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Resume: 

 La presente investigación tuvo como objetivo elaborar un sistema de gestión de mantenimiento en el 

área de producción para incrementar la eficiencia global de los equipos de la empresa Tablenorte S.A.C. La 

Victoria - sede principal. Mediante la ayuda de herramientas de diagnóstico se planteó la aplicación de la 

mejora mediante la implementación de la eficiencia global de los equipos. Las técnicas para la recolección de 

información fueron la observación directa, el análisis de documentos, entrevista con el jefe de producción y 

encuestas a los operarios de la empresa. En la evaluación realizada se identificaron problemas: paradas por 

fallas que se presentan de un momento a otro por la falta de un mantenimiento programado, control de calidad 

insuficiente, mala calibración de equipos, no se cuenta con personal de mantenimiento, Check list inadecuado, 

falta de capacitaciones, falta de mantenimiento, herramientas insuficientes. La propuesta de investigación está 

basada en las herramientas de Lean Manufacturing como TPM, 5S que permiten llevar controles de inventario, 

registros de incidencias, orden y limpieza siendo precisas como parte del plan. Se estableció como hipótesis que 

la gestión de mantenimiento incrementara la eficiencia global de los equipos de la empresa Tablenorte S.A.C. 

– La Victoria, sede principal. Mediante el análisis de la propuesta los indicadores de la eficiencia global de los 

equipos incrementaron: disponibilidad 67% a 89%, rendimiento 69% a 92% y calidad 75% a 91%. Se concluye 

que elaborando e implementando un plan de mejora en el área de producción utilizando las herramientas de 

manufactura se logra incrementar su eficiencia global de los equipos en un 74.51%, lo cual corrobora la 

hipótesis planteada. 

 

Palabras clave: Eficiencia global de los equipos, TPM, 5s, plan, disponibilidad, rendimiento, calidad.
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 Abstract 

 

 The objective of this research was to develop a maintenance management system in the production 

area to increase the overall efficiency of the equipment of the company Tablenorte S.A.C. La Victoria - 

headquarters. Through the help of diagnostic tools, the implementation of the improvement was proposed 

through the implementation of the overall efficiency of the equipment. The techniques for collecting information 

were direct observation, document analysis, interview with the production manager and surveys of the 

company's operators. In the evaluation carried out, problems were identified: failures that occur from one 

moment to another due to the lack of scheduled maintenance, insufficient quality control, bad equipment 

calibration, no maintenance personnel, inadequate check list, lack of training, lack of maintenance, insufficient 

tools. The research proposal is based on Lean Manufacturing tools such as TPM, 5S, which allow for inventory 

controls, incident records, order and cleanliness to be precise as part of the plan. It was established as a 

hypothesis that the maintenance management increased the overall efficiency of the equipment of the company 

Tablenorte S.A.C. - La Victoria, headquarters. Through the analysis of the proposal, the indicators of the 

overall efficiency of the equipment increased: availability 67% to 89%, performance 69% to 92% and quality 

75% to 91%. It is concluded that by elaborating and implementing an improvement plan in the production 

area using manufacturing tools, it is possible to increase the overall efficiency of the equipment by 74.51%, 

which corroborates the hypothesis put forward. 

 

Key words: Overall efficiency of the equipment, TPM, 5s, plan, availability, performance, quality. 
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I. INTRODUCCIÓN 

1.1. Realidad Problemática. 

 

 La investigación “Aplicación de la filosofía Incline Fabricating en un proceso de 

producción de concreto” desarrollado por Figueredo (2015), Venezuela. La cual, tuvo como 

fin el aplicar la filosofía Incline Fabricating en el proceso productivo de premezclado de 

concreto, en donde se detectó gran exceso de merma, a partir de ello, se definió los factores 

de medición, estableciendo comparaciones entre el antes y después de utilizar los conceptos 

del indicador OEE, el cual resultó no aceptable con un valor de 64,09%. Durante 3 meses se 

ejecutó una prueba piloto, en donde se aplicaron soluciones para reducir los tiempos muertos 

generados por el desabastecimiento de materias primas, a partir de ello, se evaluaron esos 

resultados a través del uso del sistema de indicadores OEE de 65,29% con la aplicación de 

esta investigación. 

  

 En la investigación realizada por Spirits, Rojas, Hernández, Spirits y Jiménez (2015), 

“Modelo de un sistema de producción esbelto con redes de Petri para apoyar la toma de 

decisiones” en Chile, se planteó como fin del trabajo, el implementar la metodología esbelta 

en la gestión de la producción, empleando redes Petri para los procesos de toma de 

decisiones. Considerándose como un proceso complejo por sus propiedades dinámicas 

(operacionales), estáticas (estructurales) y a los residuos y desechos generados durante el 

proceso. Diseñando una agrupación de estructuras, las cuales muestran distintas fases de un 

proceso de producción de neumáticos, demostrando que el modelo logró que se tenga una 

efectiva toma de decisiones al eliminar los desperdicios, debido a las propiedades al estudiar 

el proceder dinámico y configurar eventos discretos del sistema. En conclusión, esta 

simulación a través del indicador OEE, permitió un mejor análisis del conjunto de 

parámetros, demostrandos la sinergia que se genera en el sistema al implementar métodos, 

técnicas y herramientas lean (esbelta).   

 

Krynke, Knop y Mielczarek (2014), en la investigación “Uso del indicador de 

efectividad general del equipo para medir el nivel de uso de tiempo de producción 

planificado de la máquina de coser”, se presentó la idea de un indicador OEE, que es una 

métrica clave en el programa TPM. El objeto de esta investigación se presentó en el cálculo 

de los indicadores TPM el cual se realizó durante un período de seis meses del tiempo de 

trabajo. Se indicó que la efectividad global de la máquina estuvo en un nivel de 65,7%, las 
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pérdidas de tiempo fueron de 34,3%. La mayoría de las pérdidas estuvieron relacionadas con 

el bajo rendimiento, solo el indicador de disponibilidad alcanzo un nivel de clase, los otros 

indicadores como rendimiento, la calidad y OEE deberían mejorarse y se determinaron 

actividades para mejorar la efectividad de la utilización de la máquina.  

 

 En el estudio “Aplicación de un sistema de indicadores de efectividad global de 

equipos y su incidencia en el mejoramiento del proceso de fabricación de puntas de 

lapiceros” elaborado por Bances (2017), se aplicó un sistema de indicadores de OEE de 

equipos para comprobar la su incidencia en la mejora del proceso de producción de puntas 

de lapiceros, teniendo relación con las variables, tiempo de paro, productividad y productos 

defectuosos. En conclusión, se demostró que hay una correlación alta de los indicadores 

OEE con el proceso productivo de puntas de lapiceros; uno de los indicadores, 

disponibilidad, influyó en la reducción de los tiempos de paro en maquinarias, reduciendo 

de 2,93 a 1,18 minutos en promedio durante un mes en el primer año; además, la eficiencia 

incidió en el incremento de la producción, produciendo de 2,62 a 3,70 piezas por horas; y 

finalmente, la calidad influyó en la disminución de productos defectuosos que favorece a la 

empresa en un 98,2%, ya que se instaló un sensor que detecte las puntas sin billa.   

 

 Con la finalidad de mejorar la competitividad y mitigar los costos de operación la 

empresa Telefónica del Perú S.A.A., a finales del siglo XX, tercerizó la mayoría de sus áreas 

de operación; en el 2012 esta empresa contrata a la empresa Huawei del Perú S.A.C. para 

que realice el mantenimiento su sistema de aire acondicionado y energía en el norte del Perú. 

En el mismo año, la empresa adjudicada estuvo realizando una marcada labor en el 

mantenimiento generando un incremento en sus costos, sobre todo en los costos del 

mantenimiento del sistema de aire acondicionado. Esto ha ocasionado que ambas empresas 

se cuestionen sobre la efectividad de su Plan de Mantenimiento (Costta y Guevara, 2015). 

  

El siguiente estudio denominado “Gestión de mantenimiento para mejorar la 

eficiencia global de equipos en el área de molienda de San Fernando S.A.” elaborado por 

Rojas (2014), tuvo el fin de aplicar la filosofía TPM para mejorar la eficiencia global de las 

maquinarias y equipos pertenecientes al área de molienda mediante la optimización del 

mantenimiento de estos, para ello se utilizó el análisis documental y la observación como 

métodos de recolección de datos, analizando tablas de datos, archivos electrónicos, reportes 
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de los equipos, entre otros. Este estudio demostró la variación de la eficiencia global, antes 

y después de aplicar la filosofía TMP para la gestión del mantenimiento, obteniendo un 

resultado favorable de 65% a 70% en promedio; además, mejoró el rendimiento de los 

equipos de 67% a 71% y disminuyó el costo de mantenimiento en S/.435 649,33, 

demostrando que es viable el estudio realizado.  

 

 En la investigación realizada por Pinedo y Vargas (2015), con el título de “Diseñar 

un sistema de gestión de mantenimiento productivo total para aumentar la productividad y 

disponibilidad de las máquinas de la empresa molino Don Julio S.A.C”. Se estableció 

indicadores que reduzcan la frecuencia de paradas de sus maquinarias con el fin de 

incrementar la disponibilidad y productividad de estas; se aplicaron capacitaciones, 

mantenimientos autónomos y planificados, y se implementó las 3 S, todo ello con el fin de 

concientizar a los colaboradores con la metodología TPM. Se empleó a la observación, la 

entrevista y al análisis documental como técnicas de recolección de información. Esto ayudó 

a obtener la información necesaria para el estudio. La aplicación de la propuesta planteada 

incrementó el índice de productividad a un 52% en comparación con la anterior; de igual 

forma, la OEE incrementó en un 85% esto redujo el índice de paradas innecesarias y generó 

mayor confiabilidad.  

 

 En la investigación realizada por Maldonado e Ysique (2017), “Sistema de mejora 

continua basado en el mantenimiento productivo total para reducir los desperdicios en el 

área de producción de la empresa Induamerica S.A.C. - Lambayeque 2016”, en el área de 

producción existe demasiado exceso de residuo busca reducirlo a través de la 

implementación la metodología basadas en los 05 pilares del TPM (mantenimiento 

autónomo, planificado, capacitaciones, mejoras relacionada con la cultura de seguridad y 

medio ambiente, y determinación del sistema); además se contó con la implementación de 

las 5 s, el apoyo de los colaboradores fue necesario para este estudio y se dio un mejor control 

de la documentación, inspecciones, y mejora en el registro de actividades y tareas. Al evaluar 

el estudio después de la mejora, se logró identificar que la eficiencia y la calidad 

incrementaron a un 54% y 93,2% respectivamente, asimismo se minimizó el número de 

sacos descartados a un 10,05% mensual. Se estimó el aumento con el indicador OEE en un 

20% mayor a lo que se tenía al implementar el ya mencionado sistema, y finalmente se 

obtuvo un beneficio/costo de 1,42 soles. En conclusión, al proponer el sistema TPM, se logró 
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una mayor eficiencia en la línea de producción, se redujeron los costos, desperdicios y 

paradas innecesarias.  

 

 En una empresa dedicada a la destilería de alcohol, Altamirano y Zavaleta (2016) 

presentaron una investigación que lleva por nombre “Plan de gestión de mantenimiento 

preventivo para mejora de la productividad en la empresa Naylamp – Chiclayo 2016”, lo 

cual plantearon la elaboración de un programa de mantenimiento preventivo, con un enfoque 

no experimental y un muestreo no probabilístico por convivencia en el área de producción, 

en ella aplicaron mantenimiento preventivo que contribuyo a la disminución de costos , 

mejoro la eficiencia y con ello contribuyó a una mejora utilidad. 

 

 La empresa “Tablenorte S.A.C”, presenta déficits en su área de producción que 

perjudican cada vez que haya una falla en una de sus máquinas por no haber realizado un 

correctivo mantenimiento, genera que la producción se vea afecta ocasionando esto que se 

pare la producción y generando pérdidas ya que no se obtiene la producción que corresponde 

al día. Por lo que se observa que es necesario buscar alternativas ante ello. 

 

 Hoy en día la empresa carece de un óptimo programa de mantenimiento, ya que quien 

la realiza es un personal externo, dado a que los colaboradores no están capacitados para 

poder realizarlo. 

 

 Esto ocasiona que cada vez que exista una falla, se desperdicie horas maquina en el 

área, ya sea en la de producción como en la de ventas que se ve afectada. 

  

Conociendo la problemática de la empresa “Tablenorte S.A.C”, se realizó el siguiente 

trabajo de investigación con fin de proponer una mejora en la gestión de mantenimiento total 

en el área de producción. 

 

 

 

1.2. Trabajos previos. 

 

 Internacionales: 
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 La tesis de maestría desarrollada por Alarcón (2014), titulada “Implementación de 

OEE y SMED como herramientas de Lean Manufacturing en una empresa del sector en el 

rubro industrial del plástico”. Para ello se necesitaba determinar cómo se está midiendo la 

productividad. Se desarrolló en el área de termo formado de Plásticos del Litoral S.A. 

localizada en Guayaquil, Guayas. El OEE que mantenía con el uso de SMED brindaba un 

porcentaje de 28%, se involucra con todos los procesos de análisis y mejora en el área de 

trabajo de calibración del molde; consiguiendo un incremento de 61,08%, además, mejoró 

la productividad incrementando un 33,08%. Se recomienda aplicar otras técnicas como son 

Lean, TPM o 5S. 

 

 Según Gracias (2014), en su investigación titulada como; “Mejora y Análisis de 

proceso de trabajo mediante programas que involucran a una mejora continua en una pyme 

de inyección de plásticos” de la UPV – España. Tiene como objetivo determinar las fallas e 

imperfecciones en los productos, con el fin de calcular la eficiencia teniendo en cuenta al 

talento humano de la empresa y los recursos de los que dispone. Desarrollando una serie de 

mejoras que incrementen los indicadores de calidad, rendimiento y disponibilidad. Los 

resultados de su implementación consiguieron aumentar la disponibilidad hasta un 10%, 

logrando la eficiencia genera de equipos de máquinas. 

 

La investigación elaborada por Lozada (2017), titulada “Elaboración de un plan de 

mantenimiento basado en el mantenimiento productivo total (TPM) para la maquinaria de 

recuperación de turbinas del CIRT en la empresa CELEC EP – HIDROAGOYÁN”, el plan 

maestro que se elaboró para establecer la filosofía del TPM en el torno vertical del centro de 

investigación y recuperación de turbinas CIRT. Este proyecto abarca 5 de los 12 pasos 

establecidos JIPM, en la implantación del TPM, donde estableció la documentación 

necesaria para la ejecución de las 5S y el mantenimiento autónomo. Además de instrucciones 

y sugerencias ambientales y de seguridad para los operadores. En base al análisis de la            

Eficiencia Global del Equipo se concluye que las mayores pérdidas para el CIRT en la 

máquina se deben a averías. Además de existir pérdidas importantes por puestas a punto de 

graduación y reducciones de velocidad. Dichas pérdidas fueron reducidas con la ejecución 

del plan de mantenimiento planificado y la adecuada aplicación de las 5S. 

  

Nacionales. 
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 Aponte (2017) en su investigación titulada como “Aplicación del TPM para mejorar 

la productividad en el proceso de fabricación de transformadores en la Empresa Promotores 

Eléctricos S.A., Independencia 2017”, tuvo como finalidad mejorar la productividad en el 

proceso de producción de transformadores de la empresa Promotores Eléctricos S.A., donde 

se hace uso de la metodología Lean Manufacturing, usando 2 de los 8 pilares que posee (el 

mantenimiento planificado y autónomo). Para el estudio se consideraron 90 días de 

operación de las maquinarias en conjunto las involucradas en el proceso; se realizó un 

diagnóstico del proceso antes de la mejora, con el fin de evaluar el incremento de los 

indicadores, midiendo la productividad, el TPM y considerando la producción diaria de la 

empresa, las horas máquina efectivas, el mantenimiento planificado y mantenimiento 

autónomo. Finalmente, se obtuvo como resultado que la productividad incrementó de 2,23 a 

2,70 unidades por hora máquina, lo que significa que creció un 21,6% respecto al valor 

inicial.  

 

 Según Gómez (2017), en su estudio “Aplicación del SMED para aumentar la 

productividad en la línea de producción de enchufes planos tropicalizados en la Corporación 

Visión SAC., lima 2017”, se planteó mejorar la productividad aplicando las herramientas de 

la Manufactura Esbelta. En la etapa de diagnóstico, se identificó que la eficiencia de equipos 

y utillajes (prensas y máquinas inyectoras) era muy bajo, ya que no alcanzaban las metas 

propuestas por la empresa, lo que se traduce en una menor percepción de ganancias por parte 

de la empresa. Al utilizar el SMED, se logró minimizar los tiempos de set-up de las 

maquinarias y utillajes que se empleaban en el proceso de producción; y las OEE permitieron 

el incremento de los porcentajes de eficiencia, los enchufes planos tropicalizados lograron 

alcanzar un a eficiencia de 78% tras la mejora con la ayuda de la herramienta SMED; 

además, incrementó la eficacia a un 93%, según la evaluación después de la mejora, esta 

aplicación obtuvo resultados muy favorables para la corporación.  

