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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo primordial implementar el
mantenimiento planificado en las maquinas continua de hilar marca Rieter para
mejorar la productividad de la empresa textil Filasur S.A, San Juan de
Lurigancho,  2016. Mediante un analisis y utilizando las siguientes
herramientas como diagrama de ishikawa, diagrama de Pareto se pudo
determinar que los problemas que ocurrian eran paradas no esperadas de la
maquina, mantenimiento correctivo, produccion estancada, fallas acumuladas,
no llegaban con su produccién planificada de dicha linea proveniente a causa
de no contar con un mantenimiento planificado ni la atencion adecuada. Para
dar inicio a la implementacién se determind que se iniciaria por las maquinas
continua de hilar ya que presentaban mayor problemas como: paradas
inesperadas, que demandaban mucho tiempo, mantenimientos correctivos con
frecuencia, cuello de botella ya que el proceso de hilado es lineal. La poblacion
fue evaluada en un periodo de tres meses antes y tres meses despues,
registrando los datos obtenidos tanto en el Excel como en el SPSS para su
evaluacion. El efecto de la implementacion del mantenimiento planificado en las
maquinas continua de hilar permitié la reduccién de tiempos de paradas de
maquina, paradas inesperadas, ganando tiempos improductivos para la mejora

de la productividad.

Palabras claves: Mantenimiento planificado, maquina, tiempos, productividad.
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Abstract

This research was mainly aimed at implementing planned maintenance in
continuous brand Rieter spinning machines to improve productivity of the textile
company Filasur S.A, San Juan de Lurigancho, 2016.By analyzing and using
the following tools as Ishikawa diagram and Pareto chart, it was determined that
the problems that occurred were stops unexpected corrective maintenance
machine, stagnant production accumulated failures , did not reach its planned
production of that line from because of not having a planned maintenance and
proper care.To start the implementation was determined to be initiated by the
continuous spinning machines since they were the ones who had more
problems like unexpected stops, demanding a long time, corrective
maintenance often bottleneck since the spinning process is linear. The
population were evaluated over a period of three months before and three
months later, back data from both the Excel and SPSS were entered for
evaluation.The effect of the implementation of the planned maintenance in
continuous spinning machines allowed us to reduce machine downtime,
unplanned downtime, winning downtime for improved productivity. Keywords:

Planned maintenance, machine, time, productivity.

Keywords: Planned maintenance, machine, time, productivity.
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