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RESUMEN 

Las empresas alimentarias se enfocan siempre en innovar, producir y comercializar más 

eficazmente sus productos de consumo masivo como lo son los snacks, con lo cual es imperativo 

que la maquinaria funcione 24/7 para evitar retrasos de productos y pedidos. El principal 

objetivo de esta investigación fue el de implementar un plan de mantenimiento preventivo 

mediante del software profesional mp9 en la industria alimentaria; para evitar que la producción 

presente desperfectos que terminen ocasionando inestabilidad productiva y laboral. Este estudio 

se desarrolló con la metodología cuantitativa al enfoque explicativo, ya que a través del 

diagnóstico de la situación actual del proyecto en cada línea de producción se identificó los 

tiempos muertos de las maquinarias y/o equipos producidos por el inadecuado control en el 

mantenimiento del mismo. La recolección de datos fue realizada en fichas de observación, 

identificando las líneas de producción, así como de la distribución de las instalaciones de la 

empresa, mediante las seis principales áreas que disponen de un jefe de producción y operadores 

conjuntamente con el ingeniero industrial. Con lo cual se identificó el deterioro de las máquinas 

y/o equipos que se extrae a través del análisis de las fallas graves de las maquinas/equipos. Se 

demuestra que el 80% de los problemas se pueden resolver centrándose en el 20% de las 

máquinas, sobre todo en las líneas de PC1 y tortillera, ya que son las que más producción diaria 

tienen. Por lo cual se debe prestar más atención al mantenimiento preventivo de las maquinarias 

y/o equipos con el programa profesional mp9 estableciendo periodos de recambio por 

frecuencias, ciclos de trabajo o tiempo de trabajo con el que se precise la información 

proporcionada tanto por los fabricantes de las maquinarias, como el de los repuestos que genere 

en base de datos sobre los repuestos a cambiar, horas de parada de máquina, servicios de terceros 

y tiempo de trabajo. 

Palabras claves: mantenimiento preventivo, software mp9, rendimiento, maquinaria. 
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ABSTRACT 

Food companies are always focused on innovating, producing and marketing their mass 

consumer products such as snacks more efficiently, so it is imperative that machinery works 

24/7 to avoid delays in products and orders. The main objective of this research was to 

implement a preventive maintenance plan using professional mp9 software in the food industry; 

to avoid that the production presents damages that end up causing productive and labor 

instability. This study was developed with the quantitative methodology to the explanatory 

approach, since through the diagnosis of the current situation of the project in each production 

line, the dead times of the machinery and / or equipment produced by the inadequate control in 

the maintenance of the herself. The data collection was carried out in observation files, 

identifying the production lines, as well as the distribution of the company's facilities, through 

the six main areas that have a production manager and operators together with the industrial 

engineer. With which the deterioration of the machines and / or equipment that is extracted by 

means of the analysis of the serious failures of the machines / equipment was identified. It is 

shown that 80% of the problems can be solved by concentrating on 20% of the machines, 

especially in the PC1 and tortilla lines, since they are the ones with the highest daily production. 

Therefore, more attention should be paid to the preventive maintenance of machinery and / or 

equipment with the mp9 professional program, establishing replacement periods for 

frequencies, work cycles or work time with which the information provided by both 

manufacturers of machinery, such as spare parts. in a database on spare parts to change, machine 

downtime, third party services and labor time. 

Keywords: preventive maintenance, mp9 software, performance, machinery  
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INTRODUCCIÓN 

La industria estudiada, es considerada una de las empresas alimenticias más grandes en cuanto 

a la producción de snacks dulces como salados, su enfoque principal es en mejorar su producción 

y comercialización a nivel nacional brindando a los clientes un producto final de calidad que 

logre satisfacción general a los consumidores; ya que es imperativo acortar tiempos muertos por 

defectos o fallas en sus tiempos de producción. La empresa, para competir nacionalmente su 

producción debe manejar la maquinaria 24/7 por lo cual la empresa en estudio a fin de mejorar 

cada una de las líneas de producción de sus productos tanto en tiempos de operación como en 

mantenimiento de sus maquinarias se implementó el desarrollo de un plan de mantenimiento 

preventivo mediante el software profesional mp9, logrando así alcanzar el máximo potencial 

operativo ya que al implementar este software se tendrá una base de datos en cuanto a los 

repuestos, reparación así como tiempo de fallas y su ejecución. 

Mediante el seguimiento que se realizó a la empresa se logró identificar que la principal 

problemática que tiene los tiempos muertos en fallas o defectos de las maquinarias en cuanto al 

mantenimiento correctivo realizado; además de que produce cuellos de botella en específico de 

las líneas de Pc10 y tortillera, ya que su producción diaria ha ocasionado varias pérdidas de 

producción así como el retraso en la producción porque en estas líneas se para continuamente 

la maquinaria alentando la producción final y por ende su entrega a los clientes. 

El desarrollo de la tesis se realizó en la siguiente secuencia: en el Capítulo I se detalla los 

antecedentes de la empresa, su actividad principal, su producción y comercialización, así como 

de la importancia y alcance que brindará la investigación a fin de identificar el costo adicional 

al producto final, pérdida de producción mensual, retraso en entrega de pedidos y pérdida son 

las causas primordiales de la problemática que presenta la empresa en estudio, con los cuales se 

desarrollará los objetivos que den solución al problema. 

A continuación, se desarrolla en el marco teórico fundamental en el que se expone la 

información bibliográfica catalogada de importancia en varios proyectos que generalice los 

conocimientos en cuanto a la implementación del plan de mantenimiento preventivo mediante 

el software profesional mp9 que han sido utilizadas en otro tipo de empresas que al desarrollarlas 

han incrementado su rentabilidad y producción demostrando de esta manera resultados positivos 



 
 

2 
 

a su aplicación; por ende el software mp9 proporcionará una base de datos específica para cada 

línea de producción en la empresa con el fin de diagnosticar los próximos mantenimientos así 

como también gestión, planificación, programación y control de actividades de mantenimiento, 

de igual manera en la eficacia del personal para detectar causas del fallo, posibles defectos, 

gravedad del daño y las posibles causas que ocasionan los fallos dentro de la maquinaria de la 

empresa llevando la relación del mantenimiento con las buenas prácticas de manufactura. 

Sistematizando el progreso estático; se debe realizar planes de mantenimiento programados y 

actividades que ayuden a que dicha maquinaria y flota vehicular pasen en mantenimientos el 

menor tiempo posible, en la actualidad el manejo de sistemas inteligentes que ayudan a realizar 

trabajos de una manera eficiente ha venido siendo una manera de optimizar recursos detallado 

en el Capítulo II. 

En cambio, en el Capítulo III engloba los conocimientos básicos de la implementación del 

software profesional versión 9, ya que brinda una nueva forma de administrar la gestión de 

mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la información de su departamento 

de mantenimiento documentada y organizada en la base de datos de la empresa en estudio. Ya 

que, al documentar toda la información de los equipos e instalaciones, así como de los planos, 

diagramas, especificaciones, localización, datos del proveedor, documenta los planes o rutinas 

de mantenimiento de cada uno de sus equipos permita generar calendarios de mantenimiento en 

forma automática. 

Para el Capítulo IV se desarrolló los resultados obtenidos en cuanto al alcance de los objetivos 

detallados para la implementación del plan de mantenimiento preventivo mediante el software 

profesional mp9, desglosando los parámetros que se requieren para la implementación del plan 

de mantenimiento por medio de la selección, generación y registro de la maquinara y/o equipos 

del que se logre recopilar la información para la estrategia del mantenimiento conjunto con la 

acción técnica del programa a fin de comprobar los datos ingresados y su funcionamiento para 

la empresa. 

Como final se determina que la implementación del plan de mantenimiento preventivo mediante 

el software profesional mp versión 9, logrando resolver la problemática en la empresa a fin de 

que beneficie a la producción y comercialización de los snacks acortando los deterioros o 

falencias que presentaban las máquinas y/o equipos. También se toma en cuenta las 
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recomendaciones en las cuáles se enfocarán los profesionales encargados, así como sus 

operarios cumpliendo con sus labores y entrega del producto final. 
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CAPÍTULO I  

PROBLEMA 

1.1. Antecedentes 

La empresa en estudio, se dedica a la producción de snacks y comercialización en consumo 

masivo a nivel nacional, hace varios años, constituida con maquinarias completas para la 

producción de snack. Su principal objetivo es brindar a los clientes un producto de calidad y 

lograr la satisfacción del consumidor a través de sus productos.  

Se evidencia que durante las visitas in-situ realizadas a la empresa se determinó falta de limpieza 

en las líneas principales que son la tortilla, PC-10, extruidos, Mastermatic, incalfer y 

empacadoras; produciendo averías que terminan afectando en tiempo y dinero en los procesos 

productivos, además de los cuellos de botella que retrasan y cancelan los pedidos y sus 

respectivas distribuciones.  

Además de no contar con rutas de lubricación en ninguna de las 5 líneas de producción instalada 

y las 12 empacadoras lo cual se generaba un desconocimiento para un personal nuevo que se 

integran en la empresa. Lo cual obliga a parar la línea para limpiarla o arreglar una avería 

afectando el proceso productivo y generando cuellos de botellas. 

Dado que la empresa en estudio produce y comercializa productos de consumo masivo como 

son los snacks, es imperativo que la maquinaria funcione 24/7 para evitar retrasos de productos 

y pedidos. Mediante las visitas in-situ que se ha realizado a la empresa se verifica un déficit en 

las maquinarias que, aunque cumplen con la producción presentan desperfectos que terminan 

ocasionando inestabilidad productiva y laboral. 

Es así que en los últimos meses la estabilidad en el promedio de mantenimiento correctivo e 

incluso en el mes de septiembre la curva de estabilidad se incrementó llegando al 9% de 

mantenimiento correctivo dando un 90% de disponibilidad, es decir se incrementó las horas de 

parada y menos disponibilidad de equipo. 

1.2. Importancia y alcance 
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Es una empresa que se encuentra en constante crecimiento y que desea mejorar el proceso 

productivo por lo cual se proyecta implementar un plan de mantenimiento preventivo mediante 

del software mp9. 

Es de gran importancia que la empresa implemente un plan de mantenimiento preventivo con el 

uso del software mp9 para poder minimizar el tiempo de parada y prevenir los riesgos que 

pueden afectar al proceso de producción. 

Con esta investigación se logrará alcanzar una mejora en el rendimiento operacional de las líneas 

de producción, mejorar la eficacia o productividad global del sistema de producción, así como 

la disminución de la cantidad de paradas debidas a averías con el fin de garantizar la mejora 

continua de los resultados de fiabilidad, disponibilidad y seguridad dentro de la organización, 

así como la reducción de los costos y el tiempo muerto para mantenimiento. 

El plan de mantenimiento preventivo beneficia a la empresa ya que estas actividades 

programadas lograrán reducir las horas de parada durante el mes teniendo más tiempo de 

disponibilidad del equipo sin afectar a la productividad con el fin de alcanzar la demanda 

estimada en el mes sin necesidad de trabajar más horas. Con el que se reduzca horas de paradas 

de producción, horas de trabaja para los empleados y gastos extras en averías repentinas. 

1.2. Delimitación 

1.2.1. Delimitación espacial 

El proyecto se enfoca para la obtención del título de “Ingeniero Industrial”, en el cual se 

implemente un plan de mantenimiento preventivo en la empresa de estudio ubicada en el 

Complejo Industrial, Julián Coronel, sector Norte de Guayaquil. 

1.2.2. Delimitación temporal 

Esta investigación estima de duración para su ejecución en el periodo de 2020-2021 empezando 

con la aprobación del proyecto y culminación del mismo con los resultados presentados a la 

empresa de estudio en el que se solucione la problemática. 

1.2.3. Delimitación sectorial 

Está delimitado sectorialmente para la industria alimenticia, en el que se incorpore un plan de 
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mantenimiento preventivo con el cual sea más eficiente la producción y comercialización. 

1.2.4. Delimitación institucional 

Para la implementación de este proyecto se requirió aplicar conocimientos de: 

• Producción 

• Mantenimiento 

• Fundamentos de materiales 

• Ingeniería de métodos 

• Administración de proyectos 

• Gestión de calidad 

1.3. Formulación del problema 

¿Cómo influye el implementar un plan de mantenimiento preventivo utilizando el software 

profesional mp9 en la industria alimenticia, respecto a la minimización del tiempo de parada y 

la prevención en los riesgos que pueden durante al proceso de producción? 

1.4. Objetivos 

1.4.1. Objetivo general 

Elaborar un plan de mantenimiento preventivo programado, mediante la implementación del 

software profesional mp9 en la industria alimenticia 

1.4.2. Objetivos específicos 

1. Realizar las rutas de lubricación de las líneas tortilla, PC-10, extruidos, Mastermatic, incalfer 

y empacadoras. 

