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RESUMEN 

El objetivo principal de la presente investigación fue la implementación de un plan 

de mejora en la productividad en la planta de conserva VLACAR S.A.C, aplicando 

el mantenimiento productivo total. Se utilizó una metodología de tipo aplicada con 

un diseño de investigación de tipo preexperimental. La población estuvo 

conformada por todos los equipos del proceso productivo de conserva y harina de 

pescado, como muestra se consideró a los equipos del proceso productivo: caldero, 

selladora, autoclave, cocina estática, exhausting y faja transportadora. La 

investigación reveló que la empresa enfrentaba dificultades relacionadas con el 

mantenimiento, lo que provocaba fallas no planificadas en la producción y tiempo 

de inactividad, afectando así a la productividad. Esto se evidenció en los meses de 

enero a junio, con una eficiencia del 81%, una eficacia del 92% y una productividad 

inicial del 75%. Se implementó el mantenimiento productivo total, basado en 8 

pilares: mejoras enfocadas, mantenimiento autónomo, mantenimiento planificado, 

mantenimiento de calidad, prevención del mantenimiento, áreas de soporte, 

capacitaciones y adiestramiento y seguridad y entorno. Como conclusión la 

implementación del TPM logró mejorar la productividad de los equipos de la 

empresa VLACAR S.A.C a 86%, la eficiencia y eficacia aumentaron a 90% y 96% 

respectivamente. 

Palabras clave: Mantenimiento productivo total, productividad, eficiencia y 

eficacia 
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ABSTRACT 

The main objective of this research was the implementation of a productivity 

improvement plan at the VLACAR S.A.C canning plant, applying total productive 

maintenance. An applied methodology was used with a pre-experimental research 

design. The population consisted of all the equipment in the fish canning and flour 

production process, with the sample being the equipment in the fish canning 

production process: boiler, sealer, autoclave, static kitchen, exhausting, and 

conveyor belt. The research revealed that the company faced maintenance-related 

difficulties, causing unplanned production failures and downtime, thus affecting 

productivity. This was evidenced from January to June, with an efficiency of 81%, 

an effectiveness of 92%, and an initial productivity of 75%. Total productive 

maintenance was implemented, based on 8 pillars: focused improvements, 

autonomous maintenance, planned maintenance, quality maintenance, 

maintenance prevention, support areas, training and training, and safety and 

environment. As a conclusion, the implementation of TPM managed to improve the 

productivity of the company’s VLACAR S.A.C. equipment to 86%, efficiency and 

effectiveness increased to 90% and 96% respectively. 

Keywords: Total productive maintenance, productivity, efficiency and effectiveness 
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I INTRODUCCIÓN 

En la actualidad las organizaciones que lideran el mercado y las que aspiran 

alcanzar la misma condición, necesitan ser más competitivas, es por ello por lo 

que muchas de las organizaciones adoptan nuevas filosofías de trabajo, para 

reducir las anomalías a presentarse en su producto, fallas en su proceso y la 

eliminación de tiempos improductivos.  

El Mantenimiento Productivo Total es una de las filosofías más utilizadas por 

las empresas, ya que, su objetivo es lograr una mejora continua de los equipos 

y la eficiencia total del proceso productivo, con la participación de todo el 

personal. Se toma como filosofía al Mantenimiento Productivo Total porque 

cambia nuestra forma de pensar y actitud en busca tanto de la eficiencia como 

la mejora continua de los equipos (Argueta, 2020). 

Las empresas pesqueras buscan constantemente nuevos métodos y 

perspectivas en la gestión del mantenimiento, que tenga en cuenta tanto al 

operario como a la máquina, el cual mejora el procedimiento de la toma de 

decisiones para examinar la disponibilidad de los equipos. Por lo tanto, se 

proponen estrategias para reducir el tiempo de inactividad debido a fallas y 

paradas no planificadas. La importancia del mantenimiento suele variar por el 

tipo de planta y de lo que produce, pero lo que destacan es que hace que los 

equipos y maquinaria tengan un mantenimiento fiable, así mismo puede 

mantener un historial de las intervenciones correctivas y preventivas en cada 

equipo. Así se garantiza que la normativa se cumpla, además puede 

racionalizar considerablemente los costos de producción, ya que se pierde 

menos tiempo por fallas mecánicas, eléctricas o electrónicas, y reduce el riesgo 

de accidentes en el trabajo, controlando mejor el funcionamiento de los equipos 

evitando daños críticos. Se llegó a la conclusión que las empresas optan por el 

mantenimiento, puesto a que es importante ofrecer productos con una alta 

gama y calidad al menor costo, ya que así la empresa será más competitiva 

(Pai, Chattopadhyay y Karmakar, 2023). 

VLACAR S.A.C. cuenta con más de dos décadas de experiencia en la industria 

pesquera, centrándose en la fabricación y venta de productos como conservas 

y harina de pescado. Su sede se encuentra en la avenida Pescadores 1200, 
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Chimbote 02804. La empresa está dedicada a la utilización responsable de los 

recursos marinos y la preservación del entorno ambiental. En la actualidad la 

empresa VLACAR S.A.C está atravesando por una variedad de problemas en 

los equipos de la planta de conserva de pescado y las principales causas de 

estas averías se deben a que los equipos no reciben mantenimiento, puesto a 

que el personal asignado al mantenimiento de estos no ha recibido la formación 

adecuada para realizar el mantenimiento preventivo y la escasez de repuestos 

para sustituir las averiadas, es lo que ha provocado que esta situación continúe. 

Las averías constantes que atraviesan los equipos, tales como: el caldero que 

genera el vapor en la planta de conserva de pescado, los cocinadores estáticos 

donde ingresan 8 carros de 22 canastillas apiladas, las fajas transportadoras, 

el exhausting, las máquinas selladoras responsables del sellado hermético y 

finalmente las autoclaves que cumplen con la etapa de esterilización del 

producto, afectan la disponibilidad de operatividad y directamente al proceso 

continuo. 

Por otro lado, afecta directamente a la materia prima que queda fuera 

indefinidamente, donde el pescado corre el riesgo de descomposición y 

contaminación. Ante esto, la falta de capacitación, el desconocimiento de los 

equipos y la incapacidad de los operadores para brindar soluciones efectivas 

en caso de paradas, la empresa recurre a servicios terciarios, lo que aumenta 

los costos y tiempo de reparación, lo que puede llegar incluso a superar las 2 y 

4 horas para reiniciar el proceso de producción, además la empresa no tiene 

en stock los repuestos necesarios, lo que no ayuda a simplificar el trabajo, por 

lo que el ingeniero de mantenimiento tiene que encontrar rápidamente una 

solución basada en la experiencia para seguir con el proceso. 

En los estudios realizados durante la fase de producción en la entidad VLACAR 

S.A.C., se puede constatar que cuando el mantenimiento de los equipos se 

realiza en época de veda, no se realiza de acuerdo a un programa planificado, 

se realiza únicamente por técnicos experimentados, además, los mismos 

operadores  no están capacitados en el mantenimiento requerido para este 

equipo y por lo tanto realizan un mantenimiento deficiente, y tampoco cuentan 
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con una ficha técnica sobre el mantenimiento a realizar, que asegure la 

eficiencia de la maquinaria. 

Uno de los problemas más críticos es en el proceso de sellado, donde se tiene 

en cuenta que los envases de hojalata utilizados en el proceso productivo 

proceden de fabricantes con sistema formal de garantía de la calidad, los 

envases de hojalata también son evaluados por lotes bajo la supervisión de 

inspectores de calidad, además de ello, una hora antes de que comience el 

sellado, el personal encargado verifica la lubricación de las partes del equipo 

por experiencia propia, pero no sabe el tipo de lubricante, por lo que las rolas 

se recalienta repetidamente y provoca paros, otro problema es la ausencia de 

patrones de calibración entre la primera y segunda rola, por lo que conduce al 

desgaste de las rolas y, por lo tanto, las piezas de repuestos para la empresa 

tiene un aumento de su costo. 

El autoclave desempeña la función de esterilización, abarcando la eliminación 

de microorganismos presentes en los envases de productos pesqueros en 

conserva, asimismo, el equipo mencionado también presenta problemas en la 

boquilla donde el vapor se expulsa a 165°C, ya que, no cuenta con un previo 

mantenimiento al inicio del proceso productivo, ante dicha problemática las 

evaluaciones de análisis por el departamento de calidad, muestran una 

cantidad de microorganismo, ante ello se para el proceso inmediatamente, para 

que lo observado vuelva a ser reprocesado. 

La problemática presentada se debe a la ausencia de gestión del 

mantenimiento, ya que, como se mencionó anteriormente el mantenimiento 

correctivo se realiza solo después de una falla y el mantenimiento programado 

se realiza de manera empírica durante el tiempo de inactividad, por lo que hay 

fallas no planificadas, tiempo de inactividad, baja confiabilidad y disponibilidad 

del equipo, tiempo de reparación prolongado, vida útil del equipo más corta, 

horas de trabajo y demora en la distribución de productos. 

En VLACAR S.A.C, es necesario instaurar el sistema de mantenimiento 

productivo total con el fin de mejorar la eficiencia, aumentar la productividad y 

reducir el tiempo de reparación, incluyendo al personal de gestión, operarios y 
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equipos, para prevenir las averías inesperadas, tiempos de inactividad e 

incidentes, teniendo un porcentaje alto de efectividad de los equipos, 

manteniendo el nivel de operatividad sin defectos alguno incluyendo a los 

operarios desarrollando sus habilidades para la resolución ante problemáticas. 

El problema de investigación se planteó de la siguiente manera: ¿En qué 

medida mejorará la productividad la planta de conservera VLACAR SAC, 

aplicando el mantenimiento productivo total, Chimbote 2023? 

La justificación de la investigación se desarrolló a nivel social, porque al aplicar 

el Mantenimiento Productivo Total en el procedimiento de conserva de 

pescado. Esto se reflejó en un incremento de la productividad, asegurando la 

calidad del producto y proporcionando estabilidad laboral al personal del área 

de mantenimiento. 

Desde una perspectiva a nivel tecnológico, la implementación de la 

metodología TPM se realizó mediante el uso de programas informáticos, 

facilitando la medición y predicción del ciclo de vida de los equipos. Esto 

posibilitó la gestión proactiva de la adquisición de nuevas piezas y presentó un 

enfoque dinámico para el plan de mantenimiento.  

En el entorno laboral, la implementación del TPM resultó en un incremento de 

la eficiencia de los empleados, abarcando desde la producción hasta la 

gerencia. Este impacto se reflejó en la mejora de las habilidades a través de 

capacitaciones continuas. 

En el aspecto económico, la implementación de la metodología TPM logró 

mejorar tanto la eficacia como la eficiencia en la producción de conservas de 

pescado. Esto se tradujo en un aumento significativo de la productividad al 

reducir las averías, los tiempos de inactividad y los períodos de reparación 

durante el proceso. Estos cambios contribuyeron a optimizar los recursos y a 

minimizar los costos asociados. 

Como objetivo general se planteó: Implementar un plan de mejora en la 

productividad en la planta de conserva VLACAR S.A.C, aplicando el 

mantenimiento productivo total, Chimbote 2023. 
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Y como objetivos específicos: determinar la gestión actual del mantenimiento 

en el proceso de conserva en la empresa VLACAR S.A.C, aplicar un modelo 

del mantenimiento productivo total en la planta de conserva de la empresa 

VLACAR S.A.C, determinar la mejora de la productividad luego de la aplicación 

del mantenimiento productivo total en la planta de conserva VLACAR S.A.C. 

La hipótesis que se planteó fue la implementación del Mantenimiento 

Productivo Total mejora la productividad en la planta de conserva VLACAR 

S.A.C., Chimbote 2023. 
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II MARCO TEÓRICO 

Con respecto al trabajo previo de esta investigación, se han considerado como 

referencia las investigaciones previas que brindaron la información necesaria y 

relevante para orientar la investigación. 

Moreno y Calvillo (2018) plantearon como objetivo determinar si la 

implementación del TPM en el área piloto mejoraría la productividad y las tasas 

de adopción del producto. Se utilizó un método cuasiexperimental de prueba-

posprueba con grupos de control. El grupo de investigación se centró en el 

proceso dentro del sector de producción, y la selección de la muestra se llevó 

a cabo de manera no aleatoria. Se utilizaron las herramientas Microsoft Excel 

2016 y Statgraphics Stratus. Los resultados obtenidos revelaron una reducción 

del 55.82% en el tiempo de inactividad planificado, siendo el 75% de estos 

casos no atribuibles a problemas relacionados con un mantenimiento 

preventivo deficiente, sino a factores externos causados por la proximidad del 

puesto de trabajo a la máquina roscadora. Además, la disminución de estas 

paradas programadas tuvo un impacto positivo en la producción, aumentando 

la fabricación de 170 a 200 piezas, lo que representa un incremento del 7.5% 

en la producción total. En conclusión, determinaron que una correcta 

implementación del TPM mejora el rendimiento y la aceptabilidad del producto 

terminado. 

Alfaro et al. (2021) su propósito fue evaluar la influencia del enfoque TPM en el 

servicio de mantenimiento del Molino SAG. Esta investigación se llevó a cabo 

empleando un diseño no experimental, dado que no se intervino en la variable 

de estudio y se basó en datos recopilados de forma prospectiva. La población 

se compuso por los procesos de mantenimiento del molino SAG, y la muestra 

incluyó los procesos realizados durante el período de estudio. Los 

investigadores utilizaron encuestas, entrevistas y observación como 

instrumentos para recopilar los datos. Los resultados principales mostraron que 

gracias a la implementación de la metodología TPM permitió al servicio lograr 

un ahorro anual de S/350,000. Esto tuvo un efecto positivo en el servicio de los 

molinos SAG. Como conclusión, se determinó que el proyecto de mejora en los 

servicios de mantenimiento de los molinos SAG era rentable y factible, con un 
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valor actual neto (VAN) de S/600,343.35 y un TIR del 430%, utilizando un 

descuento del 15%. 

Guedes et al. (2021) plantearon como objetivo examinar en una empresa 

industrial el papel que desempeña los factores motivacionales en sus líneas 

producción. El estudio adoptó un enfoque de caso exploratorio y utilizó una 

medida de motivación como método de evaluación. La muestra consistió en 

dos equipos de personal involucrados en la aplicación del TPM. Las entrevistas 

no estructuradas y observaciones no participantes fueron los instrumentos de 

donde se obtuvieron los datos para el estudio. Los resultados revelaron que al 

comparar antes y después de la aplicación de los indicadores de desempeño 

operativo en las líneas 1 y 2, se observó una reducción de aproximadamente 

un 32% en el porcentaje promedio en la línea 1 después de la implementación 

en comparación con el porcentaje promedio anterior. Como conclusión, se 

determinó que el nivel de motivación del equipo se correlacionaba 

positivamente con los cambios en el rendimiento operativo y que la 

implementación del TPM tenía un impacto positivo en el rendimiento. 

Canahua (2021) planteó como objetivo general mostrar la factibilidad mediante 

la implementación de la metodología TPM en el sector metalmecánico. Su 

estudio fue de tipo preexperimental, puesto a que buscan evaluar las mejoras 

antes y después de su aplicación, la población estuvo conformada por todos 

los repuestos producidos en el año 2018, la muestra se conformó por 789 

piezas. Los recursos utilizados incluyeron la base de datos proporcionada por 

la empresa, informes de producción, registros de fallas en maquinaria y 

mantenimiento preventivo y correctivo. Como resultado, se observó un 

incremento en la Eficiencia General de los Equipos (OEE) del 32,86% al 

85,58%. Se concluyó que aplicando el método Mantenimiento Productivo Total, 

aumento la OEE en la producción total de repuestos. 

Reyes et al. (2018) plantearon como objetivo proponer un modelo para 

implementar el mantenimiento de la productividad total en la industria 

ecuatoriana del calzado, centrándose en el análisis de criticidad de las 

máquinas y la identificación del tiempo improductivo debido a fallas en el 

proceso de costura. El estudio fue de diseño aplicado, y los datos utilizados en 
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la investigación se recopilaron a lo largo de un período de ocho meses. El 

instrumento que emplearon fue una tabla específica. Los datos obtenidos 

revelaron que los estándares de producción aumentaron aproximadamente un 

5%, mientras que el número de errores humanos disminuyó en un 72.2%. Como 

conclusión, se determinó que realizar un análisis de las fallas críticas de las 

máquinas tiene un impacto positivo en la implementación TPM. 

Ribeiro et al. (2019) como objetivo plantearon aumentar la disponibilidad de los 

equipos de producción crítica mediante el TPM. Se empleo como tipo de 

investigación a la aplicada, tanto la población como la muestra fueron 

conformadas por el número de fallas en la máquina. El instrumento utilizado fue 

la aplicación de fórmulas. Obtuvieron que mediante la aplicación del TPM, la 

disponibilidad aumentó de 95,9% a 97,1%, aumentando un 1,2% de la 

disponibilidad. Concluyeron que después de aplicar el TPM, se apreció un 

aumento en el MTBF, mientras que el MTTR disminuyó, por lo tanto, el TPM 

contribuyó a aumentar la disponibilidad de la producción crítica y a crear una 

mayor confiabilidad.  

Orynycz y Tucki (2021) tuvieron como objetivo de estudio aumentar la eficiencia 

energética de una instalación hotelera y mitigar el consumo de agua mediante 

el mantenimiento productivo total. Fue un estudio de tipo aplicada, cuya 

población y muestra tuvieron al hotel situado en el centro de Europa. Como 

resultado lograron que el consumo de agua y de energía se ahorrara en un 30 

% y 25 % respectivamente. Concluyeron que mediante la aplicación del TPM, 

se consiguió disminuir el consumo cambiando los equipos eléctricos en lo que 

respecta a energía y la reducción del gasto de agua cambiando los equipos que 

más agua gastan. 