 

 Conza (2017) en su estudio “Implementación de la metodología DMAIC para 

Reducir los costos en el área de producción de ternos de la empresa en el rubro industrial 

GORAK S.A.C LINCE”, publicado por la Universidad Cesar Vallejo sede Lima, se propuso 

mejorar el área productiva de ternos. Realizando un cronograma de implementación por 

etapas del DMAIC mediante una estrategia estructurado en cinco etapas. En cada etapa se 

cumplió con las herramientas propuestas por la metodología, demostrando el impacto de la 
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metodología sobre el OEE siendo está en un valor de incremento de 1.2%, con resultados 

óptimos sobre el tiempo de producción.  

 

 Locales 

 La aplicación de una propuesta de mantenimiento, basándose en el mantenimiento 

preventivo y planificado que involucra una línea productiva, que busca aumentar la 

eficiencia en las máquinas, optimizando el proceso de producción con el correcto 

mantenimiento, es lo que busco en la investigación titulada como “Propuesta de 

mantenimiento preventivo y planificado para la línea de producción en la empresa 

LATERCER S.A.C.” Gonzales (2016), en la USAT, el fin de la investigación se basa en 

proponer un programa de mantenimiento, considerando las tarjetas de activos de los equipos, 

en el cual se mencionan las características y requerimientos técnicos que más influyen en un 

equipo o maquinaria, especificando donde se debe realizar el mantenimiento. Obteniendo 

como resultado, que la producción semanal incrementó de 410,56 a 459,82 millares de 

ladrillo, después de haber aplicado el programa; además, depende del tipo de ladrillo que se 

produzca, ya que puede haber un incremento en la línea de producción de cada clase de 

ladrillo, estimando un 12% aproximadamente.    

 

 La aplicación de una propuesta de Mantenimiento que busco aumentar la 

productividad basándose en sus indicadores y herramientas es lo que presenta la 

investigación titulada “Plan de mantenimiento preventivo basado en la confiabilidad para la 

empresa Fabrication Technology Company S.A.C, para la mejora de la productividad”, 

elaborada por Castillo (2017) en la USAT.  Se observó y describió cuales eran los puntos 

críticos que originan las fallas en los equipos, las averías en los procesos de metalmecánica,  

y las principales razones por las cuales hay un déficit en la productividad de la empresa, las 

cuales generaron que haya un tiempo perdido de 921 horas en total durante un año; es por 

ello que determinaron cuales serían los indicadores de mantenimiento y productividad, 

identificaron los factores que limitan la producción, realizando un análisis AMEF, una hoja 

de decisiones, un diagrama causa – efecto, chesklists, diagrama de Pareto, entre otros, 

teniendo como resultado que se lograron reducir los tiempos de fallas  en un 75% y se obtuvo 

un costo beneficio favorable de 1,32, es decir que por cada sol invertido se obtiene una 

ganancia de 32 céntimos de soles a favor de la empresa.   
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 En la investigación “Propuesta elaborada para incrementar la productividad del 

proceso productivo de cajas porta-medidores de energía monofásicas en la industria metálica 

Cerinsa E.I.R.L., usando la herramienta OEE” realizado por Vásquez (2016), en la USAT, 

Sostuvo como objetivo el incrementar la productividad en la empresa metalmecánica donde 

desarrolló su investigación. Como resultado, en el diagnóstico de la empresa, se obtuvo que 

ha generado una producción de 14 cajas durante una hora de trabajo, después de la mejora 

se obtuvo la misma producción, pero con un menor uso de recursos y en un menor tiempo 

posible, reduciéndose 3 días de producción. Se calcularon los indicadores de productividad, 

demostrando que estos habían incrementado después de la mejora, aumentando también la 

eficiencia física en un 0,46%. El OEE de la maquinaria industrial más importante dentro de 

la línea de producción aumentará en un 10%. Por ello el OEE que presenta la empresa es de 

82,06% y aumentaría al 87,74%, es decir existirá un aumento de 5,68%, logrando así que la 

propuesta es favorable si se aplicaría a la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3. Teorías relacionadas al tema. 

 

1.3.1. Gestión de mantenimiento. 

Definición. 
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Para conocer la definición exacta de gestión del mantenimiento, lo primero que se debe 

identificar son los significados que tienen las palabras gestión y mantenimiento. El primer 

término por definir será es gestión y posteriormente mantenimiento: 

 

Colectivo de elementos relacionados entre sí que tienen por finalidad de proporcionar 

un marco de referencia para la mejora continua. El introducir una gestión genera beneficios 

internos en una organización (…)”. (Escriche y Doménech, 2008). 

 

Portafolio (2007) Gestión es un grupo de componentes que trabajan de manera unida 

con un mismo objetivo en común que mantienen. También puede ser considerado como la 

gestión de un colectivo de actividades.  

 

 Medidas correctivas para que un ítem pueda ser corregido o conservado para luego 

establecer acorde con una circunstancia especifica. De acuerdo con el ítem se toma la 

información sobre su umbral y rasgos de producción. (MANTENIMIENTOMUNDIAL 

2009). 

 

Consiste en prevenir fallas en un proceso continuo desde el inicio de un proyecto y 

asegurando a su vez la disponibilidad planificada a un buen nivel de calidad, al mínimo costo 

y uso, de las normas de la seguridad y medio ambiente aplicable (Jezdimir Knezevic, 1996). 

 

El mantenimiento es aquel proceso que permite mantener o conservar las maquinas, 

equipos e instalaciones con un conjunto de actividades programadas, las cuales se basan en 

obtener la más alta disponibilidad de los recursos maximizando su rendimiento y su vida 

útil. (García, 2010) 

 

El mantenimiento también se puede definir como la unión de actividades en las cuales 

un sistema, equipo se protege y restablece a un estado determinado en el cual pueda seguir 

realizando las operaciones o actividades que estaban ejecutando. (Portafolio 2007) 

 

Gestión de mantenimiento se define como la eficiente y efectiva donde el uso de los 

recursos humanos, económicos, humanos, materiales y de tiempo para lograr los objetivos 

del mantenimiento (Portafolio 2007)  
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1.3.1.1. Planificación de mantenimiento. 

Según Portafolio (2007) La planificación del mantenimiento se debe integrar a los 

objetivos empresariales, los cuales ayuden a mantener aquellos imprevistos sobre los planes 

de producción previniendo un alza en los costos operaciones. La planificación del 

mantenimiento debe tener por característica una visión a largo plazo. 

 

En la introducción de herramientas para la optimización, el mantenimiento centrado 

en la confiabilidad, permite mejorar la gestión administrativa y operativa del mantenimiento, 

en los cuales implicaría analizar los beneficios o riesgos económicos que se deberían hacer 

(o no) mantenimiento. Hacer cronogramas de mantenimiento en los cuales se incluya 

repuestos e insumos críticos que involucren. (Portafolio, 2007) 

 

En la gestión de mantenimiento una de las fallas que principalmente se dan por la 

falta de articulación y ejecución con otras áreas de la empresa: proyectos, ingeniería, 

abastecimiento, operaciones. Los planes de mantenimiento no deben ser documentos de 

ciencia ficción. Verificar: una de las herramientas más aplicada para diagnosticar los 

resultados de un área es la gestión presupuestal y la de costos. Sin evidenciar los costos 

reales de mantenimiento y sin realizar un seguimiento estructurado de los recursos que 

involucren, no se podrá señalar las áreas y acciones de mejoramiento a futuro. (Portafolio, 

2007) 

 

Portafolio (2007) El mantenimiento involucra a todas las áreas de una empresa, debe 

apuntar estos resultados relacionándolo con los términos costo-efectivos, cumpliendo con la 

agenda proyectado y con las exigencias en el área de seguridad industrial y de cuidado del 

medio ambiente. Y los sistemas de información, deben apoyar en el desempeño 

organizacional y de gestión de mantenimiento, sirviendo de soporte para los procesos, de 

historia y medidores de mantenimiento. 

 

En conclusión, no hay que olvidar que la gestión de mantenimiento es válida si logra 

su objetivo principal: conseguir en asegurar la disponibilidad que exige el negocio o proyecto 

al costo óptimo. (Portafolio, 2007) 
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1.3.1.2. Tipos de Mantenimiento. 

Tiene como finalidad el de identificar el estado de funcionalidad de los sistemas, 

equipos, maquinas, etc., para poder programar las actividades correctivas que ayuden a 

mantener el estado de estos recursos. (Pierce, 2011) 

 

Las ventajas frente a otros tipos de mantenimiento son: 

- Reducir la frecuencia de paradas innecesarias aprovechando para realizar las averías 

o reparaciones al mismo tiempo.  

- Programa las actividades en los tiempos adecuados que facilite las operaciones del 

área de producción 

- Tener siempre las piezas de recambio necesarias en stock para la reparación. 

- Designar las tareas de mantenimiento de una manera más habitual evitando así las 

puntas de trabajo y optimizando la plantilla.  

 

En muchos casos evitar averías mayores como consecuencia de pequeños fallos, en 

particular los de los sistemas de seguridad. 

 

En la aplicación de este mantenimiento es importante realizar un plan de seguimiento 

para cada maquinaria o equipo. Se detallarán las técnicas que se aplicarán que ayuden a 

identificar las anomalías del funcionamiento y un indicador para tener registro de la 

frecuencia con la que suceden. (Latín, 2010) Al identificar alguna anomalía se analiza la 

causa por la que se originó y se programara para realizar las reparaciones de averías que 

correspondan. Tendrá un costo adicional el seguimiento de estas averías; sin embargo, el 

monto de las fallas que se detectan antes de que se conviertan en averías justifica plenamente 

su implantación. 

 

Mantenimiento correctivo. 

Consiste en reparar las averías que a medida se van produciendo. La persona encargada 

de comunicar las averías es el mismo que manipula o hace uso de los equipos y el encargado 

de las rectificaciones es el personal de mantenimiento. Aquí se resuelven problemas que no 

afectan de manera grave el funcionamiento y las actividades del inmueble. Aun existiendo 

afecciones graves con el mantenimiento correctivo, se pueden habilitar los inmuebles de 

modo que no se suspenda el funcionamiento de los mismos, para posteriormente programar 
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la solución definitiva al problema. Dentro de este mantenimiento correctivo existen dos 

alternativas: Correctivo menor, que son trabajos realizados entre uno y cinco días, y el 

correctivo mayor, cuando el evento requiere un número superior de personal, mayor tiempo, 

y que se ejecute sin que impida el funcionamiento y operación normal de los inmuebles. 

(Viles et al., 2007) 

Viles et al. (2007) Los inconvenientes que se dan en el mantenimiento correctivo son 

siempre mayores que sus ventajas, es poco predecible prescindir de él. Habrá averías las 

cuales escaparan de cualquiera predicción ocasionando que pasen a ser reparadas 

inmediatamente. 

 

Mantenimiento predictivo. 

Viles et al. (2007) nos indica que el mantenimiento predictivo es aquella actividad en 

la cual se tiene una comprensión constate del estado y operatividad de los recursos como 

equipos, máquinas de una empresa, utilizando variables que ayuden a medir su 

funcionalidad, fijando las acciones correctivas a cumplir. Este mantenimiento tiene 

favorables ventajas como el de la rapidez de la información de los equipos, el cual permite 

actuar de una manera inmediata mientras los demás tipos de mantenimiento establecen una 

frecuencia de accionar  

 

El mantenimiento predictivo involucra, algunas variables que incrementan la 

información de cómo se encuentran los equipos. Tiene dos aspectos principales que se 

conocen que serán el funcionamiento del equipo o máquina y desde el punto de vista del área 

de producción y verificar su estado de la maquinaria respecto a sus componentes. El cual 

permita conocer los detalles de las variables del equipo ante una anomalía, se busca no sólo 

prevenir la avería sino modificar el ritmo con él que se trabaja para perfeccionar el proceso 

a las nuevas condiciones de trabajo. El principal inconveniente que se tiene para su ejecución 

es el económico. Es necesario para cada montaje de equipo. (Viles et al., 2007). 

 

 

Mantenimiento autónomo. 

Conformado por un grupo de actividades que son rutinarias por todos los 

colaboradores desde los gerentes hasta los operarios en equipos que se reúnen para laborar 

juntos, dentro de estos procedimientos se ven procesos de, lubricación, limpieza, inspección, 
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cambio de herramientas y piezas, donde se estudia probables mejoras, en las cuales se tenga 

que evaluarlo y solucionar las dificultades de la maquinaria o equipo, tomando medidas que 

encaminen al mejor nivel de funcionamiento. Siguiendo estándares previamente definidos 

por la empresa, los cuales cuentan con la colaboración de los propios colaboradores, por lo 

que deben ser capacitados y tener los conocimientos suficientes correctos para manipular el 

equipo o maquinaria que se le asigne al colaborador. (Mier, 2001). 

 

Los principales objetivos del mantenimiento autónomo son:  

- La enseñanza y obtención de conocimiento se obtienen al usar el equipo 

- Obtener experiencias innovadoras que sirvan para el análisis del problema y 

creación de una nueva ideología para pensamiento sobre el trabajo. 

- Con la manipulación correcta e inspección permanente de podrá evitar el deterioro 

del equipo o maquinaria. 

- Buscar la mejora continua para el buen funcionamiento del equipo o maquinaria 

con la ayuda de un operador creativo. 

- Mantener y elaborar siempre la coyuntura necesaria para el óptimo rendimiento y 

funcionamiento de los equipos  

- Impulsar siempre la mejora en la seguridad en el trabajo. 

-  Involucrar la pertenencia y responsabilidad al trabajador en la maquina o equipo 

asignado. 

- Tratar de tener siempre motivado al colaborador. 

 

1.3.1.3. Auditoria de mantenimiento. 

Maldonado (2007). Es una herramienta que ayuda a identificar probables de mejora, y 

a su vez buscar oportunidades de optimización. 

 

Si el Índice de Conformidad es del 100%, el área está realizando un excelente trabajo 

como se indicaría en ese estándar; pero si se tuviera, un 0% es claramente todo diferente. En 

estas auditorías de Mantenimiento que se proponen, se evalúan los aspectos antes 

mencionados: métodos de trabajo, materiales, mano de obra, medios técnicos, y resultados. 

(Maldonado, 2007) 

 

1.3.1.4. Mantenimiento Productivo Total o TPM.  
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El mantenimiento productivo es aquel que involucra la planificación, fabricación y 

mantenimiento. En él se describe la unión entre todas las funciones de organización, pero en 

particular entre la cadena de producción, mantenimiento y buscando la mejora continua de 

la calidad del producto, eficiencia operativa, control de capacidad y la seguridad de esta. 

(Cedeno, 2004) 

 

Cedeno (2004) Mantenimiento Productivo Total (TPM) gestión del mantenimiento, 

involucra a todos los empleados de la empresa y a su vez los niveles de actividades en 

pequeños grupos. 

 

Tokutaro Susuki participante del Japan Institute for Planning Maintenance, que 

incluye 5 objetivos. (Dvorak, 1998) 

a) Colaboración de todos los trabajadores, desde gerencia, los operarios de planta. Para 

lograr el objetivo principal. 

 

b) Instalación de una cultura con orientación para la obtención de la máxima eficacia 

en la línea de producción y gestión de equipos.  

 

c) Incorporación en las empresas productivas un sistema de gestión el cual ayude a la 

erradicación de perdidas antes que se generen. 

 

d) Implementación de un mantenimiento preventivo el cual permitir lograr con el 

objetivo de tener 0 perdidas, con las participaciones de grupos de trabajo y 

apoyándose en la a base del mantenimiento autónomo. 

 

e) Aplicando los sistemas de gestión que involucren a todos los aspectos de la cadena 

producción, a su vez involucrando el diseño, desarrollo, ventas y dirección. 

 

Dvorak (1998) Otro punto importante de esta herramienta es alcanzar las 0 fallas y 0 

problemas en el área de seguridad, es por ello que existen otros objetivos del TPM que se 

complementan entre sí para realizar una adecuada gestión de producción. Los objetivos 

iniciales y se desprenden de ellos son: 
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- Calidad total: Cero defectos. 

- Puntos por minimizar. 

- Puntos por maximizar. 

- Mayor productividad: evitando 0 despilfarros. 

- Gestión, metas y medios.  

- Minimizar los costos. 

- Mantener stock en inventario: Cero materiales no procesados. 

 

 

Pilares del Mantenimiento Productivo Total. 

Rey (1996) TPM citado por Cárcel, (2014) menciona que es un pilar básico al 

mantenimiento planeado, la ingeniería de mantenimiento, los grupos buscan aumentar los 

indicadores de confiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad. Este modelo cuenta con ocho 

pilares para la construcción de un plan de producción ordenado. 

 

a) Mejora Focalizada.  

Ejecutar la eliminación de perdidas grandes ocurridas a lo largo del proceso productivo, 

eliminar fallas que los equipos principales y auxiliares puedan presentar, desechar aquellos 

reajustes no programados y paradas imprevistas del proceso. 

 

b) Mantenimiento Autónomo. 

Involucra a todos los colaboradores basándose en la experiencia y conocimiento de los 

equipos para lograr una detección de posibles fallas o realizar actividades de manteamiento 

e inspección preventivas. 

 

c) Manteamiento Planeado.  

Conseguir que la máquina y el proceso se hallen en óptimas condiciones, eliminando las 

deficiencias a través de acciones de mejora y prevención. 

 

d) Capacitación. 

Maximizar las habilidades de los colaboradores de acuerdo a condiciones establecidas, 

determinando que funciones deber realizar cada uno. 

e) Control inicial. 
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Acciones establecidas durante las fases importantes de los equipos con la finalidad de 

reducir considerablemente aquellos sobre costos que incurrirán los mantenimientos. 