2. Documentar toda la información en el software referente a sus equipos e instalaciones, como 

son planos, diagramas, especificaciones, localización, datos del proveedor u otros datos 

importantes. 
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3. Monitorear los planes o rutinas de mantenimiento de cada uno de sus equipos y generar los 

calendarios de mantenimiento en forma automática. 

4. Detallar la información sobre los trabajos de mantenimiento que se deben realizar y una vez 

que se realicen, reprogramar la fecha próxima para cuando deban volver a realizarse, 

ajustando automáticamente los calendarios de mantenimiento. 

5. Lograr con el mantenimiento preventivo reducir la curva de mantenimiento correctivo y 

tener más disponibilidad de los equipos. 

6. Elaborar el plan de mantenimiento para empacadoras mediante la implementación del 

software mp9 para un adecuado registro de datos, un eficiente registro de los 

mantenimientos realizados, entrega de formularios y una programada de automatización de 

proceso. 
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CAPÍTULO II  

MARCO TEÓRICO 

2.1. Antecedentes investigativos 

Muro (2020) explica en su plan de gestión del mantenimiento preventivo de la línea de 

producción en la empresa pavimentos y concretos que la principal problemática empieza en el 

punto de vista teórico gracias a los conocimientos en lo relacionado a la productividad; debido 

a que permitió saber y contrastar los resultados en cuanto al factor hombre, material, maquinaria 

calculados en la investigación los que estuvieron basados en una bibliografía que permitió 

generar una reflexión; concluyendo que la productividad en situación actual de la gestión de 

mantenimiento preventivo y los índices fueron: Índice promedio de productividad de máquina 

mezcladora: 4.18% y el Índice promedio de productividad de maquina vibro-compactadora: 

16.05%. Se identificó que el principal recurso que puede ser mejorado para incrementar la 

productividad es la maquinaria y equipo. Se propuso un plan de gestión de mantenimiento 

preventivo donde se establece el tipo de actividad, la cantidad de veces que se debe realizar y la 

fecha. Se analizó la relación Beneficio/Costo dando como resultado un índice de 0.79 que 

significa que este valor es ganancia por cada nuevo sol (S/.1.00) invertido en el mantenimiento 

preventivo. 

Cobo (2019) indica en su tesis detectó relativamente las causas del fallo, posibles defectos, 

gravedad del daño dentro de la maquinaria de la empresa llevando la relación del mantenimiento 

con las buenas prácticas de manufactura, brindado así la corrección oportuna en la 

implementación de un software de mantenimiento que gestione, planifique, programe y controle 

las actividades conjunto con la eficiencia del personal. Al implementar y desarrollar el plan de 

mantenimiento con un costo de $3.742,75 dólares americanos, se realiza otorgando frecuencias 

para el mantenimiento durante el presente año con actividades mensuales, trimestrales, 

semestrales y anuales dentro del área eléctrica, mecánica, lubricación de equipos y limpiezas 

profundas ya que lo equipos deben conservar 54 limpieza para mantener al producto inocuo ya 

que es para el consumo humano; la implementación del software MP versión 9 ha ayudado en 

la gestión del mantenimiento, con la alimentación constante de información generada en cada 

mantenimiento esta herramienta informática planifica automáticamente el mantenimiento de 
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equipos, genera gráficos estadísticos de los mantenimientos y se puede empezar a generar 

indicadores. El cual aumento de 23,5% a 46,3% esto quiere decir que la empresa aún tiene 

muchas tareas por cumplir en cuanto a la gestión del mantenimiento de la maquinaria existente 

en la planta y de esta manera evitar los paraos inesperados y por ende pérdidas económicas. 

Quisilema (2019) plantea en su artículo que el manejo de mantenimientos ha venido siendo muy 

vano en el Gobierno Autónomo Descentralizado del Cantón Espejo (GADME), ya que no se 

tiene un sistema que ayude a la factibilidad del mismo, al ocurrir un problema la maquinaria 

permanece estancada, viéndose el trabajo y el progreso estático; por lo cual se debe realizar 

planes de mantenimiento programados y actividades que ayuden a que maquinaria y/o equipos  

pasen en mantenimientos el menor tiempo posible, en la actualidad el manejo de sistemas 

inteligentes que ayudan a realizar trabajos de una manera eficiente ha venido siendo una manera 

de optimizar recursos y realizar trabajos de una manera eficiente. Utilizando el software MP9 

dio como resultado en los últimos seis meses, beneficio para la institución ya que se planteó 

como base una disminución del 5% de gastos generales, y luego de implementar, se superó esta 

meta, reduciendo un 12% de gastos generales referente a mantenimiento en los últimos 6 meses 

de funcionamiento. Se debería implementar este tipo de controles en general, para controlar el 

uso de recursos, esto se ve reflejado en la sistematización realizada, dando como resultado una 

reducción considerable de gastos estimada en un 12%. El uso del software MP9 se realizó en 

todas las maquinarias y/o equipos, ya que el programa funciona mejor con todos los datos y 

maquinarias ingresadas al sistema, sistematizadas y codificadas adecuadamente, los resultados 

van a variar positivamente, haciendo que la eficiencia del programa sea la adecuada. 

Humarán, Parra & Castro, 2019 que el caso de estudio presentado en esta investigación, aborda 

el análisis de la administración actual del mantenimiento de la maquinaria y equipo utilizada en 

la planta de mezclado de alimento balanceado para ganado bovino de una empresa privada de 

la región norte de Sinaloa, con la finalidad de diseñar e implementar una metodología eficiente 

para mejorar los paros no programados por las fallas recurrentes. Dentro de las actividades 

aplicadas, se realizó un ruteo de la maquinaria y equipos para diagnosticar el estado en que se 

encontraban, se aplicó la metodología 5´s en el área de almacén y bodega para poder mantener 

el orden, limpieza y clasificación de herramientas, materiales y repuestos. Se diseñaron los 

formatos y bitácoras como un plan de mantenimiento integral, validándolo para efectuar los 
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controles por varias semanas para comparar el diagnóstico inicial con los resultados finales. Se 

obtuvo un aumento de la productividad ya que disminuyeron los mantenimientos correctivos, 

disminuyendo tiempos muertos y desarrollando un compromiso con el personal manteniendo 

las áreas ordenadas, clasificadas y limpias. Concluyendo que el TPM (mantenimiento 

preventivo total) no es solo una herramienta de Ingeniería para mejorar los sistemas de 

mantenimiento en una empresa, porque la base para que sea exitosa la implementación de 

Mantenimiento Productivo Total en cualquier organización es el factor humano ya que de este 

depende el éxito o fracaso del proceso. Por lo tanto, antes de que en las empresas se pretenda 

aplicar esta cultura, se debe preparar al personal lo suficiente y empoderarlo del tema para que 

este se motive y se entusiasme con los beneficios que les va a aportar este cambio. Toda la 

organización debe entender que TPM es una implementación a largo plazo y que es un proceso 

de mejoramiento continuo, es decir que siempre se está mejorando, en este caso cero averías, 

cero defectos, cero daños. Así como el plan de mantenimiento preventivo elaborado se verán 

cambios a largo o mediano plazo. 

Diaz & Euribe, 2019 en la presente investigación empleó el método de tipo correlacional, bajo 

la clasificación de experimental, en la categoría pre experimental, longitudinal porque se 

recogieron datos a través del tiempo en puntos o etapas específicos para hacer inferencias 

respecto al cambio, determinantes y consecuencias donde la población estuvo conformada por 

todas las maquinas involucradas en el proceso productivo de filete de caballa de la empresa y la 

muestra constituida por la mayor criticidad y menor confiabilidad de los equipos del área de 

producción de la empresa. Se empleó como herramientas diagrama de actividades, formato de 

las 5 W-H, formato de tiempo medio de fallas, formato de criticidad y formato de medición de 

productividad. De ésta manera, se obtuvo como primer resultado la situación inicial de la gestión 

de mantenimiento determinó un 49.9 como promedio ponderado de la eficiencia física de la 

materia prima del proceso de filete del mes de enero a junio. Se diseñó un plan de mantenimiento 

preventivo a los equipos del área de producción de la línea de cocido, los equipos fueron las 

siguientes: balanza industrial, caldero, motor, marmita, exhauster, selladora y autoclave. 

Finalmente, se concluyó que la confiabilidad de la selladora era de 83.3%, mientras que después 

de haber aplicado el mantenimiento preventivo se tuvo una confiabilidad de 98.8%, el cual 

refleja que por cada 100 latas procesadas 99 salen bien selladas. 
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Yparraguirre (2018) explica en su tesis que, al ser una empresa de envases de Lata más de 50 

años de experiencia en la fabricación, con una cartera amplía de clientes nacionales y 

extranjeros. La empresa está enfocada en la producción constante sin tomar en cuenta una 

gestión de Mantenimiento Preventivo. Actualmente sólo se realizan intervenciones correctivas 

en sus máquinas y no se lleva un control de la vida útil de las mismas. Debido a sus altos índices 

de paradas de máquina ocasionadas por constantes fallas y con el objetivo de mejorar este 

escenario, se plantea un estudio para medir los tiempos de reparación y cantidad de fallas, con 

el objetivo de conocer la disponibilidad de máquina y el tiempo de reparación, mediante el 

análisis de causas de falla determinaremos la propuesta de gestión de Mantenimiento más 

adecuada que se adapte a la situación actual de la empresa. Lo cual determina que las paradas 

de máquina realizado contribuyeron en determinar un Plan de Mantenimiento Preventivo acorde 

al presente de la empresa, esta implementación será el inicio de una gestión que permita llevar 

un mejor control de las máquinas de la empresa de fabricación de envases de hojalata. Al 

determinar las principales faltas de control que provocan las paradas de máquina, las cuales 

representan el 79% de las fallas totales que se presentan en Planta, éstas se obtuvieron a través 

de la codificación y tabulación de fallas de acuerdo a su naturaleza, obteniendo como resultado 

tres faltas de control de mayor relevancia: “Falta de Lubricación”, “Falta de Plan de Cambio de 

Repuestos” y “Falta de Inspección”. Con esta propuesta de mejora se estima un aumento de 

Disponibilidad de máquinas hasta de 93%, se reduce un 75% de tiempos y un aumento de 2% 

en la producción. 

Aguilar (2017) menciona en su proyecto que la falta de concientización de la seguridad personal 

de los colaboradores existiendo un riesgo debido al trabajo que se realiza constantemente con 

químicos, así como la f alta de capacitación del personal encargado. Es importante que, aunque 

el personal no tenga mucho tiempo en la empresa, esté en constante capacitación para realizar 

su trabajo de la mejor manera ya que dentro de la empresa existe en general una cultura de 

mejora continua, esto asegura la entrega de cada persona para adaptarse a sus puestos y mejorar 

cada día en ellos con lo cual se concluye que es importante velar por la actualización de los 

equipos nuevos de la empresa, esto fortalecerá los trabajos que se realicen en beneficio de la 

empresa ya que toda actividad siempre será susceptible de mejorarse. Por ello, es importante 

mejorar los procesos y procedimientos, los jefes de mecánicos deben fortalecer los lineamientos 

que llevan a la consecución de los objetivos. Como también las mejoras que se realicen en un 
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sistema de gestión siempre ayudarán a la consecución de los objetivos. Una gestión más simple 

y sencillas de llevar a cabo ayuda a mantener un mejor control de todas las actividades que se 

llevan a cabo. Será responsabilidad de los jefes y maestros de mecánicos llevar un control 

correcto de las cargas de trabajo 

Cubas (2017) en su estudio en que cuyo objetivo fue implementar el TPM para elevar la 

productividad en la flejadora OMS (Organización Mundial de la Salud) en la zona de ordenado 

de la compañía Celima. La metodología que empleó fue un diseño cuasi-experimental ya que se 

permitió manejar la variable (TPM) viendo su impacto e influencia en la variable productividad, 

empleo un análisis estadístico descriptivo y también inferencial en cuanto a los datos. Los 

resultados indicaron que mediante la aplicación del TPM se elevó la productividad concerniente 

a flejadora en la zona de ordenado de la compañía Celima, a través de un propicio examen previo 

a la aplicación del TPM la flejadora lograba hacer 4621 atados durante 1 mes y se alcanzó que 

esta haga 6301 atados luego de haberse aplicado el TPM siendo equivalente a una elevación del 

35% en la productividad. Se llegó a concluir que la aplicación del TPM mejoró el 

funcionamiento de la maquina antes mencionada en la zona de ordenado de la compañía Celima. 

La eficiencia de la maquina luego de la aplicación del TPM aumentó en un 8 %, empezando 

este valor fue de 85% para después de la realización de la propuesta se elevó a un 93%.  