Tian Xiang y Jeng Feng (2021) plantearon como objetivo desarrollar una 

metodología mantenimiento productivo total para incrementar la OEE de los 

equipos. El enfoque de investigación utilizado fue de tipo aplicado, y la 

población de estudio se constituyó a través de un caso específico de una 

industria manufacturera, que también sirvió como muestra. Obtuvieron como 

resultados que la OEE se incrementó en un 12,67 %. Se concluyó que la 
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aplicación del método TPM logró los resultados deseados, es decir, un 

incremento de la OEE.  

Gómez (2021) su objetivo principal fue presentar sugerencias de mejora 

fundamentadas en la metodología TPM para incrementar la disponibilidad, 

mantenibilidad y confiabilidad de las máquinas de tejido, caldero, urdidor y 

tirador, con el propósito de disminuir el tiempo necesario para completar las 

entregas. Se trató de un estudio aplicado en el cual la población y su muestra 

fueron las máquinas utilizadas. Los instrumentos fueron conformados por las 

fichas de observación. Los resultados principales mostraron una disminución 

significativa del tiempo entre fallas, pasando de aproximadamente 23,000 a 

621, lo que a su vez redujo el tiempo de entrega en aproximadamente un 90%. 

Como conclusión, se determinó que la implementación del método propuesto 

aborda las causas de los retrasos en los pedidos de los clientes. 

Portilla (2021) como objetivo propuso demostrar cómo la implementación del 

TPM puede aumentar la productividad de las máquinas de Booster Group Perú 

SAC. Se trato de un estudio de tipo aplicativo, en el cual la población y su 

muestra fueron las máquinas utilizadas por la empresa durante un período de 

6 meses. Los instrumentos estuvieron conformados por la revisión de 

documentos, encuestas y la implementación de un programa de mantenimiento 

preventivo. Los resultados mostraron un aumento en la productividad de las 

máquinas. En particular, la máquina de isla de congelación experimentó un 

incremento del 28,8% y el equipo de vitrina refrigerada se incrementó en un 

48,8%. Como conclusión, se determinó que llevar a cabo un mantenimiento 

adecuado, identificar los procedimientos apropiados para realizar las tareas y 

brindar capacitación adecuada puede reducir tanto el tiempo dedicado a las 

reparaciones como la frecuencia del mantenimiento. 

Gonzales (2017) propuso la creación de un plan de mantenimiento basado en 

la teoría del mantenimiento productivo total, con el fin de reducir los costos de 

mantenimiento, incrementar la disponibilidad de los equipos y disminuir la 

mantenibilidad relacionada con problemas de fallos y calidad. En el 

departamento de mantenimiento, se llevó a cabo una auditoría interna para 

evaluar la situación actual de la empresa, con el objetivo de comprender los 
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problemas y estandarizar los procedimientos de solución. Los resultados 

mostraron se estableció un nuevo plan de mantenimiento con el fin de optimar 

y mejorar los recursos en el área de mantenimiento. Finalmente, como 

conclusión lograron una reducción del 15% de los costos y una mejora en el 

mantenimiento a través del análisis de las actividades. 

Aponte (2017) el objetivo principal fue evaluar si la introducción del TPM podría 

aumentar la productividad en el departamento de mantenimiento de vehículos 

de carga de una compañía. Los datos procesados y analizados indicaron 

valores normales, lo que llevó a la conclusión de que la hipótesis alternativa era 

correcta. Los resultados mostraron que la productividad aumento gracias a la 

implementación del TPM en el área de mantenimiento. Además, se notó un 

incremento en las dimensiones de eficacia y eficiencia, con un aumento 

registrado de la productividad del 11,79167%, una mejora de la eficacia del 

11,94667% y una mejora de la eficiencia del 11,63667%. Por lo tanto, se 

concluyó que la aplicación del TPM cumplió mejorando el departamento de 

mantenimiento. 

Portugal (2018) como propósito principal del estudio era evidenciar el 

incremento de la productividad de la empresa al aplicar el TPM. La observación 

directa permitió supervisar las actividades cotidianas de la empresa, y se usó 

el software SPSS para guardar y examinar los datos obtenidos. Los resultados 

revelaron que, tras la implementación del TPM, la productividad aumentó un 

36%, la eficiencia y eficiencia mejoraron un 23%. Se llegó a la conclusión de 

que se habían eliminado con éxito los defectos mecánicos de las máquinas y 

se había reducido el tiempo de inactividad, lo que permitía un transporte fluido 

de los camiones a sus destinos. 

Cáceres y Gámez (2019) realizaron un estudio con el objetivo de implementar 

la metodología TPM para abordar los factores que contribuyen a la baja 

productividad en el proceso. Utilizaron un enfoque cuantitativo aplicado y un 

diseño preexperimental, con un grupo de 10 máquinas que presentaban baja 

disponibilidad, la población y muestra es de 7. Al aplicar el TPM, se logró 

mejorar el proceso de granallado de arena en un 16,17% de eficiencia, un 

17,81% de eficacia y un 22,86% de productividad laboral. Concluyeron que el 
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TPM brinda una guía para elaborar un programa de mantenimiento preventivo 

de la máquina de voladura. 

Bernal y Parra (2020) como objetivo se propusieron mejorar tanto la 

productividad como la calidad del producto. La implementación de las 5 “S” 

como un apoyo al TPM fue el enfoque del estudio. Los resultados mostraron 

que los costos de mantenimiento se redujeron y las máquinas tuvieron un 30% 

más de disponibilidad, lo que prolongó su duración. El costo de implementar el 

TPM fue de $21.000.000. Concluyeron que las tablas AMEF fueron efectivas 

para recopilar y consolidar la información necesaria para aplicar dos pilares del 

TPM. 

En relación con las teorías de la investigación, Medrano (2017, p.55) afirma que 

el mantenimiento se describe como el conjunto de acciones preventivas, 

correctivas y reparadoras necesarias para conservar los activos, sistemas y 

equipos en condiciones de funcionamiento al mínimo costo, de modo que 

puedan ejercer las funciones para las que se les creó en una instalación o 

planta de forma óptima. Hablando de mantenimiento, así mismo Pérez (2021) 

define al mantenimiento como la  ayuda que logra el cumplimiento de los 

indicadores de rendimiento o gestión aplicados por cada organización para 

alcanzar sus objetivos; por otro lado Integra Markets (2018, p.4) nos da a 

entender que el mantenimiento es la serie de procedimientos llevados a cabo 

para conservar la maquinaria e instalaciones de una planta en condiciones 

óptimas de funcionamiento y garantiza que el proceso de producción se lleve a 

cabo correctamente.  

Pozuelo (2018, p.21) considera que su principal objetivo es evitar los periodos 

de inactividad por avería o mal funcionamiento de los equipos y minimizar el 

impacto en la empresa cuando se produzcan periodos de inactividad, por lo 

cual Correa et al. (2019, p.2) afirma que la función del mantenimiento es la 

optimización de recursos, a diferencia de Oliveira (2018, p.34) que sostiene que 

el mantenimiento es una acción necesaria para que la organización realice su 

tarea satisfactoriamente. Para Lima (2019, p.3) las fallas se deben a un 

funcionamiento y mantenimiento inadecuados. 
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Según Santiago (2018) el mantenimiento productivo total es un sistema de 

gestión de mantenimiento que busca mejorar continuamente la eficiencia de los 

procesos, se distingue por la implicación activa del operario, quien es 

considerado el miembro más valioso del equipo debido a su conocimiento 

profundo sobre el funcionamiento y comportamiento de la maquinaria y, 

evidentemente, es el primero en reconocer los síntomas antes de que el equipo 

se averíe. Carreño (2018, p.52) afirma que la función principal de este método 

es evitar fallos inesperados y maximizar la disponibilidad de la maquinaria. De 

igual manera Socconini (2019, p.112) sostiene que el TPM forma parte del 

método Lean, que sugiere una transformación significativa en cómo se ve y se 

lleva a cabo el mantenimiento.  

Leal et al. (2017, p.3) afirma que el uso del TPM ayuda a resolver problemas 

internos, como el fallo de los equipos, es por ello por lo que, Landeros et al.  

(2019, p.36) lo define como una estrategia desarrollada para responder a las 

exigencias de costo y calidad que la competencia del mercado impone a las 

empresas. Para alcanzar estos objetivos, el TPM maximiza la efectividad del 

equipo mediante el establecimiento de un sistema de mantenimiento 

productivo, su aplicación por distintos departamentos (ingeniería, producción y 

mantenimiento) y la plena implicación de los empleados, por ello Marrero y 

Martínez (2019, p.153) afirman que el TPM estudia las relaciones entre la 

empresa y el proceso de mantenimiento. 

Con respecto a las 5s, Aldavert (2022) afirma que es una metodología cuyo 

objetivo es desarrollar medidas de orden y limpieza, también de controlar las 

anomalías en el área de trabajo y, por su sencillez, implica a todos los 

trabajadores, mejora el entorno de trabajo, aprovecha el espacio, garantiza la 

seguridad de las personas, incrementa la productividad, reduce los accidentes 

e incidentes en el lugar de trabajo. Tortorella y Sawhney (2019) indican que las 

5s mapean los procesos operativos de la organización, Miño (2019, p.111) 

sostiene que es una herramienta que ayuda a eliminar los desperdicios.  

Para Piñero et al. (2018) Seiri la primera S, tiene como objetivo seleccionar y 

clasificar, liberando así el entorno de trabajo de elementos innecesarios para el 

trabajo y colocar los elementos necesarios que facilitan el trabajo muy cerca 
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unos de otros, gracias a ello se eliminan los obstáculos que puedan interrumpir 

innecesariamente el trabajo. Seiton la segunda S, tiene como finalidad reducir 

tanto el tiempo de búsqueda como los movimientos innecesarios en la zona de 

trabajo, también evita confusiones peligrosas y ayuda a localizar rápidamente 

materiales y documentos. La siguiente es Seiso la tercera S, sistematiza las 

medidas de limpieza en el espacio donde tiene lugar el proceso, puesto a que 

a través de esta se puede detectarse rápidamente antes de que la máquina 

esté en funcionamiento. Seiketsu la cuarta S, tiene como objetivo estandarizar 

el proceso para que los empleados puedan identificar situaciones inusuales y 

corregir cualquier error, así se evitará que todo vuelva a su estado anterior. 

Finalmente, Shitsuke la quinta S, se realiza una evaluación sistemática y un 

trabajo continuo para mantener los niveles de limpieza y orden, logrando que 

la productividad aumente y la satisfacción del personal.  

Son ocho los pilares que determinan el éxito del TPM, el cual uno de ellos es la 

mejora enfocada que para Suzuki (2017, p.30) es la que identifica las averías 

que causan que la eficiencia y la productividad en un área laboral disminuyan, 

así se puede saber la gravedad de las consecuencias de aquella falla, los 

cuales son los gastos de la reparación, productos desechados, etc.  

El segundo es el mantenimiento autónomo orientado al trabajador, puesto a 

que se pueden detectar posibles fallos y es necesario capacitar al personal para 

mejorar las condiciones de trabajo y su seguridad. 

El mantenimiento planificado es el tercero, el cual mantiene todas los equipos 

y herramientas en condiciones óptimas, a través del mantenimiento mejorado y 

preventivo. 

El cuarto pilar es el denominado mantenimiento de calidad, que es una 

actividad preventiva que observa los cambios que se puedan mostrar o 

anticiparse en circunstancias inusuales para evitar defectos en el producto. 

El sexto pilar es el mantenimiento en áreas administrativas, puesto a que no 

sólo se puede aumentar la eficacia de las máquinas con un buen 

mantenimiento, ya que la integración de las áreas de producción, 

administración y gestión, se puede obtener mejores resultados. 
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El séptimo pilar son las capacitaciones y adiestramiento, busca mejorar las 

habilidades y conocimientos del personal de los equipos. 

El último pilar es seguridad, salud y medio ambiente, cuyo objetivo es crear un 

ambiente laboral más agradable y una calidad de vida mejor introduciendo 

mejoras para reducir los residuos y contaminantes producidos por las 

actividades de la empresa. 

El último pilar es seguridad, salud y medio ambiente, Crear un ambiente laboral 

más óptimo y una mayor calidad de vida, introduciendo mejoras que disminuyan 

los desechos y los agentes contaminantes que se originan por las actividades 

de la empresa. 

Según Fontalvo et al. (2018, p. 4) la productividad es la medida de cómo se 

aprovechan los recursos para obtener la producción total, es decir, es la 

relación entre lo que se produce y lo que se consume para producirlo. Por otro 

lado, según Ramírez et al (2022, p. 13) la productividad se considera como la 

eficacia en la producción, determinando cuánto se puede producir con un 

conjunto específico de recursos disponibles. Se trata del lazo existente de las 

salidas de bienes y servicios entre más entradas de insumos. Con respecto ello, 

Gómez (2019, p.2) sustenta que la productividad no es denominada una 

medida de la producción o de la cantidad que se produce. Es una indicación de 

lo bien que se combinan y utilizan los recursos para lograr un determinado 

resultado deseado. Con respecto a la eficiencia Calvo (2018, p.8) menciona 

que se utiliza para medir la calidad del rendimiento de un sistema o entidad 

económica para lograr un objetivo específico minimizando así el uso de 

recursos. Para Diaz (2020) la eficacia se denomina el grado de alineación entre 

los objetivos de una organización y sus respectivos resultados, está definida 

cuando los objetivos y los resultados están establecidos y su comparación es 

significativa. 

En la variable independiente según Candra et al.  (2017, p.2) el TPM es una 

herramienta que es utilizada para mantener la eficiencia de los equipos y reducir 

las averías, además representa una nueva actitud hacia el mantenimiento de la 

maquinaria. Con respecto a la variable dependiente, Baraei y Mirzaei (2018, 
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p.2) señalan que la productividad se consiste en la utilización de los recursos 

existentes en la producción para asegurar el rendimiento socioeconómico más 

alto posible. 
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III METODOLOGÍA  

3.1 Tipo y diseño de investigación  

3.1.1 Tipo de investigación: 

El estudio es de carácter aplicado, puesto a que Castro (2022, p.3) 

tiene como principal objetivo crear conocimientos que se apliquen a 

problemas sociales y del sector productivo. Se basa en el 

descubrimiento tecnológico, con énfasis en la investigación 

fundamental, que es responsable de los procesos que vinculan la 

teoría y los productos. 

3.1.2 Diseño de investigación: 

La investigación es diseño experimental del tipo preexperimental, 

puesto a que Ramos (2021, p.3) sostiene que es un análisis de una 

sola variable, tiene un nivel mínimo de control y establece el 

desempeño inicial de la planta de conservas VLACAR S.A.C, 

determinando al final el método y a su vez se observa el desempeño 

en su productividad final. 

3.2 Variables y operacionalización: 

En el presente estudio se tiene como variable independiente cuantitativa al 

Mantenimiento Productivo Total a la mejora de procesos y la productividad 

como variable dependiente cuantitativa, lo cual se evidencia en el (Anexo 1). 

- Definición conceptual: El mantenimiento productivo total es una estrategia 

que consiste en una serie de acciones ordenadas diseñadas para que las 

empresas industriales o de servicios mejoren su competitividad.  

Asimismo, es un sistema que está orientado a lograr cero accidentes, defectos 

y pérdidas (Castillo, Fernández y Ángeles, 2018). 

La productividad es la relación entre la producción total lograda y los recursos 

utilizados para conseguirla. Se considera como una forma de usar 

eficazmente los factores productivos en la producción de bienes y servicios 

que cubran las demandas de la sociedad. Asimismo, se resalta como un 

elemento estratégico en las organizaciones, dado que su producción tiene un 

impacto directo en la competitividad de los bienes y servicios que se ofrecen 

con altos niveles de desempeño (Pimienta, 2023). 
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- Definición operacional: La aplicación adecuada de los pilares de 

mantenimiento y la capacitación adecuada del operador reducirán las averías 

del equipo y los tiempos de reparación. Esto aumenta la calidad del producto 

como la producción y, a su vez, mejora la eficiencia general de la planta. La 

ejecución del proceso se evalúa mediante la realización de las actividades que 

se han planificado. La productividad se mide mediante dos elementos: la 

eficiencia, que contrasta el tiempo real de uso de la máquina con el tiempo 

planeado, y la efectividad, que compara lo producido con lo planificado. 

- Indicadores:  

En la variable independiente se toman los siguientes indicadores en base a 

los 8 pilares: historial de fallas, registro de fallas, muestreo de fallas, 

mantenimientos realizados por el operario/mantenimientos totales 

programados, plan de mantenimiento, ítems cumplidos del check list de las 

5s/ total de ítems del check list de las 5s, actividad realizada/ actividad 

programa*100, pedidos cubiertos a tiempo/ pedidos de repuestos realizados, 

capacitación del personal, sumatoria de trabajadores expuestos durante una 

falla en los equipos. 

En la variable dependiente se toman los siguientes indicadores: Horas hombre 

esperadas/ horas hombre normales*100; Cantidades Producidas/ Cantidades 

programadas*100; Producción/Hr- Hombre * 100 y Eficiencia x Eficacia 

- Escala de medición: De las 4 escalas de medición, se tomó en cuenta 3 

escalas, tales como: Cuantitativo nominal, razón y nominal. 

3.3 Población, muestra y muestreo 

3.3.1 Población:  

En el estudio se consideró todos los equipos dentro de la compañía pesquera 

VLACAR SAC, que abarca las fases de producción de conservas y harina de 

pescado. La población es una expresión para designar el conjunto general 

de elementos que componen el área que se va a analizar y del que se van a 

extraer conclusiones, conclusiones de carácter estadístico, y conclusiones 

sustanciales (López, 2017). 

 

 



 

18 
 

- Criterios inclusión: Se consideró las maquinarias de mayor capacidad. 

- Criterios de exclusión: Se excluyeron aquellas maquinarias de menor 

capacidad. 