 

f) Mantenimiento para la calidad. 

Actividades de prevención que per mienten aumentar la confiabilidad del proceso 

mejorando el control de los recursos, disminuyendo eventualidades como un cambio en las 

propiedades o características del producto. 

 

g) Departamento de apoyo. 

Incrementar la eficiencia, con la cooperación de las áreas de planificación, desarrollo, 

administración y ventas, ofreciendo que el proceso productivo funcione con los menores 

sobrecostos y con la más alta calidad al producto final 

 

h) Seguridad, higiene y medio ambiente. 

Está demostrado que los accidentes laborales incrementan en proporción al número de 

pequeñas paradas. Está el hecho de asumir con responsabilidad e identificar los riesgos 

laborales. 

 

Pasos para implantar el TPM. 

Douglas (2000) En este punto describiremos el método de los 3 pasos para implementar 

TPM que se usan en las empresas chinas elaborado por Lixia Chen y Bo Meng. 

Teniendo en cuenta las dificultades y los problemas de las empresas chinas se propone 

un método de 3 fases para implementar el TPM. Como se muestra en la figura N° 01.  
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Prepararse de una manera adecuada garantiza por lo menos la mitad del éxito, por lo 

tanto, deben de adecuarse con antelación para la implementación de TPM para evitar 

problemas y de esta manera garantizar su éxito. La preparación incluye al menos los 

siguientes puntos: (Douglas, 2000) 

 

1. Desarrollar las 5’S para mejorar la visualización del lugar de trabajo. 

El objetivo de desarrollar las 5’S es mantener el área de trabajo que rodea a la máquina 

limpia y organizada en todo momento para apoyar de esta manera las actividades y 

disciplinas que necesita el TPM, para establecer un ambiente seguro que ayude a un trabajo 

eficiente. (Douglas, 2000) 

 

2. Establecer un equipo de TPM. 

Douglas (2000) Un equipo de TPM es esencial para que las empresas puedan desarrollar 

TPM. Un equipo viene a ser un grupo de individuos trabajando en conjunto para conseguir 

objetivos comunes, una típica implementación de TPM requiere la participación completa 

de la compañía. 

 

3. Los miembros del equipo TPM. 

Figura 1: Tres pasos para implementar TPM. 
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El número de miembros del equipo debe ser de 5 a 9, y este debe incluir a todos los 

operadores de las máquinas, los técnicos de mantenimiento especializados en mecánica, 

hidráulicos, electrónicos, ingenieros de producción, uno o dos operadores “externos” y un 

miembro de la gerencia. (Douglas, 2000) 

 

4. El líder del equipo TPM. 

El líder del equipo debe estar fuertemente asociado con la maquinaria, se recomienda 

que sea un operador o un técnico de mantenimiento, el cual debe demostrar disciplina, 

responsabilidad, buenas habilidades de comunicación y ser capaz de entrenar al equipo en 

tomar su máquina como propia, proporcionando al equipo entrenamiento antes de que se 

realice un mantenimiento y motivándolo para hacer de la implementación de TPM más fluida 

y exitosa. (Douglas, 2000) 

 

5. Diseñar cuidadosamente un plan TPM. 

El planeamiento debe comenzar por lo menos 2 meses antes del evento TPM, en el cual: 

Se selecciona la maquinaria candidata, la cual es fundamental en el mapeo de flujo de valor, 

estando seguro de que existe una maquina backup con la capacidad suficiente, disponible 

para asumir la carga de la máquina y generar suficiente inventario. (Douglas, 2000) 

 

Recopilar toda la información disponible para esta máquina, por ejemplo, los manuales 

de usuario, manuales de mantenimiento, diagramas de circuito de control, los dibujos, el 

historial de mantenimiento durante al menos dos años y el OEE. 

 

Identificar los problemas repetitivos y crónicos por discutir con los operadores y técnicos 

de mantenimiento.  

 

Desarrollar un plan de acción de la máquina durante el evento de TPM y asegurarse de 

que todas las herramientas necesarias y herramientas eléctricas están disponibles en cantidad 

suficiente para llevar rápidamente la máquina en condición de funcionamiento. (Douglas, 

2000) 

 

 

a. Segundo paso: Desarrollar TPM paso por paso. 
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Douglas (2000) Implementar TPM es un proceso largo y de ingeniería sistemática, por 

lo que debemos implementar paso a paso para crear una base sólida para el éxito. Los pasos 

y la aplicación de cinco componentes de la TPM se muestran en la tabla 1. 

 

Tabla 1:                    

Pasos en el desarrollo de TPM. 

Paso Objetivo Actividades 

Paso 1 Preparar el área de la máquina 

Realizar una primera limpieza e inspección. 

Eliminar las causas de contaminación y 

áreas inaccesibles. 

Paso 2 Preparar el mantenimiento 

Desarrollar limpiar, lubricar y realizar las 

inspecciones estándares. 

Proporcionar una formación básica en 

función de la máquina y los controles para 

permitir una inspección general eficaz. 

Mejorar e implementar estándares de 

inspección autónoma y un calendario para 

estas. 

Paso 3 Realizar el mantenimiento 

Dar seguimiento a todos los pasos de las 

actividades mencionadas y realizar mejoras 

en caso sean necesarias. 

Fuente: Lixia Chen y Bo Meng, 2011 

 

 

b. Tercer paso: Evaluar los efectos del TPM. 

Douglas (2000) Para evaluar los efectos del TPM en este caso se eligió al indicador OEE 

(Eficiencia General de los Equipos). OEE es un indicador el cual mide a través de porcentajes 

el tiempo que la máquina estuvo actualmente produciendo partes de calidad comparándolo 

con el tiempo que debería ser. Se usa OEE para monitorear y mejorar el rendimiento de un 

equipo elegido, evaluando sus pérdidas, identificando causas y corrigiendo acciones, como 

guía y monitor en la implementación de TPM, comparando el antes y después los valores 

OEE para medir el impacto. 

1.3.1.5. Herramientas de calidad aplicadas a la gestión de mantenimiento. 
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a) Las 5’S. 

Esta herramienta hace referencia a las iniciales de palabras japonesas y resumen un 

enfoque integral hacia el orden y la limpieza, que deben cumplirse para lograr trabajar con 

eficiencia y seguridad. (Corredor, Ortiz, Rosseti y Venegas, 2006) 

 

La herramienta de las "5S" destaca aspectos básicos como los siguientes: Optar por la 

herramienta adecuada, la información correcta, el cumplimento por los horarios establecidos, 

estos detalles aparentemente no muy relevantes no parecen significar importancia. Sin 

embargo, si se tiene descuidados estos detalles básicos, estaríamos dejando de lado muchas 

causas de problemas importantes que luego requieran una atención más intensa.  (Corredor, 

Ortiz, Rosseti y Venegas, 2006) 

Por lo general, los problemas tienen las siguientes peculiaridades:  

 

- Nadie toma la responsabilidad o considera que su actuar es la responsable. 

- Si las acciones hubieran sido inmediatas, las soluciones se mostrarían más simples.  

- El desgaste enorme de energía, incluyendo las energías para evitar los problemas 

- Estamos continuamente resolviendo problemas, sin tener en cuenta que somos 

nosotros los que llegamos a producirlos por las diferentes maneras de actuar  

 

El Programa "5 S" toma su nombre de cinco palabras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, 

Seiketsu y Shitsuke. 

 

1. Seiri. (Clasificar) 

Se refiere a la organización y clasificación de aquello de importancia de lo que no 

sirve. Por otro lado, se aprovecha el establecimiento de aquellas pautas que nos ayuden a 

trabajar las maquinas sin sobresaltos. (Rey, 2013) 

 

 

2. Seiton. (Ordenar) 

Desechamos lo que no es indispensable y se establecen pautas para cada cosa. Además,  

Se toma la decisión de colocar estas normas a la vista para que puedan ser leídas y conocidas 

por los colaboradores y así lograr a largo plazo una mejora continua. (Rey, 2013) 
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3. Seiso. (Limpiar) 

Realizar acciones de limpieza por parte de los colaboradores para que puedan sentirse 

identificados con su área de trabajo y equipos asignados. Esto permite identificar los posibles 

focos de suciedad de los equipos que utilizan. (Rey, 2013). 

 

4. Seiketsu. (Mantener la limpieza) 

Establecer estándares de limpieza en los puestos de trabajo de los colaboradores, 

aplicando un nivel de referencia el cual deben ser alcanzados. Esta S permite identificar con 

facilidad que situaciones se encuentran en un estado de normalidad o no, utilizando normas 

sencillas. (Rey, 2013). 

 

5. Shitsuke. (Rigor en la aplicación de consignas y tareas) 

Enseñar la aplicación de las auto inspecciones de manera cotidiana, establecer hojas 

de control, mejoramiento de estándares las actividades con la finalidad de poder maximizar 

la fiabilidad y el funcionamiento de los equipos  

 

b) Diagrama de Pareto. 

Según Hernández y Navarrete (2001) El diagrama de Pareto es aquella gráfica simple  

que permite las clasificaciones de elementos desde los más frecuentes hasta los de 

menor frecuencia. El principio se basa en que solo algunos de los elementos influyen en la 

mayoría de los efectos. Al utilizar esta herramienta se podrá determinar la importancia de 

los elementos y una mejora mayor con el menos esfuerzo. 

 

c) Diagrama Causa-Efecto. 

Esta herramienta mayormente conocida como el diagrama de Ishikawa o diagrama de 

pescado, se utiliza en el diagnóstico y solución de la causa. Este diagrama organiza las 

diferentes causas de un problema. (Martínez, 2007). 

 

 

 

 

1.3.2. Eficiencia Global de los equipos. 
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Definición. 

La eficiencia Global de los equipos es un indicador que se encuentra dentro del sistema 

Lean, este permite el cálculo de la productividad, en específico, el trabajo con máquinas en 

el cual se determina de una manera más precisa los problemas que puedan ocurrir o estén 

ocurriendo. (Belohlavek, 2009) 

 

Según Cruelles (2010) El indicador OEE se utiliza para la medición del rendimiento y 

productividad de las líneas de producción, en donde las maquinas industriales tienen una 

gran influencia. La ventaja es que determina parámetros como la disponibilidad (tiempo de 

parada de la maquina), rendimiento (funcionamiento de su capacidad total) y calidad 

(cantidad de unidades defectuosas) en un solo indicador.  

 

Este indicador se basa en 6 grandes pérdidas: pérdidas de tiempo del mantenimiento, 

pérdidas de tiempo de la disponibilidad, pérdidas de tiempo ocioso, pérdidas de reducción 

de la velocidad, pérdidas de tiempo de la calidad, pérdidas de tiempo de rendimiento. El 

valor del indicador OEE permite clasificar una o más líneas de producción, o de toda una 

planta con respecto a las mejores de su clase y que ya han alcanzado el nivel de excelencia. 

(Cruelles, 2010).  

 

Tabla 2:  

Clasificación del indicador OEE. 

 

Fuente: Cruelles, 2010 

1.3.2.1. Ventajas del indicador OEE. 
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Según (Cruelles, 2010) nos indica las diferentes ventajas: 

 

- Permite identificar donde están teniendo perdidas. Esto se lleva a cabo gracias a la 

determinación de la efectividad de la máquina, su máxima disponibilidad y calidad. 

 

- Facilidad del entendimiento del indicador por parte de los colaboradores de la 

planta. Esto se debe a lo sencillo que les resulta interpretar, puesto que cuando el 

indicador tenga valores bajos significa que se tienen muchos problemas y se tendrán 

valores altos cuando suceden pocos problemas. 

 

- El indicador utiliza terminaciones empleadas en la planta.  

 

- Debido a que el indicador está enfocado a las perdidas, esto permite implementar 

mejoras especificas a los equipos y erradicar problemas detectados. Es por esto que 

todos los equipos influyen directamente sobre los parámetros el indicador 

 

- La información proporcionada por el indicador es de calidad, debido a que este 

valor no puede ser alterado. Sumando el hecho de implementar mejoras en vez de 

ver culpables, ofrece el óptimo crecimiento y mejora continua. 

 

- Cuando el operario es medido diariamente, el colaborador llega a tener un grado 

alto de familiarización con los equipos enfocando su trabajo a la reducción de 

pérdidas y en el aumento por el buen trato de la maquinaria. 

 

- El supervisor se relaciona con los datos del indicador permitiendo impartir 

sugerencias para la mejora continua de las maquinas e informar a los superiores del 

estado de estas, así como los resultados de sus mejoras.  

 

- El indicador está relacionado con los costos de operación 

 

1.3.2.2. Cálculo del indicador OEE. 

 

El OEE resulta de multiplicar las tres razones porcentuales fundamentales de una 

producción industrial: la disponibilidad, el rendimiento y la calidad. (Belohlavek, 2009) 
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𝑂𝐸𝐸 = 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 × 𝑅𝑒𝑛𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 × 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 

 

Dónde: 

- La disponibilidad, este es el factor más observable. 

- El rendimiento, representa la propiedad del mantenimiento de acercarse lo más 

posible a la conservación de la capacidad productiva para alcanzar su capacidad 

potencial. 

- La calidad, resulta de comparar la cantidad de bienes o servicios producidos dentro 

de los parámetros de calidad establecidos con la cantidad total de bienes o servicios 

producidos en la realidad. 

 

 

1.3.2.3. Parámetros de medición en el indicador OEE. 

 

a) Disponibilidad. 

 

Incluye: Pérdidas de tiempo productivo por paradas. 

 

Cuanto tiempo ha estado funcionando la máquina o equipo respecto de tiempo que se 

planifico que estuviera encendido. 

 

Es la fracción de tiempo que el equipo está operativo, reflejando las pérdidas por 

averías y paradas. (Cruelles, 2010). 

 

𝐃𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐢𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 = (
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐥𝐞 − 𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐦𝐮𝐞𝐫𝐭𝐨

𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐥𝐞
) 

b) Rendimiento. 

 

Incluye: Pérdidas de velocidad por pequeñas paradas y pérdidas de velocidad por 

reducción de velocidad.  

 

Cuantifica el nivel de operatividad del equipo, contemplando las pérdidas por tiempos 

muertos, paradas menores por un ritmo operativo más baja esperado. (Cruelles, 2010). 
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Siendo: 

 

𝐑𝐞𝐧𝐝𝐢𝐦𝐢𝐞𝐧𝐭𝐨 = (
𝐓𝐚𝐬𝐚 𝐦𝐞𝐝𝐢𝐚 𝐚𝐜𝐭𝐮𝐚𝐥 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨

𝐓𝐚𝐬𝐚 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨𝐢 𝐞𝐬𝐭𝐚𝐧𝐝𝐚𝐫
) 

 

c) Calidad. 

 

Incluye: Pérdidas por calidad.  

 

El tiempo empleado de obtención del producto defectuoso en la línea de producción 

deberá ser estimado y sumado al tiempo de paradas, ya que durante, ese tiempo no se han 

fabricado productos conformes. Por tanto, la pérdida de calidad implica tres tipos de 

pérdidas: 

 

- Pérdidas de calidad, igual al número de unidades malas fabricadas. 

- Pérdidas de tiempo productivo, igual al tiempo empleado en fabricar las unidades 

defectuosas.  

- Tiempo de reprocesado. 

El OEE sólo considera buenas las que se salen conformes la primera vez, no las 

reprocesadas. Por tanto, las unidades que posteriormente serán reprocesadas deben 

considerarse rechazos, es decir, malas. (Cruelles, 2010) 

 

𝐂𝐚𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 = (
𝐕𝐨𝐥𝐮𝐦𝐞𝐧 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨 − (𝐃𝐞𝐟𝐞𝐜𝐭𝐨𝐬 + 𝐑𝐞𝐩𝐫𝐨𝐜𝐞𝐬𝐨𝐬)

𝐕𝐨𝐥𝐮𝐦𝐞𝐧 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨
) 

El OEE es el mejor indicador disponible para optimizar los procesos de fabricación 

desde el punto de vista de las máquinas industriales, y está relacionado directamente con los 

costos de operación. El indicador OEE informa sobre las pérdidas, cuellos de botella del 

proceso y enlaza la toma de decisiones financiera y el rendimiento de las operaciones de 

planta, ya que permite justificar cualquier decisión sobre nuevas inversiones. Finalmente, el 

OEE servirá para complementar los requerimientos de calidad y de mejora continua exigidos 

por la certificación ISO 9000:2008. (Belohlavek, 2009). 

 



35 
 

 

 

1.3.2.4. Las seis grandes pérdidas. 

 

Según Cruelles (2012) estas pérdidas se basan en: 

 

1. Pérdidas de tiempo del mantenimiento. El tiempo perdido al mantenimiento 

planeado o imprevisto se debe capturar bajo pérdida del tiempo del mantenimiento. 

El mantenimiento previsto puede incluir actividades diarias de tiempo planeado de 

mantenimiento preventivo, y el mantenimiento imprevisto puede incluir la 

interrupción ocasionando síntomas anormales. 

 

2. Pérdidas del tiempo de la disponibilidad. Las pérdidas del tiempo de la disposición 

deben cubrir el tiempo total durante el cual la máquina o el equipo está en la 

disposición, y no producen piezas. Si un operador tiene que ir y conseguir el papeleo 

de la orden siguiente o esperarla (o cualquier necesidad de la disposición), debe ser 

identificada como pérdida de la disponibilidad. 