Cruz (2017) tuvo como objetivo general aplicar la administración de mantenimiento en zona de 

pozos mediante el TPM para elevar la productividad de los equipos encargados del bombeo de 

la compañía agroindustrial San Jacinto S.A.A. La metodología que empleó fue la observación 

directa referente a la manera en que se hacían las tareas de sacar el jugo de caña en la fábrica 

agroindustrial San Jacinto S.A.A. y los datos estadísticos alcanzados fueron brindados por el 

jefe de la zona de trapiche donde se saca jugo de caña. Como resultado respecto a la elevación 

en la productividad con ayuda del mantenimiento autónomo se logró un 74% de eficiencia que 

apoyó en la productividad, lográndose una disminución de tiempo a la operatividad que fue 

aspecto más fundamental a mejorar, realizando el plan de mejora se logró tener 47.4 horas 

significando 8213.7 toneladas de caña de azúcar que aproximadamente son 928.33 toneladas de 

azúcar. Se concluye que si le adicionamos las toneladas de azúcar pérdidas en bagazo que son 

aproximadamente 553,83 toneladas de azúcar se alcanza un total de 1479.2 toneladas de azúcar 

perdidas. 
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Herrera & Duany, 2017 en su artículo científico explica que el comportamiento de los problemas 

existentes en el departamento es la efectividad de los indicadores de calidad. Hace varios años 

la entidad formaba parte del Ministerio de Educación Superior (MES), del cual se heredó un 

conjunto de indicadores, que permitían la organización de los activos; así como la planificación 

y programación del mantenimiento; pero no el control y la trazabilidad de la actividad con el 

paso del tiempo como la necesidad de codificación interna del equipamiento paralela a los 

controles del departamento de gestión de la calidad. Concluye que el proceso de implementación 

tiene componentes claves, tales como: el compromiso por parte de la administración de la 

empresa a la hora de iniciar el proceso de implementación, la identificación de las debilidades 

y amenazas, y la entrega total de los trabajadores del departamento de mantenimiento. Además 

del resultado del proceso de implementación de esta metodología es un departamento de 

mantenimiento eficiente, preparado para enfrentar cualquier proceso regulatorio. 

Quispe (2016) tuvo como objetivo implementar el TPM en la zona de fabricación de la compañía 

Topesa S.A., para eludir detenciones por defectos imprevistos que impactaban a la 

productividad, siendo una investigación exploratoria y diagnostica, se tuvo como resultado que 

el promedio de vida útil en cuanto a maquinaria y equipos fue un 74% con un tiempo de 

funcionamiento que supera el adecuado sugerido, esto indicaba una elevada cuantía de 

maquinaria frágil a padecer desperfectos no esperados, el 26% sobrante se encuentra en buenas 

condiciones en cuanto al funcionamiento. Se llegó a la conclusión que se logró el propósito 

básico del estudio, al implementar el TPM en la zona de fabricación de Topesa S.A., la compañía 

validó el estudio y remitió la carta que estaba conforme. 

Tumipampa (2016) en su estudio cuyo objetivo fue implementar el TPM que estuvo apoyado 

con el software MP9, para la Línea de laminación N° 1 de la planta ubicada en El Inga de la 

empresa IMPTEK. La metodología que empleó fue que 16 se identificó las anomalías y se llevó 

a cabo un mantenimiento. Los resultados mostraron que se realizó el levantamiento de 

información de un total de 210 equipos en la fábrica El Inga, de la compañía Imptek, registrando 

dicha información en una base de datos apoyada con el software MP versión 9.8; al realizarse 

las actividades de mantenimiento autónomo se puede llegar a tener ahorros en promedio de 44, 

75% en los gastos que representa cambiar un elemento cuando ha finalizado su vida útil, frente 

a si no se realizaran dichas actividades Las conclusiones contemplando un escenario 
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conservador, donde las ventas de la empresa varían en 2% y uno optimista en donde incrementan 

en 5% en los siguientes 4 años, se tiene una disminución de costos por mantenimiento no 

planificados del 60% en 2015 a 10% en 2020, para el departamento de mantenimiento; el ahorro 

que traerá a la empresa por gastos de para de producción dentro de 4 años será de $10469.28. 

Zapata (2016) en su estudio cuyo objetivo fue aplicar un modelo de planificación en 

mantenimiento en la empresa minera Volcán, se logró apreciar en los resultados de los 

indicadores que se lograron resultados buenos debido a que al disponer de un correcto control 

se alcanza planificar mejor las actividades de renovación, se concluyó que el TPM fue un gran 

punto administrativo referente a gestión del mantenimiento que permitió definir tácticas para el 

progreso continuo en cuanto a las capacidades y productividad actual en la minera que paso de 

2 equipos móviles disponibles/día-hombre a 3 disponibles/día-hombre, teniendo los equipos de 

fabricación operativos donde la elevación de la productividad se elevó en un 50%. 

Valle (2016) tuvo como objetivo aplicar el TPM, en 2 zonas de fabricación de chicle de la fábrica 

de alimentos 2 en 1: la primera zona abarca a chicle masticable exento de sacarosa, y la segunda 

zona chicle elevable con sacarosa. La metodología empleada fue la definición de los sistemas, 

aplicó en aquellas fases de fabricación donde la naturaleza de esta establece las cualidades en 

torno a calidad de los chicles, se estableció layout, se identificaron las fases del DOP 

(Denominación de Origen Protegida). Como resultados se obtuvo una reducción del número de 

productos no conformes de 45 a 8, el número de fallos disminuyo de 2117 a 2070, Como 

conclusiones se realizó la validación de la implementación del TPM alcanzándose la 

disminución de la cuantía de chicles no conformes, errores de fabricación, el motivo básico de 

los errores como el cambio en la medida de los chicles para las dos zonas de fabricación del 

producto. También se redujo el porcentaje en cuanto a reproceso que son inconvenientes que 

ocasionaban pérdidas a la compañía. 

Suarez (2016) en su estudio cuyo objetivo fue la implantación de la mejora continua empleando 

la herramienta TPM en la fábrica elaboradora y vendedora de gaseosas, la metodología 

empleada en este informe fue el análisis de mudas obtenidas en zona de fabricación, como 

resultados durante el tiempo de aplicación de los cimientos del TPM se alcanzó un progreso en 

las actividades de mantenimiento preventivo a través de la delegación a los empleados de ciertas 

labores especificas en cuanto a revisiones y calibraciones, como conclusiones se mejoró las 
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actividades de renovación preventiva debido a que los empleados comenzaron a hacer las 

actividades esenciales de supervisión en las máquinas entre las actividades se encontraban la 

supervisión de cómo estaba la tornillería, aseo de sensores, aceitado esencial. Al llevar a cabo 

el mantenimiento preventivo en enero se encontraba en 56% pero se elevó en junio al 92 %, se 

redujo el periodo de arreglar las maquinas básicamente en la llenadora de botellas que es muy 

importante debido a que marca el ritmo de fabricación en la zona, previamente al TPM el tiempo 

aproximado de detención por falla era de 1886 horas es decir 114 minutos y después mediante 

lo aprendido el aproximado en cuanto a detención de la máquina fue de 1306 horas es decir 77 

minutos significando una disminución de 37 minutos esto se traduce como menos tiempo en 

arreglar la máquina. 
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CAPÍTULO III 

MARCO METODOLÓGICO 

3.1. Tipo de investigación 

Para la investigación presente se utilizará la siguiente metodología de naturaleza cuantitativa 

con enfoque explicativo, ya que a través del diagnóstico de la situación actual del proyecto en 

cada línea de producción se identificó los tiempos muertos de las maquinarias y/o equipos por 

el inadecuado control en el mantenimiento del mismo.  

3.2. Diseño de la investigación 

De acuerdo a la metodología el proyecto se estructuró mediante el software profesional mp9, la 

cual se estructura a continuación: 

3.2.1. Recolección de información 

Con respecto a la recolección de información en la presente investigación se desarrolló fichas 

de observación, en las que se muestra las líneas de producción de cada uno de los productos que 

procesa la empresa en estudio. 

3.3. Población y muestra 

En las instalaciones de la empresa en estudio presenta 6 líneas principales de producción 

adecuado a los productos procesados ya que cada área dispone de un jefe de producción y el 

ingeniero industrial conjunto con los operadores. 

3.4. Técnicas e instrumentos 

Se especificó los mantenimientos de las maquinarias y/o equipos mediante el seguimiento del 

cronograma mensual que expresa el orden de los mantenimientos, considerando los datos 

obtenidos para mejorar el mantenimiento preventivo de las maquinas. Ya que la mayor 

dificultad que presenta en las líneas de producción se encuentra en la Pc10 y tortillera 

considerando tabular los datos obtenidos para eliminar los tiempos perdidos por las fallas de las 

maquinarias. 
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Los instrumentos utilizados fueron: 

• Cronograma de mantenimiento semanal 

• Calculadora 

• Computador 

• Celular 

Para documentar los datos obtenidos se utilizó el paquete de office, como método continuo de 

procesamiento de datos. 

3.5. Procesamiento y análisis de datos 

Mediante la aplicación de la ficha de observación como del cronograma en las líneas de 

producción de la empresa en estudio, para el mantenimiento de las maquinarias y/o equipos 

efectuando mediante la observación los datos recabados para el análisis e interpretación de los 

mismos con el fin de eliminar las fallas o paros imprevistos. 

Con lo cual se realizó un monitoreo de la empresa para determinar mediante el software 

profesional mp9 las fallas en el mantenimiento de las máquinas en cada una de las líneas de 

producción.  

3.6. Marco referencial teórico 

3.6.1. Mantenimiento 

Mantenimiento son todas las actividades que deben ser desarrolladas en orden lógico, con el 

propósito de conservar en condiciones de operación segura, efectiva y económica, los equipos 

de producción, herramientas y demás activos físicos, de las diferentes instalaciones de una 

empresa. (García, 2013. p. 9). 

3.6.1.1. Finalidad del mantenimiento 

Asegurar la disponibilidad de los equipos de Planta, así como también conservar su ciclo de 

vida, buscando la mejora continua de sus procesos, técnicas, control y gestión de los activos, 
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siempre en concordancia con los intereses de la empresa y de sus clientes. (García, 2013. p. 9). 

La finalidad de llevar a cabo un mantenimiento consiste en: 

• Conservación de los activos físicos 

• Disponibilidad de los activos físicos 

• Administración eficaz de los recursos 

• Desarrollo del talento humano 

Con los planteamientos anteriores se precisa el cumplimiento del mantenimiento en la empresa, 

así como también las principales funciones que debe cumplir este proceso en la producción de 

la empresa alimenticia seleccionando e implementando las mejores prácticas para enfrentar las 

fallas y mitigar sus consecuencias; con el compromiso efectivo de todas las personas de la 

organización, debidamente formadas, para desarrollar sus funciones en la búsqueda permanente 

de la Excelencia Operacional. (García, 2013. p. 11). 

3.6.2. Tipos de mantenimiento 

Son frecuentes las opiniones encontradas entre los profesionales del Mantenimiento en relación 

con el tema de los tipos o políticas de mantenimiento. Existen prácticamente tantas 

clasificaciones de los “tipos de Mantenimiento”, como autores, organizaciones y softwares que 

defienden, en sus lógicas conceptuales propias, sentidos y alcances diferentes a los conceptos 

normalizados. Es necesario indicar el hecho que todos los tipos de mantenimiento están 

vinculados a una serie de actividades de mantenimiento. (Sexto, 2018, p. 40) 

3.6.2.1. Mantenimiento preventivo o programado 

Es aquel que programa las reparaciones de los equipos a través de establecer periodos de 

recambio por frecuencias, ciclos de trabajo o tiempo de trabajo. Generalmente en base a 

historiales de máquina y vida útil recomendada por los fabricantes de máquinas o de los 

repuestos de uso general. Este tipo de Mantenimiento se basa en presupuestos elaborados a base 

de la proyección de repuestos a cambiar, horas de parada de máquina, servicios de terceros y 
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horas hombre del personal propio. Se busca la intervención de las máquinas en días u horas que 

el equipo no este destinado o programado para producción, como por ejemplo días de descanso, 

días festivos o periodos vacacionales. (Boero, 2009. p. 25). 

3.6.2.2. Mantenimiento correctivo o no programado 

Sirve para corregir fallas imprevistas que se presentan en las máquinas, se utiliza como un tipo 

de gestión en determinadas empresas, ya sea por presupuesto o por un estudio que indique que 

el tipo de máquinas no requiere mayores intervenciones. Se debe tener en cuenta que el 

mantenimiento correctivo siempre está presente en cualquier tipo de Gestión, motivo por el cual 

se debe considerar siempre en los presupuestos, controles y en los planes de contingencia. 

Aunque los inconvenientes del mantenimiento correctivo son mayores que sus ventajas, es 

imposible prescindir de él. Siempre habrá averías imprevistas que escaparán a cualquier 

predicción y, si bien no deseables, estos tipos de intervenciones de urgencia siempre serán 

requeridas. En la planificación del sistema de gestión se tendrá que considerar estos tipos de 

mantenimiento. (Boero, 2009. p. 25). 