3.3.2 Muestra 

La muestra del estudio se consideró a los equipos del proceso productivo de 

conserva de pescado, tales como: el caldero, la selladora, las 3 autoclaves, 

las 3 cocinas estáticas, el exhausting y la faja transportadora de la empresa 

VLACAR S.A.C. Por otro lado, la muestra es un subconjunto seleccionado 

de manera cuidadosa y aleatoria que representa a la población total, que 

permite a los investigadores hacer conclusiones sobre toda la población sin 

tener que analizar a cada individuo o elemento por separado, logrando así 

resultados precisos y generalizables (Otzen y Manterola, 2017). 

3.3.3 Muestreo 

El estudio contiene un muestreo de tipo no probabilístico por conveniencia. 

Asimismo, el objetivo general de una muestra es obtener determinadas 

características de una población mediante una muestra de dicha población 

con el menor dinero, tiempo y esfuerzo posibles (Rodríguez, Machado y 

Villamarin, 2019). 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos:  

En la tabla 1 se presenta las técnicas e instrumentos utilizados para la 

recolección de datos, tanto de la variable dependiente como independiente 

de la presente investigación. 

 

 

 

 

 

 

 



 

19 
 

Tabla 1.Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Variable Técnica Instrumento Fuente 

Mantenimiento 

productivo total 

Encuesta 
Auditoría técnica     

(Anexo 2) 

García 

(2009) 

Análisis 

documental 

Historial de fallas     

(Anexo 4) 

Elaboración 

propia 

Muestreo de fallas   

(Anexo 6) 

Elaboración 

propia 

Encuesta 

Cuestionario de 

Mantenimiento Productivo 

Total (Anexo 7) 

Elaboración 

propia 

Análisis de 

datos 

Mantenimiento Autónomo 

(Anexo 9) 

Elaboración 

propia 

Mantenimiento Planificado 

(Anexo 10) 

Elaboración 

propia 

Mantenimiento Preventivo 

(Anexo 11-13) 

Elaboración 

propia 

Metodología 5S       

(Anexo 8-14) 

Elaboración 

propia 

Productividad 

Análisis 

documental 

Registro de producción de 

la empresa (Anexo 3-16) Empresa 

VLACAR 

S.A.C 
Análisis de 

datos 

Base de datos del 

programa IBM SPSS 

Fuente: Elaboración propia 
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3.5 Procedimientos: 

A continuación, en la figura 1 se muestra el flujograma para el procedimiento 

por cada objetivo específico planteado, para la ejecución adecuada del 

estudio.  

Figura 1. Procedimiento de la investigación 

Fuente: Elaboración propia  

Plan de mejora en la productividad de la pesquera VLACAR S.A.C, aplicando la metodología de 

mantenimiento productivo total (TPM), Chimbote 2023

Determinar la gestión actual del 

mantenimiento en el proceso 

Aplicar un modelo del

mantenimiento productivo total en la planta

Determinar la mejora de la productividad 

luego de la aplicación del mantenimiento 

productivo total en la planta

Auditoria
técnica

Historial de fallas 

Formato 
Mantenimiento 

Planificado

TPM

Formato de 
análisis de 
resultados

Base de datos 
del programa 

IBMSPSS       

¿El TPM 
aumentó la 

productividad?

FIN

Si

No

¿Cuenta con  
buena gestión de 
mantenimiento? 

FIN

Si

No

Formato de 
muestreo de 

fallas

Registro de 
producción

Formato de las 
5S

Mantenimiento 
Autónomo

TPM

Cuestionario de 
TPM

Formato 
Mantenimiento 

Preventivo

TPM

Mantenimiento 
de Calidad 

(Metodología 5S)

TPM

Áreas de 
soporte

TPM

Capacitaciones
y 

adiestramiento

TPM

Seguridad y 
entorno

TPM

Mejoras 
enfocadas

TPM
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3.6 Método de análisis de datos: 

En la tabla 2 se muestra el método de análisis de datos, donde mediante los 

tres objetivos específicos planteados en el proyecto, se conseguirán 

resultados por cada objetivo, empleando las técnicas e 

instrumentos/herramientas necesarias, logrando que a través del método 

TPM, se incremente la productividad. 

Tabla 2. Método de análisis de datos 

Variable Técnica Instrumento Fuente 

Determinar la 
gestión actual del 
mantenimiento en 

el proceso de 
conserva en la 

empresa VLACAR 
S.A.C. 

Encuesta 
Auditoría técnica 

(Anexo 2) 
A través del uso de los 

instrumentos, se recopiló 
información sobre la gestión 

actual de la empresa 
pesquera VLACAR S.A.C. y 
el estado de los equipos de 

la planta. Asimismo, se 
estableció en qué estado se 
encuentran los 8 pilares del 
mantenimiento productivo 
total antes de implantarlo, 
para así poder diseñar las 
mejoras con las cuales se 
va a implantar esta nueva 

metodología. 

Análisis 
documental 

Historial de fallas 
(Anexo 4) 

Formato de muestreo 
de fallas (Anexo 6) 

Encuesta 
Cuestionario de TPM 

(Anexo 7) 

Análisis 
documental 

Registro de 
producción (Anexo 3) 

Análisis de 
datos  

Check List de las 5S 
(Anexo 8) 

Aplicar un modelo 
del mantenimiento 
productivo total en 

la planta de 
conserva de la 

empresa VLACAR 
S.A.C. 

Pilares de la 
metodología 

Mantenimiento 
Productivo 

Total 

Mantenimiento 
autónomo (Anexo 9) 

Esta técnica analiza todos 
los factores que afectan al 
mantenimiento productivo 

global y mejora la 
productividad mediante su 

mejora continua. 

Formato de 
mantenimiento 

planificado (Anexo 
10) 

Formato de 
mantenimiento 

preventivo (Anexo 11-
13) 

Metodología 5S 
(Anexo 14) 

Determinar la 
mejora de la 
productividad 
luego de la 

aplicación del 
mantenimiento 

productivo total en 
la planta de 

conserva VLACAR 
S.A.C. 

Análisis 
documental 

Formato de análisis 
de resultados (Anexo 

16) 

Mediante esta técnica se 
logró comparar y analizar la 
productividad inicial y final, 
obteniendo un aumento de 

la productividad de la 
empresa pesquera VLACAR 

S.A.C. 

Estadística 
inferencial 

Base de datos del 
programa IBMSPSS   

La contrastación de 
hipótesis entre el antes y el 
después de la productividad 

Fuente: Elaboración propia 
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3.7 Aspectos éticos: 

Siguiendo con el código de Ética de la Universidad Cesar Vallejo, la 

Resolución del Consejo Universitario N.º 0275-2020/UCV, se cumplió 

siguiendo fielmente en el desarrollo del estudio. En el artículo 3, titulado 

"Principios de Ética de la Investigación", se hace hincapié en que la 

investigación se realizó de acuerdo con el principio de beneficencia, con el 

propósito de obtener beneficios significativos tanto para los autores como para 

la organización. 

En cuanto al principio de no maleficencia, se comprometerán los autores 

analizar los posibles riesgos y beneficios que podrían surgir. Asimismo, se 

respetó el principio de autonomía, permitiendo que los autores del estudio 

tuvieran la libertad de retirarse si así lo observaran oportuno. Por último, se 

garantizó el principio de equidad, los autores evitaran la discriminación en el 

transcurso del proceso de la investigación. 

En el artículo 4, que hace referencia a la investigación con seres humanos, se 

especifica que los investigadores se comprometerán a mantener en 

confidencialidad la información de todas las partes implicadas ya sea directa 

o indirectamente en el estudio.  

Con relación al artículo 7, que aborda la publicación de la investigación, los 

autores acordaran que los resultados se publicarán en un repositorio 

institucional una vez que se haya concluido el estudio. Asimismo, de acuerdo 

con el artículo 8, que establece las responsabilidades de los investigadores, 

estos se comprometerán a mantener un comportamiento apropiado a lo largo 

de toda la investigación.  

Por último, en el artículo 9, se establece la política contra el plagio, donde los 

autores se comprometerán a no realizar ningún tipo de copia, y al finalizar el 

estudio se utilizará el software Turnitin para verificar la similitud de la 

investigación con otras fuentes y determinar el porcentaje de plagio presente.
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IV RESULTADOS 

4.1 Determinar la gestión actual del mantenimiento en el proceso de 

conserva de la empresa VLACAR S.A.C 

Se llevó a cabo un Check list de gestión de mantenimiento, en base al libro de 

auditorías de mantenimiento, en el cual se evaluó alrededor de 105 ítems con 

el apoyo del jefe de operaciones de la empresa en estudio, donde el primer 

criterio consta del ítem 1 al 28, el segundo criterio del ítem 29 al 42, el tercer 

criterio del ítem 43 al 49, el cuarto criterio del ítem 50 al 59, el quinto criterio 

del ítem 60 al 66, el sexto criterio del ítem 67 al 78, el séptimo criterio del ítem 

79 al 90 y el octavo criterio del ítem 91 al 10 (anexo 2) (Renovetec). 

Tabla 3. Auditoría técnica de mantenimiento 

Criterios de auditoría técnica de 
mantenimiento 

Puntaje 
Obtenido 

Puntaje 
Total 

Porcentaje 
Total (%) 

Estudio del personal del 
departamento de mantenimiento 

25 84 30 

Análisis de los medios técnicos 
empleados por el departamento de 

mantenimiento 
17 42 40 

Plan de mantenimiento y 
mantenimiento preventivo 

7 21 33 

Organización del mantenimiento 
correctivo 

15 30 50 

Procedimientos de mantenimiento 12 21 57 

Análisis del sistema de información 15 36 42 

Análisis del stock de repuestos 17 36 47 

Análisis de los resultados de 
mantenimiento 

18 45 40 

TOTAL 126 315 40 

Fuente: Elaboración propia 

Por otro lado, en la tabla 3 se muestran los 8 criterios evaluados y analizados 

en la auditoría técnica para una gestión de mantenimiento efectiva, se obtuvo 

que el más crítico fue el estudio del personal del departamento de 

mantenimiento con 30%, asimismo,  el plan de mantenimiento y 

mantenimiento preventivo con 33%, puesto que, la empresa lleva a cabo  

continuamente el mantenimiento correctivo por falta de fichas técnicas de los 

equipos, tampoco cuentan con registros de fallas, de lo cual se deduce que la 

empresa no disponía de una adecuada gestión de mantenimiento que pueda 
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asegurar la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, Esto, a su vez 

presentan continuamente las paradas inesperadas dentro del proceso 

productivo. 

Asimismo, el resultado que se obtuvo con respecto al índice de conformidad 

es 40.0%, la administración de mantenimiento está en un sistema aceptable, 

aunque hay margen para mejoras (anexo 2). 

En la tabla 4 se muestra el nivel inicial de productividad, que corresponde al 

75%, en la empresa Vlacar S.A.C durante el primer periodo de enero a junio 

de 2023. Estos datos se obtuvieron del registro de producción (ver anexo 3). 

Tabla 4. Productividad inicial de la empresa 

Mes 
Producción 

mensual 
(TN) 

Productividad 
de Mano de 

obra 

Eficiencia 
(%) 

Eficacia 
(%) 

Productividad 
total (%) 

E
n
e
ro

 

359.6 26.85 78 92 72 

F
e
b
re

ro
 

401.9 32.43 86 93 80 

M
a
rz

o
 

377.4 28.15 79 92 73 

A
b
ri
l 

382.2 29.12 81 91 74 

M
a
y
o

 

404.4 31.20 82 92 76 

J
u
n
io

 

384.5 29.02 80 92 73 

Total 29.46 81 92 75 

Fuente: Empresa Vlacar S.A.C 
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Asimismo, se halló la eficiencia que está determinada por las horas hombre 

esperadas por la empresa, entre las horas hombre normales, se tuvo un 

promedio de 81%; por otro lado, se determinó la eficacia que es la cantidad 

de latas producidas, entre las latas esperadas por la empresa, se tuvo un 

promedio de 92%. 

Además, se observa disminución en la productividad durante los meses de 

enero con un 72%, marzo con un 73%, abril con un 74% y junio con un 73%. 

Esto se refleja en el historial y muestreo de fallas (anexos 4 y 6), donde estos 

meses presentan un mayor número de averías críticas que impactan la 

productividad de los equipos esenciales para el proceso de conservación de 

pescado, como la selladora lanico ½ lb tuna, la autoclave y el caldero. Esto 

también afecta la productividad de la mano de obra, resultando en un 

promedio de 29.46 latas por cada hora de trabajo invertida. 

En la figura 2, se muestra el análisis de modo fallos de la empresa Vlacar 

S.A.C, datos que fueron recopilados del historial de fallas (anexo 4) mediante 

el diagrama de Pareto, donde se obtiene que el 80% de las causas de los 

problemas se origina por las piezas en mal estado (27%), falta de calibración 

(50%), falla eléctrica (64%) y fisura en las piezas (75%), es así como todo 

esto se debe a que se realiza un trabajo empírico y mantenimiento correctivo 

(anexo 5). 

 

12

10

6
5

3 3 3

1 1
27%

50%

64%
75%

82%
89%

95% 98% 100%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

120%

0

2

4

6

8

10

12

14

P
o

rc
en

ta
je

 a
cu

m
u

la
d

o

Fr
ec

u
en

ci
a

Modo fallo
Frecuencia Porcentaje Acumulado (%)



 

26 
 

Figura 2. Diagrama de Pareto del historial de fallas 

Fuente: Elaboración propia 

Se realizó una evaluación a través de un cuestionario del Mantenimiento 

Productivo Total al área de mantenimiento, operadores y mecánico, 

asimismo, en la tabla 5 se muestra las calificaciones de dicha evaluación que  

consta de 10 ítems y cada uno de ellos se calificará de 0 a 2 con un puntaje 

máximo de 20 puntos por evaluación; por otro lado, se aprecia las bajas 

calificaciones, donde el área de mantenimiento y los operadores obtienen un 

63% y el mecánico un promedio de 70%, todo ello se debe a que desconocen 

del tema del a evaluar (anexo 7). 

 Tabla 5. Resultados del cuestionario del TPM 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

CUESTIONARIO TPM 

Á
re

a
 

N
° 

d
e
 

p
e
rs

o
n

a
s

 

Ít
e
m

 1
 

Ít
e
m

 2
 

Ít
e
m

 3
 

Ít
e
m

 4
 

Ít
e
m

 5
 

Ít
e
m

 6
 

Ít
e
m

 7
 

Ít
e
m

 8
 

Ít
e
m

 9
 

Ít
e
m

 1
0

 

T
o

ta
l 

M
á
x
. 

P
u

n
ta

je
 

G
lo

b
a
l 

(%
) 

P
ro

m
e
d

io
 

(%
) 

M
a
n
te

n
im

ie
n
to

 1 0 2 0 0 2 2 2 2 2 0 12 20 60 

63 
2 2 2 2 2 0 2 0 0 2 0 12 20 60 

3 2 2 0 2 2 0 2 0 2 2 14 20 70 

4 2 2 2 0 2 2 0 2 0 0 12 20 60 

O
p
e
ra

d
o
re

s
 

1 0 2 2 2 2 2 2 0 2 0 14 20 70 

63 
2 2 0 2 2 0 2 2 2 0 0 12 20 60 

3 2 2 0 0 2 2 2 0 2 0 12 20 60 

4 2 0 2 0 0 2 0 2 2 2 12 20 60 

M
e
c
á
n
ic

o
 

1 2 2 2 2 0 0 2 0 2 2 14 20 70 70 
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Finalmente, en el diagnóstico actual de la empresa, se llevó a cabo una 

auditoría inicial utilizando un checklist que abarcó las categorías de las 5S. 

Como se refleja en la tabla 6, los resultados críticos fueron para Seiri (35%) 

y Seison (35%), a diferencia de las tres últimas categorías que se 

mantuvieron en un rango del 45% al 55%. Además, el puntaje total fue del 

44%, indicando un sistema deficiente de las 5S, atribuible a diversos 

factores, como la presencia de elementos innecesarios en los puestos de 

trabajo y falta de conocimiento (anexo 8). 

Tabla 6. Tabulación de las 5S 

Tabulación de las 5S 

Descripción Criterio Puntaje 
Valor 

máximo 

Valor 
porcentual 

(%) 

Seiri Clasificar 7 20 35 

Seison Ordenar 7 20 35 

Seiso Limpiar 9 20 45 

Seiketsu Estandarizar 10 20 50 

Shitsuke Disciplina 11 20 55 

Total 44 100 44 

Fuente: Elaboración propia 

4.2 Aplicar un modelo del mantenimiento productivo total en la planta de 

conserva de la empresa VLACAR S.A.C. 

Para la aplicación del Mantenimiento Productivo Total se procedió a realizar 

lo siguiente en base a los ocho pilares. 

El análisis previo de la investigación con respecto al diagnóstico actual de la 

empresa se utilizó como primer pilar de mejoras enfocadas, ya que, ahí es 

donde se encontraron los principales problemas críticos que presentaba la 

empresa (anexo 2 y 3). 

Se aplicó el segundo pilar que hace referencia al registro del mantenimiento 

autónomo, donde se detalló el tipo de equipo, las actividades realizadas, el 

nivel de especialización que se clasifica en nivel bajo, la actividad es realizada 

por un operario y/o ayudante y medio, la actividad es realizada por un operario 

capacitado; finalmente, se detalla la frecuencia en que se realiza cada 

actividad mediante un cronograma (anexo 9). 



 

28 
 

En la figura 3 se aprecia que todas las actividades de inspección y lubricación 

a realizar en los equipos requieren de un operario capacitado y las actividades 

de limpieza, requieren de un operario y/o ayudante. En lo que se deduce que 

para realizar un mantenimiento autónomo de los equipos mencionados no 

puede faltar un operario capacitado que pueda manipular dichos activos. 

Figura 3. Mantenimiento autónomo 

Fuente: Elaboración propia  

Para el tercer pilar se aplicó el mantenimiento planificado, tal cual como se 

muestra en el (anexo 10), se registró un cronograma que contiene los datos 

necesarios para llevar a cabo las reparaciones para su posterior 

funcionamiento en la cadena productiva, el cual se realizó a base de la 

frecuencia que se realiza cada tipo de actividad por equipo. 