 

3. Pérdidas de tiempo ocioso. El tiempo ocioso debe incluir el tiempo durante el cual 

la máquina no está haciendo productos, y no está en la disposición, ni la causa es 

que esté en mantenimiento. Las causas típicas son: en espera de materia prima o 

partes, accesorios o herramientas, espera de la orden u otra información, pérdida 

por baja moral, condiciones contractuales, etc. 

 

4. Pérdidas de reducción de la velocidad: las pérdidas de la velocidad explican dos 

tipos de pérdidas:  

 

a) Pérdida debido al índice reducido de la salida de pieza buena, el tiempo se puede 

capturar por el operador bajo códigos de pérdida.  

b) Parte del tiempo no disponible que se puede considerar por distracción del 

operador. 

 

5. Pérdidas de tiempo de la calidad. Las pérdidas de la calidad deben capturar 

cualquier momento perdido sobre el cual esté trabajando la calidad y se debe tener 
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en cuenta el tiempo transcurrido en producir piezas de mala calidad. Finalmente, 

también se considera como pérdidas de la calidad las piezas que son reprocesadas. 

 

6. Pérdidas de tiempo de rendimiento. Tiempo perdido en cualquier momento en los 

acontecimientos inusuales (planeados o imprevistos), debe ser capturado bajo 

pérdidas de tiempo de rendimiento. Ejemplos: las reuniones no planificadas, los 

apagones, las evacuaciones de emergencia, los simulacros, las pausas activas, etc. 

 

 

1.4. Formulación del Problema. 

 

¿Realizar una gestión de mantenimiento contribuirá a incrementar la eficiencia global 

de los equipos de la empresa Tablenorte S.A.C.  ¿La Victoria - sede principal? 

 

 

1.5. Justificación e importancia del estudio. 

 

La presente investigación es idónea dado que actualmente la empresa no cuenta con 

un sistema de gestión de mantenimiento, lo cual, generando una serie de problemas con el 

cumplimiento de sus metas, como las obligaciones con sus clientes, la deficiente mano de 

obra, insuficiencia de materia prima y el mal uso de sus maquinarias. Asimismo, la 

aplicación del mantenimiento permitirá obtener mayores rentabilidades a los propietarios, al 

incrementar la eficiencia, produciendo más con los mismos recursos que cuenta hoy y al 

aumentar la producción se podrá alcanzar una mayor participación en el mercado. 

 

Estos problemas son bastante comunes en las empresas del sector, por lo que el 

presente trabajo servirá además como referencia para otros casos de mejoramiento.  

 

Tiene un impacto social porque las mejoras que se puedan implementar influenciaran 

en el mejoramiento de la satisfacción laboral y en la identificación con la empresa por parte 

de los colaboradores, con ellos se propiciara el incremento de productividad. Además, el 

presente trabajo podrá servir como materia de estudio para estudiantes de ingeniería y 

personas que estén interesadas en el tema. 

 

 

1.6. Hipótesis. 
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La gestión de mantenimiento incrementara la eficiencia global de los equipos de la 

empresa Tablenorte S.A.C. – La Victoria, sede principal. 

 

1.7. Objetivos. 

 

1.7.1. Objetivos General. 

 

Elaborar un sistema de gestión de mantenimiento en el área de producción para 

incrementar la eficiencia global de los equipos de la empresa Tablenorte S.A.C. La Victoria 

- sede principal. 

 

1.7.2. Objetivos Específicos 

 

a) Elaborar un diagnóstico de la situación actual de la empresa en el área de 

producción de la empresa Tablenorte S.A.C. 

b) Determinar los factores que afectan directamente en el proceso de producción de 

la empresa Tablenorte S.A.C. 

c) Establecer estrategias que mejoren la eficiencia de esta empresa. 

d) Proponer el sistema de gestión de mantenimiento para incrementar eficiencia 

global de los equipos de la empresa Tablenorte S.A.C. 

e) Elaborar un análisis de beneficio costo.  
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II. MÉTODO 

 

2.1 Tipo y Diseño de Investigación. 

 

Tipo de Investigación. 

  

Aplicada: La presente investigación es aplicada, porque se emplea en aquellos métodos 

y dichas teorías que cuya investigación tiene por finalidad es dar una solución en los 

problemas ya existentes en el pare innecesario de sus equipos y  máquinas que tiene la 

empresa Tablenorte S.A.C. 

 

Descriptiva: Se caracterizan en recoger la prolongada información dado que se 

presentan de un contexto ya problemático, en este caso el presente proyecto de investigación 

que se plantea describirá aquellas variables de estudio de la productividad.  

 

Diseño de Investigación. 

 

No experimental: Esta investigación es negativamente experimental, porque no se 

pueden manipular dichas variables vinculadas a las causas para su respectiva medición 

causando dicho efecto que tienen en su respectiva variable, permitiendo identificar y a la vez 

cuantificar las causas de efecto, es por eso que está en el interior del estudio experimental.  

 

Transversal: El estudio recogerá los datos en un solo momento prolongado, en un 

tiempo único, y no buscará hacer seguimiento a la variable por intermedio del tiempo. 

 

 

2.2 Variables, Operacionalización. 

 

2.2.1. Variables. 

 

• Variable dependiente. 

Gestión de mantenimiento. 

• Variable independiente.  

Eficiencia global de los equipos. 

2.2.2. Operacionalización. 



39 
 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia

Tabla 3:                

 Operacionalización de la variable dependiente. 

 

Dependiente Dimensión Sub - 

dimensiones 

Indicadores Técnicas de 

recopilación 

Instrumento de 

recopilación 

Eficiencia 

Global de los 

equipos 

Disponibilidad. Porcentaje de 

disponibilidad. 
Disponibilidad = (

Tiempo disponible − Tiempo muerto

Tiempo disponible
) 

 

Observación. 

Análisis 

Documentario. 

Entrevista 

Guía de 

Observación 

Guía de análisis 

documentario 

Guía de 

entrevista  

Rendimiento. Productividad 

real. 
Rendimiento = (

Tasa media actual de sevicio

Tasa de servicioi estandar
) 

Calidad. Tasa de calidad 
Calidad = (

Volumen de servicio − (Defectos + Reprocesos)

Volumen de servicio
) 
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Tabla 4:                

 Operacionalización de la variable independiente. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Variable 

Independiente 

Dimensión Sub - dimensiones Indicadores Técnicas de 

recopilación 

Instrumentos de 

recopilación 

    Gestión de 

Mantenimiento 

Mantenimiento 

Productivo Total 

(TPM) 

Mantenimiento autónomo. Reducción de pequeñas averías. 

Nivel de conocimiento de equipos. 

Análisis 

documentario. 

Encuesta 

Entrevista. 

Guias de análisis 

de documentario. 

Cuestionario. 

Guía de 

entrevista. 

Mantenimiento planificado. Reducción de averías. 

Capacitaciones y entrenamiento. Horas de capacitación 

 

 

 

 

 

 

5 S 

Selección. Eliminación de elementos 

innecesarios: uso de tarjetas. 

Orden. Uso de planillas para ubicación de 

herramientas. 

Limpieza. Eliminación de fuentes de suciedad. 

Uso de formatos. 

Estandarización. Practicas permitidas de mejora. Uso de 

formatos. 

Autodisciplina. Auditorias de cumplimiento de las 

5´S. 
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2.3 Población y muestra. 

 

2.3.1. Población. 

 

Actualmente, la población es de 15 colaboradores y 9 máquinas que pertenecen al 

área a la línea producción de la empresa Tablenorte S.A.C. 

 

2.3.2. Muestra. 

 Está formada por los colaboradores y la maquinaria y equipos que pertenecen del 

área de producción de la empresa Tablenorte S.A.C. El muestreo será de tipo no 

probabilístico por conveniencia. 

 

2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 

 

2.4.1. Técnicas. 

a) Entrevista. 

Se realizarán entrevistas con el jefe del área y los operarios de la empresa Tablenorte 

S.A.C. 

  

b) Observación. 

Se aprovechará diversas visitas a la empresa con el objetivo de reunir información 

requerida para la producción de la empresa. 

 

c) Análisis Documentario. 

Se recopilará información cualitativa y cuantitativa de los documentos y registros de 

la empresa. 

 

d) Encuesta. 

Recopilación de datos mediante un cuestionario previamente diseñado. 

 

2.4.2. Instrumentos. 

a) Guía de entrevistas. 

Se aplicará una serie de preguntas a la encargada y a todos los responsables del área 

de fabricación para poder obtener información acerca de los problemas que mantiene la 

empresa. 
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b) Guía de análisis documentario. 

Son un grupo de datos recopilados en un determinado tiempo para determinar los 

indicadores|. 

 

c) Cuestionario de encuesta 

Una serie de distintas preguntas y algunos indicadores con la finalidad de obtener 

información de los consultados. 

 

d) Guía de observación. 

Es la herramienta que ayuda a la descripción a fondo del área de producción de la 

empresa Tablenorte S.A.C ayudando a establecer el vínculo entre la hipótesis de la presente 

investigación y los hechos o incidentes reales. 

 

2.5 Procedimientos de análisis de datos. 

 

La recopilación obtenida con ayuda de los instrumentos antes mencionados, se 

elaborará un listado con los datos y posteriormente se tabulará y procesará la información 

utilizando las herramientas de Excel. 

 

2.6 Criterios éticos. 

 

El proyecto de investigación que se presenta es de suma importancia, para esto antes 

de ser seleccionada, se brinda el interés necesario y la seguridad al lector, de que se ha 

desarrollado con los siguientes criterios éticos: 

Tabla 5:           

 Criterios Éticos. 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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2.7 Criterios de Rigor Científicos. 

 

 

Tabla 6:           

 Criterios de rigor científico. 

 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

 

  

Criterio de rigor científico Estrategias 

Validez Preguntas relacionadas al tema en general, para su 

comprensión y análisis de datos 

Generalizabilidad Incluir a todas las personas relacionadas a la 

investigación en tener conocimiento acerca del tema. 

Fiabilidad Se tiene un alto grado de confianza de los instrumentos 

que se relacionan con los indicadores de la variable 

dependiente e independiente. 

Replicabilidad El estudio tuvo una revisión de la información de 

investigación, diarios de experiencia, análisis de 

documentos. 
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III. ANALISIS Y EVALUACIÓN DE RESULTADOS 

 

3.1 Diagnostico de la empresa. 

Tablenorte S.A.C tiene 9 máquinas en las cuales se realizan los procesos de canteado, 

corte y seccionado, enchapado, bisagrado y ranurado, en las cuales, en muchas ocasiones se 

producen paradas por fallas que se presentan  de un momento a otro por no mantener un 

mantenimiento programado; lo cual genera que la producción se vea afectada tanto como la 

entrega a tiempo al cliente, lo que produce mucha incomodidad al no recibir su mercadería 

en la fecha establecida y, a la empresa por perdida de fidelidad. 

 

3.1.1 Información General. 

Se necesitó información para la elaboración de esta presente investigación en la 

Empresa Tablenorte S.A.C. Esta empresa realiza los servicios de canteado, cortes para 

distintos clientes en la región de Lambayeque y todo el norte del país. 

Esta empresa para poder cumplir con sus clientes, y que obtengan las características 

que solicitaron, se esmera en realizar un trabajo de alta calidad siendo así muy exigente con 

sus colaboradores en el proceso de producción. 

 

Visión. 

Ser una de las empresas comercializadoras y que brinda los servicios de canteado, 

habilitación de planchas de melanina, aglomerado y algún otro material de la misma especie 

y venta de accesorios relacionados a la industria del mueble. 

 

Misión. 

Ofrecer productos a la región norte que cumplan con los mayores estándares de 

calidad, además de ello un precio competitivo en el mercado, brindando una buena atención 

y cumpliendo con las entregas programadas, siendo competitiva y destacando por la calidad 

de sus productos y servicios.  
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Organigrama. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.1.2 Descripción del proceso productivo y/o servicio. 

Realizamos una descripción de la cadena productiva teniendo en cuenta los procesos 

clave, de soporte, de operación y de mantenimiento, aunque este ultimo no tiene un área 

delimitada, es fundamental considerarlo en sus procesos.  

 

 

Figura 2: Organigrama de la empresa 
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Figura 3: Descripción de los procesos. 

 

 

3.1.3 Análisis de la Problemática 

La problemática que tiene la empresa Tablenorte S.A.C – Sede Principal, La Victoria 

– Chiclayo ,debe ser analizada para definir con claridad y con ello determinar el 

planteamiento para la mejora mediante la implementación de OEE, se detallara en cuadros 

que se realizaron en Excel los costos que involucran la poca eficiencia en la línea productiva, 

la disminución de los niveles de cumplimiento se refleja en la fecha de entrega a los clientes 

programada debido a la baja eficiencia en las áreas de la organización, por lo tanto con la 

implementación del OEE, se asume una mejora eficiencia no solo en la línea de producción, 

también involucra a la alta gerencia y todas las demás áreas de la empresa. 
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3.1.3.1 Resultado de la Aplicación de los Instrumentos. 

a. Análisis de encuesta. 

Para diagnosticar la situación actual de la empresa y sus procesos, se aplicó un 

cuestionario de 11 interrogante (visualizar los anexos) con el fin de recolectar información 

acerca de lo que ocurre en los procesos productivos de la empresa.  

1. ¿Con qué frecuencia limpia su área de trabajo? 

 

Tabla 7:          

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación. 

El 67% de los colaboradores encuestados realizan con frecuencia limpieza en su area 

de trabajo, mientras que el 6% indican que no realizan esta actividad. Esto se evidencia 

diariamente en la planta de trabajo. 

 

Siempre; 10

Algunas veces; 4

Nunca; 1

0

2

4

6

8

10

12

Frecuencia

Figura 4: Con qué frecuencia limpian su área de trabajo. 
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2. ¿Cómo califica el orden en general de su lugar de trabajo? 

 

Tabla 8:          

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Figura 5: Como califica el orden en general de su lugar de trabajo. 

  

 

Interpretacion. 

En gran medida el 40 % de los trabajadores califican el orden en genaral de su area 

de trabajo y el otro 13 % se encuentra en proceso.Se asume que los colaboradores tienen que 

ser inducidos desde que inician a laborar. 

  

2

3

4

6

0 1 2 3 4 5 6 7

Malo

Regular

Bueno

Muy Bueno

Frecuencia 
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3. ¿Usted revisa y limpia la máquina a su cargo diariamente?  

 

Tabla 9:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Figura 6: Revisa y limpia la maquina a su cargo. 

 

Interpretacion. 

El 87 % de los colaboradores revisan y limpian la maquina a su cargo diariamente, 

el 13 % revisan ni limpian la maquina que tienen a su cargo. Esto se debe a la presencia de 

merma que se presenta y por ell se debe revisar y limpiar desde el inicio a final de cada 

jornal. 

 

4. ¿Existe un método o guía para la limpieza de los equipos, herramientas, 

maquinaria y lugares de trabajo? 

Tabla 10:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

13; 87%

2; 13%

Frecuencia

Si No

Alternativas Frecuencia  Porcentaje 

Si 4 27% 

No 11 73% 

Total 15 100% 
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Interpretacion. 

El 73 % de los colaboradores nos comentan que tienen que hay una filosofia para 

mantener la limpieza en las herramientas, maquinaria y áreas de trabajo, mientras que el 27%  

revela que desconocen  acerca de este metodo de trabajo. 

 

5. ¿Cómo es el seguimiento realizado a la limpieza de materiales y equipos en su 

lugar de trabajo? 

 

Tabla 11:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

Alternativas  Frecuencia  Porcentaje 

Malo 7 47% 

Regular 4 27% 

Bueno 2 13% 

Muy Bueno 2 13% 

Total 15% 100% 

 

4; 27%

11; 73%

Frecuencia 

Si No

Figura 7: Existe un método o guía para la limpieza de los 

equipos, herramientas, maquinaria y lugares de trabajo 
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Interpretacion. 

Según la recolección de datos el 13% de los operarios del área de producción 

respondio que si se realiza un seguimiento a los equipos , maquinarias y herramientas que se 

mantengan limpios en el cada uno en su área de trabajo, pero por otro lado existe un 47% 

comentaron que es malo y no se realiza de la manera adecuada. Con esto se determina que 

que es un problema que se tiene que resolver. 

 

6. ¿Cuánto considera que conoce sobre el funcionamiento de la maquina a su cargo? 

 

Tabla 12:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Alternativas Frecuencia Porcentaje 

Muy poco 1 7% 

Poco 2 13% 

Regular 3 20% 

Bastante 9 60% 

Total 15 100% 

 

7; 47%

4; 27%

2; 13%

2; 13%

Frecuencia 

Malo Regular Bueno Muy Bueno

Figura 8: Cómo es el seguimiento realizado a la limpieza de 

materiales y equipos en su lugar de trabajo 
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Figura 9: Cuánto considera que conoce sobre el funcionamiento de la maquina a su 

cargo. 

 

 

Interpretacion.  

El 60 % de los trabajadores nos comentan que si conocen  sobre el funcionamiendo 

de la maquinaria a su cargo, regular un 20%, poco  el 13%, mientras que el 7% no conocen 

el funcionamiento de la maquinaria. 

 

 

7. ¿La empresa programa las actividades de mantenimiento de la maquina? 