Aunque son las principales en el mantenimiento industrial, existen otra rama más como lo es el 

mantenimiento predictivo o mejorativo. 

3.6.2.3. Mantenimiento predictivo o mejorativo 

Es aquel que se ejecuta mediante la predicción de fallas, para lo cual se requiere la medición de 

distintas condiciones de los componentes de los equipos previamente evaluados, dichas 

condiciones van desde la percepción de ruidos, medición de temperaturas hasta la utilización de 

instrumentos sofisticados de análisis de vibración, termografía, análisis de aceite, estroboscopio, 

entre otros. Se relacionan los valores de las mediciones actuales con las mediciones iniciales de 

funcionamiento de la máquina y sus cambios a través del tiempo, con lo cual se puede 

determinar si la falla está en su estado insipiente para poder programar la intervención. Cabe 

resaltar que el éxito de este tipo de mantenimiento es detectar la falla antes que se produzca para 

que el daño no sea el menor posible. (Boero, 2009. p. 83). 

La principal clasificación presenta subdivisiones relacionados con las condiciones o el ciclo 

predeterminado en su ejecución, así como también si es inmediato o diferido. 
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3.6.3. Plan de mantenimiento 

Es la unión organizada de tareas documentadas que contienen: las acciones, los procedimientos, 

los recursos, los métodos y el tiempo necesario para desarrollar el mantenimiento. En el plan de 

mantenimiento se gestionarán tareas de mantenimiento enfocadas a: recuperar las prestaciones 

perdidas por el desgaste de los equipos, evitar el conjunto de averías críticas y significativas 

para la producción o costes mediante mantenimiento preventivo y por último al desarrollo de 

actividades de predicción que permitan conocer el comportamiento de la instalación. 

(Villanueva, 2017, p.78) 

3.6.3.1. Pasos de un plan de mantenimiento 

Para implementar un plan de mantenimiento se debe seguir los siguientes pasos: 

• Identificar del elemento a analizar.  

• Determinación de las funciones del elemento.  

• Determinación de lo que constituirá un fallo de esas funciones.  

• Identificación de las causas de esos fallos funcionales.  

• Identificación de los efectos de esos fallos.  

• Utilización de la lógica RCM para seleccionar la estrategia adecuada. 

• Documentación del programa de mantenimiento y depuración del mismo conforme se 

adquiere experiencia en la operación del elemento. (Fombella, 2010) 

3.6.3.2. Finalidad del plan de mantenimiento 

Es conseguir el máximo nivel de efectividad en el funcionamiento del sistema productivo y de 

servicios con la menor contaminación del medio ambiente y mayor seguridad para el personal 

al menor costo posible. Lo que implica: 

• Conservar el sistema de producción y servicios funcionando con el mejor nivel de 
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fiabilidad posible 

• Reprimir la frecuencia y gravedad de las fallas 

• Aplicar las normas de higiene y seguridad del trabajo 

• Minimizar o controlar la degradación del medio ambiente 

• Reducir los costos a su mínima expresión 

El mantenimiento debe seguir las líneas generales determinadas con anterioridad, de forma tal 

que la producción no se vea afectada por las roturas o imprevistos que pudieran surgir. 

(Fombella, 2010) 

3.6.3.3. Factores que afectan el plan de mantenimiento 

El desarrollo de este plan tiene al control a través de un análisis de los factores que afectan la 

misma y provee un sistema de acciones para mejorar, cuando presentan fallos o problemas en 

la maquinaria y equipos. En el pasado, se puso gran énfasis en el control de los periodos de 

reemplazos para proveer un nivel satisfactorio de confiabilidad. Luego de un estudio cuidadoso, 

el Comité está convencido que la confiabilidad y el control de los tiempos de reemplazos no son 

necesariamente indicativos de tópicos asociados ya que Hay muchos ítems para los cuales no 

existe una forma efectiva de mantenimiento programado. (Moubray, 2017) 

3.6.3.4. Ventajas del plan de mantenimiento 

La ventaja de implementar un mantenimiento es contribuir al cumplimiento de los objetivos de 

la empresa o entidad la cual forma parte. Para ello, los objetivos del Mantenimiento deben 

establecerse dentro de la estructura de los objetivos generales de la empresa. 

• Maximizar la disponibilidad de la maquinaria y equipo necesario para la actividad 

productiva.  

• Preservar o conservar el “valor” de la planta y de su equipo, minimizando el desgaste y 

el deterioro.  
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• Cumplir estas metas, tan económicamente como sea posible.  

• Disminuir los costos de mantenimiento.  

La acción del Mantenimiento para cumplir estos objetivos, se genera a través, del desempeño 

de un cierto número de actividades o funciones. (Fombella, 2010) 

3.6.3.5. Frecuencia de un plan de mantenimiento 

El plan de mantenimiento para las maquinas en la empresa es indispensable que todo el personal 

del área de producción y mantenimiento analizando las maquinas en las cuales se identifique y 

midan en una escala común y después se acomodan en orden ascendente, creando una 

distribución acumulada. De los cuales comúnmente el 20% de los artículos clasificados 

representan el 80% o más de la actividad total. Con lo que se sigan los siguientes pasos: 

3.6.3.5.1. Cuantificación del efecto 

Es la ponderación fundamental de la criticidad. Para ello se asigna los siguientes valores 

relativos entre las variables de efecto. 

Está en función de:  

• PROD: Efecto cuantificado sobre la Producción.  

• MAS: Efecto cuantificado sobre el Medio Ambiente y Seguridad.  

• CO: Efecto cuantificado sobre Costos Operativos.  

• ER: Disponibilidad de equipos de reserva 
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Tabla 1 Cuantificación de efectos 

Fuente: (Rodríguez Araujo, 2018) 

3.6.3.5.2. Cuantificación de frecuencia de fallas  

Influye directamente sobre el valor de criticidad, ya que indica una repetición del efecto. 

 

Tabla 2 Cuantificación de fallas 

Fuente: (Rodríguez Araujo, 2018) 
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3.6.3.5.3. Ecuación de criticidad 

Una vez determinados los valores de efecto y frecuencia de ocurrencia de la falla, se cargan en 

la ecuación y se calcula la criticidad. 

 

El valor de la ecuación se introduce en la siguiente tabla y se obtiene la criticidad del equipo: 

 

Tabla 3 Escala de criticidad 

Fuente: (Rodríguez Araujo, 2018) 

3.6.4. Indicadores de gestión de mantenimiento 

Los indicadores de gestión son parámetros numéricos que facilitan la información sobre un 

factor crítico identificado en los diferentes procesos de mantenimiento y manufactura que 

intervienen en la organización. 

Con los indicadores de mantenimiento podemos:  

• Identificar los factores claves del mantenimiento y su afectación a la producción. 

• Dar los elementos necesarios que permiten realizar una evaluación profunda de la 

actividad en cuestión.  

• Establecer unos valores plan o consigna que determine los objetivos a lograr. 

• Controlar los objetivos propuestos comparando los valores reales con los valores 

planificados o consigna.  

• Facilitar la toma de decisiones y acciones oportunas ante las desviaciones que se 

presentan. (TECSUP, 2011) 
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3.6.5. Mantenimiento de maquinarias y equipos 

Se detalla el mantenimiento de las maquinarias y equipos a continuación en un diagrama: 

 

Tabla 4 Diagrama de mantenimiento 

Fuente: (Moreno, 2017) 
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3.6.6. Evaluación de la gestión del mantenimiento 

Es un proceso de análisis semicuantitativo, bastante sencillo y práctico, soportado en el concepto 

del riesgo, entendido como la consecuencia de multiplicar la frecuencia de un fallo por la 

severidad del mismo. Este método ha sido ampliamente desarrollado por consultoras y empresas 

internacionales y adaptadas a un número importante de industrias. 

 

Tabla 5 Criterios de evaluación 

Fuente: (Améndola, 2017)) 
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3.6.7. Herramientas y técnicas aplicadas durante el proceso de mantenimiento 

La selección de los factores ponderados se realiza en reuniones de trabajo con la participación 

de las distintas personas involucradas en el contexto operacional del activo en estudio 

(operaciones, mantenimiento, procesos, seguridad y ambiente). Posteriormente, se seleccionan 

los sistemas a priorizar y se genera una tormenta de ideas en la que se le asignan a cada equipo 

los valores correspondientes a cada uno de los factores que integran la expresión de criterios de 

evaluación. 

Para obtener el nivel de criticidad de cada equipo/sistema, se toman los valores totales de cada 

uno de los factores principales: frecuencia y consecuencias de los fallos y se ubican en la matriz 

de criticidad. El valor de frecuencia de fallos se ubica en el eje vertical y el valor de 

consecuencias se ubica en el eje horizontal. 

La matriz de criticidad mostrada a continuación permite jerarquizar los sistemas en tres áreas:  

• Áreas de Sistemas No Críticos (NC)  

• Áreas de Sistemas de Media Criticidad (MC)  

• Áreas de Sistemas Críticos (C) 

 

Tabla 6 Matriz de criticidad 

Fuente: (Parra & Omaña, 2016) 
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3.6.8. Software de mantenimiento MP 

Es un software MP es un CMMS, de sus siglas en inglés Computerized Maintenance 

Managment System. El objetivo principal del MP es ayudarle a administrar la gestión de 

mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la información de su departamento 

de mantenimiento documentada y organizada. (SoftwareMP, 2021) 

Las principales características del MP es que este documenta toda la información referente a 

equipos e instalaciones, como por ejemplo planos, diagramas, especificaciones, localización, 

datos del proveedor, documenta los planes o rutinas de mantenimiento de cada uno de sus 

equipos y genere con el MP los calendarios de mantenimiento en forma automática, día tras día 

el MP informa sobre los trabajos de mantenimiento que se deben realizar y una vez que se 

realizan, el MP reprograma la fecha próxima para cuando deban volver a realizarse, ajustando 

automáticamente los calendarios de mantenimiento. (SoftwareMP, 2021) 

También dispone de un catálogo de equipos donde se documenta una gran cantidad de 

información relacionada con la gestión del mantenimiento mediante: un catálogo de 

localizaciones, rutinas de mantenimiento, ordenes de trabajo, solicitudes vía internet, el cálculo 

automático de los calendarios de mantenimiento, distribución de cargas de trabajo, actualización 

de trabajos realizados, mediciones predictivas, inventario de repuestos y consumibles, Catalogo 

de mano de obra, catálogo de proveedores y servicios externos, control de resguardos y 

devoluciones de herramientas, flujo de recursos, vales de almacén y calculo automático del 

abastecimiento. (SoftwareMP, 2021) 

Posee una amplia gama de herramientas, de esta manera genera una cantidad de gráficos que 

ayudan a la gestión del mantenimiento e indicadores de mantenimiento para empresas con 

sistema de gestión de procesos, dentro de las gráficas relevantes están: el historial de consumos 

y trabajos realizados, la gráfica del mantenimiento programado frente al realizado, el análisis de 

fallas y su causa raíz, una historia gráfica de actividades, gráficos de costos y paros, índices de 

mantenimientos, controla garantías de los equipos y cuenta con librerías de mantenimientos. 

(SoftwareMP, 2021) 

Finalmente para la migración de los datos generados en la implementación de la propuesta, se 
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instala el software MP y se crea la base de satos y el usuario para poder indicar con el ingreso 

de los datos requeridos por la herramienta informativa luego se ingresa al software MP las fichas 

técnicas de los equipos, el cronograma de actividades con las frecuencias establecidas, donde el 

gestor informático generara una orden de trabajo para cada uno de los equipos existentes en la 

empresa, de esta manera se consigue el software realiza una planificación autónoma del 

mantenimiento mejorando considerablemente la gestión del mantenimiento . De acuerdo a la 

versión adquirida se podrá ingresar mucha más información como fotografías costos de 

mantenimiento y demás ya que las herramientas que otorga software MP son muchas. 

(SoftwareMP, 2021) 

3.6.9. Área de mantenimiento 

Con el objetivo de plantear un mantenimiento preventivo en las áreas de producción de la 

empresa en estudio, es indispensable desarrollar oportunamente una programación, ejecución y 

medición por procesos confiables y operaciones continuas. 