Para llevar a cabo la implementación del cuarto pilar, se aplicó la metodología 

de las 5S, enfocándose en Seiri (clasificación). Se procedió a identificar y 

separar los objetos ubicados en áreas no autorizadas dentro de la planta de 

conserva de pescado. Utilizando tarjetas rojas, se determinó el tipo de 

disposición, como se detalla en la tabla 7. Se observa que la mayoría de los 
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objetos identificados requerían ser organizados, un 33% necesitaba ser 

eliminado y el 17% devuelto al proveedor (anexo 14).  

Tabla 7.Tipo de disposición de herramientas y materiales 

Tipo de material  

Tipo de disposición 

Ordenar Devolver Vender Reutilizar Eliminar 

Pintura         x 

Llaves hexagonales x         

Etiquetas no 
conforme 

  x       

Cables deteriorados         x 

Cajas viejas x         

Hipoclorito de sodio  x        

Total 50% 17% 0% 0% 33% 

Fuente: Elaboración propia 

En el (anexo 17) se muestra la aplicación de la segunda S, la cual es Seiton 

(ordenar), donde se diseñó el orden del almacén de mantenimiento y se tomó 

en cuenta la separación de los repuestos pesados, planchas, repuestos 

menores y pintura. Se tomó dicho orden, según a la operatividad de uso que 

los operadores y mecánicos realizan a diario, es así como se eliminará un 

tiempo muerto en buscar los repuestos de los equipos. 

Para eliminar cualquier anomalía relacionada al entorno de trabajo, la 

limpieza es crucial, es por ello por lo que en la tabla se presenta la tercera 

S, la cual es Seison (limpieza) y se plasmó mediante una serie de actividades 

de limpieza que restablece el estado inicial del equipo al final de la jornada.   



 

30 
 

Tabla 8. Listado de limpieza 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia  

En la figura 4, se procedió aplicar la 4S, Seiketsu (estandarizar), donde se 

realizó un flujograma de limpieza e inspección de los equipos mencionados, 

ya que, es fundamental mantener los beneficios de las primeras S. 

Limpieza programada  Equipo 
Fecha de 
ejecución 

Evaluación 

Limpieza de cinta transportadora 
Faja 

transportadora 
3/07/2023 Completada 

Limpieza de residuos Caldero 13/07/2023 Completada 

Limpieza de filtros de aire Exhausting 12/10/2023 Completada 

Limpieza de las superficies de 
sellado y componentes 

Selladora Lanico 16/10/2023 Completada 

Limpieza de paredes internas y 
componentes 

Autoclave 31/07/2023 Completada 

Limpieza de bandejas y 
componentes 

Cocina estática 8/08/2023 Completada 

Limpieza de quemadores y 
conductos de gas 

Caldero 20/10/2023 Completada 

Limpieza de rodillos y poleas 
Faja 

transportadora 
23/10/2023 Completada 

Limpieza de conductos de aire Exhausting 26/10/2023 Completada 

Limpieza de cámara de 
esterilización 

Autoclave 27/08/2023 Completada 

Limpieza de bandeja de sellado Selladora Lanico 30/10/2023 Completada 

Limpieza de superficies de 
cocción 

Cocina estática 6/09/2023 Completada 
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Figura 4. Flujograma de limpieza de equipos 

Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 9, se muestra la aplicación de la última S, Shitsuke (disciplina), 

donde se realizó un programa de capacitación, mediante un cronograma con 

temas que fueron evaluado mediante un cuadro de enfrentamiento para los 

trabajadores, el cual se evidencia en el (anexo 15).  

Tabla 9. Resumen del cronograma de capacitaciones 

Tema N°  Área Tiempo Frecuencia Duración 
 

 Conceptos básicos 
de TPM y las 

ventajas de su 
implementación 

15 
Mantenimient
o/Producción 

1 h 10 
min 

Semanal 1 año   

Principales pilares 
del TPM 

15 
Mantenimient
o/Producción 

35 min Semanal 1 año   

La metodología 5S: 
Conceptos y 
aplicación 

15 
Mantenimient
o/Producción 

1 hora Mensual  1 año   

Conceptos básicos 
de caldero-

Cambios de estado 
15 

Mantenimient
o/Producción 

1 hora Mensual  1 año   

Caldero pirotubular: 
Compartimentos de 

combustión 
recintos de la 

cámara de 
combustión-Tubos 

y componentes 
estructurales de 

soporte 

15 
Mantenimient
o/Producción 

45 min Semanal 1 año   

Accesorios: 
Válvulas, 

Manómetros y 
presos tatos-Tipos 

de Quemador-
Elementos del 

equipo de 
Combustión 

15 
Mantenimient
o/Producción 

40 min Semanal 1 año   

Conceptos Básicos 
sobre selladoras 

15 
Mantenimient
o/Producción 

1 hora Mensual  1 año   

Selladoras: Tipo de 
prensa-Sistema 
Eléctrico de rola 

15 
Mantenimient
o/Producción 

40 min Mensual  1 año   

Fuente: Elaboración propia 
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Asimismo, se detallaron los distintos tipos de mantenimiento y las ventajas 

de su aplicación. También, se abordaron los términos relacionados con la 

maquinaria utilizada y los indicadores de mantenimiento, como la 

confiabilidad y la disponibilidad, enfatizando su relevancia. Se introdujo el 

concepto de Mantenimiento Productivo Total como una táctica para mejorar 

tanto la eficiencia del personal como la del equipo, resaltando los beneficios 

que esta herramienta aporta tanto a la empresa como a los trabajadores. 

Para el quinto pilar, se elaboró un registro para determinar el mantenimiento 

preventivo en base al MTBF, el cual representa el tiempo entre fallos 

reparables de un equipo, donde se obtuvo  como tiempo mínimo 40 de horas/ 

fallo y como máximo 150 horas/fallo, lo que quiere decir que dichas fallas 

deben ser controladas mediante las inspecciones tanto de limpieza como 

mantenimiento mecánico para evitar que se descontrole el equipo y el 

mantenimiento autónomo, donde se hizo mención de las actividades, nivel 

de especialización y frecuencia por cada equipo.  

En la aplicación del mantenimiento preventivo se logró mantener los equipos 

en condiciones ideales a través de inspecciones regulares y tareas de 

mantenimiento. Además, se demostró la disminución del tiempo de 

inactividad no programado al proporcionar un sistema para identificar y 

resolver cualquier reparación requerida. Por otro lado, en el registro para 

cada equipo se detalló la descripción de operación, los detalles de esta, los 

materiales a utilizar, encargado de realizar el trabajo, la cantidad de personal 

según el trabajo, la duración del trabajo a realizar y la fecha en que se ejecuta 

(anexo 11). Se elaboró un registro de orden de trabajo, el cual consiste en 

una solicitud formal para la realización de un mantenimiento, en el que se 

detalla el trabajo a llevar a cabo, repuestos y mano de obra (anexo 12). 

Además, se realizó el cálculo del costo HH-M, multiplicando la remuneración 

efectiva con las horas y días de trabajo, donde se obtuvo S/. 12.63, para el 

cálculo del costo de personal por todas las actividades a realizar de cada 

equipo se obtuvo S/. 2,433, el costo de los materiales para todas las 

actividades a realizar por cada equipo es S/.10,114, finalmente como costo 

total se obtiene S/.12,832.46 (anexo 13). 
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En el área de soporte es el sexto pilar, donde en la Tabla 10 se aprecia un 

registro que consta de los materiales, junto a la demanda mensual, uso 

diario, tiempo de entrega y el stock de almacén, asimismo, el uso mensual 

no es alto, por lo tanto, es necesario tener al menos 1 elemento en el 

almacén para cubrir las necesidades diarias y luego realizar la compra, ya 

que, la compra tampoco es alta en el tema de costos de transporte, estoy 

beneficia que no se ocupe tanto espacio en el almacén y dicho espacio se 

ocupe para suministros.  

Tabla 10. Área de soporte 

Materiales 
Demanda 
mensual 

Uso 
diario 

Tiempo de 
entrega 

Stock 
en el 

almacén 

Aceite  8 0.4 2 1 

Lubricante industrial 9 0.5 2 1 

Grasa  8 0.4 2 1 

Repuestos y 
componentes 

7 0.4 3 1 

Herramientas de 
mantenimiento 

8 0.4 1 0 

Materiales de limpieza 6 0.3 3 1 

Material de soldadura 5 0.3 2 1 

Pintura y revestimientos 4 0.2 4 1 

Filtros 5 0.3 3 1 

Productos de sellado 6 0.3 2 1 

Instrumentos de 
medición 

5 0.3 2 1 

Fuente: Elaboración propia 

Para el séptimo pilar referente a la capacitación y formación del personal, se 

realizó un formato de asistencia del personal de la planta en base al 

cronograma de capacitación que se empleó en el (anexo 15) donde se 

menciona los diversos temas a dictar en la capacitación, tales como: 

Conceptos básicos de TPM y las ventajas de su implementación, principales 

pilares del TPM, la metodología de las 5S, conceptos básicos de calderos- 

cambios de estado, caldero piro tubular, accesorios que componen los 

diversos equipos, conceptos básicos sobre las selladora industriales. 
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En la tabla 11 se detalla octavo pilar que es el registro que se realizó de 

seguridad y entorno, donde las fallas por cada equipo constan de las 

personas expuestas que son los técnicos mecánicos, el área de 

mantenimiento y los daños que estos puedan sufrir, es así como el resultado 

que se obtuvo fue que ningún colaborador presento daño gracias a las 

medidas de control. 

Tabla 11. Registro de seguridad y entorno 

Fallo del 
equipo 

Equipo 
Personas 
expuestas 

Área 
Daños al 

colaborador 
Medidas de 

control 

Pieza en 
mal 

estado 
Autoclave 

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Falta de 
calibració

n 
Caldero 

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Falla 
eléctrica 

Faja 
Transport

adora 

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Fisura en 
la pieza 

Cocina 
estática 

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Falla de 
combustió

n 
Caldero 

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Falta de 
lubricació

n 

Selladora 
Lanico 

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Falta de 
limpieza 

Exhaustin
g 

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Variación 
de 

temperatu
ra 

Autoclave 
Técnicos 

mecánicos 
Mant. 

No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Falta de 
vapor 

Cocina 
estática 

  

Técnicos 
mecánicos 

Mant. 
No existe 
daño al 

colaborador 

Inspección 
del equipo y 

EPPS 

Fuente: Elaboración propia 
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4.3 Determinar la mejora de la productividad luego de la aplicación del 

mantenimiento productivo total en la planta de conserva VLACAR S.A.C. 

Para determinar la mejora de la productividad después que se aplicó los 

pilares de la TPM, se realizó un análisis comparativo de abril a junio y de julio 

a septiembre, donde se obtuvo como resultado una mejora en los meses de 

julio a septiembre con un promedio de productividad del 86% a comparación 

del antes que se obtuvo un 74%. Asimismo, en la tabla 12 se muestra la 

diferencia se obtuvo en la eficiencia y eficacia. 

Tabla 12. Comparación de producción inicial y final 

 Mes 

Producci
ón 

mensual 
(TN) 

Productivida
d de Mano 

de obra 

Eficienci
a (%) 

Eficacia 
(%) 

Product
ividad 
total 
(%) 

A
n

te
s

 

Abril 382.2 29.1 81 91 74 

Mayo 404.4 31.2 82 92 76 

Junio 392.2 29.6 80 92 73 

Total 29.98 81 92 74 

D
e
s
p

u
é
s

 Julio 428.7 44.4 91 95 86 

Agosto 435.9 33.0 89 96 86 

Setiembr
e 

481.6 38.6 90 96 86 

Total 38.68 90 96 86 

Fuente: Elaboración 

Con la información recopilada, primero se utilizó la prueba de normalidad a 

través del software SPSS, donde se pudo confirmar que la prueba con los 

datos añadidos es significativa, lo que permitió proceder con la ejecución de 

la prueba de emparejas. 
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Tabla 13. Prueba de normalidad 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 13 se evidencia que la eficiencia tenía una relevancia de 0,626 

previa a la mejora, mientras que después de la implementación de las 

mejoras, se alcanzó una relevancia de 0,769., asimismo la eficacia tenía 0.204 

y después obtuvo 0.712 de significancia y la productividad antes tenía una 

significancia 0.451 pero después alcanzó una significancia de 0. 481.Los 

datos obtenidos son mayores al nivel alfa 0.05, lo que indica que el cambio es 

positivo y estable. 

Posteriormente, los datos fueron analizados mediante el método T-Student 

utilizando el software IBM SPSS, con un nivel de confianza del 95% y un 

margen de error del 5%. 

En la tabla 14 se puede observar que el valor de la productividad 13.629, tuvo 

un aumento a comparación de la eficiencia y la eficacia que obtuvieron 9.037 

y 13.600 respectivamente, como significancia la eficiencia obtuvo 0.012, la 

productividad y eficacia obtuvieron 0.005 valores menores a 0.05, lo que 

quiere decir que la prueba con los datos añadidos es significativa. 

 

 

 

 

Pruebas de normalidad 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístic
o 

gl Sig. 
Estadístic

o 
gl Sig. 

Eficiencia_antes 0.256 3 - 0.962 3 0.626 

Eficiencia_despues 0.222 3 - 0.985 3 0.769 

Eficacia_antes 0.347 3 - 0.836 3 0.204 

Eficacia_despues 0.236 3 - 0.977 3 0.712 

Productividad_antes 0.295 3 - 0.920 3 0.451 

Productividad_desp
ues 

0.288 3 - 0.928 3 0.481 
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Tabla 14. Prueba de muestra emparejada 

 

Prueba de muestras emparejadas 

Medi
a 

Desv. 
Desvia

ción 

Desv. 
Error 
prom
edio 

95% de 
intervalo de 

confianza de la 
diferencia 

t gl 
Sig. 
(bilat
eral) 

Inferi
or 

Superi
or 

Par 
1 

Eficiencia_
despues - 
Eficiencia_

antes 

0.091
54 

0.0175
4 

0.010
13 

0.047
96 

0.1351
2 

9.03
7 

2 0.012 

Par 
2 

Eficacia_d
espues - 

Eficacia_A
ntes 

0.033
99 

0.0043
3 

0.002
50 

0.023
23 

0.0447
4 

13.6
00 

2 0.005 

Par 
3 

Productivid
ad_despue

s - 
Productivid
ad_antes 

0.117
83 

0.0149
7 

0.008
65 

0.080
63 

0.1550
3 

13.6
29 

2 0.005 

Fuente: Elaboración propia 
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V DISCUSIÓN 

Tras la elaboración de los objetivos planteados, se comprobó y determinó que 

la implementación de la metodología del mantenimiento productivo total ha 

permitido que se pueda evidenciar la mejora en el proceso productivo de la 

empresa Vlacar S.A.C, logrando un incremento de 75% a 86%, comprobando 

así que la hipótesis si se cumplió. 

En el primer resultado con respecto al primer objetivo relacionado con la 

situación actual de la gestión de mantenimiento en la empresa Vlacar S.A.C, se 

realizó una auditoría técnica de mantenimiento, que mostraron un índice de 

cumplimiento del 40%. Esto indica que la gestión que se lleva a cabo del 

mantenimiento es aceptable pero mejorable. Por lo tanto, dicho sistema puede 

ser modificado mediante herramientas que permitan corregir las insuficiencias 

detectadas en el cuestionario. Estos hallazgos concuerdan con lo propuesto por 

Gonzales (2017) donde señala que la auditoria técnica de mantenimiento ayuda 

a que se pueda evaluar el estado en el que se encuentra el sistema de gestión 

de mantenimiento, permite identificar problemas y tipificar las soluciones 

mediante procedimientos, las normas y reglas que serán aplicadas para la 

aplicación de la metodología del TPM. Tal como afirman Reyes y Amanda 

(2018) que la realización de una auditoría con respecto al mantenimiento es un 

componente esencial de una gestión efectiva y que como resultado en su 

investigación le dio un índice de cumplimiento del 26% demostrando que la 

gestión de mantenimiento en la empresa es deficiente. 

Para poder determinar la productividad inicial, se hizo uso del registro de 

producción para medir la eficacia y eficiencia del primer periodo que consta de 

enero a junio, Es así que, como resultado se obtuvo que los meses identificados 

como baja productividad fueron enero con 72%, marzo con 73%, abril con 74% 

y junio con 73%, Esto está en relación con lo que plantea (Portilla, 2021) el 

objetivo del mantenimiento productivo total es mejorar la productividad del 

proceso a través de sus dimensiones, que son la eficiencia y la eficacia. 

Comparado con la investigación de Cáceres y Gámez (2019) que al analizar el 

proceso productivo de la empresa obtuvieron una muy baja productividad inicial 

de 62,07%, una eficiencia de 73.90% y una eficacia de 75.50%.  Asimismo, 
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Portugal (2018) indica que los resultados demuestran que tras la 

implementación del TPM, se logró un incremento del 36% en la productividad, 

y un 23% tanto en eficiencia como en eficacia. Concluyó que la eliminación de 

los fallos mecánicos en las máquinas permitió reducir los tiempos de 

inactividad, asegurando que los camiones llegaran a su destino sin problemas. 

Aponte (2017) indico que los datos evidenciaron que la adaptación de un TPM 

en el área de mantenimiento impulsó la productividad. Este aumento se logró a 

través de sus dimensiones, como la eficiencia y la eficacia, lo que resultó en un 

significativo crecimiento. 

Para la solución del segundo objetivo en la planta de conserva Vlacar S.A.C, 

los aplicaron todos los pilares del Mantenimiento Productivo Total (TPM). Por 

su parte Alfaro et al. (2021) en su tesis solo consideraron 2 de los pilares, 

indicando que, al implementar correctamente los pilares, se pueden alcanzar 

los resultados esperados, lo cual no concuerda con la presente investigación. 