 

Tabla 13:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

Frecuencia
0

2

4

6

8

10

Muy poco Poco Regular Bastante

1
2

3

9

Frecuencia

Alternativas Frecuencia  Porcentaje 

Si 3 20% 

No 12 80% 

Total 15 100% 
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Interpretacion. 

El 80 % de los operarios encuestados nos afirman que la empresa si programa 

actividades de mantenimiento a las maquinas en planta, el 20 % de los operarios dicen que 

la empresa no programa estas actividades de mantenimiento. 

 

8. ¿La empresa proporciona oportunamente los materiales y repuestos que se 

necesitan para hacer el mantenimiento de las máquinas? 

 

Tabla 14:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

3; 20%

12; 80%

Frecuencia 

Si

No

Figura 10: La empresa programa sus actividades de 

mantenimiento en el área de producción. 
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Figura 11: La empresa proporciona oportunamente los materiales y repuestos que se 

necesitan para hacer el mantenimiento de las máquinas. 

 

  

 Interpretacion. 

El 87 % de los operarios afirman que la empresa si proporcicona los materiales y 

repuestos que se necesitan para hacer el mantenimiento de las maquinas, mientas que el 13% 

dicen que no se les proporcionan dichos materiales. 

 

9. ¿Comunica Ud. la ocurrencia de fallas en las máquinas? 

 

Tabla 15:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

2; 13%

13; 87%

Frecuencia 

Si No
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Figura 12: Comunica Ud. la ocurrencia de fallas en las máquinas. 

  

Interpretacion. 

. ¿El supervisor pide informes preguntando por el rendimiento de las maquinas 

semanal? 

 

10. ¿Considera Ud.  que está capacitado para dar soluciones de emergencia en fallas 

leves de las máquinas? 

 

Tabla 16:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

6.4

6.6

6.8

7

7.2

7.4

7.6

7.8

8

Si No

7

8

Frecuencia 
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Figura 13: Considera Ud.  que está capacitado para dar soluciones de emergencia 

en fallas leves de las máquinas. 

 

 

Initerpretacion. 

Un  80 % de los trabajadores consideran que estan capacitados ya que podran resolver  

situaciones de emergenica en las averias leves de las maquinas y el otro 13 % no se 

encuentran preparados para dar solucion inmediata a estos problemas. 

11. ¿Siente Ud. que la empresa toma en cuenta las ideas que aporta dentro de su área 

de trabajo? 

 

Tabla 17:           

 Resultado de la aplicación de los instrumentos. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

3; 20%

12; 80%

Frecuencia 

Si

No
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Figura 14: Siente Ud. que la empresa toma en cuenta las ideas que aporta dentro 

de su área de trabajo. 

 

Interpretacion. 

El 73 % de los trabajadores nos comentan que no consideran sus propuestas que 

aportan al área en la cual pertenecen, por miedo a que estas no sean escuchadas, mientras 

que el 27% de los trabajadores nos dicen que sus ideas si son tomadas en cuenta. 

 

3.1.3.2 Herramientas de Diagnóstico. 

En el área de producción se encontró que la problemática que tiene es la falta de un 

plan de mantenimiento, el personal no está capacitado para llevar un control adecuado que 

involucre a la frecuencia y gravedad con la que se ocasiona al momento de operar las 

máquinas. 

Otro problema encontrado es la falta de revisión técnica de las máquinas antes de 

utilizarlas. 

Existe un manejo inadecuado en el proceso productivo por el poco control que el 

supervisor realiza en cada una de los procedimientos. 

Otro problema encontrado es que no existe un Plan de mantenimiento preventivo, 

que afecta en la producción. 

Estos problemas no son sencillos de arreglar y por ende los percances ocurridos en 

planta, generando la incomodidad del cliente, dando como resultado la pérdida del cliente y 

de clientes potenciales debido a estos problemas 

4; 27%

11; 73%

Frecuencia 

Si No
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a. Diagrama de Pareto. 

 

 

 

Figura 15: Registro mensual de fallas y tiempo de paradas de las maquinas. 

FEB MAR ABR MAY JUN JUL
AG

O
SET OCT NOV DIC FEB MAR ABR

MA

Y
JUN JUL

AG

O
SET

OC

T
NOV DIC

 Escuadradora 1 1 1 1 2 1 6 2 1.12 1.54 2.4 1.55 8.61

 Escuadradora 2 1 2 1 4 2.15 3.45 2.25 7.85

 Escuadradora 3 2 1 2 1 6 4.5 2 2.1 2.15 10.75

 Escuadradora 4 1 1 2 1 5 1.55 3 2.3 2.2 9.05

 Escuadradora 5 1 1 1 3 2.5 4 2 8.50

Enchapadora de 

cantos 1
2 1 1 1 2 7 3.25 2.33 1.35 2.45 2.47 11.85

Enchapadora de 

cantos 2
1 2 2 1 6 1.23 4.32 2 2.4 9.95

Seccionadora de 

melamina
1 1 2 4 2.3 3.55 3.45 9.30

Taladro de 

columna
1 2 1 4 2 1.5 2.2 5.70

45 81.56TOTAL

MAQUINA

Nº fallas/mes
TOTAL 

DE 

FALLAS 

/MES

Tiempo de paro (horas)/mes
TOTAL DE 

TIEMPO DE  

PARADA 

(HORA)/MES
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A través del método ABC aplicando el diagrama de Pareto, se determinó un orden porcentual 

considerando las paradas de cada máquina de la empresa Tablenorte S.A.C. con el fin de 

tener la cantidad necesaria de máquinas que se deben emplear en esta investigación, 

mostrando en el grupo A los más importantes como son la enchapadora de canto 1, 

Escuadradora 3, enchapadora de cantos 2, seccionadora de Melania, escuadradora 4 y 

Escuadradora 1, perteneciendo al 80% de las maquinas que tienen mayor número de  paradas,  

afectando la frecuencia en el proceso productivo. En tanto en los grupos B y C se están las 

máquinas que tienen menos tiempo de paradas, por lo que están aún en buen estado y tienden 

a tener menos posibilidades de presentar fallas durante el proceso de producción. 

Figura 16: Método ABC. 
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Diagrama de Pareto

TOTAL TIEMPO DE PARADA(HORAS) FRECUENCIA ACUMULADA

Figura 17: Diagrama de Pareto. 
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Tabla 18:             

Cuadro de criticidad. 

MAQUINA 

FACTORES  

FRECUENCIA  

DE FALLAS 

IMPACTO 

OPERACIONAL 

FLEXIBILIDAD  

OP 

COSTO DE  

MANTENIMIENTO 

IMPACTO 

EN  

AMBIENTE 

CONSECUENCIA CRITICIDAD  

Escuadradora 1 2 2 1 3 2 7 14 MEDIA 

Escuadradora 2 1 2 1 3 2 7 7 BAJA 

Escuadradora 3 2 2 1 3 2 7 14 MEDIA 

Escuadradora 4 2 2 1 3 2 7 14 MEDIA 

Escuadradora 5 1 2 1 3 2 7 7 BAJA 

Enchapadora de cantos 1 3 2 1 2 2 6 18 ALTA 

Enchapadora de cantos 2 2 2 1 2 2 6 12 MEDIA 

Seccionadora de melamina 1 2 3 2 2 10 10 MEDIA 

Taladro de columna 1 2 3 1 2 9 9 MEDIA 

 

B CRITICIDAD BAJA 1 al 7 

M CRITICIDAD MEDIA 9 al 15 

A CRITICIDAD ALTA >15 
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b. Diagrama de causa efecto 

 

 

 

Figura 18: Diagrama de Ishikawa. 
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Tabla 19:            

Análisis de la herramienta diagnóstico. 

Causas  Sub – causas Posible Solución Porque sucede 

Inspección Control de calidad 

insuficiente. 

 

Personal no calificado. 

Asignar un personal calificado 

para el cumplimiento del 

proceso. 

Propuesta de un personal 

dedicado a darle 

mantenimiento  

Los productos salen a venta sin previa 

supervisión en cumplimiento de 

estándares de calidad. 

Por no brindar capacitaciones al personar 

ya que estos desconocen de estos temas. 

 

Equipos Distribución de planta 

inadecuada 

Diseñar una redistribución de 

planta para mejorar la 

ubicación de los equipos 

Desde que se instaló la planta, no hubo 

ninguna modificatoria en movimiento de 

los equipos.   

 

 

Procedimientos 

Calibración de equipos. 

Falta de mantenimiento. 

Herramientas insuficientes 

Check List Inadecuado 

Falta supervisión en 

campo. 

Proponer una implementación 

de TPM. 

 

Realizar formatos adecuados 

para cada proceso. 

 

Personal 

Falta de capacitación 

Personal capacitado 

insuficiente. 

Capacitar al personal 

adecuadamente para respuestas 

inmediatas ante una falla. 

 

Entorno 
Alto nivel de ruido. 

Falta de ventilación. 

Adecuar ambientes de la 

planta para reducir el ruido. 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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3.1.4. Situación actual de eficiencia global de los equipos. 

3.1.4.1. Eficiencia global de los equipos.  

Tabla 20:           

 Eficiencia global de los equipos antes de la propuesta. 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

3.1.4.2. 5´S. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 19: Radar 5´S 

 

 

𝐃𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐢𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 = (
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐥𝐞 − 𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐦𝐮𝐞𝐫𝐭𝐨

𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐥𝐞
) 

 

𝟔𝟎 𝐦𝐢𝐧 − 𝟐𝟎 𝐦𝐢𝐧

𝟔𝟎 𝐦𝐢𝐧
= 𝟎. 𝟔𝟕  

 

𝐑𝐞𝐧𝐝𝐢𝐦𝐢𝐞𝐧𝐭𝐨 = (
𝐓𝐚𝐬𝐚 𝐦𝐞𝐝𝐢𝐚 𝐚𝐜𝐭𝐮𝐚𝐥 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨

𝐓𝐚𝐬𝐚 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨𝐢 𝐞𝐬𝐭𝐚𝐧𝐝𝐚𝐫
) 

 

 
𝟗 𝒔𝒆𝒓𝒗𝒊𝒄𝒊𝒐𝒔

𝟏𝟑 𝒔𝒆𝒓𝒗𝒊𝒄𝒊𝒐𝒔
= 0.69  

 

𝐂𝐚𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝

= (
𝐕𝐨𝐥𝐮𝐦𝐞𝐧 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨 − (𝐃𝐞𝐟𝐞𝐜𝐭𝐨𝐬 + 𝐑𝐞𝐩𝐫𝐨𝐜𝐞𝐬𝐨𝐬)

𝐕𝐨𝐥𝐮𝐦𝐞𝐧 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨
) 

 

 
𝟏𝟐 𝒊𝒏𝒄𝒊𝒅𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂𝒔 − 𝟑 𝒊𝒏𝒊𝒅𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂𝒔

𝟏𝟐 𝒊𝒏𝒄𝒊𝒅𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂𝒔
= 𝟎. 𝟕𝟓 

 

𝐎𝐄𝐄 = (𝐃𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐢𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 × 𝐑𝐞𝐧𝐝𝐢𝐦𝐢𝐞𝐧𝐭𝐨 × 𝐂𝐚𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝) × 𝟏𝟎𝟎 

 

𝟑𝟒. 𝟔𝟕% 
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Tabla 21:  

Puntuación radar 5´s. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Interpretación. 

 Observamos en el grafico radar que la limpieza y la disciplina tienen el menor puntaje 

debido a que en la línea de producción de Tablenorte S.A.C. se encuentra desordenada y se 

observa suciedad debido a que no existe una buena disciplina, cuando se trataba de laborar, 

continuando con el menor puntaje se encuentra la estandarización esto debido a que los 

procesos no están correctamente estandarizados, mientras que la clasificación y orden son 

los que tienen mayor puntuación. 

3.2. Propuesta de investigación. 

3.2.1. Fundamentación 

Se busca innovar una cultura organizacional dentro de la empresa Tablenorte S.A.C 

la cual facilite, la mejora en los distintos ambientes laborales, con el objetivo de que se 

reflejen cambios a nivel conductual que se vean reflejado en el incremento de eficiencia y la 

mejorar de la comodidad en todas las áreas de la empresa; y en otro punto también se busca 

aumentar la eficiencia de las máquinas y equipos operacionales a través de la prevención de 

averías, disconformidad, lo cual también se relaciona con actividades de limpieza y orden, 

tiempos de cambio. 

3.2.2. Objetivos de la Propuesta. 

El objetivo principal de la propuesta es incrementar la eficiencia global de los equipos 

con la gestión de mantenimiento y las herramientas 5´s, y dentro de los objetivos específicos 

están el proponer un ambiente agradable para los colaboradores que incentive la continua 
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mejora de la organización Tablenorte S.A.C., realizando cada una de las actividades 

propuestas. 

3.2.3. Desarrollo de la Propuesta. 

Luego de realizar el análisis en la línea productiva de Tablenorte S.A.C. y se encontró 

que los inconvenientes que se muestran en la Figura 15, se estableció que la organización 

debe gestionar adecuadamente el mantenimiento, con el fin de dar solución a las reiteradas 

averías, las cuales se generan porque no se les da un debido mantenimiento que no se brinda 

a las maquinas en el área de producción, desarrollándolo a través de 4 etapas que son: 

planificación, organización, ejecución y control. Con la herramienta ABC y ayuda del 

diagrama de Pareto, se determinó que son 6 los equipos o maquinarias que representan el 

80% de nivel crítico. 

 3.2.3.1. Planificación.  

 En esta etapa se elaborará el plan de mantenimiento en el cual se definen las 

actividades que se realizarán en cada equipo o máquina del área producción de la empresa 

Tablenorte, repuestos y materiales que se emplearan en cada una de ellas, para determinar 

que cada que tiempo se deberá realizar el mantenimiento correspondiente y el personal 

encargado de dicha actividad, por lo cual también establecerá el objetivo principal y metal 

para el cumplimiento del programa de mantenimiento. 

a) Mantenimiento autónomo. 

Se programará en capacitar a los colaboradores en los conocimientos previos para 

realizar un mantenimiento simple a las maquinarias, convirtiéndose así en un conocedor de 

su propia máquina en la que labora. Se capacito al personal en su área de trabajo para poder 

obtener un óptimo aprendizaje en lo práctico y teórico. Los operarios de los maquinas fueron 

capacitados en los aspectos comunes como funcionamiento, posibles fallas y ubicación de 

las partes en la máquina para darle un correcto manejo de las maquinarias y brindando 

siguientes recomendaciones: 

1. Inspección diaria. 

2. Lubricación. 

3. Reemplazo de partes. 

4. Observar estabilidad. 
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5. Detectar condiciones anormales en el equipo, 

 

 

b) Mantenimiento planificado. 

 Este plan de mantenimiento nos ayudará a tener una mayor disponibilidad de los 

equipos, de tal manera nos permitirá reducir las pérdidas económicas que se generen por las 

paradas de producción. 

 Objetivos. 

- Minimizar paradas en la línea de producción. 

- Mejorar la disponibilidad de la maquinaria. 
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- Mejorar la producción según sus actividades programadas. 

- Alcanzar disminuir los gastos que generaría realizar un mantenimiento correctivo. 

- Evitar pérdidas económicas para la paralización de la maquinaria en la línea de 

producción. 

 Tabla 22:         

 Actividades a realizar en el plan de mantenimiento. 

 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 23:             

Plan de gestión del mantenimiento planificado. 
 

