, achieving to 

achieve the main objective of improving productivity.