Para las mejores enfocadas se emplearon el historial de fallas donde se 

evidenciaron las causas, también las acciones correctivas y el tipo de 

mantenimiento que necesitan las fallas de los equipos, y el muestreo de fallas 

en el cual se muestran el número de fallas, el MTBF, MTTR, Disponibilidad y 

Confiablidad de cada equipo. Mientras que Ribeiro et al. (2019) en su 

investigación realizaron el pilar tomando en cuenta los datos del tiempo medio 

entre fallos (MTBF), el tiempo medio de reparación (MTTR) y la eficiencia global 

de los equipos (OEE). 

En el mantenimiento autónomo, se describieron las actividades, nivel de 

especialización, responsable de los equipos y su frecuencia. Esto fue esencial 

para la detección temprana de problemas, para determinar el nivel de 

especialización que requiere cada equipo y mejora de calidad de los productos. 

Guedes (2021) respalda estas ideas, donde implementó el mantenimiento 

autónomo para obtener información relevante, reducir costos y mejorar la 

gestión del mantenimiento utilizando eficientemente sus recursos. Para el 

mantenimiento planificado se ha elaborado un programa que incluye los datos 

esenciales para llevar a cabo las reparaciones, permitiendo así su reingreso en 

el proceso de producción, se ha desarrollado considerando la frecuencia con la 
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que se realiza cada actividad específica por equipo. Asimismo, Tian y Jeng 

(2021) indican en su investigación que el mantenimiento planificado implica 

evaluar los fallos de los equipos y, posteriormente, diseñar un plan de 

mantenimiento eficaz, este enfoque de la planificación del mantenimiento 

abarca el mantenimiento preventivo, el mantenimiento de averías y el 

mantenimiento correctivo. Asimismo, Canahua (2021) elaboro un plan de 

mantenimiento, que identifica los equipos basándose en sus características y 

sistemas, lo que permite llevar a cabo un mantenimiento más estructurado y 

sistemático. Además, consideraron los parámetros de RENOVETEC, que 

incluyen: prioridad, clasificación, frecuencia, costo de repuesto, clasificación y 

costo de mantenimiento.  

En mantenimiento de calidad, se empleó la metodología 5S, que se basó en 

(Clasificar, organizar, limpiar, estandarizar y disciplina), sirvió para poder 

recopilar la información pertinente y optimizar la administración del 

mantenimiento, haciendo un uso eficaz de sus recursos. El plan de 

mantenimiento fue elaborado del mes de julio a septiembre del 2023, y el 

cumplimiento fue del 100%, como en la tesis de Bernal (2020) que aplicaron las 

5 etapas de la metodología de las 5s, obteniendo el mismo resultado: el 

aumento de la productividad. Para prevención del mantenimiento, se elaboró 

un plan de mantenimiento preventivo, planificando acciones antes de que 

ocurrieran fallos. De esta manera, se eliminó que el personal tuviera la 

necesidad de realizar mantenimiento correctivo, esto ha mejorado la durabilidad 

de los equipos. Asimismo, Gomez (2021) en su investigación implementó el pilar 

mantenimiento preventivo logrando el aumento tanto de la confiabilidad como 

de la disponibilidad, y corrigió deficiencias causadas por la falta de 

mantenimiento de los equipos de la empresa. 

En área de soporte, se tomaron datos de los materiales utilizados para el 

mantenimiento, su demanda mensual que ronda entre 4 a 8, uso diario el cual 

se halla dividiendo la demanda mensual entre 20 días, también su tiempo de 

entrega estimado y el stock en almacén, cuyo resultado es la multiplicación del 

uso diario con el tiempo de entrega, ello aporta a la eficacia, y excelencia de 

las operaciones de la empresa. Orynycz y Tucki (2021) en su investigación 
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menciona que mediante este pilar logró mejorar la eficiencia y eliminar perdidas 

en los procesos. 

En capacitaciones y adiestramiento se enfoca en desarrollar hábitos (rutinas) 

que se basan principalmente en las competencias y conocimientos del 

empleado. Se presenta el calendario de capacitaciones llevadas a cabo de julio 

a septiembre, donde se indica el número de participantes, el área donde se 

llevará a cabo y el tiempo estimado. Estos resultados son similares a los de 

(Portilla, 2021) donde también desarrollaron un cronograma de capacitación 

con la finalidad de que si se cuenta con un personal capacitado garantiza un 

rendimiento sobresaliente en sus actividades. 

Y para Seguridad y entorno que se asegura las operaciones de la empresa se 

realicen de forma segura y sustentable, reduciendo al mínimo los peligros para 

los trabajadores y el medio ambiente. La implementación de los ocho pilares 

empleados en la presentación investigación, es similar a la de Alfaro et al. 

(2021) quienes en su estudio emplearon los mismos métodos y procedimientos. 

Como parte del objetivo final, se realizó un análisis y evaluación de la 

productividad inicial y final de la empresa pesquera Vlacar S.A.C., durante los 

meses de abril a junio y de julio a septiembre, los resultados mostraron una 

mejora en los meses de julio a septiembre, con un promedio de productividad 

del 86%, en comparación con el anterior que registró un 74%, en la eficacia 

obtuvo un promedio de 96% y la eficiencia un promedio de 90% en ambos hubo 

un incremento de 9% y 4% respectivamente. Todos estos resultados son 

similares a los de Castillo (2021) donde tras la implementación de la filosofía 

TPM, se observó un aumento en la eficiencia del proceso de granallado en un 

16.17%, la eficacia en un 17.81% y la productividad en un 22.86%. En su 

investigación concluyeron que la implementación del mantenimiento productivo 

total sirvió para mejorar la productividad en las dos máquinas principales 

además de estandarizar los procedimientos que se llevaban a cabo antes de la 

implementación de esta herramienta. 
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VI CONCLUSIONES 

1. En el diagnóstico de la situación actual de la empresa, con respecto a la 

gestión de mantenimiento situada en el proceso productivo de conserva de 

pescado, se llevó a cabo una auditoría técnica, donde se logró apreciar que 

la empresa no contaba con una gestión de mantenimiento adecuada, la cual 

pueda asegurar una productividad óptima en el proceso productivo, ya que, 

existe un déficit del 40%, lo que quiere decir según la tabla de tabulación es 

que la gestión de mantenimiento se encuentra en un sistema aceptable pero 

mejorable. 

2. Mediante la implementación de la metodología de Mantenimiento Productivo 

Total, que abarca 8 pilares, se ejecutaron la auditoría técnica de 

mantenimiento, el mantenimiento autónomo, el mantenimiento planificado, 

la metodología de las 5S, el mantenimiento preventivo, el registro de stock 

de repuestos en almacén, la capacitación del personal, y el registro de 

seguridad y entorno. Como resultado del cumplimiento de esta secuencia de 

pilares, se logró una mejora significativa en la eficiencia, calidad y 

confiabilidad de los equipos, además de una mayor integración del personal, 

empleados capacitados y una disminución en la cantidad de averías. 

3. En la determinación de la mejora de la productividad luego de la aplicación 

de la metodología del Mantenimiento Productivo Total se logró evidenciar 

que la productividad del segundo periodo aumentó, representado en un 86% 

a comparación del primer periodo representado por un 74%, Por lo tanto, 

con la metodología del TPM se logró el incremento de la productividad de 

los equipos ya que, mediante el análisis estadístico, dio como resultado una 

significancia de 0.005, que es menor al valor de nivel alfa 0.05, lo que indica 

que las mejoras fueron correctas, y que el cambio no fue esporádico, sino 

que se mantienen sobre el tiempo. 
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VII RECOMENDACIONES 

- Implementar la estrategia del Mantenimiento Productivo Total para futuras 

mejoras o incorporaciones. 

- Evaluar mensualmente el conocimiento y rendimiento de los empleados 

dentro de la organización. 

- Revisar diariamente el historial de fallas y el estado actual de los equipos 

con el fin de disminuir la cantidad de fallos o averías y evitar paradas 

innecesarias debido a posibles anomalías. 

- Mantener una gestión eficiente de repuestos para agilizar las labores de 

mantenimiento de los equipos, al mismo tiempo que se incrementa su 

confiabilidad. 

- Supervisar a diario las tareas fundamentales de mantenimiento, como 

limpieza, lubricación e inspección, utilizando un listado de verificación (check 

list). 

- Aplicar la estrategia de Reparación, Mantenimiento y Conservación para 

asegurar la confiabilidad y eficiencia a largo plazo de los equipos y activos. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Tabla de operacionalización de variables 

Variable 
Definición 
conceptual 

Definición operacional Dimensiones Indicadores Escala de medición 

TPM 

El mantenimiento 
productivo total es 
una estrategia que 
consiste en una serie 
de acciones 
ordenadas diseñadas 
para mejorar la 
competitividad de una 
empresa industrial o 
de servicios.  
Asimismo, es un 
sistema que está 
orientado a lograr 
cero accidentes, 
defectos y pérdidas.  
(Castillo, Fernandez y 
Ángeles, 2018) 

La aplicación adecuada de 
los pilares de 
mantenimiento y la 
capacitación adecuada del 
operador reducirán las 
averías del equipo y los 
tiempos de reparación. Esto 
aumenta la calidad del 
producto como la 
producción y, a su vez, 
mejora la eficiencia general 
de la planta.  
 La implementación del 
proceso se mide por la 
implementación de las 
actividades planificadas. 

Mejoras enfocadas 

Historial de fallas Cuantitativo nominal 

Registro de fallas Cuantitativo nominal 

Muestreo de fallas Razón 

Mantenimiento 
autónomo 

Mantenimientos 
realizados por el 

operario/mantenimientos 
totales programados 

Razón 

Mantenimiento 
planificado 

Plan de mantenimiento Nominal 
 

Mantenimiento de 
calidad  

Items cumplidos del 
Check list de las 5s / 

Total de ítems del Check 
list de las 5s 

Razón 

 

 

 

Prevención del 
mantenimiento 

Actividad 
realizada/Actividad 
programada*100 

Razón 
 

 

Áreas de soporte  
Pedidos cubiertos a 
tiempo/ Pedidos de 

repuestos realizados 
Razón 

 

 

Capacitaciones y 
adiestramiento  

Capacitación del 
personal  

Nominal 
 

 

Seguridad y 
entorno 

Sumatoria de 
trabajadores expuestos 
durante una falla en los 

equipos 

Razón  



 

 
 

Productividad 

La productividad es la 
relación entre la 
producción total y los 
recursos utilizados 
para alcanzar ese 
nivel de producción.  
Se entiende como 
una forma de utilizar 
los factores 
productivos en la 
elaboración de 
productos y servicios 
para satisfacer las 
necesidades de la 
sociedad, agregando 
que este es un 
elemento estratégico 
en las organizaciones 
ya que los productos y 
servicios no pueden 
ser competitivos, si no 
se producen con altos 
estándares de 
desempeño. 
(Fontalvo, De la Hoz y 
Morelos, 2018) 

La productividad se mide 
por el componente de 
eficiencia, que relaciona el 
número de horas utilizadas 
por la máquina con las 
planificadas, y por el 
componente de eficiencia, 
que relaciona las 
cantidades producidas con 
las planificadas. 

Eficiencia 

Horas hombre 
esperadas/ horas 

hombre normales*100 

Razón 

 

 

 

 

Eficacia 
Cantidades Producidas/ 

Cantidades 
programadas*100 

Razón 

 

 

 

 

Mano de obra 
Producción/Hr- 
Hombre * 100 

Razón 
 

 

Productividad Eficiencia x Eficacia Razón  



 

 
 

Anexo 2. Auditoria técnica de mantenimiento 

 



 

 
 

 

 



 

 
 

 

 

 



 

 
 

 

 

 



 

 
 

 

 

 



 

 
 

 

 

 



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

< 40% de índice de conformidad Sistema muy deficiente

40-60% de índice de conformidad Aceptable pero mejorable

60-75% de índice de conformidad Buen sistema de mantenimiento

75-85% de índice de conformidad
El sistema de Mantenimiento es 

muy bueno

> 85% de índice de conformidad
El sistema de Mantenimiento 

puede considerarse excelente

Tabla de valores



 

 
 

Anexo 3. Registro de producción periodo I-2023 

 

Materia 

prima (TN)

Latas x 

caja

Cantidad 

de cajas

Cantidad 

de latas

Materia 

prima 

(TN)

Latas x 

caja

Cantidad 

de cajas

Cantidad 

de latas

2/01/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

3/01/2023 22.8 48 1215.0 58320 21.0 48 1140.0 54720 12 16 135 6 25.33 75% 94% 70%

4/01/2023 21.0 48 1140.0 54720 19.5 48 1100.0 52800 12 15 135 6 26.07 80% 96% 77%

5/01/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 15 135 6 26.55 80% 88% 70%

6/01/2023 24.8 48 1339.5 64296 23.5 48 1271.5 61032 12 13 135 6 34.78 92% 95% 88%

7/01/2023 22.8 48 1215.0 58320 21.0 48 1140.0 54720 12 18 135 6 22.52 67% 94% 63%

9/01/2023 21.0 48 1140.0 54720 19.5 48 1100.0 52800 12 15 135 6 26.07 80% 96% 77%

11/01/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 18 135 6 27.26 67% 94% 63%

12/01/2023 22.8 48 1215.0 58320 21.5 48 1171.0 56208 12 17 135 6 24.49 71% 96% 68%

16/01/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

17/01/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 16 135 6 24.89 75% 88% 66%

18/01/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 15 135 6 29.24 80% 95% 76%

24/01/2023 22.8 48 1215.0 58320 21.0 48 1140.0 54720 12 18 135 6 22.52 67% 94% 63%

25/01/2023 21.0 48 1140.0 54720 19.5 48 1100.0 52800 12 15 135 6 26.07 80% 96% 77%

26/01/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 13 135 6 30.63 92% 88% 81%
27/01/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

30/01/2023 23.5 48 1271.5 61032 21.0 48 1140.0 54720 12 14 135 6 28.95 86% 90% 77%

395.0 48 21290.0 1021920 359.6 48 19636 942528 204 260 135 6 26.85 78% 92% 72%

3/02/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 13 135 6 37.74 92% 94% 87%

4/02/2023 22.8 48 1215.0 58320 21.5 48 1171.0 56208 12 14 135 6 29.74 86% 96% 83%

7/02/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.8 48 1215.0 58320 12 15 135 6 28.80 80% 93% 75%

8/02/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.8 48 1339.5 64296 12 13 135 6 36.64 92% 94% 86%

9/02/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 13 135 6 30.63 92% 88% 81%

10/02/2023 22.8 48 1215.0 58320 21.0 48 1140.0 54720 12 13 135 6 31.18 92% 94% 87%

11/02/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.2 48 1360.0 65280 12 15 135 6 32.24 80% 93% 74%

14/02/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 14 135 6 33.55 86% 92% 79%

15/02/2023 24.8 48 1339.5 64296 23.5 48 1271.5 61032 12 14 135 6 32.29 86% 95% 81%

16/02/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.8 48 1339.5 64296 12 14 135 6 34.02 86% 94% 80%

17/02/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 15 135 6 26.55 80% 88% 70%

20/02/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 15 135 6 32.71 80% 94% 75%

21/02/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.8 48 1215.0 58320 12 15 135 6 28.80 80% 93% 75%

22/02/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 15 135 6 32.71 80% 94% 75%

23/02/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.8 48 1339.5 64296 12 13 135 6 36.64 92% 94% 86%

25/02/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 13 135 6 37.74 92% 94% 87%

28/02/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 14 135 6 31.33 86% 95% 81%

430.9 48 23282.5 1117560 401.9 48 21705.5 1041864 204 238 135 6 32.43 86% 93% 80%

REGISTRO DE PRODUCCIÓN
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TOTAL
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TOTAL

Eficiencia EficaciaFechaMes Productividad

Cantidad producidaCantidad esperada

Horas 

esperadas

Productividad de 

Mano de obra

Cantidad de 

equipos

Cantidad de 

trabajadores

Horas 

normales



 

 
 

 

 

 

 

 

 

1/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 15 135 6 27.02 80% 91% 73%

2/03/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 16 135 6 27.41 75% 95% 71%

3/03/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.2 48 1381.5 66312 12 14 135 6 35.09 86% 94% 81%

4/03/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 18 135 6 22.12 67% 88% 59%

7/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 18 135 6 22.52 67% 91% 61%

8/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 15 135 6 27.02 80% 91% 73%

9/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 16 135 6 25.33 75% 91% 68%

10/03/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

11/03/2023 24.8 48 1339.5 64296 23.7 48 1282.5 61560 12 13 135 6 35.08 92% 96% 88%

14/03/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 15 135 6 29.24 80% 95% 76%

15/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.5 48 1171.0 56208 12 14 135 6 29.74 86% 94% 80%

16/03/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.8 48 1339.5 64296 12 13 135 6 36.64 92% 94% 86%

17/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 14 135 6 28.95 86% 91% 78%

21/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 18 135 6 22.52 67% 91% 61%

22/03/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 16 135 6 29.36 75% 92% 69%

28/03/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 17 135 6 23.84 71% 91% 64%

29/03/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 13 135 6 36.13 92% 92% 85%

407.7 48 22234.5 1067256 377.4 48 20503.5 984168 204 259 135 6 28.15 79% 92% 73%

3/04/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 14 135 6 28.95 86% 91% 78%

4/04/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 15 135 6 32.71 80% 94% 75%

5/04/2023 24.8 48 1339.5 64296 23.5 48 1271.5 61032 12 14 135 6 32.29 86% 95% 81%

6/04/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 13 135 6 30.63 92% 88% 81%

7/04/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.8 48 1339.5 64296 12 14 135 6 34.02 86% 94% 80%

11/04/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 15 135 6 29.24 80% 95% 76%

12/04/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 16 135 6 24.89 75% 88% 66%

13/04/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 16 135 6 30.67 75% 94% 70%

14/04/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

15/04/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 17 135 6 23.84 71% 91% 64%

18/04/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 18 135 6 27.26 67% 94% 63%