Maquina Actividad Tipo de 

actividad 

Materiales / 

Repuestos 

Responsable Frecuencia Prioridad 

Enchapadora 

de cantos 

Inspección de faja Revisión Aire comprimido, 

guantes 

Mecánico 3 meses Media 

Cambio de aceite Cambio Lubricante Operario mensual Alta 

Revisión de motor Revisión Trapo industrial Mecánico 6 meses Alta 

Ajuste del sistema de 

encolado 

Ajustar Cambio de tuerca 

¾” 

Operario mensual Media 

Revisión del sistema de 

calentamiento de 

calderín 

Revisión Guantes, trapo 

industrial, filo a la 

cuchilla 

Operario mensual Media 

Revisión de cuchillas de 

corte del grupo refilador 

Revisión Guantes, trapo 

industrial, filo a la 

cuchilla 

Operario mensual Alta 

Revisión de cuchillas de 

corte del grupo rascador 

Revisión Guantes, trapo 

industrial, filo a la 

cuchilla 

Operario mensual Media 

Revisión de cuchillas de 

corte del grupo pulidor 

Revisión Guantes, trapo 

industrial, filo a la 

cuchilla 

Operario mensual Medida 

Revisar botones de 

disparo 

Revisión Trapo industrial Mecánico 3 meses Media 

 Revisión de sistema de 

medición 

Revisión Cinta métrica Operario mensual Alta 
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Escuadradora 

Inspección de faja Cambio Cambio de faja, 

guantes 

Mecánico 5 meses Media 

Revisión de disco de 

sierra 

Revisión Cambio de disco Operario mensual Alta 

Revisión de mecanismo 

de sistema de sujeción 

Revisión Trapo industrial Mecánico 3 meses Media 

Revisar motor Revisión Trapo industrial, 

guantes 

Mecánico 6 meses Alta 

Revisar Lubricación de 

guía paralela 

Revisión Lubricación, 

guantes 

Operario 2 meses Media 

Revisar Lubricación de 

guía de plano deslizante 

Revisión Trapo industrial, 

lubricación 

Operario 2 meses Media 

Lubricación de 

prolongación de brazo 

Lubricación Lubricación Operario 2 meses Media 

Cambio de tablero 

eléctrico o fusibles 

Cambio Limpia contacto, 

trapo industrial, 

guantes 

Electricista 3 meses Media 

Revisión de bornes y 

cable de alimentación 

Revisión Limpia contacto, 

trapo industrial, 

guantes,   

Electricista 3 meses Media 

Cambio de aceite Cambio Lubricante, trapo 

industrial 

Operario mensual Alta 

Engrase y lubricación Lubricación Grasa industrial Operario mensual Media 

 

 

 

Inspección de faja Revisión Aire comprimido, 

guantes 

Mecánico 5 meses Baja 

Cambio de aceite  Cambio Lubricante  Operario mensual Alta 

Revisión de motor Revisión Trapo industrial, 

guantes 

Mecánico 6 meses Baja 
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Enchapadora 

de cantos 

Ajuste del sistema de 

encolado 

Ajuste Cambio de perno 

¾”, trapo 

industrial 

Operario mensual Alta 

Revisión del sistema de 

calentamiento de 

calderín 

Revisión Trapo industrial, 

guantes 

Mecánico 2 meses Media 

Revisión de cuchillas de 

corte del grupo refilador 

Revisión Guantes, trapo 

industrial, filo a la 

cuchilla 

Operario mensual Media 

Revisión de cuchillas de 

corte del grupo rascador 

Revisión Guantes, trapo 

industrial, filo a la 

cuchilla 

Operario mensual Alta 

Revisión de cuchillas de 

corte del grupo pulidor 

Revisión Guantes, trapo 

industrial, filo a la 

cuchilla 

Operario mensual Media 

Revisar botones de 

disparo 

Revisión Limpia contacto, 

trapo industrial 

Electricista 3 meses Alta 

 

 

 

Seccionadora 

de melamina 

Revisión del sistema 

neumático 

Revisión Trapo industrial, 

aire comprimido 

Mecánico 5 meses Baja 

Revisión y limpieza del 

carro empujador 

Limpieza Trapo industrial Mecánico mensual Media 

Revisión de pinzas de 

sujeción 

Revisión Trapo industrial Mecánico 2 meses Baja 

Revisión del carro de 

sierra 

Revisión Lubricación, 

cambio de perno 

¾” 

Mecánico mensual Media 

Revisión de sistema 

automatizado de 

seccionadora  

Revisión Actualización de 

programa de 

arranque 

Operario mensual Alta 

Revisar motor Revisión Trapo industrial Mecánico 6 meses Media 
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Revisión de disco de 

sierra 

Revisión Cambio de disco  Operario mensual Alta 

Limpieza de filtros Limpieza Trapo industrial, 

guantes 

Operario mensual Media 

Revisión del nivel y 

fugas de aceite 

Revisión Lubricante Mecánico mensual Media 

Engrase y lubricación Lubricación Grasa industrial Operario mensual Baja 

Limpieza de tablero y 

porta cables 

Limpieza Limpia contacto, 

trapo industrial, 

guantes 

Electricista 3 meses Media 

Revisión del estado de 

los cables y general 

Revisión Trapo industrial Electricista 3 meses Alta 

 

 

 

Escuadradora 

Revisión de disco de 

sierra 

Cambio Cambio de disco Operario mensual Alta 

Revisión de mecanismo 

de sistema de sujeción 

Revisión Trapo industrial Mecánico mensual Media 

Revisar motor Revisión Trapo industrial, 

guantes 

Mecánico 6 meses Media 

Revisar Lubricación de 

guía paralela 

Lubricación Trapo industrial, 

lubricante 

Operario 2 meses Baja 

Revisar Lubricación de 

guía de plano deslizante 

Lubricación Trapo industrial, 

lubricante 

Operario 2 meses Baja 

Revisión y lubricación 

de prolongación de 

brazo 

Revisión Trapo industrial, 

lubricante 

Operario 2 meses Media 

Cambio de aceite  Cambio Trapo industrial, 

lubricante 

Operario mensual Alta 

 

 

Revisión de sistema de 

medición 

Revisión Trapo industrial, 

lubricante 

Operario mensual Media 

Inspección de faja Inspección Trapo industrial,  Mecánico 5 meses Media 
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Escuadradora 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Revisión de disco de 

sierra 

Revisión Cambio de disco, 

trapo industrial 

Operario mensual Alta 

Revisión de mecanismo 

de sistema de sujeción 

Revisión Trapo industrial Mecánico mensual Media 

Revisar motor Revisión Trapo industrial, 

guantes 

Mecánico 5 meses Media 

Revisar Lubricación de 

guía paralela 

Revisión Lubricación Operario 2 meses Baja 

Revisar Lubricación de 

guía de plano deslizante 

Revisión Trapo industrial, 

lubricación 

Operario mensual Media 

Revisión y lubricación 

de prolongación de 

brazo 

Revisión Lubricación Operario mensual Media 

Cambio de tablero 

eléctrico o fusibles 

Cambio Fusible, botón de 

contacto 

Electricista 3 meses Alta 

Revisión de bornes y 

cable de alimentación 

Revisión Limpia contacto, 

trapo industrial, 

guantes 

Electricista 3 meses Media 

Cambio de aceite Cambio Lubricación Operario mensual Alta 

Engrase y lubricación Lubricación Grasa industrial, 

trapo industrial 

Operario mensual Media 

Fuente: Elaboración propia. 
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Se contó con el apoyo del personal encargado del mantenimiento de la empresa para realizar 

el plan de mantenimiento quien conoce cada una de estas máquinas y el tiempo de vida útil. 

Tabla 24:          

 Resumen de cantidad anual de materiales. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

c) Capacitaciones y entrenamiento. 

Se realizará un cronograma de capacitaciones técnicas, la cual consiste en mejorar los 

conocimientos del colaborador, contribuyendo a la formación de líderes, de igual manera 

mejorando la comunicación entre los colaboradores, con la finalidad de obtener más 

confianza y cumplir los objetivos que se establecen. Para ello se está considerando 

implementar las siguientes metodologías de la capacitación tanto teórico como práctico: 

1. Capacitación teórica: 

La capacitación introductoria al TPM empezara con el programa de actividades 

propuestas durante la metodología, con ello la capacitación a los colaboradores con temas 

fundamentales en mantenimiento de maquinarias. Así mismo, el mantenimiento autónomo 

busca aumentar el nivel de habilidades en los colaboradores a través de un plan de formación 

guiado por las principales pérdidas. 

 

 

Materiales Cantidad anual 

Trapo industrial x5kg  3 unidad  

Cinta aislante  14 unidades  

Limpia contacto  15 unidades  

Silicona  3 unidades  

Faja  1 unidad  

Lubricante  8 litros  

Aire comprimido (por frasco)  6 unidades  

Empaquetadura de asbesto  2 unidades  

Fusible 4 unidades 

Grasa industrial  30 kg 
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2. Capacitación Practico: 

La siguiente presentación para la capacitación a los colaboradores, se elaboró en 

conjunto con los técnicos de la empresa, guiado por los manuales propios de las máquinas, 

los cuales se incluirán los siguientes temas: 

 

 

. 
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El colaborador para que pueda realizar un diagnóstico de los posibles problemas que 

puedan presentar las máquinas y solucionar alguna falla, es indispensable que los 

colaboradores tengan el conocimiento básico sobre mecánica y electricidad, para ello se 

elaboró un plan de capacitarlos por medio de los técnicos especializados. Estas se realizarán 

en 02 grupos por jornada de trabajo los días sábados por la tarde, los cuales recibirán las 

capacitaciones en un lapso de 40 min., establecidos durante los meses de octubre y 

noviembre del año 2018.  
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 3.2.3.2 Organización  

 La empresa Tablenorte S.A.C. actualmente no cuenta con un área de mantenimiento 

el cual puede dedicarse a reparar fallas o solucionar averías que se puedan presentar en la 

maquinaria durante la jornada laboral. Por ello se propone implementar un área de 

mantenimiento, la cual estará a cargo de especialistas capacitados y que a la vez mejorará la 

productividad y calidad. 

 Lo cual se incorporará al área de mantenimiento un técnico electricista y un técnico 

mecánico que cumplirán con las actividades que se requieran en el área de producción y de 

esta manera tenga una respuesta inmediata ante cualquier avería o falla que se presenten en 

la jornada laboral. 

  Tabla 25:         

  Personal para el área de mantenimiento. 

 
Fuente: Elaboración propia. 

 

Descripción Cantidad 

Técnico electricista 1 

Técnico mecánico 1 
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 Tabla 26:         

 Descripción del puesto del técnico electricista. 

 

 Fuente: Elaboración propia. 

  

Empresa 

Tablenorte S.A.C 

Descripción del Puesto 

Datos generales del puesto 

Nombre del puesto Técnico electricista 

Área Mantenimiento  

Carrera profesional – técnico Electrónica Industrial 

Reportar a 

Jefe de Producción 

Funciones Principales 

1. Informar al jefe de mantenimiento de fallas o averías encontradas en la maquinaria. 

2. Realizar las reparaciones eléctricas de la maquinaria según la falla que presenten. 

3. Controlar y ejecutar tareas de instalación y mantenimiento de máquinas. 

4. Desarrollar el plan de mantenimiento preventivo según las actividades que le 

correspondan. 

5. Efectuar las inspecciones físicas a los equipos según ordenes de trabajo. 

6. Atender y solucionar problemas de mantenimiento reportados por los colaboradores del 

área de producción. 
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 Tabla 27:        

 Descripción del puesto del técnico mecánico. 

 Fuente: Elaboración propia. 

 

3.2.3.3 Ejecución. 

        En esta etapa se llevará a cabo la aplicación de la gestión de mantenimiento. 

a)  Cronograma de mantenimiento. 

Es una herramienta que nos permite realizar de una forma planificada y organizada las 

actividades de mantenimiento, logrando así que las tareas establecidas se cumplan en 

los tiempos programados, minimizando la presencia de daños de maquinaria que 

afecten a la producción y que de alguna manera que disminuya la productividad, ya que 

se evitarían estos fallos si se realizaran las debidas prevenciones. 

 

Empresa 

Tablenorte S.A.C 

Descripción del Puesto 

Datos generales del puesto. 

Nombre del puesto Técnico mecánico  

Área Mantenimiento 

Carrera profesional- técnica Mecánico Industrial 

Reporta a 

Jefe de Producción 

Funciones Principales 

1.Informar al jefe de mantenimiento de fallas o averías encontradas en las maquinas del 

área de producción. 

2.Realizar las reparaciones mecánicas de la maquinaria según la falla que presenten. 

3. Controlar y ejecutar tareas de instalación y mantenimiento de máquinas. 

4. Desarrollar el plan de mantenimiento preventivo según las actividades que le 

correspondan. 

5. Efectuar las inspecciones físicas a los equipos según ordenes de trabajo. 

5. Atender y solucionar problemas de mantenimiento reportados por los operarios del área 

de producción.   
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Tabla 28:                  

Cronograma de actividades de mantenimiento 

CODIGO ACTIVIDAD MAQUINA FRECUENCIA 

SEMANA 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 

ECTN1 

M01 

Inspección de 

faja 

Enchapadora 

de cantos 
7             X         

 

  X             X     

 

    

 

X         

ECTN1 
L01 Cambio de 

aceite 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN1 
M05 Revisión 

de motor 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN1 

M06 Ajuste del 

sistema de 

encolado 

Enchapadora 

de cantos 
1 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 

ECTN1 

M09 Revisión 

del sistema de 

calentamiento 

de calderín 

Enchapadora 

de cantos 
24                                               X                 

ECTN1 

M10 Revisión 

de cuchillas de 

corte del grupo 

refilador 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN1 

M11 Revisión 

de cuchillas de 

corte del grupo 

rascador 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN1 

M12 Revisión 

de cuchillas de 

corte del grupo 

pulidor 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN1 

E06 Revisar 

botones de 

disparo 

Enchapadora 

de cantos 
15                             X                             X     

ETN1 

M02 Revisión 

de sistema de 

medición 

Escuadradora 1 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 

ETN1 

M01 

Inspección de 

faja 

Escuadradora 12                       X                       X                 
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ETN1 

M03 Revisión 

de disco de 

sierra 

Escuadradora 2   X   X   X   X   X   X   X 

 

X   X   X   X   X   X   X   X   X 

ETN1 

M04 Revisión 

de mecanismo 

de sistema de 

sujeción 

Escuadradora 14                           X                           X         

ETN1 
M05 Revisar 

motor 
Escuadradora 16                               X                               X 

ETN1 

L05 Revisar 

Lubricación de 

guía paralela 

Escuadradora 9                 X                 X                 X           

ETN1 

L06 Revisar 

Lubricación de 

guía de plano 

deslizante 

Escuadradora 12                       X                       X                 

ETN1 

L03 Revisión y 

lubricación de 

prolongación 

de brazo 

Escuadradora 14                           X                                     

ETN1 

E04 Cambio de 

tablero 

eléctrico o 

fusibles 

Escuadradora 1 

                                                          

X 

   

ETN1 

E01 Revisión 

de bornes y 

cable de 

alimentación 

Escuadradora 24                                               X                 

ETN1 
L01 Cambio de 

aceite 
Escuadradora 7             X             X             X             X         

ECTN2 
L04 Engrase y 

lubricación 
Escuadradora 24                   X                   X       

 
          X     

ECTN2 

M01 

Inspección de 

faja 

Enchapadora 

de cantos 
6           X 

 

        X   

 

      X     

 

    X     

   

  X     

ECTN2 
L01 Cambio de 

aceite 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X           

 
    

ECTN2 
M05 Revisión 

de motor 

Enchapadora 

de cantos 
12                   X   

 
              X       

 
          X     

ECTN2 

M06 Ajuste del 

sistema de 

encolado 

Enchapadora 

de cantos 
1 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 

ECTN2 

M09 Revisión 

del sistema de 

calentamiento 

de calderín 

Enchapadora 

de cantos 
24                                               X                 
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ECTN2 

M10 Revisión 

de cuchillas de 

corte del grupo 

refilador 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN2 

M11 Revisión 

de cuchillas de 

corte del grupo 

rascador 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN2 

M12 Revisión 

de cuchillas de 

corte del grupo 

pulidor 

Enchapadora 

de cantos 
12                       X                       X                 

ECTN2 

E06 Revisar 

botones de 

disparo 

Enchapadora 

de cantos 
15                             X                             X     

SMTN1 

M13 Revisión 

del sistema 

neumático 

Seccionadora 

de melamina 
7             X             X             X             X         

SMTN1 

M14 Revisión 

y limpieza del 

carro 

empujador 

Seccionadora 

de melamina 
8       X       X       X       X       X       X       X       X 

SMTN1 

M15 Revisión 

de pinzas de 

sujeción 

Seccionadora 

de melamina 
10                   X                   X                   X     

SMTN1 

M16 Revisión 

del carro de 

sierra 

Seccionadora 

de melamina 
15                             X                             X     

SMTN1 

M08 Revisión 

de sistema 

automatizado 

de 

seccionadora 

Seccionadora 

de melamina 
15                             X                             X     

SMTN1 
M05 Revisar 

motor 

Seccionadora 

de melamina 
10                   X                   X                   X     

SMTN1 

M03 Revisión 

de disco de 

sierra 

Seccionadora 

de melamina 
15                             X                             X     

SMTN1 
M07Limpieza 

de filtros 

Seccionadora 

de melamina 
8               X   

 
          X       X       X           

  
    

SMTN1 

L02Revisión 

del nivel y 

fugas de aceite 

Seccionadora 

de melamina 
1 

                                                          

X 

 

SMTN1 
L04Engrase y 

lubricación 

Seccionadora 

de melamina 
20                                       X                         
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SMTN1 

E02 Limpieza 

de tablero y 

porta cables 

Seccionadora 

de melamina 
8               X               X               X               X 

SMTN1 

E07 Revisión 

del estado de 

los cables y 

general 

Seccionadora 

de melamina 
20                                                           X     

ETN2 

M03 Revisión 

de disco de 

sierra 

Escuadradora 2   X   X   X   X   X   X   X 

 

X   X   X   X   X   X   X   X   X 

ETN2 

M04 Revisión 

de mecanismo 

de sistema de 

sujeción 

Escuadradora 14                           X                           X         

ETN2 
M05 Revisar 

motor 
Escuadradora 16                               X                               X 

ETN2 

L05 Revisar 

Lubricación de 

guía paralela 

Escuadradora 9                 X                 X                 X           

ETN2 

L06 Revisar 

Lubricación de 

guía de plano 

deslizante 

Escuadradora 12                       X                       X                 

ETN2 

L03 Revisión y 

lubricación de 

prolongación 

de brazo 

Escuadradora 14                           X                                     

ETN2 
L01 Cambio de 

aceite 
Escuadradora 7             X             X             X             X         

ETN3 

M02 Revisión 

de sistema de 

medición 

Escuadradora 1 X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 

ETN3 

M01 

Inspección de 

faja 

Escuadradora 12                       X                       X                 

ETN3 

M03 Revisión 

de disco de 

sierra 

Escuadradora 2   X   X   X   X   X   X   X 

 

X   X   X   X   X   X   X   X   X 

ETN3 

M04 Revisión 

de mecanismo 

de sistema de 

sujeción 

Escuadradora 14                           X                           X         
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ETN3 
|M05 Revisar 

motor 
Escuadradora 16                               X                               X 

ETN3 

L05 Revisar 

Lubricación de 

guía paralela 

Escuadradora 9                 X                
 

 
                X           

ETN3 

L06 Revisar 

Lubricación de 

guía de plano 

deslizante 

Escuadradora 12                       X                       X                 

ETN3 

L03 Revisión y 

lubricación de 

prolongación 

de brazo 

Escuadradora 14                           X                                     

ETN3 

E04 Cambio de 

tablero 

eléctrico o 

fusibles 

Escuadradora 1 

                                                          

X 

   

ETN3 

E01 Revisión 

de bornes y 

cable de 

alimentación 

Escuadradora 24                                               X                 

ETN3 
L01 Cambio de 

aceite 
Escuadradora 7             X             X             X             X         

ETN3 
L04 Engrase y 

lubricación 
Escuadradora 24                   X                   X       

 
          X     

 Fuente: Elaboración propia. 
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Aplicación de la herramienta 5´ s  

a) Planificar la estrategia de implementación de las 5´s. 