De acuerdo a la disponibilidad y fiabilidad de los equipos y maquinarias que conforman la planta 

de producción, así como también el montaje y la operación en las instalaciones y mantenimiento 

que se realiza en la planta. Mediante el monitoreo realizado a la empresa en estudio se realizó 

un esquema en el que se desglosa las rutinas que realizan en la producción. 
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3.7. Metodología 

Tabla 7 Esquema general de mantenimiento actual 

Fuente: Elaboración propia 

De acuerdo a la fig.7 se evidencia que el mantenimiento que lleva la empresa se clasifica en dos: 

la primera es el servicio de mantenimiento y el segundo es el sistema de inspecciones. Ya que 

se considera primordial el servicio de mantenimiento para evitar los imprevistos, fallas, o 

defectos en las maquinarias o procesos que afecten directamente el funcionamiento correcto de 

cada máquina. En cambio, el sistema de inspecciones comprende explícitamente las periódicas 

como rutinas de operación de los cuartos de máquinas y de los sistemas de combustión en 

equipos. Por otra parte, las cíclicas son las rutinas de arranque del cual se realiza al finalizar 

cada ciclo de producción que generalmente es semanal.  

Con esta información se cataloga que el mantenimiento es muy importante dentro de la empresa 

en estudio ya que los servicios que proporcionan evitan fallas, figas, derrames o el incorrecto 

funcionamiento de los equipos o maquinarias. 

3.7.1 Servicios generales 

Los servicios generales en la planta de producción son las áreas exclusivas donde se encuentran 

MANTENIMIENTO

Servicio de 
mantenimiento

Previstos
Defectos detectados 
por las inspecciones

Sistema de 
inspecciones

Periodicas Ciclicas
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las maquinarias, pero que se encuentran aislados por el tipo de maquinaria que contienen. 

3.7.2 Maquinaria y equipo 

Esquema del sistema de producción de la empresa  

 

Son los equipos que pertenecen cada una de las áreas de producción de la empresa, siendo las 

siguientes: 

• Linea PC10 

• Masthermatic 

• Extruido 

• Empacadora Woodman 

• Línea tortilla 

• Empacado Astro. 

Dentro de cada línea de producción, se especifica a continuación las maquinas que contiene cada 

una y a las que se les realiza el mantenimiento preventivo que cuenta la empresa. 

Empacadora 

Astro 

Línea PC10 

Masthermatic 
Extruido 

Empacadora 

Woodman Línea tortillera 
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PC10 (anexo 2): 

• Banda selección cruda 

• Elevador a tornillos dosificadores 

• Elevador de ripio y speed washer 

• Freidora – banda Aspa 

• Banda Elevado z 

• Bombo sozonador 

Masthermatic (anexo 3) 

• Freidora y banda salida de la freidora 

• Banda homogenizadora 

• Bombo sozonador 

• Bombo sozonador y dosificador de sal 

Extruido (anexo 4) 

• Extructores 

• Elevador de producto al horno 

• Banda transportadora 

• Bombo túnel de enfriamiento 

• Extructor #2 

• Elevador al horno 

• Bombo Slurry 
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• Extructor #3 

• Bombo Cheese 

Empacadora Woodman (anexo 5) 

• Elevador de producto 

• Empacadora woodman 

• Elevador de paquete 

Línea tortilla (anexo 6) 

• Banda de Canguilones 

• Lavado de maíz 

• Formador 

• Horno 

• Banda salida del horno 

• Banda homogenizadora 

• Banda de metal entrada a la freidora 

• Banda de entrada al bombo 

• Bombo sozonador 

• Bombo salida del sozonador 

Empacadora Astro (anexo 7) 

• Empacadora Astro 



 
 

34 
 

3.7.3 Distribución de equipos y maquinaria industrial 

La empresa en cuestión cuenta con cuarto de máquinas ubicados dentro de la planta, con una 

distribución estratégica según los servicios elementales para funcionamiento de la planta de 

producción, energía eléctrica, sistema de vapor, sistema de aire comprimido y sistema de 

refrigeración. 

Las instalaciones de la empresa forman parte de los servicios generales de la empresa, la 

empresa cuenta con dos sub estaciones eléctricas, que suministran la energía a toda la planta de 

producción. 

Las plantas de emergencia y el equipo contra incendios de la planta funcionan por medio de una 

cisterna de diésel. Esta cisterna cuenta con tubería e hidrantes a lo largo de la empresa 

identificados debidamente. Para que funcionen las líneas de producción existen las maquinarias 

encargadas de proveer de vapor a toda la planta de producción, el equipo encargado de proveer 

aire comprimido al sistema neumático de la planta de producción y el equipo de refrigeración. 

3.7.4 Procedimiento de mantenimiento actual 

La empresa, actualmente, tiene un plan de mantenimiento preventivo. Lo desarrollan técnicos 

de la planilla de la empresa. Se realizan los servicios mayores y menores de mantenimiento 

preventivo de los equipos mencionados debido a que el perfil de los técnicos de mantenimiento 

impide que se realicen dentro de la empresa. 

Ya que el principal objetivo de la implementación del plan de mantenimiento preventivo para 

la empresa en estudio es proponer mejoras al procedimiento actual, actualizar los equipos que 

no forman parte actual de plan de mantenimiento y presentar la propuesta para que disminuya, 

de forma gradual, el mantenimiento que brindan las empresas externas y crezca la 

profesionalización del personal técnico de la empresa. De esta manera se reducen costos por 

contratación y disminuyen las horas de ocio del personal. 

El mantenimiento presenta un cronograma por semana empezando antes de la producción 

siempre los días lunes y martes reflejados en las tablas (anexo 6).  
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3.7.5 Descripción del modelo actual en mantenimiento de la empresa 

Las actividades de mantenimiento que son en la mayoría correctivas o en cambio cuando se 

producen paros de producción por averías en los equipos de la empresa, se describen las 

herramientas que se utilizan para la evaluación de la gestión del mantenimiento dentro de la 

organización según la NORMA COVENIN 2500-93, dentro de los dos puntos a analizar en la 

presente propuesta que son el mantenimiento correctivo y preventivo. 

Para la evaluación del mantenimiento preventivo en la empresa se utilizará: 

• Planificación 

• Programación E Implementación 

• Determinación De Parámetros 

• Evaluación Y Control 

De esta manera con sus deméritos correspondientes, la norma otorga un puntaje para que cada 

una de las herramientas, conjunto con el mantenimiento preventivo y correctivo, donde se 

realiza las ponderaciones para obtener la calificación de la gestión de mantenimiento, ya que de 

esa manera se obtiene una diferencia del puntaje entre el otorgado por el evaluador y el de 

referencia de la norma como lo indica la siguiente formula: 

 

Con los 

resultados obtenidos de la formula anterior, el puntaje porcentual será expresado en la siguiente 

formula: 

 

 

3.7.6 Inventario de equipos y hojas técnicas 

Siguiente paso a detallar para continuar con la implementación del plan de mantenimiento 
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preventivo en producción, detalla la cantidad de equipos que intervienen dentro del proceso 

productivo de la empresa en estudio dentro de una lista maestra de equipos los cuales están en 

funcionamiento dentro de la línea de producción, después se elabora las respectivas hojas 

técnicas de cada máquina para el registro de la información, tomando en cuenta datos técnicos 

característicos como: marca, modelo, serie, potencia, año de adquisición, proveedor, 

dimensiones de la máquina, voltaje de funcionamiento, entre otros. 

3.7.7 Desarrollo del plan preventivo 

El plan que se llevará a cabo para el mantenimiento preventivo es lo indispensable realizar 

dentro de la gestión por parte del departamento de mantenimiento, es por lo cual que la 

implementación de este plan planifica actividades quincenales, mensuales, semestrales y 

anuales de mantenimientos preventivos en todos los ámbitos productivos de la empresa como 

son: mecánicos, eléctricos, actividades de lubricación y limpieza profunda de los equipos. Con 

los cuales se contará las actividades de limpieza obligatorias de las máquinas para evitar los 

desperfectos y fallos de las mismas en producción; evitando agentes contaminantes en el 

producto final, así como también la infraestructura de la planta. El cual será implementado 

además en el plan actual de mantenimiento alimentará de información al software MP para su 

gestión del mantenimiento en los equipos de la empresa ya que una vez implementado el 

software solo dependerá de la información ingresada en el mismo para poder tener un plan 

generado por el sistema informático. 

3.8 Estructura del proyecto del plan de mantenimiento 

Como primer punto se determina la etapa en que se encuentra el equipo de acuerdo a su ciclo 

de vida.  

En segundo paso se establece la mantenibilidad requerida debiendo ser establecida por el centro 

de trabajo, en forma cualitativa y cuantitativa; éstas pueden ser planteadas por el diseñador, 

fabricante o proveedor, por requerimientos operativos específicos, recomendaciones derivadas 

de experiencias y prácticas o una combinación.  

La información mínima requerida es:  
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• Mecanismos de fallas  

• Tiempos de recuperación del servicio (reparación)  

• Tiempos de tareas preventivas y predictivas  

• Costos de recuperación del servicio (costos de Mantenimiento)  

• Lista de herramientas, equipos especiales e instrumentación  

• Lista y costos de repuestos Especificaciones de pruebas  

• Requerimientos de capacitación  

• Costos estimados de mantenimiento durante su ciclo de vida  

• Programas de mantenimiento (preventivo y predictivo)  

• Manuales de operación 

• Especificaciones de construcción  

• Procedimientos para operación y mantenimiento (preventivo, predictivo y correctivo) 

Luego se verifica la mantenibilidad que sea aplicada por parte de la fabricación y construcción 

de los equipos o sistemas.  

Continuando con el cuarto punto en el que se asegura que información de la mantenibilidad se 

reciba con el equipo. Para todo equipo nuevo adquirido, se deberá de asegurar y solicitar el 

diseñador, fabricante o proveedor, proporcionando la información de la mantenibilidad 

establecida durante el diseño o en los cases de adquisición, ésta debe ser la necesaria para 

mantener y soportar la operación del equipo, durante su vida útil, con la finalidad de aplicar los 

conceptos de mantenibilidad y alcanzar sus objetivos establecidos en el diseño y fabricación.  

Prosiguiendo con la determinación de la información básica para el seguimiento de su 

Mantenibilidad, como el punto de partida, que establezca el diseño del equipo y ésta será el 

estándar de referencia. En el caso de que no cuente con los datos de mantenibilidad de diseño, 
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éstos serán establecidos mediante la mejor estadística interna, tomada de la información 

histórica de los equipos a analizar u otros similares que a través de sus ciclos de vida fueron 

establecidos (menor tiempo de recuperación de equipo, mayor tiempo de corrida operativa y/o 

menor costo de mantenimiento) el que establezca el centro de trabajo. Toda la información 

deberá ser analizada y capturada para que sea administrada y su Mantenibilidad sea evaluada 

durante su etapa operativa.  

Al recopilar el desempeño actual del equipo, la mantenibilidad actual se determinará 

cuantitativamente, recopilando el desempeño actual de equipo, toda esta información se obtiene 

a través de las órdenes de trabajo generadas y administradas.  

• Duración de reparaciones (MTTR)  

• Tiempos de corridas operacionales (tiempos de mantenimientos preventivos y 

predictivos) 

• Costos de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo  

• Número de paros del equipo no programados. 

Se plantea la aceptabilidad de los resultados de la Mantenibilidad actual, de acuerdo a los 

criterios establecidos. Ya que al comparar y analizar los resultados se concluirá si estos se 

encuentran dentro de los rangos aceptados y establecidos por el centro de trabajo, es necesario 

definir si estos superan a los estándares, en caso positivo, deben considerarse como los nuevos 

estándares de referencia del centro de trabajo. 

Es imperativo plantear esta estrategia permitiendo determinar de que cualquier activo físico 

continúe trabajando normalmente en su contexto operacional el cual ayudará a evitar los paros 

indebidos de la maquinaria obteniendo un óptimo plan de mantenimiento. 
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CAPÍTULO IV 

RESULTADOS 

4.7 Resultados 

Culminado el análisis de la empresa, así como de la maquinaria y/o equipos; se necesita realizar 

el mantenimiento preventivo así también de las líneas de producción con las que cuenta la 

empresa. Procediendo a realizar el plan de mantenimiento en estas líneas, ya que primero se 

requiere plantear las propuestas para el mantenimiento.  

4.7.1 Requerimientos del plan de mantenimiento 

Para proceder con el plan de mantenimiento se requiere aplicar dos pilares indispensables 

siendo: 

• Selección de la maquinaria y/o equipos 

• Generación y registro de la información 

• Elaboración del programa de trabajo 

• Capacitación 

4.7.2 Selección de la maquinaria y/o equipos 

Se priorizará la maquinaria y/o equipos problemáticos, junto con la generación y registro de la 

información mediante el análisis de criterios que se detallan a continuación: 

• Detectar de falla: este criterio permite encontrar o prevenir los fallos graves en las 

máquinas tomando en cuenta la vida útil del elemento. Reduciendo así los gastos 

económicos como un factor muy importante. 

• Tiempos de reparación: Cuando se presentan una o varias fallas inesperadas en la 

maquinaria o equipo por ende produce pérdidas de tiempo y producción, por lo cual se 

dispone los datos del mantenimiento actual. 