19/04/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 17 135 6 25.80 71% 95% 67%

20/04/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 15 135 6 26.55 80% 88% 70%

25/04/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 14 135 6 35.05 86% 94% 80%

26/04/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 13 135 6 30.63 92% 88% 81%

27/04/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 15 135 6 26.55 80% 88% 70%

28/04/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 13 135 6 30.63 92% 88% 81%

418.9 48 22648.0 1087104 382.2 48 20718 994464 204 253 135 6 29.12 81% 91% 74%
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1/05/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 15 135 6 32.71 80% 94% 75%

2/05/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 14 135 6 31.33 86% 95% 81%

3/05/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 14 135 6 33.55 86% 92% 79%

4/05/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.2 48 1360.0 65280 12 16 135 6 30.22 75% 93% 69%

5/05/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 14 135 6 33.55 86% 92% 79%

9/05/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 14 135 6 31.33 86% 95% 81%

10/05/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 14 135 6 33.55 86% 92% 79%

11/05/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.2 48 1360.0 65280 12 16 135 6 30.22 75% 93% 69%

12/05/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.8 48 1215.0 58320 12 15 135 6 28.80 80% 93% 75%

16/05/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

17/05/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.2 48 1360.0 65280 12 16 135 6 30.22 75% 93% 69%

22/05/2023 22.8 48 1249.0 59952 21.0 48 1140.0 54720 12 13 135 6 31.18 92% 91% 84%

25/05/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.2 48 1360.0 65280 12 16 135 6 30.22 75% 93% 69%

27/05/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 14 135 6 33.55 86% 92% 79%

29/05/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.2 48 1360.0 65280 12 16 135 6 30.22 75% 93% 69%

30/05/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

31/05/2023 26.0 48 1430.0 68640 24.6 48 1321.0 63408 12 14 135 6 33.55 86% 92% 79%

436.8 48 23662.0 1135776 404.4 48 21847 1048656 204 249 135 6 31.20 82% 92% 76%

1/06/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 14 135 6 31.33 86% 95% 81%

2/06/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.8 48 1215.0 58320 12 16 135 6 27.00 75% 93% 70%

3/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 15 135 6 26.55 80% 88% 70%

6/06/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 17 135 6 28.86 71% 94% 66%

7/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 18 135 6 22.12 67% 88% 59%

8/06/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 15 135 6 32.71 80% 94% 75%

9/06/2023 24.8 48 1339.5 64296 23.5 48 1271.5 61032 12 15 135 6 30.14 80% 95% 76%

10/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 16 135 6 24.89 75% 88% 66%

13/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 18 135 6 22.12 67% 88% 59%

14/06/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 14 135 6 35.05 86% 94% 80%

15/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 14 135 6 28.44 86% 88% 76%

19/06/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 13 135 6 37.74 92% 94% 87%

20/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 13 135 6 30.63 92% 88% 81%

23/06/2023 24.0 48 1300.0 62400 22.3 48 1233.5 59208 12 15 135 6 29.24 80% 95% 76%

26/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 13 135 6 30.63 92% 88% 81%

27/06/2023 27.5 48 1470.0 70560 25.6 48 1380.0 66240 12 14 135 6 35.05 86% 94% 80%

28/06/2023 23.5 48 1271.5 61032 20.7 48 1120.0 53760 12 15 135 6 26.55 80% 88% 70%

422.3 48 22761.5 1092552 384.5 48 20813.5 999048 204 255 135 6 29.02 80% 91% 73%TOTAL

TOTAL
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Anexo 4. Historial de fallas  

 

Equipo Fecha Causa
Descripción de la 

falla
Responsable Acción correctiva

Horas de 

reparación

Tipo de 

mantenimiento 

2/01/2023 Falla eléctrica 
Se apaga 

inesperadamente

Técnico 

eléctrico

Verificación de los 

contactores y  

líneas de tensión

5
Mantenimiento 

correctivo

4/01/2023
Pieza en mal 

estado 

Filtro y calentador del 

sistema de 

recuperación de 

condensado en mal 

estado

Técnico 

mecánico

Cambio de 

resistencias del 

precalentador de 

agua

6
Mantenimiento 

correctivo

6/02/2023
Falta de 

calibración 

Falta de calibración 

en el presostato

Técnico 

eléctrico

Se realizó el cambio 

de presostato
8

Mantenimiento 

correctivo

11/02/2023
Falla de 

combustión

Falla en el sistema de 

combustión

Técnico 

mecánico

Limpieza por hollín 

acumulado y cambio 

del quemador

4
Mantenimiento 

correctivo

3/03/2023 Falla eléctrica 

El ventilador y 

quemador no 

arrancan por 

retención eléctrica 

Técnico 

eléctrico

Cambio del 

interruptor
3

Mantenimiento 

correctivo

22/03/2023
Falla de 

combustión

Falla en el sistema de 

combustión

Técnico 

mecánico

Limpieza por hollín 

acumulado y cambio 

del quemador

4
Mantenimiento 

correctivo

12/04/2023
Falta de 

calibración 

Falta de calibración 

en el presostato

Técnico 

eléctrico

Se realizó el cambio 

de presostato
8

Mantenimiento 

correctivo

25/04/2023
Fisura en la 

pieza

Fisura en un extremo 

del fogón

Técnico 

mecánico

Se realizó la 

operación de soldar 

en la zona afectada

4
Mantenimiento 

correctivo

12/05/2023 Falla eléctrica 
Se apaga 

inesperadamente

Técnico 

eléctrico

Verificación de los 

contactores y  

líneas de tensión

5
Mantenimiento 

correctivo

17/05/2023 Falla eléctrica 

El ventilador y 

quemador no 

arrancan por 

retención eléctrica 

Técnico 

eléctrico

Cambio del 

interruptor
3

Mantenimiento 

correctivo

14/06/2023 Falla eléctrica 
Se apaga 

inesperadamente

Técnico 

eléctrico

Verificación de los 

contactores y  

líneas de tensión

5
Mantenimiento 

correctivo

27/06/2023
Falla de 

combustión

Falla en el sistema de 

combustión

Técnico 

mecánico

Limpieza por hollín 

acumulado y cambio 

del quemador

4
Mantenimiento 

correctivo

9/01/2023
Falta de 

calibración 

El manómetro se 

encuentra 

descalibrado

Técnico 

mecánico

Se retira el 

manómetro para ser 

calibrado

5
Mantenimiento 

correctivo

11/01/2023
Falta de 

calibración 

Válvula de seguridad 

descalibrada

Técnico 

mecánico

Se realizó el cambio 

del resorte de 

presión por 

deterioro 

8
Mantenimiento 

correctivo

3/02/2023
Pieza en mal 

estado 
Válvulas desgastadas

Técnico 

mecánico

Se realiza el cambio 

de válvulas 

afectadas

8
Mantenimiento 

correctivo

10/03/2023
Fisura en la 

pieza

Fuga de vapor por 

fisura en la tapa de 

inicio

Técnico 

mecánico

Se realizó la 

operación de soldar 

en la zona afectada

6
Mantenimiento 

correctivo

15/04/2023
Pieza en mal 

estado 
Termómetro dañado

Técnico 

mecánico

Se realiza el cambio 

de termómetro
7

Mantenimiento 

correctivo

20/05/2023
Variación de 

temperatura
Tuberías obstruidas

Técnico 

mecánico

Limpieza de 

tuberías 
9

Mantenimiento 

correctivo

9/06/2023
Pieza en mal 

estado 

Resistencias en mal 

estado

Técnico 

mecánico

Se realizó el cambio 

de resistencias
6

Mantenimiento 

correctivo

HISTORIAL DE FALLAS 

Caldero 

Cocina estática



 

 
 

15/01/2023
Pieza en mal 

estado 

Piñones delanteros 

desgastado

Técnico 

mecánico

Se realizó el cambio 

de piñones
8

Mantenimiento 

correctivo

8/03/2023
Pieza en mal 

estado 

Rotura de pasadores 

de la faja

Técnico 

eléctrico

Se bajó los psi del 

vapor y se procedió 

a colocar nuevos 

Pin.

3
Mantenimiento 

correctivo

13/03/2023
Pieza en mal 

estado 
Rotura de la faja

Técnico 

eléctrico

Se procedió a piezar 

la faja en las partes 

afectadas

4
Mantenimiento 

correctivo

23/03/2023 Falla eléctrica 

Motor de inducción no 

genera un buen 

arranque 

Técnico 

eléctrico

Se realizó el cambio 

de los rodamientos 

desgastados y las 

bornas de conexión 

eléctrica

3
Mantenimiento 

correctivo

7/04/2023
Falta de 

lubricación
Chumaceras no giran

Técnico 

eléctrico

Se realizó la 

lubricación de 

chumaceras

2
Mantenimiento 

correctivo

29/04/2023
Pieza en mal 

estado 

Rotura de pasadores 

de la faja

Técnico 

eléctrico

Se bajó los psi del 

vapor y se procedió 

a colocar nuevos 

Pin.

3
Mantenimiento 

correctivo

2/06/2023
Pieza en mal 

estado 

Piñones traseros 

desgastado 

Técnico 

mecánico

Se realiza el cambio 

de piñones
6

Mantenimiento 

correctivo

22/01/2023
Fisura en la 

pieza

Tapa derecha con 

rotura

Técnico 

mecánico

Se realizó la 

operación de soldar 

en la zona afectada

5
Mantenimiento 

correctivo

5/02/2023
Fisura en la 

pieza

Tubería de ingreso 

con rotura

Técnico 

mecánico

Se realizó la 

operación de soldar 

en la zona afectada

4
Mantenimiento 

correctivo

27/03/02023 Falta de vapor Tuberías obstruidas
Técnico 

mecánico

Se realizó la 

limpieza de las 

tuberías

8
Mantenimiento 

correctivo

1/04/2023
Falta de 

calibración 

El manómetro se 

encuentra 

descalibrado

Técnico 

mecánico

Se realizó el cambio 

de manómetro 
4

Mantenimiento 

correctivo

5/05/2023
Falta de 

limpieza

Falla en el sistema de 

filtrado de vapor

Técnico 

mecánico

Se realizó la 

limpieza y el 

cambios de los 

filtros 

5
Mantenimiento 

correctivo

16/06/2023
Falta de 

limpieza

Acumulación de sarro 

en los alrededores de 

la parte interna

Técnico 

mecánico

Se realizó la 

respectiva limpieza
6

Mantenimiento 

correctivo

20/01/2023
Falta de 

lubricación

El botador de la tapa 

no cumplia su 

operación

Técnico 

mecánico

Se procedió a 

lubricar la zona 
2

Mantenimiento 

correctivo

24/01/2023
Falta de 

calibración 

Primera rola 

descalibrada

Técnico 

mecánico

Se realizó el ajuste 

para calibrarlo
4

Mantenimiento 

correctivo

26/01/2023
Falta de 

lubricación

Los cabezales 

presentaban un ruido 

fuera de lo común 

Técnico 

mecánico

Se procedió a 

lubricar los 

cabezales 

2
Mantenimiento 

correctivo

12/03/2023
Falta de 

calibración 

Plato base 

descalibrado 

(pandeo)

Técnico 

mecánico

Se realizó el ajuste 

del plato base 

según la altura 

específica del 

cuerpo del envase

2
Mantenimiento 

correctivo

17/03/2023
Falta de 

calibración 

Posición incorrecta 

de la unión del 

gancho y cuerpo de 

tapa 

Técnico 

mecánico

Se realizó el ajuste 

según 

especificaciones del 

fabricante 

3
Mantenimiento 

correctivo

26/03/2023
Pieza en mal 

estado 

Sobre ajuste en el 

rodillo del sellador de 

la primera operación

Técnico 

mecánico

Se colocó repuesto 

de rola 
3

Mantenimiento 

correctivo

4/06/2023
Fisura en la 

pieza

Fisura en el gancho 

del cuerpo por sobre 

ajuste 

Técnico 

mecánico

Se realizó el cambio 

del gancho de 

cuerpo

3
Mantenimiento 

correctivo

8/06/2023
Falta de 

calibración 

Primera rola 

descalibrada

Técnico 

mecánico

Se realizó el ajuste 

para calibrarlo
2

Mantenimiento 

correctivo

15/06/2023
Falta de 

calibración 

Exceso de presión 

del fondo de la tapa

Técnico 

mecánico

Se realizó el 

desmontaje y 

montaje de las rolas 

para un buen ajuste

3
Mantenimiento 

correctivo

18/01/2023
Pieza en mal 

estado 

Compases de cierre 

en mal estado 

(puerta)

Técnico 

mecánico

Se realizó el cambio 

de compases de 

cierre

6
Mantenimiento 

correctivo

20/02/2023
Falta de 

limpieza

Acumalación de 

dureza del agua

Técnico 

mecánico

Se arreglarón las 

válvulas,se realizó la 

limpieza y se colocó 

un filtro de 

protección

7
Mantenimiento 

correctivo

6/06/2023
Pieza en mal 

estado 

Compases de cierre 

en mal estado 

(puerta)

Técnico 

mecánico

Se realizó el cambio 

de compases de 

cierre

6
Mantenimiento 

correctivo

Selladora Lanico

Autoclave

Faja 

transportadora 

Exhausting



 

 
 

Anexo 5. Análisis de modo fallos 

 

Anexo 6. Muestreo de fallas 

 

 

 

Modo fallo Frecuencia Porcentaje (%) 
Porcentaje 

Acumulado (%)

Pieza en mal estado 12 27% 27%

Falta de calibración 10 23% 50%

Falla eléctrica 6 14% 64%

Fisura en la pieza 5 11% 75%

Falla de combustión 3 7% 82%

Falta de lubricación 3 7% 89%

Falta de limpieza 3 7% 95%

Variación de temperatura 1 2% 98%

Falta de vapor 1 2% 100%

TOTAL 44

ANÁLISIS DE MODO DE FALLOS

Equipo Mes Número Horas Horas de MTBF MTTR Disponibilidad Confiabilidad

Enero 2 120 11 60 6 92% 51%

Febrero 2 135 12 68 6 92% 55%

Marzo 2 130 7 65 4 95% 54%

Abril 2 150 12 75 6 93% 59%

Mayo 2 175 8 88 4 96% 63%

Junio 2 175 9 88 5 95% 63%

Enero 2 150 13 75 7 92% 59%

Febrero 1 140 8 140 8 95% 75%

Marzo 1 120 6 120 6 95% 72%

Abril 1 150 7 150 7 96% 77%

Mayo 1 145 9 145 9 94% 76%

Junio 1 110 6 110 6 95% 70%

Enero 1 100 8 100 8 93% 67%

Febrero - - - - - - -

Marzo 3 150 10 50 3 94% 45%

Abril 2 120 5 60 3 96% 51%

Mayo - - - - - - -

Junio 1 100 6 100 6 94% 67%

Enero 1 120 5 120 5 96% 72%

Febrero 1 150 4 150 4 97% 77%

Marzo 1 130 8 130 8 94% 74%

Abril 1 110 4 110 4 96% 70%

Mayo 1 120 5 120 5 96% 72%

Junio 1 120 6 120 6 95% 72%

Enero 3 120 8 40 3 94% 37%

Febrero - - - - - - -

Marzo 3 150 8 50 3 95% 45%

Abril - - - - - - -

Mayo - - - - - - -

Junio 3 130 8 43 3 94% 40%

Enero 1 120 6 120 6 95% 72%

Febrero 1 130 7 130 7 95% 74%

Marzo - - - - - - -

Abril - - - - - - -

Mayo - - - - - - -

Junio 1 130 6 130 6 96% 74%

Autoclave 

Caldero

Cocina 

estática 

MUESTREO DE FALLAS 

Faja 

transportadora 

Exhausting

Selladora 

Lanico



 

 
 

Anexo 7. Cuestionario del Mantenimiento Productivo Total 

 

 

 



 

 
 

 

 



 

 
 

Anexo 8. Auditoría de las 5S  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

< 40% de índice de conformidad Sistema muy deficiente

40-60% de índice de conformidad Aceptable pero mejorable

60-75% de índice de conformidad Buen sistema de mantenimiento

75-85% de índice de conformidad
El sistema de Mantenimiento es 

muy bueno

> 85% de índice de conformidad
El sistema de Mantenimiento 

puede considerarse excelente

Tabla de valores

0

1

Fecha: 15/09/2023 2

3

4

0 1 2 3 4

1 Existencia innecesaria alrededor x 2

2
¿Existen objetos inútiles que puedan afectar 

el trabajo en su área? 
x 2

3 ¿Existen materiales y/o equipos no utilizados? x 0

4
¿Es difícil encontrar los productos 

requeridos?
x 3

5 ¿Existe una señalización adecuada? x 2

6
¿Los espacios están claramente 

identificados?
x 1

7
¿Están definidos lo máximo y mínimos de los 

productos?
x 2

8 ¿Existe un correcto registro de inventarios? x 2

9
¿Existe personal responsable de verificar la 

limpieza?
x 3

10 ¿Existe pisos libres de suciedad? x 2

11
¿Se realiza inspección de los materiales o 

equipos en la planta de conservas?
x 2

12
¿El operador limpia continuamente su puesto 

de trabajo?
x 2

13 ¿Se han implementado ideas de mejora? x 3

14
¿Se usa procedimientos claros, escritos y 

actuales?
x 2

15 ¿Existe un plan de mejoramiento a futuro? x 3

16
¿Se genera regularmente notas de 

mejoramiento?
x 2

17
¿Usted tiene conocimientos acerca de la 

metodología 5s?
x 4

18 ¿A llegado tarde en lo últimos meses? x 3

19
¿Los trabajadores se sienten motivados en su 

área de trabajo?
x 2

20
¿Los productos son colocados correctamente 

en su lugar?
x 2

Total

1° S: Clasificación

Conserva de pescado 

Vlacar S.A.C

Puntaje 
Calificación

N° Descripción

Leyenda

Área:

Planta:

44

11

10

9

7

7

2° S: Organización

3° S: Limpieza

4° S:Estandarización

5° S: Disciplina

CALIFICACIÓN 

5S AUDIT CHECK LIST AND REPORT 

Pésimo

Excelente

Bueno

Regular

Mal



 

 
 

Anexo 9. Plan y cronograma de mantenimiento autónomo 

 

Equipo Actividad Detalle de la actividad
Nivel de 

especializacion
Responsable Frecuencia

Limpieza de controles 

eléctricos 

Limpiar y revisar los controles 

eléctricos de los arrancadores 
Bajo Operario Diario 

Inspeccionar 

manómetros,termómetros 

y presostatos  

Estado actual y funcionamiento Medio Operario capacitado Diario 

Inspeccionar la presión 

de aire

Comprobar si la presión de aire de 

automatización es la correcta 
Medio Operario capacitado Diario 

Limpieza de filtros de 

succión

Los filtros deben ser limpiados por la 

acumulación de sarro 
Bajo Operario Semanal 

Inspección del agua de la 

caldera 

Para evitar la dureza del agua esta se 

procede a cambiar semanalmente, de 

esta forma se garantiza una mayor

durabilidad del sistema de 

ablandamiento del agua

Medio Operario capacitado Semanal 

Limpieza del quemador
Limpieza a la boquilla del quemador y 

electrodo 
Bajo Operario Semanal 

Inspeccionar el sistema 

piloto 

Comprobar el funcionamiento de las 

válvulas de control de nivel 
Medio Operario capacitado Semanal 

Inspección del tanque de 

salmuera 

El tanque de salmuera se debe 

adicionar sales que ayuden a mejorar 

el ablandamiento del agua

Medio Operario capacitado Semanal 

Inspección del tanque 

ablandador 

El  tanque ablandador se debe 

cambiar de soda caustica para evitar 

que el agua no salga sin la densidad 

que se

necesita y perjudique el caldero

Medio Operario capacitado Semanal 

Limpieza de chimenea  Deshollinar la chimenea de la caldera Bajo Operario Mensual 

Limpieza del conducto 

El conducto de humo se quedan 

particulas de ollin es por eso que debe 

ser limpiado

Bajo Operario Mensual 

PLAN DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO
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Inspeccionar válvula de 

ingreso 
Revisar el estado actual de la válvula Medio Operario capacitado Diario 

Inspección de tablero de 

control

Inspeccionar los pulsadores y 

contactos del tablero de control
Medio Operario capacitado Diario 

Limpieza de la estructura Limpieza y sanitizado de la estructura Bajo Operario Semanal 

Lubricación de 

compuerta
Lubricación de compuertas y bisagras Medio Operario capacitado Semanal 

Inspección del sistema de 

condensado

Inspeccionar las tuberías y sistema de 

vapor
Medio Operario capacitado Mensual 

Inspección del motor Revisar el estado del motor eléctrico Medio Operario capacitado Mensual 

Limpieza de estructura Limpiar y sanitizar la estructura Bajo Operario Diario 

Inspeccionar pasadores 

de la faja 

Verificar que los pasadores que unen 

la faja no se encuentren desgastados 
Medio Operario capacitado Semanal 

Inspeccionar la 

chumacera 

Verificar el estado actual de la 

chumasera 
Medio Operario capacitado Semanal 

Inspeccionar el piñón Verificar el estado actual del piñon Medio Operario capacitado Semanal 

Inspeccionar la faja 

transportadora 

Verificar el porcentaje de desgaste de 

la faja 
Medio Operario capacitado Mensual 
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Limpieza de la estructura 
Limpiar la estructura internamente y 

externamente 
Bajo Operario Diario 

Inspeccionar el 

manómetro

Verificar el estado actual del 

manómetro
Medio Operario capacitado Diario 

Inspeccionar fuga en 

tubería 

Verificar que no exista fuga en las 

tuberías de conexión 
Medio Operario capacitado Diario 

Inspeccionar las tapas 
Verificar que las tapas no tengan 

agujeros 
Medio Operario capacitado Diario 

Limpieza de activos
Desmontar y limpiar todas las piezas 

que conforman el equipo
Bajo Operario Semanal 

Limpieza de estructura 
Limpieza del equipo sin desmontaje 

de piezas
Bajo Operario Diario 

Lubricación del equipo
Lubricar dentro del equipo 3 veces al 

día
Medio Operario capacitado Diario 

Inspección de las rolas 
Verificar que las rolas de 1 y 2 estén 

correctamente calibradas 
Medio Operario capacitado Diario 

Inspección de los 

madriles 

Verificar que los mandriles estén 

correctamente calibrados 
Medio Operario capacitado Diario 

Inspección de fisura en el 

brazo

Verificar si el brazo de los cabezales 

presentan alguna fisura
Medio Operario capacitado Diario 

Inspección del botador de 

tapa

Verificar el estado del resorte del 

botador 
Medio Operario capacitado Mensual 

Inspección del plato de 

comprensión

Revisar estado actual del plato de 

comprensión
Medio Operario capacitado Semanal 

Limpieza de activos
Desmontar y limpiar todas las piezas 

que conforman el equipo
Bajo Operario Mensual 
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Limpieza de estructura 

Limpieza usando un trapo húmedo 

para los paneles frontales del equipo 

donde se acumule el polvo

Bajo Operario Diario 

Limpieza de filtros 

Quitar el filtro ubicado en el drenaje de 

la cámara y límpiar de pelusa y

sedimentos bajo chorro de agua

Bajo Operario Diario 

Inspección de válvulas
Verificar el estado actual de las 

válvulas
Medio Operario capacitado Diario 

Inspeccionar sistema de 

condensado
Verificar que no exista fuga  Medio Operario capacitado Diario 

Inspección de compuerta
Verificar en la compuerta que los 

mecanismos ajusten bien
Medio Operario capacitado Semanal 

Limpieza del termostato

La limpieza del termostato consiste en 

regular el sensor de temperatura 

mediante el desmontaje y lubricacion 

del

sensor.

Medio Operario capacitado Mensual 

A
u

to
c

la
v

e
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Limpieza de controles 

eléctricos 
Diario 

Inspeccionar 

manómetros,termómetros y 

presostatos  

Diario 

Inspeccionar la presión de 

aire
Diario 

Limpieza de filtros de 

succión
Semanal 

Inspección del agua de la 

caldera 
Semanal 

Limpieza del quemador Semanal 

Inspeccionar el sistema 

piloto 
Semanal 

Inspección del tanque de 

salmuera 
Semanal 

Inspección del tanque 

ablandador 
Semanal 

Limpieza de chimenea Mensual 

Limpieza del conducto Mensual 

Inspeccionar válvula de 

ingreso 
Diario 

Inspección de tablero de 

control
Diario 

Limpieza de la estructura Semanal 

Lubricación de compuerta Semanal 

Inspección del sistema de 

condensado
Mensual 

Inspección del motor Mensual 

Julio Agosto Setiembre

Equipo FrecuenciaActividad
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Limpieza de estructura Diario 

Inspeccionar pasadores de 

la faja 
Semanal 

Inspeccionar la chumacera Semanal 

Inspeccionar el piñón Semanal 

Inspeccionar la faja 

transportadora 
Mensual 

Limpieza de la estructura Diario 

Inspeccionar el manómetro Diario 

Inspeccionar fuga en 

tubería 
Diario 

Inspeccionar las tapas Diario 

Limpieza de activos Semanal 

Limpieza de estructura Diario 

Lubricación del equipo Diario 

Inspección de las rolas Diario 

Inspección de los madriles Diario 

Inspección de fisura en el 

brazo
Diario 

Inspección del botador de 

tapa
Mensual 

Inspección del plato de 

comprensión
Semanal 

Limpieza de activos Mensual 

Limpieza de estructura Diario 

Limpieza de filtros Diario 

Inspección de válvulas Diario 

Inspeccionar sistema de 

condensado
Diario 

Inspección de compuerta Semanal 

Limpieza del termostato Mensual 
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Anexo 10. Plan de Mantenimiento Planificado 

 

 

 

 

 

 
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 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 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

Mantenimiento Bomba de 

Alimentacion

Realizar el desmontaje del Impulsor 

de la bomba para limpieza
Bianual

Mantenimiento Motor Bomba 

alimentacion de agua

Realizar el Desmontaje del Motor, 

luego separar Estator y Rotor y 

realizar limpieza

Anual

Megado de Motores Realizar la desconexion del Motor Bianual

Mantenimiento de Instrumentacion

Realizar la desconexion de los 

Instrumentos y limpieza de estos. 

Ajuste de conexiones y sellado

Bianual

Mantenimiento de Tablero Electrico

Realizar la desconexion de 

dispositivos electricos, limpieza de 

estos, ajustes de conexiones

Bianual

Verificacion de ajustes y sellos
Realizar el ajuste de conexiones del 

sistema
Anual

Verificacion de Valvula de Salida de 

Vapor

Realizar el desmontaje y verificacion 

de los asientos de la Valvula de 

Salida de Vapor

Anual

Verificacion de Refractario
Realizar la apertura de tapas de 

caldera
Semestral

Calibracion de Sensor de Nivel
Realizar los ajustes del sensor de 

nivel
Cuatrimestral

Mantenimiento de la unidad 

alimentacion de combustible

Realizar ajsutes de perneria, 

limpieza, pintado, verificacion de 

Unidades de Medicion

Anual

Mantenimiento Bomba de Agua 

Blanda

Realizar el desmontaje del Impulsor 

de la bomba para limpieza
Bianual

Mantenimiento Bomba de Agua Dura
Realizar el desmontaje del Impulsor 

de la bomba para limpieza
Bianual

C
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MANTENIMIENTO PLANIFICADO 

Julio
Tipo de actividadEquipo Frecuencia

Agosto Setiembre
Detalle de la actividad

CODIGO

EQUIPO CALDERO 1 SP13

EQUIPO COCINA ESTÁTICA 1 SP11

EQUIPO AUTOCLAVE 1 SP09

EQUIPO FAJA TRANSPORTADORA 1 SP16

EQUIPO EXHAUSTING 1 SP18

EQUIPO SELLADORA 1 SP21

CODIFICACIÓN

EQUIPOS CONFORMANTES DEL AREA DE PRODUCCION



 

 
 

 

 

 

 

Cambio de aspersores

El mantenimiento de los aspersores 

se realiza reemplazándolos por unos 

nuevos.

Anual

Mantenimiento a electroválvulas

El cuidado de las electroválvulas 

requiere un cargador de 8 - 12 V 

para medir su resistencia. 

Mensual

Mantenimiento a la válvula de 

seguridad

La revisión de la válvula de 

seguridad implica verificar el torque 

del resorte y ajustar el vástago con el 

top feel

Semanal

Mantenimiento general del equipo

El mantenimiento general en la 

cocina implica desmontar y verificar 

los sensores, la estructura y/o el 

sistema de generación de vapor

Anual

Mantenimiento a la cámara de vapor

El mantenimiento de la cámara de 

vapor implica la eliminación y el 

reemplazo periódico del aislamiento 

térmico. 

Anual

Verificación de las conexiones
Se realiza el cambio del cableado de 

alimentación. 
Anual

Mantenimiento a los componentes 

eléctricos 

Generalmente, estos componentes 

se cambian debido a la desfase
Mensual

Mantenimiento al motor
Se realiza el reemplazo de las 

bombas y el cableado secuencial
Anual

Mantenimiento al sistema eléctrico

Se reemplazan las bombas, el rotor y 

el estator del motor trifásico 

asincrónico

Mensual

Mantenimiento a la estructura de la 

faja

Se cambian las fajas en los sistemas 

de transmisión
Anual

Mantenimiento de polín de 

transmisión

Verificar el estado de desgaste del 

polín de transmisión
Semestral

Mantenimiento de polín conducido
Verificar el estado de desgaste del 

polín conducido 
Semestral

Mantenimiento estructura del tunel
Sanear puntos que lo requieran con 

soldadura
Anual

Mantenimineto de válvula Realizar el cambio de la válvula Mensual
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Engrasar las rolas de 1 y 2
Realizar el mantenimiento de las 

rolas, que incluye su engrase
Diario

Mantenimiento del mandril 
Desmontar y limpiar tanto la parte 

superior como la inferior del mandril
Semanal

Mantenimiento a la rola 1

Para las rolas de una operación, se 

debe calibrar y rellenar mediante 

soldadura para ajustar correctamente 

el parámetro

Mensual

Mantenimiento a la rola 2

Para las rolas de una operación, se 

debe calibrar y rellenar mediante 

soldadura para ajustar correctamente 

el parámetro

Mensual

Verificación del plato base 

Cambiar o reparar los platos debido 

al desgaste causado por la vibración 

y la velocidad de la operación.

Anual

Mantenimiento al botador de la tapa
Calibrar el botador de tapa en caso 

lo requiera
Mensual

Mantenimiento al motor asincrono

Reemplazar los bornes, el rotor y el 

estator del motor trifásico 

asincrónico

Anual

Mantenimiento al sistema eléctrico

Este mantenimiento implica 

desmontar la carcasa, cambiar los 

rodamientos

Anual

Mantenimiento de termostato

El mantenimiento del termostato 

implica ajustar el sensor de 

temperatura a través de su 

desmontaje y lubricación.

Mensual

Mantenimiento de presostato

La limpieza del presostato implica 

ajustar el resorte de presión para 

ayudar a controlar mejor las 

presiones excesivas en la autoclave

Mensual

Mantenimiento a la alimentación del 

vapor

El agua de la caldera se cambia 

semanalmente para el 

mantenimiento, ya que su blandura 

puede causar problemas en las 

tubería

Semanal

Mantenimiento de las electroválvulas 

El mantenimiento de las 

electroválvulas requiere un cargador 

de 8 - 12 V para medir la cantidad de 

resistencia que tiene

Mensual

Mantenimiento a las trampas de 

vapor

Para mantener las trampas de vapor, 

es necesario limpiar la estructura de 

las tuberías para eliminar las 

impurezas excesivas

Semanal

Mantenimiento de válvulas de 

presión

La válvula de presión se cambia 

mensualmente para el mantenimiento 

debido al desgaste causado por las 

altas temperaturas

Mensual

Mantenimiento general del equipo

Para el mantenimiento general 

realizado en la autoclave, se procede 

a desmontar y verificar los sensores, 

la estructura y/o el sistema de 

generación de vapor

Mensual
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Anexo 11. Registro de Mantenimiento Preventivo 

 

 

 

Área

N°

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO VLACAR S.A.C

Mantenimiento 

Equipo Caldero Modelo Intessa Servicio Mantenimiento preventivo Año 2023

Fecha de ejecución

Mantenimiento Bomba de Alimentacion Realizar el desmontaje del Impulsor de la bomba para limpieza Llaves mixtas, Dados, Llaves Allen, Grasa Mecanico 2 2h 3/07/2023

Actividad Detalle de la actividad Materiales Trabajo
N° 

Personas
Tiempo 

10/07/2023

Megado de Motores Realizar la desconexion del Motor
Llaves mixtas, Dados, Llaves Allen, Cinta 

Aislante, Megometro
Eléctrico 1 2h 18/07/2023

Mantenimiento Motor Bomba 

alimentacion de agua

Realizar el Desmontaje del Motor, luego separar Estator y Rotor y 

realizar limpieza

Llaves mixtas, Dados, Llaves Allen, Solvente 

Dielectrico, Pistola Neumatica
Eléctrico 2 4h

24/07/2023

Mantenimiento de Tablero Electrico
Realizar la desconexion de dispositivos electricos, limpieza de 

estos, ajustes de conexiones
Juego de desarmadores, Limpia Contacto Eléctrico 1 3h 3/08/2023

Mantenimiento de Instrumentacion
Realizar la desconexion de los Instrumentos y limpieza de estos. 