- Para iniciar se tiene que seleccionar a un responsable de la Herramienta 5´s, que 

pueda instruir sobre la implementación a los demás colaboradores. 

- Se elige al comité para generar documentación y los materiales necesarios. 

- Se establece un cronograma para el lanzamiento y monitoreo del progreso esperado. 

-  

b) Capacitación a los colaboradores involucrados en el área de producción. 

- Se comunicó a todos los colaboradores involucrados por qué es fundamental la 

herramienta 5´s para mejorar la producción en la empresa Tablenorte S.A.C 

- Se define los resultados esperados con su aplicación en campo.  

- Se asegura el compromiso a través de la involucración de los trabajadores para poder 

aplicarlo.  

- Se Insiste en el hecho de que las herramientas de análisis y solución de problemas 

deben ser la "norma" y no la averiguación de culpables en incidentes que se susciten. 

 

c) Implementación de las 5´s en el área de producción:  

a. Seiri (Clasificar)  

a. Se identifica las herramientas necesarias de las innecesarias.  

 Guía de observación  

 Se tomó información del área de producción con el método de la observación, 

registrando todas las condiciones en la que la empresa está trabajando, pudiendo identificar 

los principales problemas que ocasionan una baja eficiencia, que tienen que ver con el área 

de producción. 
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 Tabla 29:          

 Guía de Observación 

 

 Fuente: Elaboración propi 

N° Pregunta Alternativa 

Si   No 

01 El área de producción posee orden y limpieza.        X 

02 Los equipos tienen un correcto funcionamiento.        X 

03 El área de producción tiene suficiente espacio para 

almacenamiento. 

X 

04 La distribución de las herramientas del área de 

producción es adecuada. 

X 

05 Cumplen con las incidencias que se presentan en el 

momento. 

      X 

06 Cumplen con letreros de identificación del área de 

trabajo. 

X   

07 El área de producción cuenta la adecuada 

iluminación. 

X 

08 Cuentan con registros de material entrante y 

saliente. 

     X 

09 Los que laboran en el área de producción se 

encuentran en planilla. 

 X 

10 Los colaboradores conocen en totalidad sus 

funciones dentro del área de producción. 

        X 

11 Existen herramientas innecesarias en el área de 

producción. 

  X 

12 Existen materiales innecesarios en el área de 

producción. 

  X 

13 Las herramientas y materiales están en su correcta 

ubicación de área de trabajo. 

        X 

14 Cuentan con letreros que instruyan al personal de 

cómo mantener el orden y limpieza. 

       X 
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En este paso se emplea las siguientes ayudas: 

- Lista de elementos innecesarios (tarjeta roja y tarjeta amarilla).  

- La lista de elementos innecesarios dentro del área de producción se debe elaborar 

durante la fase de preparación. 

 Esto nos va a permitir registrar el elemento innecesario, su ubicación, cantidad 

encontrada, posible causa y acción sugerida para su eliminación. Para este fin se utilizarán 

las siguientes herramientas 
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b) Seiton (Ordenar) 

       Después de deshacerse de los elementos innecesarios que estaban en la 

empresa, el siguiente paso a realizar es ordenar los elementos de trabajo que se 

utilizan. El propósito de esto es mantener los elementos de trabajo necesarios en 

forma ordenada, reconocida y en sitios de fácil acceso para su uso en el debido 

momento evitando así pérdidas de tiempo. 

       Se requiere la aplicación de métodos simples y desarrollados por los 

trabajadores del Área de Producción de la empresa Tablenorte S.A.C. 

a. Se ordena el área donde están o estarán los elementos necesarios: Se trata de 

redistribuir los espacios, los equipos, estantes, materiales, las máquinas y todo 

aquello que es útil para el trabajo que se va a realizar en la jornada laboral.  

b. Se determina el lugar donde quedará cada elemento:  

En este momento también se trata de definir en qué lugar queda cada elemento, 

esto en razón de la frecuencia de uso, cantidad, secuencia en el proceso, riesgo, 

etc. 

c) Seiso (limpiar)  

 a. Se realiza una campaña o jornada de limpieza: En esta jornada se limpiarán 

los equipos, almacenes, andamios, mesas de trabajo, etc.  

b. El encargado del área debe asignar un contenedor para el depósito de la 

basura. 

c. Preparar el manual de limpieza, según formato adjunto. 

c. Se tiene listo los elementos para la limpieza:  

Una vez entregado el manual aplicamos la herramienta Seiton a los elementos 

de limpieza, almacenados en lugares fáciles de encontrar y devolver. El personal 

para esto ya debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos 

desde el punto de vista de la seguridad y conservación de estos. 

            d) Seiketsu (Estandarización). 

 En esta etapa se conserva lo que se ha logrado aplicando la práctica de las tres 

primeras "S". Esta cuarta S está relacionada con la creación de los hábitos para conservar el 
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área de Producción en perfectas condiciones. Para implantarla se requieren los siguientes 

pasos. 

- Determinar y asignar de manera exacta las responsabilidades (operario) de lo que 

tiene que hacer y cuándo, dónde y cómo hacerlo. 

- Mejorar e Implementar de manera permanente el Manual de limpieza (Supervisor). 

- Colocar un registro de avance de cada S implantada. 

- Incluir en los trabajos una rutina de funciones de clasificación, orden y limpieza. 

d) Shitsuke (disciplina)  

 Se establece y mantiene el nuevo orden de vida en el trabajo, cumpliendo 

cotidianamente con las normas o estándares de trabajo. 

Mejorar continuamente las 5´s  

        Reuniones cada 15 días de un equipo de mejora continua conformada de 2 

representantes de mantenimiento y e1 representante del servicio al cliente. 

Se aplicará un Check List mensual como una auditoría interna. 
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N.A: No Aplicable

1ra S = 2da S= 3ra S=

ALMACÉN

El área de almacén está clasificado 

para productos terminados.

Está área se encuentra señalizada Se encuentra limpia está área 

Está apilado por fecha de entrega. Los materiales se encuentran en su 

área sin obstruir el algunas otras zonas.

Los productos terminados son cargados 

con las medidas de seguridad adecuada.

EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL Y ROPA DE TRABAJO

Los equipos de proteccion 

personal(cascos,guantes,lentes,zapatos) 

se encuentran en buen estado.

Los equipos están correctamente 

ubicados en los lugares identificados 

para ello

Los E.P.P se encuentran limpios

La ropa para el área de trabajo se 

encuentra en buen estado.

La ropa de trabajo es correctamente 

guardada en lugares especificos.

La ropa de trabajo se encuentra limpia

HERRAMIENTAS

Todas las herramientas se utilizan. No 

existen las innecesarias en el área

Están ordenadas, agrupadas e 

identificadas y guardadas en lugares  

definidos cuando no se emplean

Se guardan libres de aceite y grasas.

Las herramientas electricas se 

encuentran en buen estado.

se encuentran en condiciones seguras 

para el trabajo, no defectuosa u 

oxidadas.

Las maquinas estan limpias y lubricadas 

para ser utlizadas.

En su entorno donde labora esta libre de 

todo material innecesarios

Los equipos y maquinas estan 

debidamente identificados para su uso

Las maquinas y equipos se encuentran 

limpios para poder ser utilizados

Todos los equipos y maquinarias que 

pertenecen a esta área se encuentran 

operativos 

Cuenta con la protección adecuada de 

seguridad

Estan libre de filtración de aceite, 

grasas e hidrolina

AUDITORIA 5S

Clasificar(1ra. S) Ordenar(2da. S) Limpiar (3era.S)

MAQUINARIA Y EQUIPOS

Zona :

Área:

Fecha de Evaluación

Calificación General

.....%

% Cumplimiento =
14-(N°.N.A)

Suma de Puntos

x 100

Calificación Minima : 

Figura 20: Propuesta Tarjeta Check List (Anverso) 
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Figura 21: Propuesta Tarjeta Check List. 

 

 

 

 

 

 

 

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

1

2

3

4

5

6

7

8

SI NO

¿Se realizan charlas de 5 min a los colaboradores?

¿Utilizan el uniforme adecuado para las labores asignadas?

¿Existen identificaciones para las herramientas?

¿Se verifica su estado en el que se encuentran?

¿Se cuenta con un inventario de entrada y salida ?

¿Se inspeccionan en las condiciones como se encuentran?

¿Existe un lugar establecido para las capacitaciones"in situ?

¿Se encuentran identificadas las necesidad de capacitaciones 

para el personal del área de producción.

¿Cuentan con un plan inductivo para el personal nuevo?

¿Existe una rutina de rutina de reuniones en grupo?
Las capacitaciones internas se ejecutan de acuerdo a la 

programación

¿Existen metas y objetivos para el área y/o trabajadores?

ALMACÉN

PERSONAL

5ta S.
Se cuenta con señalización visual para comunicar información.

¿Se aplican controles visuales?

MAQUINARIA Y EQUIPO

HERRAMIENTAS

¿Existe controles visuales a los equipos ?

¿Existe una programación de mantenimiento?

¿Existen señales de seguridad ?

¿El ambiente donde se labora se encuentra ventilado?

4 ta S.

LOCALES

¿Sus implementos de seguridad se usan según lo establecido?
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E. Transformar las 5´s en hábito  

            Se celebrará el éxito progresivo de la nueva gestión y se continuará con la ejecución.  

            Se comparará el desempeño actual con los objetivos previstos.  

            Se asegurará que se cumplen los procesos y procedimientos establecidos para las 5S. 

La formación en materia de 5 S es fundamental, ya que su aplicación favorece a la 

empresa productivamente, generando una cultura de conservación y cuidado de la 

maquinaria por parte de los colaboradores. Sin embargo, este personal, debe ser capacitado 

constantemente durante un tiempo determinado ya sea mediante ponencias externas o 

documentación interna en el área de trabajo. 

3.2.3.4. Control. 

 Se elaboraron los siguientes documentos y fichas que se proponen en la empresa 

Tablenorte S.A.C.  para llevar acabo un mejor proceso y control de mantenimiento dentro 

del área de producción de la empresa. 

a) Ficha de registro del historial de la maquinaria. 
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b) Orden de trabajo. 

 

EMPRESA TABLENORTE 

S.A.C 
AREA DE MANTENIMIENTO 

FECHA: CODIGO: 
N° DE ORDEN DE 

TRABAJO: 
TIPO DE TRABAJO: 

DESCRIPCIÓN DE LA TAREA REALIZAR: 

 

PROBLEMA O DAÑO: 

 

SOLUCION O REPARO: 

 

MATERIALES Y REPUESTOS PARA LA REPARACION: 

TECNICO(S) INVOLUCRADO(S): HORAS 

  

  

  

  

FIRMA DE TECNICO: RESIVIDO Y APROBADO POR: 

Figura 22: Orden de trabajo. 
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c) Orden de repuestos y materiales. 

 

 

 

d) Ficha de control de mantenimiento preventivo 

 

 

  

Figura 23: Orden de repuestos y materiales 

Figura 24: Control de mantenimiento preventivo. 
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3.2.4. Situación de la eficiencia global de los equipos mejorada. 

3.2.4.1. Eficiencia global de los equipos 

 Tabla 30:          

 Eficiencia global de los equipos antes de la propuesta. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 *Disponibilidad: Es el tiempo que hemos utilizado debido a averías, falta y demora 

en búsqueda de material, cambios de herramientas, etc. No se ha dado servicio durante el 

turno. 

 *Rendimiento: Es el tiempo que deberíamos haber utilizado para reparar el servicio. 

No incluye micro parada o no detectadas o no reflejadas. 

 **Tasa de servicio estándar: Es la cantidad de incidencias que la empresa demora 

en la operación de un servicio durante cierto periodo, sobre la base de ciertas condiciones de 

eficiencia, económicas y de otros factores. 

 *Calidad: Es el porcentaje de la eficiencia del buen servicio que en términos de 

tiempo se define como tiempo útil que es el tiempo realizado por un buen servicio. 

 Interpretación: 

 Comparando la eficiencia global de los equipos, el antes de la propuesta presenta un 

promedio inaceptable de 34.67% produciendo importantes pérdidas económicas y muy baja 

competitividad, mientras que el después de la propuesta se obtiene un promedio aceptable 

 

 

𝐃𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐢𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 = (
𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐥𝐞 − 𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐦𝐮𝐞𝐫𝐭𝐨

𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐥𝐞
) 

 

𝟒𝟓 𝐦𝐢𝐧 − 𝟓 𝐦𝐢𝐧

𝟒𝟓 𝐦𝐢𝐧
= 𝟎. 𝟖𝟗  

 

𝐑𝐞𝐧𝐝𝐢𝐦𝐢𝐞𝐧𝐭𝐨 = (
𝐓𝐚𝐬𝐚 𝐦𝐞𝐝𝐢𝐚 𝐚𝐜𝐭𝐮𝐚𝐥 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨

𝐓𝐚𝐬𝐚 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨𝐢 𝐞𝐬𝐭𝐚𝐧𝐝𝐚𝐫
) 

 

 
𝟏𝟏 𝒔𝒆𝒓𝒗𝒊𝒄𝒊𝒐𝒔

𝟏𝟐 𝒔𝒆𝒓𝒗𝒊𝒄𝒊𝒐𝒔
= 0.92  

 

𝐂𝐚𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝

= (
𝐕𝐨𝐥𝐮𝐦𝐞𝐧 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨 − (𝐃𝐞𝐟𝐞𝐜𝐭𝐨𝐬 + 𝐑𝐞𝐩𝐫𝐨𝐜𝐞𝐬𝐨𝐬)

𝐕𝐨𝐥𝐮𝐦𝐞𝐧 𝐝𝐞 𝐬𝐞𝐫𝐯𝐢𝐜𝐢𝐨
) 

 

 
𝟏𝟏 𝒊𝒏𝒄𝒊𝒅𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂𝒔 − 𝟏 𝒊𝒏𝒊𝒅𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂𝒔

𝟏𝟏 𝒊𝒏𝒄𝒊𝒅𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂𝒔
= 𝟎. 𝟗𝟏 

 

𝐎𝐄𝐄 = (𝐃𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐢𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 × 𝐑𝐞𝐧𝐝𝐢𝐦𝐢𝐞𝐧𝐭𝐨 × 𝐂𝐚𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝) × 𝟏𝟎𝟎 

 

𝟕𝟒. 𝟓𝟏% 
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de 74.52% según la teoría de medición del despilfarro, presentando un aumento del 39.89% 

de la eficiencia global de los equipos reduciendo las pérdidas económicas y la baja 

competitividad, para superar el 85% de la mejora continua enfocada hacia la Manufactura 

de Clase Mundial (Mejoramiento de Calidad de los Productos y Servicios de una 

Reestructuración Organizacional). 

3.2.4.2. Radar 5´s.  

  

   Tabla 31:         

   Puntuación radar 5´s. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Figura 25: Radar 5´S 

Seiri: Clasificar

Seiton: Ordenar

Seiso: Limpiar
Seiketsu:

Estandarización

Shitsuke: Diciplina

0
2
4
6
8

10

Herramientas 5´S

 

Herramientas 5´s Puntaje 

Seiri: Clasificar 10 

Seiton: Ordenar 10 

Seiso: Limpiar 9 

Seiketsu:  Estandarización 9 

Shitsuke: Diciplina 8 

Puntaje total 46 
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 Interpretación. 

 Se observa que entre las primeras 4´s hay un equilibrio entre 9 y 10 puntos siendo 

este un óptimo resultado de la aplicación de las herramientas 5´s, mientras en la última “s” 

presenta 8 puntos el cual nos indica seguir haciendo una mejora continua para alcanzar un 

óptimo de 10 puntos. 

a. Comparativo de Radar 5´s con la propuesta. 

 

 

 

 

 Tabla 32:           

 Comparación Puntaje Radar 5´s. 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Figura 26: Comparación Radar 5´s con la Propuesta. 

 Herramientas 5´s Puntaje Puntaje 

Seiri: Clasificación 5 10 

Seiton: Organización 5 10 

Seiso: Limpieza 3 9 

Seiketsu: Estandarización 4 9 

Shitsuke: Disciplina 3 8 

Total 20 46 
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 Interpretación. 

Comparando las gráficas radiales 5´s del antes y después de la propuesta se denota un 

incremento notarial siendo este el resultado de una buena implementación de las 

herramientas 5´s. 