• Repercusión en la producción: Se debe considerar la importancia en orden jerárquico de 



 
 

40 
 

las máquinas y/o equipos, para conocer cuánto afectará monetariamente el paro 

inesperado de la misma en producción.  

• Años de funcionamiento: Este factor indica en qué punto se encuentra la maquinaria de 

la vida útil con lo cual afecta al desempeño normal y periodo de la misma. 

• Mantenimiento correctivo: Presenta el historial del departamento de mantenimiento, 

conociendo cuales maquinas presentaron mayor cantidad de paros inesperados en un 

transcurso de tiempo y con esto saber a cuál se deberá poner mayor atención 

• Cantidad de máquinas: Ayuda a saber si una maquina es remplazable así si llegaría a 

tener un paro se remplazaría por otra de forma que no afectaría la producción. 

• Complejidad de equipo: Las maquinarias tiene un alto nivel de tecnología necesitara 

mayor tiempo de mantenimiento y personas capacitadas. 

Concluyendo que con estos factores se están relacionada directamente e indirectamente con el 

funcionamiento de las máquinas, así de como la incidencia directa en la producción, por lo cual 

se priorización para saber que factor o criterio es de mayor importancia mediante la Matriz de 

Priorización de Holmes. (Ramírez, 2013) 

Las ponderaciones más comúnmente utilizadas en la Matriz de Holmes se enumeran, seguida 

de la según la prioridad de los criterios. 

Valor Prioridad 

0,0 Menor 

0,5 Semejante 

1,0 Mayor 

Tabla 8 Ponderación para la matriz de Holmes 

Fuente: (Ramírez, 2013) 
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Tabla 9 Matriz de priorización de Holmes de criterios o factores 

Fuente: (Ramírez, 2013) 

Con base en el análisis que se muestra en la tabla de prioridades, se determinó que los siguientes 

son los criterios de mayor prioridad: mantenimiento correctivo, incidencia de producción y 

número de máquinas. 

Para dar prioridad a la máquina, se utilizará el número de fallas graves de cada máquina, como 

se muestra en la Tabla 10. Por lo tanto, de acuerdo con la investigación del diagrama de Pareto 

que se muestra en la figura, se obtendrá la máquina cuello de botella. 

Máquinas 
Fallos graves 

2020-2021 
Frecuencias 

Frecuencias 
Acumuladas 

Líneas PC10 

Banda selección cruda 14 26,42 26,42 

Elevador a tornillos 
dosificadores 

9 16,98 43,40 

Elevador de ripio y speed 
washer 

7 13,21 56,61 

Freidora – banda Aspa 6 11,32 67,93 

Banda Elevado z 4 7,55 75,48 

Bombo sozonador 3 5,66 81,14 

Masthermatic 

Freidora y banda salida de 3 5,66 86,80 
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la freidora 

Banda homogenizadora 2 3,77 90,57 

Bombo sozonador 2 3,77 94,34 

Bombo sozonador y 
dosificador de sal 

2 3,77 98,12 

Extruido 

Extructores 1 1,89 100,00 

Elevador de producto al 
horno 

3 5,66 81,14 

Banda transportadora 3 5,66 81,14 

Bombo túnel de 
enfriamiento 

7 13,21 56,61 

Extructor #2 8 15,67 76,86 

Elevador al horno 1 1,89 100,00 

Bombo Slurry 4 7,55 75,48 

Extructor #3 3 5,66 81,14 

Bombo Cheese 2 3,77 98,12 

Empacadora Woodman 

Elevador de producto 1 1,89 100,00 

Empacadora woodman 4   

Elevador de paquete 6 11,32 67,93 

Línea tortilla 

Banda de Canguilones 14 26,42 26,42 

Lavado de maíz 9 16,98 43,40 

Formador 7 13,21 56,61 

Horno 6 11,32 67,93 

Banda salida del horno 4 7,55 75,48 

Banda homogenizadora 3 5,66 81,14 

Banda de metal entrada a la 
freidora 

15 32,45 43,66 

Banda de entrada al bombo 13 28,67 65,67 

Bombo sozonador 2 3,77 98,12 

Bombo salida del sozonador 6 11,32 67,93 

Empacadora Astro 

Empacadora Astro 4 7,55 75,48 

 

Tabla 10 Fallas graves de las maquinas en la empresa de estudio 

Fuente: Elaboración propia 

La conclusión que se extrae a través del análisis del es que el 80% de los problemas se pueden 

resolver centrándose en el 20% de las máquinas, en las líneas de PC1 y tortillera, ya que son las 

que más producción diaria tienen. Por lo cual se tiene en cuenta los estándares y máquinas a los 

que se debe prestar más atención, para la cual se realizara un estudio minucioso realizando un 
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plan de mantenimiento preventivo. 

4.7.3 Generación y registro de información 

Para un correcto mantenimiento se utilizará la generación de registros, que consta de varios 

pasos como registros de actividad, codificación de equipos y manuales de instrucciones de 

mantenimiento. 

4.7.3.1 Registro de actividades 

En este documento se ha redactado toda la información ejecutada en la máquina que será 

inspeccionada por el personal del departamento de mantenimiento, lo que también ayuda a 

controlar el ciclo de servicio y determinar la prioridad de responsabilidad en el grupo de trabajo 

de mantenimiento. El registro contendrá algunos parámetros de mantenimiento, como la causa 

y efecto de la falla, repuestos necesarios, resultados de observación, recomendaciones y firmas 

de responsabilidad, etc. Los registros de la actividad de mantenimiento diario se muestran a 

continuación. 
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Figura 1 Informe de mantenimiento 

Fuente: Elaboración propia 
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4.7.3.2 Recopilación de información 

La información de manera ordenada permite generar un buen registro de las actividades de la 

maquinaria y esto ayuda al personal de mantenimiento a ahorrar tiempo y a priorizar tareas, con 

esto existe una reducción de gastos para la empresa. Los registros que serán parte del control de 

mantenimiento son los siguientes: Inventario de equipos, historial de equipos, orden de trabajo 

de mantenimiento, registro de mantenimiento de equipos y mantenimiento programado. 

4.7.3.3 Codificación de equipos 

El punto de partida es la codificación de equipos y sistemas para llevar una buena gestión de 

mantenimiento, aquí se indicará de forma detallada la estructura metodológica para la 

elaboración y codificación de la maquinaria. 

Las metodologías son diversas, pero se tiene claro que el código debe ir correctamente 

relacionado con los equipos, el código se debe poner en un lugar visible de la maquinaria y 

poner a conocimiento a todo el personal sea de mantenimiento u operarios. Este código se 

pondrá en los diferentes registros para identificar a que máquina se le está realizando el 

mantenimiento. 

4.7.3.4 Manuales e instructivo de mantenimiento 

El manual es importante por los siguientes aspectos que se muestran a continuación: 

a) Inspeccionar las actividades de mantenimiento realizadas a instalaciones y equipos. 

b) Tener un documento de apoyo para formación de personal nuevo 

c) Controlar el servicio prestado por proveedores, mediante la normativa y procesos 

ordenados. 

d) Inspeccionar normas de seguridad relacionadas con el trabajo de mantenimiento. 

Es importante que la empresa cuente con un manual de mantenimiento para transmitir al 

personal todo lo concerniente a cómo preparar, ejecutar y controlar el mantenimiento en el 

campo de supervisión y operación. 
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4.7.4 Estrategia de mantenimiento 

Es imperativo plantear una estrategia que permita determine cómo hacer para asegurar que 

cualquier activo físico continúe trabajando normalmente en su contexto operacional. Para el 

desarrollo del plan de mantenimiento de la planta en estudio se empleará herramientas del RCM 

(AMFE) el cual ayudará a evitar los paros indebidos de la maquinaria obteniendo un óptimo 

plan de mantenimiento. 

4.7.4.1 Selección de máquinas y/o equipos 

Se procederá realizar la estrategia de mantenimiento mediante la seleccionó en el punto anterior 

tomando en cuenta los criterios más importantes o influyentes en la empresa. 

4.7.4.2 Identificación de sistemas y subsistemas 

Mediante el estudio de los planos de las máquinas seleccionadas y por inspección visual se 

determinó los distintos sistemas y subsistemas que constituyen la empresa. 

4.7.5 Desarrollo de la estrategia de mantenimiento 

El objetivo de la implementación del plan de mantenimiento, es aumentar la vida útil de la 

maquinaria, garantizando su adecuado funcionamiento durante el proceso de producción. 

Gracias a la ayuda de métodos estadísticos, se puede determinar el equipo al que va determinado 

la implementación, ya que estos representan una mayor influencia en la producción, obteniendo 

así, a las maquinarias a las que se realizó el estudio obteniendo información de su 

funcionamiento como de sus partes, por parte de los técnico y operadores los cuales están día a 

día con las máquinas. 

Por el cual los operadores se informen de alguna falla con las máquinas antes mencionadas, 

mediante la implementación con ayuda de ellos, incluyendo el técnico eléctrico como el 

mecánico para solucionar dichas fallas, considerando también al jefe mantenimiento para que 

pueda procesar la información obtenida y crear un enfoque preventivo del equipo designado. 

Ya que el plan de mantenimiento de la verificación de validez se considera una serie de pruebas, 

para saber si los datos obtenidos han sido procesados correctamente, o si falta algún tipo de 

información. Con esto se podría ir efectuando los cambios respectivos e ir mejorando el 

mantenimiento del sistema. 
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4.7.6 Actividades de mantenimiento 

Son acciones de mantenimiento que tiene como objetivo implantarse para corregir las causas 

problema para los diferentes sistemas de la maquina tratando de reducir al mínimo la 

probabilidad que exista un paro imprevisto por fallos, también permiten detallar la actividad que 

se tendrá para solucionar los problemas analizados, utilizando materiales, repuestos, personal 

para las distintas áreas, frecuencia de aplicación y tiempo de ejecución. 

Las decisiones para la actividad de mantenimiento serán basadas en las recomendaciones de los 

fabricantes de la maquinaria y de normas sujetas a la corrección de cada uno de los problemas. 

4.7.7 Acción técnica del programa profesional mp9 

Conexión segura del software FortiClient VPN 

 
Figura 2 Conexión segura software FortiClient VPN 

Fuente: Elaboración propia 

Con el fin de empezar con la implementación del plan de mantenimiento se sugiere tener una 

conexión segura entre su computador y los sitios web que visite. Estas conexiones seguras son 

fundamental para la protección de información de una empresa. Forticlient más que un software 

de conexión VPN nos ayudara a mitigar las amenazas que se nos pueda presentar además de 

proporcionar movilidad, seguridad y disponibilidad de la información. 

Una vez obtenida la conexión con nuestro Forticlient inmediatamente podemos conectarnos con 

nuestro software Mp la cual debemos seleccionar la base de dato correspondiente de nuestra 

empresa luego precederemos ingresando nuestro usuario y contraseña correctamente.  
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Figura 3 Acceso a Base de datos 

Fuente: Elaboración propia 

4.7.7.1 Instalación del software MP 

Luego de ingresar al MP debemos de realizar varios pasos para hacer funcionar nuestro 

programa de mantenimiento: 

4.7.7.7.1 Catalogo-Localización/Inmuebles 

a) Comenzaremos generando un catálogo en donde registraremos las áreas de los inmuebles 

que se encuentra en la empresa la cual será de gran ayuda a la localización física de todos 

los equipos y también podrán están ligadas a un plan de mantenimiento preventivo, 

predictivo, correctivo, trabajos no rutinarios como reparaciones y mejoras que se 

registraran en el MP. 

b) Para poder administrar los costos y los ingresos de la empresa en el área de 

mantenimiento se generan centro de costo. Estas estarán ligadas a cada línea de 

producción y la administraremos de la siguiente manera: 

CÓDIGO  CENTRO DE COSTO 

40091 Centro de costo freído 

40092 Extruido 

40093 Freído empaque 

40094 Extruido empaque 

5001 Tortilla 
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Tabla 11 Código de maquinarias 

Fuente: Elaboración propia 

 

Figura 4 Catálogos-Localización/Inmuebles 

Fuente: Elaboración propia 

4.7.7.7.2 Catálogo –Equipos  

En esta etapa comenzaremos a alimentar el software agregando toda la información obtenida de 

los equipos que se encuentra en la planta empezando por: 

a) Se establecerán las principales características de cada uno de los equipos para poder 

identificarlas de los demás equipos. Además de llevar antes del nombre un número del cual 

nos ayudará de una manera organizada como está estructurada cada línea de producción. 

• Nombre del equipo: 

• Marca 

• Modelo 

• Identificador  

• Serie 

• Placa  

1 
 

2 
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b) Determinaremos un índice de criticidad a cada equipo: 

• Equipo con índice de criticidad alto: Son aquellos equipos cuya parada o mal 

funcionamiento afecta significativamente a los resultados de la empresa. 

• Equipo con índice de criticidad medio: Son aquellos equipos cuya parada, avería o 

mal funcionamiento afecta a la empresa, pero las consecuencias son asumibles. 