3.2.5 Análisis beneficio costo de la propuesta. 

Después de haber elaborado la propuesta de gestión de mantenimiento adecuada para 

la empresa Tablenorte S.A.C la cual permitirá que incremente su productividad con las 

herramientas que hemos utilizado, se procede a realizar el análisis beneficio costo de lo 

propuesto. En primer lugar, se debe establecer los costos de la inversión para la 

implementación de este proyecto, así como los costos de ejecución anual y los costos de 

materiales que se van a necesitar para el mantenimiento, además de otros gastos para la 

debida gestión de mantenimiento. 

3.2.5.1. Implementación de taller mantenimiento 

El costo a estimar para esta implementación del taller es de S/9750.00. 

En la tabla 32 se especifica los gastos para este taller. 

 

 Tabla 33:           

 Equipos y herramientas para el acondicionamiento del taller. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Equipos y herramientas para el área de 

mantenimiento 

Precio en S/ 

Instalación para el taller de mantenimiento S/ 8000. 

2 caja de herramientas para técnicos  S/ 1300 

Mesa metálica para la reparación de los 

equipos 

S/1500 

Pinza amperimetrica Fluke 376 S/1100 

Maquina soldar Esab SKU:288637-5 S/ 1200 

Taladro Bosch Percutor 650W + Set X-Line 

34 Piezas GS... 

 

S/200 

Esmeril DeWalt Angular Industrial DWE S/450 

Total  S/ 20750 
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Reordenamiento de almacén. 

El área donde se encuentran los repuestos, herramientas y materiales para poder 

utilizar para reparar las máquinas para poder realizar el mantenimiento que se le otorga, será 

implementado con 3 anaqueles de 5 niveles, con el propósito poder organizar esta área y se 

pueda visualizar una organización adecuada, además de ello facilite el ahorrar tiempo en 

para encontrar con facilidad las herramientas o insumos que se sea necesario, también 

compra de suministros genéricos, con lo cual podemos tener un stock con finalidad de evitar 

el tiempo de espera, los materiales serían: soldadura, pernos, fajas, etc. 

El costo a estimar para este reordenamiento de almacén es de S/2 500. 

Capacitaciones 

Para poder inducir a los colaboradores sobre el mantenimiento preventivo y  las 

actividades que corresponden, así mismo los formatos establecidos que se utilizaran para el 

control del mantenimiento en el área de producción, para ello se incluye el material y recurso 

humano. 

El costo a estimar para ello es de S/3500.00 

Inversión Tangible 

 Tabla 34:           

 Inversión Tangible 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Inversión Tangible 

 Tabla 35:           

 Costos de inversión a estimar. 

 

 Fuente: Elaboración propia. 

 

El costo de inversión para la propuesta de gestión mantenimiento en el área de 

producción es de S/26750.00 nuevos soles. 

3.2.5.2 Costo anual para ejecutar la gestión de mantenimiento preventivo. 

 

 Tabla 36:          

 Personal calificado para la gestión de mantenimiento. 

 

 Fuente: Elaboración propia. 

 

En la tabla 36, se detalla el costo que sería necesario para la ejecución de la gestión 

de mantenimiento en el área de producción, con el personal propuesto, para ello sus 

funciones están establecidas en el plan de mantenimiento. El costo anual para ello es de 

S/22320.00 
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 Tabla 37:           

 Útiles de oficina para la gestión de mantenimiento en el área de producción. 

 

 Fuente: Elaboración propia. 

 

En esta tabla 36, se describe los materiales necesarios para poder realizar un buen 

control de gestión de mantenimiento, que se va basa en los formatos establecidos en la 

propuesta planteada, con un costo anual de S/825.50 nuevos soles. 

 

 Capacitaciones de gestión de mantenimiento autónomo al personal de 

 producción. 

 

 A todo el personal que corresponde al área de producción se capacitará sus funciones 

sobre mantenimiento autónomo que corresponde a, limpieza, inspección, lubricación, y el 

ajuste a las máquinas, también en ello se les hablará sobre las 5 ‘S, que es la metodología 

que es aplicada a este mantenimiento. 

 Además de ello se les va a inducir a los operarios a cómo mejorar sus habilidades y 

capacidades para mantener altos niveles de eficiencia en el área de producción. 

 Esto se brindará muy externo y con un especialista con los conocimientos requeridos 

en el tema. Estos serán realizados cada mes. El costo estimado para las capacitaciones 

incluyendo viáticos (pasajes, alimentación y hospedaje) es de S/11500.00. 

 Entonces el costo anual para que se pueda ejecutar la gestión de mantenimiento en el 

área de producción de la empresa Tablenorte S.A.C, es de S/34645.50. 
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 3.2.5.3 Costo anual de los repuestos y materiales para la gestión de 

mantenimiento preventivo en el área de producción de la  empresa Tablenorte 

S.A.C. 

 

 

Tabla 38:           

 Costo anual de los repuestos y materiales para la gestión de mantenimiento 

preventivo en el área de producción. 

 

 Fuente: Elaboración propia. 

 Tenemos que en la Tabla 37, se detalla el costo anual que se tendría que realizar para 

comprar los materiales de la etapa de planificación, para poder ejecutar el plan de 

mantenimiento preventivo para el área de producción. 

El costo total sería de S/2343.60 

 

 Calculando el costo total anual, sumando la inversión del planteamiento de la 

propuesta de la gestión de mantenimiento, el costo de la ejecución y los costos anuales de 

repuestos y materiales es: 

  Costo Total: (S/26850.00+34645.50+2343.60) nuevos soles. 

    Costo Total: S/63839.10 
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 3.2.5.4 Costos incurridos bajo el sistema actual (Mantenimiento correctivo) 

 En la siguiente tabla se va detallar las pérdidas económicas, pertenecientes al sistema 

actual con el que cuenta la empresa por no aplicar un mantenimiento preventivo en sus 

máquinas que conforman su línea de producción de la empresa Tablenorte S.A.C. 

 Tabla 39:           

 Costos en el área de producción por falta de mantenimiento preventivo. 

40

 

 Fuente: Elaboración propia. 

 

Tabla 39:           

 Costos de repuestos para el mantenimiento correctivo. 

 

Fuente: Empresa Tablenorte S.A.C. 
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Tabla 41:           

 Mano de obra perdida. 

  

Fuente: Elaboración propia. 

 

En el caso del actual mantenimiento correctivo, el costo de aplicación del primer 

semestre es de 38896.65.  

Por otro lado, aplicar la gestión de mantenimiento propuesta en nuestro proyecto es 

de S/63839.10 el costo total. 

Como se observa el monto ahorrado con nuestra propuesta asciende a S/13954.20 

 

 3.2.5.5 Beneficio de la propuesta. 

 Para hallar el beneficio costo, es de la siguiente manera: 

 

 Tabla 41:           

 Unidades producidas en primer semestre. 

 

 

 Fuente: Elaboración propia. 
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 𝐵 = ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑠𝑒𝑚𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑙 𝑥
𝑚𝑒𝑙𝑎𝑚𝑖𝑛𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑠𝑒𝑚𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑙
% rentabilidad. 

 

Ingresos:  1728 unidades producidas/ vendidas semestrales x S/75.00 costo unitario 

 

Ingresos:   S/120960.00 

  

Inversión:  

   S/63839.10  

Utilidades: 

    S/120960 – S/60752.9 

Utilidad:  

    S/57120.9 

 

%Rentabilidad:                         
𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 

𝐼𝑛𝑣𝑒𝑟𝑠𝑖ó𝑛
𝑥100 

%Rentabilidad:                         
𝑆/57120.9 

63839.10
𝑥100 

   

  %Rentabilidad: 89.4% 

Entonces el beneficio será: 

B=81.56 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑠𝑒𝑚𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑙 x 1728 semestral unidades producidas x 89.4 % 

   B= S/125 996.49 

 

El beneficio costo, quedaría de esta manera 

    
𝑩

𝑪
 =  

𝑺/𝟏𝟐𝟓𝟗𝟗𝟔.𝟒𝟗

𝑺/𝟔𝟑𝟖𝟑𝟗.𝟏𝟎
 

    
𝑩

𝑪
 = S/1.97 

 

Tenemos por resultado S/1.97, esto quiere decir que, por cada sol invertido, se obtendrá un 

beneficio de S/0.97 soles, por lo tanto, vemos que proponer esta gestión de mantenimiento 

para el área de producción en la empresa Tablenorte S.A.C, es rentable. 



108 
 

 3.1. Discusión de resultados. 

 

 Como etapa final de la presente investigación y con la finalidad de comprobar si el 

presente proyecto es rentable para la empresa Tablenorte S.A.C. La Victoria – Sede 

principal, se da lugar a la comparación en relación a trabajos de investigación ya realizados. 

 Unos de los objetivos de la propuesta fue reducir las fallas en las maquinarias, en la 

cual se propuso realizar un plan de mantenimiento preventivo, ya que solo contaba el 

mantenimiento correctivo, esto significaba que no había una planificación de actividades de 

mantenimiento que permitiera reducir las fallas de las maquinas en el área de producción, es 

por ello que se aplicó la eficiencia global de los equipos y cada uno de sus indicadores en la 

cual se obtuvo un 74.51%, lo cual corrobora la hipótesis planteada. Así mismo en la 

investigación “Propuesta para aumentar la productividad del proceso productivo de cajas 

porta-medidores de energía monofásicas en la industria metálica Cerinsa E.I.R.L., aplicando 

el Overall Equipment Effectiveness (OEE)” realizado por Vásquez (2016), el OEE de las 

máquinas industriales de mayor importancia dentro del proceso productivo era de 82,06% lo 

cual aumento al 87,74%, es decir existirá un incremento de 5,68%. 

 Otro de los objetivos fue evaluar la propuesta económica, con la finalidad de 

comparar si el trabajo de investigación es rentable para la empresa, con el análisis del 

beneficio costo de la propuesta obteniendo como resultado S/. 1.97 lo que significa que por 

cada sol invertido se obtendrá una ganancia S/.0.97 nuevos soles lo cual incrementará la 

eficiencia global de los equipos evitando paradas continuas en la línea de producción y de 

esta manera logrando reducir los costos innecesarios y desperdicios. Así mismo Maldonado 

y Ysique (2017), en su investigación “Sistema de mejora continua basado en el 

mantenimiento productivo total para reducir los desperdicios en el área de producción de la 

empresa Induamerica S.A.C. - Lambayeque 2016”, en la cual existen mucho desperdicio en 

el área de producción busca reducirlo a través de la implementación de las herramientas 

basadas en los cinco pilares seleccionados del Sistema de Mantenimiento Productivo Total 

con la implementación de dicho sistema, obteniendo un beneficio / costo del 1,42 soles. Se 

llegó a la conclusión, de proponer un Sistema de Mantenimiento Total, 
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

 

4.1.  Conclusiones. 

 

a. Se diagnosticó la situación actual de la Gestión del Mantenimiento en el área de 

producción de la empresa Tablenorte S.A.C., mediante la aplicación de la 

herramientas OEE, ; gracias a ello se logró determinar las principales causas que 

afectan a la productividad de la empresa, entre ellas la más importante, la falta de 

mantenimiento preventivo, lo que como consecuencia genera las paradas de 

producción no programadas en el área de producción, asimismo se identificó que 

los operarios no están capacitados para atender las fallas cuando estas ocurren.  

 

b. La propuesta de la investigación se basa en técnicas las cuales son: 5´s y TPM que 

permiten llevar controles de inventario, registros de incidencias, orden y limpieza 

siendo precisas como parte del plan para incrementar la eficiencia global de los 

equipos del área de producción de la empresa Tablenorte S.A.C. 

 

c. Se definieron las máquinas más críticas usando el método ABC, en primer lugar 

se estableció un orden de prioridades tomando en cuenta el tiempo total de parada 

de cada máquina, obteniendo un total de 6 máquinas  siendo el grupo A las 

maquinas enchapadora de cantos 1, escuadradora 3 enchapadora de cantos 2, 

seccionadora de melamina, escuadradora 4 y escuadradora 1as más importante ya 

que ahí se encuentran las máquinas con más tiempo de parada y por ende son las 

máquinas más críticas con más tendencia a fallar en el proceso de producción, 

mientras que en el grupo B y C se encuentran las máquinas que poseen menos 

tiempo de parada, es decir las máquinas que se encuentran en un estado aún bueno 

y tienen menos posibilidad a fallar en el proceso.  

 

d. Se concluye que elaborando e implementando un plan de mejora en el Área de 

producción utilizando las herramientas de manufactura se logra incrementar su 

eficiencia global de los equipos en un 74.51%, lo cual corrobora la hipótesis 

planteada.  
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e. Se evaluó la propuesta económicamente, con el análisis del beneficio costo de la 

propuesta, dando como resultado 1.97 lo que significa que por cada sol invertido 

se obtendrá una ganancia S/.0.97 nuevos soles. 

 

4.2.  Recomendaciones. 

 

a. Se recomienda a la empresa Tablenorte S.A.C.  implementar el plan propuesto de 

mejora aplicando Tpm y 5s en el área de producción. 

 

b. Se recomienda a la empresa de Tablenorte S.A.C poner en práctica el plan de 

mantenimiento propuesto para que de esta forma pueda mantener una 

disponibilidad adecuada de las máquinas y estas se vean reflejadas en su 

eficiencia. 

 

c. Asimismo, se recomienda a los operarios tener mayor importancia en la recolección 

de datos mediante los formatos estipulados en la etapa de control para el 

mantenimiento, con el objetivo de obtener un debido registro de los acontecimientos 

que influyen en la maquinaria.  

 

d. Se recomienda a la empresa, aplicar la gestión de mantenimiento ya que obtendría 

un beneficio costo de 1.97 lo que significa que por cada sol invertido se obtendrá 

una ganancia S/.0.97 nuevos soles. 

 

e. Finalmente se recomienda a la empresa Tablenorte S.A.C. realizar registros de sus 

fallas usando los formatos propuestos, para que las fallas puedan ser detectadas a 

tiempo y se pueda reducir el tiempo de atención de las mismas.  
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ANEXOS 
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ENTREVISTA DIRIGIDA AL JEFE DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA 

TABLENORTE S.A.C 

OBJETIVO: Recolectar información necesaria para incrementar la eficiencia global de los 

equipos en el área de producción. 

Nombre y Apellidos:  

Lugar y fecha:  

Cargo:   

Tiempo en la empresa: 

 

1. ¿Se presentan fallas en las máquinas? 

a) Siempre 

b) Algunas veces 

c) Casi nunca  

2. ¿Considera que por la falta de mantenimiento en las máquinas y equipos los 

productos salen defectuosos? 

 

3. ¿Con que frecuencia se presentan paradas en la producción debido a la falta de 

mantenimiento en las máquinas? 

 

4. ¿Qué medidas toma cuando se presentan fallas técnicas en las maquinas? 

 

5. ¿Quién realiza principalmente las actividades de mantenimiento? (Escoja sólo uno) 

(   )  El encargado de la máquina  

(   )       Personal técnico de mantenimiento de la empresa 

(   )       Servicio externo 

6. ¿Cree Ud. que el mantenimiento de las máquinas es importante dentro de su proceso 

productivo? ¿Por qué? 

 

7. ¿La empresa cuenta con un plan de mantenimiento de las máquinas? 
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8. ¿Se mantiene en forma permanente el orden la limpieza y la organización en los 

puestos de trabajo?  

 

 

 

9.  Es necesario capacitar al personal, ¿Por qué? ¿Con qué frecuencia? 

 

 

 

10. ¿Cómo generaría un buen clima laboral en la empresa? 
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ENCUESTA DIRIGIDA A LOS TRABAJADORES DEL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA 

EMPRESA TABLENORTE S.A.C 

OBJETIVO: Recolectar información necesaria para incrementar la eficiencia global de los 

equipos en el área de producción. 

Lugar y fecha:  

Sexo: Masculino               Femenino  

Cargo:  

Tiempo que lleva laborando:  

 

1. ¿Con qué frecuencia limpia su área de trabajo? 

a) Siempre. 

b) Algunas veces. 

c) Nunca. 

2. ¿Cómo califica el orden en general de su lugar de trabajo? 

a) Malo. 

b) Regular. 

c) Bueno. 

d) Muy bueno.  

3. ¿Usted revisa y limpia la máquina a su cargo diariamente?  

a) Si. 

b) No. 

4. ¿Existe un método o guía para la limpieza de los equipos, herramientas, 

maquinaria y lugares de trabajo? 

a) Si. 

b) No. 

5. ¿Cómo es el seguimiento realizado a la limpieza de materiales y equipos en su 

lugar de trabajo? 

a) Malo. 

b) Regular. 

c) Bueno. 

d) Muy bueno.  
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6. ¿Cuánto considera que conoce sobre el funcionamiento de la maquina a su cargo? 

a) Muy poco.    

b) Poco.   

c) Regular.   

d) Bastante. 

7. La empresa programa las actividades de mantenimiento de la maquina 

a) Si.      

b) No. 

8. ¿La empresa proporciona oportunamente los materiales y repuestos que se 

necesitan para hacer el mantenimiento de las máquinas? 

a) Si 

b) No 

9. ¿Comunica Ud. la ocurrencia de fallas en las máquinas? 

a) Si 

b) No 

10. ¿Considera Ud.  que está capacitado para dar soluciones de emergencia en fallas 

leves de las máquinas? 

a) Si 

b) No 

11. ¿Siente Ud. que la empresa toma en cuenta las ideas que aporta dentro de su 

área de trabajo? 

a) Si. 

b) No. 
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Autorización para el recojo de información 

 