• Equipo con índice de criticidad bajo: Son aquellos equipos con una incidencia escasa 

en los resultados es decir significara un pequeño coste adicional. 

c) Dependiendo de cada sistema como consigue la energía necesaria para generar su 

movimiento y también tomando en cuenta las características que posee cada equipo se lo 

clasificara: 

• Mecánica 

• Eléctrica 

• Neumática 

d) Determinaremos el centro de costo asignado a cada línea de producción: 

• 40091: Centro de costo freído. 

• 40092: Extruido 

• 40093: Freido empaque 

• 40094: Extruido empaque  

• 5001: Tortilla  

 

e) Una vez identificadas y definidos los centros de costos se agrupará los activos físicos en 

niveles taxonómicos es decir tendemos una subdivisión de todos los equipos en una 
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jerarquización equipo Padre – Hijo para equipos que forman parte del equipo mayor, 

podemos documentar como localización, el equipo al cual pertenecen o al cual están 

conectados. 

f) Luego procederemos a asignar la localización exacta donde está ubicado cada equipo en su 

respectiva línea productiva: 

• Línea de Tortilla  

• Línea Pc-10 

• Línea extruido. 

• Línea Mastermatic 

• Línea Incalfer 

• Tratamiento de agua residuales Ptar 

• Subestación eléctrica. 

g) Indicaremos el tipo de equipo al que pertenece como: 

• Motores 

• Bombas  

• Compresores 

• Reductores 

• Extrusor 

h) Para poder tener más características específicas o información referente a cada equipo 

tenemos la opción de campos personalizado además nos permite documentar fotografías, 

diagramas, planos, manuales técnicos, datos del proveedor, etc.  
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Figura 5 Catálogos-Equipos 

Fuente: Elaboración propia 

Luego de alimentar el sistema de la información de cada equipo podremos notar agrupada toda 

la información ingresada de esta manera como lo muestra la figura: 

 

 

Figura 6 Catálogos-Equipos registro 

Fuente: Elaboración propia 
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4.7.7.7.3 Planes de mantenimiento 

Para poder efectuar el plan de mantenimiento y tener un control de los mantenimientos. 

Debemos planear y programar las series de tareas a realizar a cada equipo con una frecuencia 

determinada. Se debe crear planes, rutas, inspecciones y las actividades necesarias para cada 

equipo que se encuentra en cada una de las líneas de producción. Se realizará de la siguiente 

manera: 

1. Se creará el plan de mantenimiento. 

2. Se agregará las actividades relacionadas al plan creado. 

3. En base a la experiencia de los técnicos definimos una frecuencia determinada para cada 

actividad. 

4. Clasificamos cada tarea según a la actividad a realizar si es eléctrica, mecánica o 

neumática.  

5. Se define la prioridad y la duración estimada a lo que se demorara el personal para 

realizar dichas actividades. 

6. Se redactará el procedimiento paso a paso adecuado para realizar las actividades de los 

mantenimientos esta información aparecerá en la orden de trabajo además se podrá 

documentar notas, imágenes y archivos adjuntos. 

 

Figura 7 Catálogos-Planes 

Fuente: Elaboración propia 
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4.7.7.7.4 Mantenimiento rutinario 

Asociación equipos-planes  

Luego de haber creado los planes y las actividades necesarias nos dirigimos al módulo de 

mantenimiento rutinario. Seleccionamos asociación equipos-planes la cual nos permitirá asociar 

o ligar cada equipo con el plan que le asignemos cabe indicar que varios equipos pueden ligarse 

al mismo plan de mantenimiento.  

 

Figura 8 Asociación de Equipos/Planes 

Fuente: Elaboración propia 

Mantenimientos iniciales 

Luego de haber ligado todos los equipos con sus respectivos planes de mantenimiento 

procederemos con el módulo de mantenimientos iniciales el cual nos ayudara a programar las 

actividades. En este módulo tendremos dos opciones que nos permitirán: 

• Mantenimiento inicial o de arranque: En esta opción teniendo la información de la fecha 

del último mantenimiento realizado al equipo nos permitirá registrarlo. 

• Primer mantenimiento a realizar: En esta opción ingresaremos la fecha que deseamos 

realizar el primer mantenimiento. 

Dependiendo de la opción que se escoja el programa calculara automáticamente la fecha del 

próximo mantenimiento a realizarse a cada uno de los equipos de acuerdo a la frecuencia que 

se registró en las actividades de los planes. 
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Figura 9 Mantenimiento inicial 

Fuente: Elaboración propia 

Mantenimientos próximos 

En el siguiente modulo nos permitirá verificar cuando será la fecha del próximo mantenimiento 

de cada equipo y las actividades a realizarse. 

 

Figura 10 Mantenimiento próximo 

Fuente: Elaboración propia 

Calendarios: 

Para poder tener una mejor perspectiva de cuando se efectuarán los próximos mantenimientos 

tenemos el módulo de calendarios lo cual nos proporciona de una manera gráfica las fechas que 
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se deben realizar los mantenimientos que se encuentran programados, tanto rutinarios como no 

rutinarios.  

Este módulo está comprendido por: 

• Condesado Anual (por equipo). 

• Extendido detallado (por equipos). 

• Extendido (Varios Equipos) 

• Paros programados. 

Condesado Anual (Por equipo): 

Seleccionando un equipo esta opción nos permite generar un calendario con 12 meses 

indicándonos con un circulo de color anaranjado sobre las fechas que se requerida hacer 

mantenimientos para dicho equipo. También dando click sobre el círculo pintado nos mostrara 

las actividades que se realizaran según la frecuencia establecida.  

 

Figura 11 Calendarios – Condensado anual 

Fuente: Elaboración propia 

Extendido Detallado (por equipo): 

En esta opción seleccionando un equipo nos permite escoger a cuantos meses queramos 

consultar dicho equipo donde podremos visualizar las actividades, las fechas que se harán las 
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intervenciones según lo programado con la frecuencia establecida. 

 

Figura 12 Extendido detallado 

Fuente: Elaboración propia 

Extendido (varios equipos): 

En esta opción nos permite generar un calendario donde podremos consultar y visualizar por 

varios equipos a la vez.  

 

Figura 13 Calendario - Extendido 

Fuente: Elaboración propia 

Inventario de repuesto:  
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El siguiente paso es regresar al menú cíclico MP seleccionando inventario de repuesto el cual 

nos abrirá otra ventana y seleccionamos la base de datos que hemos creado para utilizarlo para 

nuestro inventario de repuesto.    

 

Figura 14 Inventario de repuesto 

Fuente: Elaboración propia 

Catálogo – Catálogo de productos  

Comenzaremos alimentar el inventario de repuesto: 

a) Nos dirigiéndose en nuestro catálogo de productos.  

b) Creamos uno por uno los repuestos existentes en la bodega se nos desplegara una 

ventana la cual especificaremos: 

• No. De parte. 

• Descripción. 

• Unidad. 

• Clasificación  

• Especificación  

• Agregamos una imagen 
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Figura 15 Catálogos de productos 

Fuente: Elaboración propia 

Inventario – maximos y minimos 

Luego de haber creado nuestro bodega virtual nos dirijimos a la opcion de inventario de 

maximos y minimo. Contando con la ayuda de las experiencia de las personas que forman parte 

del equipo de mantenimiento se pudo determina cuanto producto debe tener en existencia en el 

almacen de repuesto lo cual vamos a determinar: 

Stock minimo o nivel minimo: se referiere a las unidades de repuestos que deben estar 

disponibles para que nuestro equipo de mantenimiento pueda cumplir con las actividades 

rutinarias y  no rutinarias.  

Stock de seguridad o nivel optimo: nos referimos a las unidades de repuesto que debe 

mantener el almacen de repuesto para poder afrontar las variaciones de actividades que pueden 

presentarse durante el periodo de trabajo estas serian como unidades extras.   

Stock máximo o nivel máximo: este seria una cantidad mas grande de respuesto en el almacen 

de repuesto seria de gran ayuda para poder garantizar el abasto de cualquier tipo de atividades 

no planificadas que se presente en la jornada de trabajo seria el ideal que cualquier empresa 

desearia tener siempre, si no fuera, por supuesto, por los costos y la capacidad de 

almacenamiento. 

 

1  
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Figura 16 Inventario máximos-minimos 

Fuente: Elaboración propia 

 

Inventario- existencia y valuación  

En esta opción nos permite observar las unidades que existe por cada uno de nuesto repuesto 

existente en el almacen de repuesto además nos permite visualizar  el codigo, costo unitario de 

cada uno de ellos con su monto respectivo.  
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Figura 17 Inventarios existencia y evaluación 

Fuente: Elaboración propia 

Catálogo –Proveedores 

En esta opcion nos permite recopilar toda la informacion mas importante que debemos saber de 

cada uno de nuestros proveedores que nos abastece a nuestro almacen de respuesto como son: 

• Nombre del proveedor 

• Ruc 

• Dirección 

• Ciudad 

• Teléfonos 

• Email 
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Figura 18 Catálogo-proveedores 

Fuente: Elaboración propia 

OTS, Vales y Consumos-Fase 1 –Generar Ots. 

En este módulo nos informara sobre los trabajos que deben realizarse durante toda la semana 

de acuerdo con lo planificado. Donde podemos seleccionar los trabajos y generar las órdenes 

de trabajo en forma automática desde el software Mp. Lo cual lo vamos a realizar de la siguiente 

manera: 

1. Nos dirigimos en el módulo Ots,Vales y Consumos. 

2. Se nos desplegara una serie de opciones y nos ubicamos en la fase 1-Generador de Ots.   

3. Seleccionamos las actividades que deseamos que este en una orden de trabajo y 

presionamos generar ordenes de OT. 

4. Luego se nos desplegara otra pestaña donde podemos escoger la opción asignar 

responsable. 

5. El software nos muestra una lista de todos los trabajadores o mano de obra que registramos 

en el catálogo mano de obra. También nos detallara la cantidad de órdenes que tiene 

asignado cada persona y nos refleja en barra verde la carga horaria con su suma total de 



 
 

63 
 

horas. 

6. Una vez que se ha generado la OT, se deberá imprimir la orden y ser entregado al técnico 

encargado para que sea llenado. En los anexos se encontrará el formato de orden de trabajo 

a la vez llenado por el técnico. 

 

Figura 19 Consumos-Fase 1 –Generar Ots. 

Fuente: Elaboración propia 

Fase 2- OTs Abiertas. 

En esta fase nos mostrara todas las órdenes que se han generado en la fase 1 o los 

mantenimientos no rutinarios generados. Debemos actualizar cada orden de trabajo una vez que 

se vallan realizando cada actividad.  
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Figura 20 Fase 2- OTs Abiertas. 

Fuente: Elaboración propia 

Para poder actualizar una orden de trabajo debemos seguir con los siguientes pasos: 

1. Seleccionamos la orden de trabajo que queremos actualizar. Nos dirigimos y seleccionamos 

la opción “Actualizar Trabajos Realizados” donde se nos abrirá otra ventana. 

a. Esta ventana nos muestra los equipos que se encuentran signado en esa orden de 

trabajo. 

b. Nos mostrara las actividades rutinarias a realizar en la parte superior y la sección 

inferior nos mostrara las actividades no rutinarias a realizar.  

2. Una vez realizada las actividades programadas se dará un visto afirmando que dicha 

actividad ya se la realizo. Al ejecutar este paso nos refleja en la parte superior en color azul 

el porcentaje de lo realizado de la orden de trabajo. 

3. Seleccionamos la opción “Observaciones” donde nos abrirá otra pantalla para poder 

describir todas las anomalías que se nos presentó durante a realizar el mantenimiento. 

4. Luego de realizarse todas las actividades guardamos los cambios y posterior a esto el 

1 
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porcentaje debe estar al 100 por ciento nos dirigimos a la opción “lista para cerrar” que se 

pasara automáticamente a la fase 3.  

 

Figura 21 Fase 2- OTs Abiertas 1 

Fuente: Elaboración propia 

Fase 3-OTs Abiertas Listas p/Cerrar: 

En esta fase le permitirá al supervisor, al jefe poder observar los trabajos realizados durante el 

transcurso de los días le detallara el porcentaje realizado, las observaciones, vales y consumos 

que se utilizaron en cada orden de trabajo. Una vez revisado todo se procederá a cerrarlos para 

pasarlos a la fase 4. 
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Figura 22 Fase 3-OTs Abiertas Listas p/Cerrar 

Fuente: Elaboración propia 

Fase 4. Historial de Ots Cerradas: 

En esta última fase del proceso de las órdenes de trabajo nos mostrara información de todas 

las órdenes de trabajo realizadas por los técnicos con su respectivo porcentaje de lo realizado. 

 

Figura 23 Fase 4. Historial de Ots Cerradas 

Fuente: Elaboración propia 
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Consulta de OTs Abiertas (por equipo) 

En esta opción seleccionando un equipo nos facilitara las órdenes de trabajo que aún se 

encuentra abiertas en la fase 2 o en la fase 3.     

 

Figura 24 Consulta de OTs Abiertas (por equipo) 

Fuente: Elaboración propia 

Consulta de OTs Abiertas (por responsable): 

En esta sección nos despliega todos los nombres que forman parte del equipo de mantenimiento 

y terceras personas. Nos mostrara cuantas órdenes de trabajo tiene asignada cada persona. 

Seleccionando cada persona nos desplegara cuales son las ordenes de trabajo y el porcentaje 

que aún tiene por realizar.  
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Figura 25 Consulta de OTs Abiertas (por responsable): 

Fuente: Elaboración propia 

Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos.  

En esta parte del Mp nos permite registrar los mantenimientos no planificados o fallas que 

sucede durante el transcurso del día a día en un equipo o algún desperfecto en las instalaciones. 

Nos permite llevar un control y un registro de cada situación que ocurra con cualquier equipo 

de la planta generando una orden de trabajo para poder proceder a la reparación. 

De la misma manera estos trabajos no rutinarios podrían se mejoras o trabajos preventivos que 

no necesariamente se lo considero como rutinarios.   
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Figura 26 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos. 

Fuente: Elaboración propia 

Para pode registrar un mantenimiento no rutinario debemos de seguir lo siguiente pasos: 

1. Nos dirigimos a la opción “Agregar trabajo” se abrirá una nueva pestaña donde 

registraremos: 

• Fecha y hora del evento. 

• Solicitante del mantenimiento. 

• Tipo de mantenimiento si es correctivo, preventivo, predictivo apoyo o mejora. 

2. Luego seleccionamos “siguiente”  
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Figura 27 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 2 

Fuente: Elaboración propia 

3. Debemos seleccionar al equipo o localización que se realizara el mantenimiento y luego 

procederemos a seleccionar “siguiente” 

 

Figura 28 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 3 

Fuente: Elaboración propia 
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4. Luego se nos abrira otra pestaña donde debemos detallar: 

• Descripcion del ttrabajo. 

• Observaciones. 

• Prioridad. 

• Clasificacion  

5. Luego de haber completado la información que nos solicita debemos dar “siguiente” 

 

Figura 29 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 5 

Fuente: Elaboración propia 

6. El mp nos hara la siguiente pregunta si el trabajo ya fue realizado o no. En muchas ocasiones 

el problema es demasiado urgente y no hay tiempo para generar una orden de traajo. Se 

seleciona “SI” si el trabajo ya fue realizado en caso contrario se selcciona “NO” si el 

mantenimiento se programma para una fecha determinada. 
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Figura 30 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 6 

Fuente: Elaboración propia 

7. Luego se seleciona “siguiente”  procederemos a indicar la fecha y la hora programada para 

poder realizar el trabajo incluyendo las horas que el personal de mantenimiento va a 

demorar.

 

Figura 31 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 7 

Fuente: Elaboración propia 
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8. Posterior a seleccionar “siguiente” nos abrira otra pestaña donde debemos ingresar la causa 

de la falla y tipo de falla.El Mp viene predefinidas las causas de la fallas pero de igual 

manera el Mp nos permite ingresar mas fallas.  

Estas causas son:  

• Accidentes. 

• Causas relacionadas con las intalaciones. 

• Condiciones severas del medio ambiente ( corrosion, polvo ,etc) 

• Empleo de repuesto no adecuado o de mala calidad. 

• Falta de mantto. Rutinario preventivo o predictivo. 

• Falla natural de partes por uso o envejecimiento.(no consumible) 

• Falla o desgaste prematuro de partes (calidad de las partes) 

• Mala instalacion de repuestos. 

• Operación o uso inadecuado. 

• Problemas de diseño o adaptaciones del equipo. 

 

 

Figura 32 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 8 

Fuente: Elaboración propia 
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9. Selecionando “siguiente” nos muestra otra pestaña donde debemos ingresar la informacion 

de la causa del daño, si por causa del daño hubo paro si ocasiono que otro equipo se dañe. 

 
 

Figura 33 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 9 

Fuente: Elaboración propia 
 

10. Por ultimo luego de seleccionar “ siguiente” nos pregunta el Mp si deseamos o no generar 

Orden de trabajo. Si solo deseamos que la informacion de la falla se registres 

seleccionaremos “NO” caso contrario si deseamos que la falla del equipo se registre y 

podamos tener un analisis mas detallado del mantenimiento seleccionamos “si”. Luego 

seleccionamos “terminar” si nuestra opcion fue si automatiamente se genera una orden de 

trabajo y estara en la fase 2. 
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Figura 34 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 10 

Fuente: Elaboración propia 
 

4.7.7.2 Comprobación de los datos 

Localización de los equipos: 

Una vez que cada equipo se va creado en el programa se va distribuyendo al mismo tiempo se 

va asignando la localización para saber dónde se encuentra ubicado tal equipo en la línea de 

producción que se encuentra en la empresa además de seleccionar el centro de costo que genera 

(Suárez D, 2015). 

Crear catálogo de herramientas: 

En esta parte procedemos a crear cada una de las herramientas mecánicas, eléctricas, 

neumáticas, hidráulicas que se encuentran disponibles en la empresa la cual se las utiliza para 

realizar las actividades de mantenimiento preventivo, correctivo, predictivo de la misma manera 

se va detallando las características de las mismas (García Monsalve, 2018). 

Crear planes de mantenimiento: 

Para poder llevar a cabo un plan de mantenimiento preventivo se debe crear planes, rutas, 
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inspecciones para cada una de las líneas de producción. Cada uno de ellos debe llevar una 

frecuencia, el tiempo que se tomara para efectuar dicha actividad. También se deberá asignará 

las actividades que se realizará en el mantenimiento. Una vez creado todos estos planes, rutas, 

inspecciones se las asociara con cada uno de los catalogo de los equipos correspondiente a 

cada plan. 

Luego de ligar los planes de mantenimiento se asignará una fecha de inicio en la cual se va a 

ejecutar las actividades y que luego automáticamente el programa refleja el próximo 

mantenimiento (Barros Leal, 2015). 

4.7.7.3 Datos obtenidos del programa mp9 

 
Figura 35 Tiempo medios entre fallas reflejado por mp9 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura anterior se refleja los valores de los tiempos medios entre fallas del año 2020; 

demostrando que de enero hasta marzo presenta valores menores, pero que en la continuación 

de los meses aumento el tiempo medio entre fallas en las maquinarias. 
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Figura 36 Tiempo medios de reparación reflejado por mp9 

Fuente: Elaboración propia 

En cuanto a la gráfica de los tiempos medios de reparación, demuestra valores intermedios entre 

los meses de marzo a junio; pero en los siguientes meses alterna los valores demostrando 

tiempos medios de reparación y por ende pérdidas de producción por tiempos perdidos. 

 

Figura 37 Tiempo entre fallas reflejado por mp9 

Fuente: Elaboración propia 

Los tiempos entre fallas en promedio mensual con relación a promedio anual; refleja que los 

datos anuales presentan un valor intermedio en escala de 1 al 20. Pero un alto tiempo perdido 
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en el mes de julio y en el mes de noviembre del 2020. 

 

Figura 38 Tiempo entre fallas reflejado por mp9 

Fuente: Elaboración propia 

La figura de la disponibilidad indica que los porcentajes entre el promedio mensual con el anual 

de acuerdo a las maquinarias de los meses de mayo hasta el mes de agosto valores promedios 

en escala de 1 al 100%; al igual con el valor de 90% mensual.  

 

Figura 39 Tiempo entre fallas reflejado por mp9 

Fuente: Elaboración propia 
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En relación mensual vs la anual con el % MC, con relación a los valores demuestra que va en 

aumento iniciando en 6,1 a 7,6 en los primeros meses del año 2020; en cambio en los últimos 

disminuye a 4,7. 
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CONCLUSIONES 

• El plan de mantenimiento preventivo con la utilización del software profesional mp9 

para las máquinas y/o equipos en las áreas de producción de la empresa va dirigido para 

el equipo de mantenimiento ya que ellos deben asegurar el trabajo de las maquinas al 

cien por ciento en su proceso, además de que identifiquen y midan el deterioro puesto 

que esos gastos extras han generado a la empresa perdidas relativamente monetarias 

tanto en producción, comercialización y fidelidad de clientes. Demostrando que el 80% 

de los problemas se pueden resolver centrándose en el 20% de las máquinas, sobre todo 

en las líneas de PC1 y tortillera ya que son las que más producción diaria tienen y son 

las que mayor problemática presenta, que con el plan de mantenimiento se solucione. 

• Con implementación del mantenimiento preventivo en la empresa se logró disminuir las 

horas de parada y minimizar la disponibilidad de maquinaria y/o equipos. Mediante el 

diseño de rutas de lubricación en las 5 líneas de producción en específico en las líneas 

PC10 y la tortillera puesto que son las maquinas que más trabajo generan, se mejoró el 

manejo de las maquinarias aumentando el proceso productivo, disminuyendo los cuellos 

de botellas y el número de fallas graves de cada máquina. En consecuencia, el análisis 

de tabla de prioridades, determino como criterios de mayor prioridad: el mantenimiento 

correctivo, la incidencia de producción y el número de máquinas. Con el cual se elimine 

las fallas, deterioros o paros, así como los cuellos de botella.  

• El programa profesional mp9 desarrolla las reparaciones de los equipos/maquinarias 

estableciendo periodos de recambio por frecuencias, ciclos de trabajo o tiempo de 

trabajo. Generando de esta manera una base de datos de la información de repuestos, 

proveedores, mantenimiento y vida útil de equipos/maquinarias precisando la 

información proporcionada por los fabricantes de las maquinarias o de los repuestos de 

uso general. Ya que al aplicar este tipo de mantenimiento que se base en conocer los 

presupuestos elaborados en base a la proyección de repuestos a cambiar, horas de parada 

de máquina, servicios de terceros y horas hombre del personal propio. Mediante la 

intervención de las máquinas en días u horas que el equipo no este destinado o 

programado para producción, como por ejemplo días de descanso, días festivos o 
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periodos vacacionales. 

• Mediante el uso del software profesional mp9 se superó la meta, reduciendo un 12% de 

gastos generales referente al mantenimiento preventivo en los últimos meses de 

funcionamiento. Además de que su implementación generó más control para el uso de 

recursos, reflejado de esta manera la sistematización realizada, dando como resultado 

una reducción considerable de gastos estimada en un 12%. Al realizar en todas las 

maquinarias a utilizar, ya que el programa funciona mejor con todos los datos y 

maquinarias ingresadas al sistema, sistematizadas y codificadas adecuadamente, sí el 

programa es utilizado de manera correcta, los resultados van a variar positivamente, 

haciendo que la eficiencia del programa sea la adecuada. 

• Los datos obtenidos de la utilización del software profesional Mp versión 9 en el periodo 

2020 nos indica las falencias en los tiempos de fallas, las reparaciones y la disponibilidad 

de accesorios o cambio de piezas que se requiere, además de no contener una base de 

datos actualizados para el mantenimiento de maquinarias y/o equipos.   
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RECOMENDACIONES 

• Es recomendable hacer un nuevo análisis de paradas de máquina después de transcurrido 6 

meses de la aplicación del plan de mantenimiento utilizando el programa profesional mp9 

en la empresa en estudio, con el objetivo de revisar la iniciativa de optimización. 

• Se propone realizar un análisis para todas las maquinarias y/o equipos del área de 

producción y no solo donde se identificó las falencias o averías, a fin de que se logré 

desarrollar un mantenimiento preventivo completo de la empresa. 

• Se recomienda ejecutar un análisis de los costos de producción que provocan los 

mantenimientos por equipo, con el objetivo de evaluar su continuidad y cambio. 

• Se sugiere que después de implantar el proyecto de mantenimiento preventivo de las 

maquinarias y/o equipos, se realice un análisis en el que busque implantar en lo posible la 

utilización del mantenimiento predictivo . 
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ANEXOS 

Anexo 1 Análisis de la empresa 
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Anexo 2 Diseño de orden de trabajo (Mantenimiento) 
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Anexo 3 Línea PC10 
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Anexo 4 Masthermatic 
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Anexo 5 Extruido 

 

 



 
 

102 
 

 



 
 

103 
 

 

 

 



 
 

104 
 

Anexo 6 Empacadora Wrigth 
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Anexo 7 Línea tortilla 
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Anexo 8 Empacadora Astro 
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Anexo 9 Empacadora klikok 
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Anexo 10 Empacadora woodman 
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Anexo 11 Empacadora compack 
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Anexo 12 Empacadora INA 
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Anexo 13 Posterior al mantenimiento preventivo 
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