Ajuste de conexiones y sellado

Juego de desarmadores, Silicona, Limpia 

Contacto
Eléctrico 1 2h

9/08/2023

Verificacion de Valvula de Salida de 

Vapor

Realizar el desmontaje y verificacion de los asientos de la Valvula 

de Salida de Vapor

Llaves mixtas, Empaquetadura Grafitada 

Alambrada
Mecánico 1 4h 13/08/2023

Verificacion de ajustes y sellos Realizar el ajuste de conexiones del sistema Llaves mixtas, Dados, Llaves Allen Mecanico 2 2h

18/08/2023

Calibracion de Sensor de Nivel Realizar los ajustes del sensor de nivel Juego de  desarmadores Eléctrico 1 1h 1/09/2023

Verificacion de Refractario Realizar la apertura de tapas de caldera Llaves mixtas Mecánico 2 4h

6/09/2023

Mantenimiento Bomba de Agua Blanda Realizar el desmontaje del Impulsor de la bomba para limpieza Llaves mixtas, Dados, Llaves Allen, Grasa Mecanico 2 2h 15/09/2023

Mantenimiento de la unidad 

alimentacion de combustible

Realizar ajsutes de perneria, limpieza, pintado, verificacion de 

Unidades de Medicion
Llaves mixtas, Dados, Llaves Allen, Mecánico 1 8h

Mantenimiento Bomba de Agua Dura Realizar el desmontaje del Impulsor de la bomba para limpieza Llaves mixtas, Dados, Llaves Allen, Grasa Mecanico 2 2h 20/09/2023



 

 
 

 

Área

N°

1

2

3

4

5

6

7

8

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO VLACAR S.A.C

Mantenimiento 

Equipo Selladora Modelo Angelus Servicio Mantenimiento preventivo Año 2023

Fecha de ejecución

Engrasar las rolas de 1 y 2 Realizar el mantenimiento de las rolas, que incluye su engrase Grasa fina-thiner Mecánico eléctrico 1 2 hr 1/07/2023

Actividad Detalle de la actividad Materiales Trabajo
N° 

Personas
Tiempo 

7/07/2023

Mantenimiento a la rola 1
Para las rolas de una operación, se debe calibrar y rellenar 

mediante soldadura para ajustar correctamente el parámetro
Soldadura inox-máquina de soldar Mecánico 1 2 hr 30 min 12/07/2023

Mantenimiento del mandril 
Desmontar y limpiar tanto la parte superior como la inferior del 

mandril
Juego de llaves Mecánico eléctrico 1 3 hr

7/08/2023

Verificación del plato base 
Cambiar o reparar los platos debido al desgaste causado por la 

vibración y la velocidad de la operación.
Grasa fina-thiner Mecánico 1 1 hr 21/08/2023

Mantenimiento a la rola 2
Para las rolas de una operación, se debe calibrar y rellenar 

mediante soldadura para ajustar correctamente el parámetro
Soldadura inox-máquina de soldar Mecánico 1 3 hr 30 min

28/08/2023

Mantenimiento al motor asincrono
Reemplazar los bornes, el rotor y el estator del motor trifásico 

asincrónico

Compresora-juego de llaves-volimetro-pinza 

amperimetrica
Eléctrico 1 30 min 4/09/2023

Mantenimiento al botador de la tapa Calibrar el botador de tapa en caso lo requiera Juego de llaves Eléctrico 1 30 min

14/09/2023Mantenimiento al sistema eléctrico
Este mantenimiento implica desmontar la carcasa, cambiar los 

rodamientos

Compresora-juego de llaves-volimetro-pinza 

amperimetrica
Eléctrico 1 1 hr 

Área

N°

1

2

3

5

7

8

9

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO VLACAR S.A.C

Mantenimiento 

Equipo Autoclave Modelo Meclasa Servicio Mantenimiento preventivo Año 2023

Fecha de ejecución

Mantenimiento de termostato
El mantenimiento del termostato implica ajustar el sensor de 

temperatura a través de su desmontaje y lubricación.
Pinza perimtrica-desarmador-glicerina Mecánico eléctrico 1 2 hr 6/07/2023

Actividad Detalle de la actividad Materiales Trabajo
N° 

Personas
Tiempo 

13/07/2023

Mantenimiento a la alimentación del 

vapor

El agua de la caldera se cambia semanalmente para el 

mantenimiento, ya que su blandura puede causar problemas en las 

tubería

Agua-llave stilson Mecánico eléctrico 1 1 hr 20/07/2023

Mantenimiento de presostato

La limpieza del presostato implica ajustar el resorte de presión 

para ayudar a controlar mejor las presiones excesivas en la 

autoclave

Desarmador-tacometro-pinza amperimetrica Mecánico eléctrico 1 1 hr

Mantenimiento de las electroválvulas 
El mantenimiento de las electroválvulas requiere un cargador de 8 - 

12 V para medir la cantidad de resistencia que tiene

Cargador de celular-Pinza amperimetrica-

desarmador-juego de llaves
Mecánico 1 1 hr 10/08/2023

Mantenimiento a las trampas de vapor
Para mantener las trampas de vapor, es necesario limpiar la 

estructura de las tuberías para eliminar las impurezas excesivas

Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - 

llave

francesa

Mecánico 1 30 min 9/09/2023

18/09/2023

Mantenimiento general del equipo

Para el mantenimiento general realizado en la autoclave, se 

procede a desmontar y verificar los sensores, la estructura y/o el 

sistema de generación de vapor

Todo lo mencionado anteriormente Mecánico 1 8 hr 25/09/2023

Mantenimiento de válvulas de presión

La válvula de presión se cambia mensualmente para el 

mantenimiento debido al desgaste causado por las altas 

temperaturas

Válvula de presión Mecánico 2 2 hr 



 

 
 

Área

N°

1

2

3

4

5

Fecha de ejecuciónActividad Detalle de la actividad Materiales Trabajo
N° 

Personas
Tiempo 

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO VLACAR S.A.C

Mantenimiento 

Equipo Faja transportadora Modelo Arduino Servicio Mantenimiento preventivo Año 2023

Compresora-juego de llaves-voltimetro-pinza 

amperimetrica 
Mecánico eléctrico 1 2 hr

27/07/2023

Mantenimiento a los componentes 

eléctricos 

Generalmente, estos componentes se cambian debido a la 

desfase
Cambio de piezas electricas Mecánico eléctrico 2 4hr 6/08/2023

Verificación de las conexiones Se realiza el cambio del cableado de alimentación. 
Compresora-juego de llaves-voltimetro-pinza 

amperimetrica 
Mecánico eléctrico 1 4 hr

22/09/2023Mantenimiento a la estructura de la faja Se cambian las fajas en los sistemas de transmisión
Compresora-juego de llaves-voltimetro-pinza 

amperimetrica 
Mecánico 1 3 hr 

23/08/2023

Mantenimiento al sistema eléctrico
Se reemplazan las bombas, el rotor y el estator del motor trifásico 

asincrónico

Compresora-juego de llaves-voltimetro-pinza 

amperimetrica 
Mecánico eléctrico 1 3 hr 2/09/2023

Mantenimiento al motor Se realiza el reemplazo de las bombas y el cableado secuencial

Área

N°

1

2

3

4

5

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO VLACAR S.A.C

Mantenimiento 

Equipo Cocina estática Modelo Meclasa Servicio Mantenimiento preventivo Año 2023

Fecha de ejecuciónActividad Detalle de la actividad Materiales Trabajo
N° 

Personas
Tiempo 

22/07/2023

Mantenimiento a electroválvulas
El cuidado de las electroválvulas requiere un cargador de 8 - 12 V 

para medir su resistencia. 

Cargador de celular-Pinza amperimetrica-

desarmador-juego de llaves
Mecánico 1 1 hr 2/08/2023

Cambio de aspersores
El mantenimiento de los aspersores se realiza reemplazándolos 

por unos nuevos.
Aspersor de bronce L20-01 Mecánico 1 4 hr 

24/08/2023

Mantenimiento general del equipo
El mantenimiento general en la cocina implica desmontar y verificar 

los sensores, la estructura y/o el sistema de generación de vapor
Todo lo mencionado anteriormente Mecánico 1 8 hr 6/09/2023

Mantenimiento a la válvula de 

seguridad

La revisión de la válvula de seguridad implica verificar el torque del 

resorte y ajustar el vástago con el top feel

Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - 

llave francesa
Mecánico 1 3 hr

26/09/2023Mantenimiento a la cámara de vapor
El mantenimiento de la cámara de vapor implica la eliminación y el 

reemplazo periódico del aislamiento térmico. 
Ropa de asbesto - fibra de vidrio Mecánico 2 3 hr

Área

N°

1

2

3

5

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO VLACAR S.A.C

Mantenimiento 

Equipo Exhausting Modelo Intessa Servicio Mantenimiento preventivo Año 2023

Fecha de ejecuciónActividad Detalle de la actividad Materiales Trabajo
N° 

Personas
Tiempo 

16/07/2023

Mantenimiento de polín conducido Verificar el estado de desgaste del polín conducido Juego de llaves - polín conducido  - llave stilson Mecánico 1 1 hr 21/07/2023

Mantenimiento de polín de transmisión Verificar el estado de desgaste del polín de transmisión
Juego de llaves - polín de transmisión - llave 

stilson
Mecánico 1 1 hr

11/09/2023Mantenimineto de válvula Realizar el cambio de la válvula Llave stilson - Válvula de color rojo Mecánico 1 1 hr

15/08/2023Mantenimiento estructura del tunel Sanear puntos que lo requieran con soldadura Máquina de soldar - electrodo - careta Mecánico 1 1 hr

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 12. Orden de trabajo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA :

AREA :

EQUIPO

FECHA:

N°

N° CANTIDAD

N° CANTIDAD

N° CANTIDAD

1

2

3

N°

1

2

3

4

5

5

N°

CODIGO :

ORDEN  DE TRABAJO N° 45-2023

DATOS GENERALES

HORA DE TRABAJO:

DETALLES DE LA ORDEN DE TRABAJO

TIPO DE MANTENIMIENTO:

NOMBRE DE LA MAQUINA

ACTIVIDAD

DURACION(H)

NOMBRE DE SUPERVISOR

NOMBRE(S) DEL EQUIPO DE 

TRABAJO

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO

DESCRIPCION

DESCRIPCION

LOGISTICA A EMPLEAR

REPUESTOS

DESCRIPCION

MATERIALES CONSUMIBLES

DESCRIPCION

HERRAMIENTAS/EQUIPOS

CONDICIONES DE SEGURIDAD

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

DESCRIPCION

FIRMAS

Firma de mecánico Firma de Supervisor

SITUACIONES DE RIESGO Y SEGURIDAD

DESCRIPCION

OCURRENCIAS O INFORMES



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 13. Presupuesto de materiales y personal  

 

  

 

 

 

 

 

 

REMUNERACIÓN 

MENSUAL (S/.)

FACTOR DE 

INVOLUCRAMIENTO

REMUNERACIÓN 

EFECTIVA (S/.)

REMUNERACIÓN 

HORARIO(S/./Hr)

3,000.00S/                 0.65 1,950.00                   6.77                        

2,500.00S/                 0.45 1,125.00                   5.86                        

12.63                      

DESCRIPCIÓN DEL PERSONAL

Electricista 

Mecánico

Hora hombre de mantenimiento HH-M(S/./hora de mantenimiento)

CODIGO

EQUIPO CALDERO 1 SP13

EQUIPO COCINA ESTÁTICA 1 SP11

EQUIPO AUTOCLAVE 1 SP09

EQUIPO FAJA TRANSPORTADORA 1 SP16

EQUIPO EXHAUSTING 1 SP18

EQUIPO SELLADORA 1 SP21

CODIFICACIÓN

EQUIPOS CONFORMANTES DEL AREA DE PRODUCCION

N° ELEMENTO ACTIVIDAD Duracion de OM (horas)
Numero de 

personal
Costo HH-M Costo del personal

Mantenimiento Bomba de Alimentacion 2 2 12.63                       50.52                               

Mantenimiento Motor Bomba alimentacion de agua 4 2 12.63                       101.04                              

Megado de Motores 2 1 12.63                       25.26                               

Mantenimiento de Instrumentacion 2 1 12.63                       25.26                               

Mantenimiento de Tablero Electrico 3 1 12.63                       37.89                               

Verificacion de ajustes y sellos 2 2 12.63                       50.52                               

Verificacion de Valvula de Salida de Vapor 4 1 12.63                       50.52                               

Verificacion de Refractario 4 2 12.63                       101.04                              

Calibracion de Sensor de Nivel 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento de la unidad alimentacion de combustible 8 1 12.63                       101.04                              

Mantenimiento Bomba de Agua Blanda 2 2 12.63                       50.52                               

Mantenimiento Bomba de Agua Dura 2 2 12.63                       50.52                               

Mantenimiento de termostato 2 1 12.63                       25.26                               

Mantenimiento de presostato 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento a la alimentación del vapor 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento de las electroválvulas 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento a las trampas de vapor 0.5 1 12.63                       6.32                                 

Mantenimiento de válvulas de presión 2 2 12.63                       50.52                               

Mantenimiento general del equipo 8 1 12.63                       101.04                              

Cambio de aspersores 4 1 12.63                       50.52                               

Mantenimiento a electroválvulas 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento a la válvula de seguridad 3 1 12.63                       37.89                               

Mantenimiento general del equipo 8 1 12.63                       101.04                              

Mantenimiento a la cámara de vapor 3 2 12.63                       75.78                               

2

1

3

CALDERO

AUTOCLAVE

COCINA ESTÁTICA



 

 
 

 

 

Engrasar las rolas de 1 y 2 2 1 12.63                       25.26                               

Mantenimiento del mandril 3 1 12.63                       37.89                               

Mantenimiento a la rola 1 2.5 1 12.63                       31.58                               

Mantenimiento a la rola 2 3.5 1 12.63                       44.21                               

Verificación del plato base 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento al botador de la tapa 0.5 1 12.63                       6.32                                 

Mantenimiento al motor asincrono 0.5 1 12.63                       6.32                                 

Mantenimiento al sistema eléctrico 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento de polín de transmisión 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento de polín conducido 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimiento estructura del tunel 1 1 12.63                       12.63                               

Mantenimineto de válvula 1 1 12.63                       12.63                               

Verificación de las conexiones 4 1 12.63                       50.52                               

Mantenimiento a los componentes eléctricos 4 2 12.63                       101.04                              

Mantenimiento al motor 2 1 12.63                       25.26                               

Mantenimiento al sistema eléctrico 3 1 12.63                       37.89                               

Mantenimiento a la estructura de la faja 3 1 12.63                       37.89                               

1,636                               

FAJA TRANSPORTADORA

4

5

6

SELLADORA

EXHAUSTING

TOTAL

N° ELEMENTO ACTIVIDAD Descripción de materiales Unidad Cantidad Costo unitario Costo total
Total por 

actividad

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Dados UNIDAD 3 40.00S/                            120.00S/                        

Llaves Allen UNIDAD 2 40.00S/                            80.00S/                         

Grasa KILOS 2 45.00S/                            90.00S/                         

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Dados UNIDAD 3 40.00S/                            120.00S/                        

Llaves Allen UNIDAD 2 40.00S/                            80.00S/                         

Solvente Dielectrico KILO 4 35.00S/                            140.00S/                        

Pistola Neumatica UNIDAD 1 200.00S/                          200.00S/                        

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Dados UNIDAD 3 40.00S/                            120.00S/                        

Llaves Allen UNIDAD 2 40.00S/                            80.00S/                         

Cinta aislante UNIDAD 2 4.00S/                              8.00S/                           

Megometro UNIDAD 1 300.00S/                          300.00S/                        

Juego de desarmadores UNIDAD 1 45.00S/                            45.00S/                         

Silicona KILO 3 30.00S/                            90.00S/                         

Limpia Contacto KILO 3 30.00S/                            90.00S/                         

Juego de desarmadores UNIDAD 1 45.00S/                            45.00S/                         

Limpia Contacto KILO 1 30.00S/                            30.00S/                         

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Dados UNIDAD 3 40.00S/                            120.00S/                        

Llaves Allen UNIDAD 2 40.00S/                            80.00S/                         

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Empaquetadura Grafitada 

Alambrada
UNIDAD 1 60.00S/                            60.00S/                         

Verificacion de Refractario Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         50.00S/               

Calibracion de Sensor de Nivel Juego de desarmadores UNIDAD 1 45.00S/                            45.00S/                         45.00S/               

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Dados UNIDAD 3 40.00S/                            120.00S/                        

Llaves Allen UNIDAD 2 40.00S/                            80.00S/                         

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Dados UNIDAD 3 40.00S/                            120.00S/                        

Llaves Allen UNIDAD 2 40.00S/                            80.00S/                         

Grasa KILOS 2 45.00S/                            90.00S/                         

Llaves mixtas UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Dados UNIDAD 3 40.00S/                            120.00S/                        

Llaves Allen UNIDAD 2 40.00S/                            80.00S/                         

Grasa KILOS 2 45.00S/                            90.00S/                         

Mantenimiento Bomba de Agua Blanda

Mantenimiento Bomba de Agua Dura

Mantenimiento Bomba de Alimentacion

Mantenimiento Motor Bomba alimentacion de agua

Megado de Motores

Mantenimiento de Instrumentacion

Mantenimiento de Tablero Electrico

Verificacion de ajustes y sellos

Verificacion de Valvula de Salida de Vapor

1

Mantenimiento de la unidad alimentacion de combustible

CALDERO

340.00S/             

590.00S/             

558.00S/             

225.00S/             

75.00S/               

250.00S/             

110.00S/             

250.00S/             

340.00S/             

340.00S/             



 

 
 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

Pinza amperimétrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Desarmador UNIDAD 1 9.00S/                              9.00S/                           

Glicerina LITROS 1 80.00S/                            80.00S/                         

Desarmador UNIDAD 2 6.00S/                              12.00S/                         

Tacometro UNIDAD 1 90.00S/                            90.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Agua LITROS 3 5.00S/                              15.00S/                         

Llave stilson UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Cargador de celular UNIDAD 1 35.00S/                            35.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Desarmador UNIDAD 1 9.00S/                              9.00S/                           

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Acido Muriatico UNIDAD 4 10.00S/                            40.00S/                         

Juego de llaves hexagonales UNIDAD 1 35.00S/                            35.00S/                         

Llave francesa UNIDAD 1 75.00S/                            75.00S/                         

Mantenimiento de válvulas de presión Válvula de presión UNIDAD 1 80.00S/                            80.00S/                         80.00S/               

Cambio de aspersores Aspersor de bronce L20-01 UNIDAD 1 20.00S/                            20.00S/                         20.00S/               

Cargador de celular UNIDAD 1 35.00S/                            35.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Desarmador UNIDAD 1 9.00S/                              9.00S/                           

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Acido Muriatico UNIDAD 4 10.00S/                            40.00S/                         

Juego de llaves hexagonales UNIDAD 1 35.00S/                            35.00S/                         

Llave francesa UNIDAD 1 75.00S/                            75.00S/                         

Ropa de asbesto UNIDAD 2 35.00S/                            70.00S/                         

Fibra de vidrio KILOS 1 20.00S/                            20.00S/                         

Grasa fina KILOS 2 18.00S/                            36.00S/                         

Thiner KILOS 3 12.00S/                            36.00S/                         

Mantenimiento del mandril Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         15.00S/               

Mantenimiento a la rola 1 Máquina de soldar UNIDAD 1 400.00S/                          400.00S/                        400.00S/             

Mantenimiento a la rola 2 Máquina de soldar UNIDAD 1 400.00S/                          400.00S/                        400.00S/             

Grasa fina KILOS 2 18.00S/                            36.00S/                         

Thiner KILOS 3 12.00S/                            36.00S/                         

Mantenimiento al botador de la tapa Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         15.00S/               

Compresora UNIDAD 1 350.00S/                          350.00S/                        

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Volimetro UNIDAD 1 28.00S/                            28.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Compresora UNIDAD 1 350.00S/                          350.00S/                        

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Volimetro UNIDAD 1 28.00S/                            28.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Engrasar las rolas de 1 y 2

Mantenimiento de termostato

Mantenimiento de presostato

2

4

3 COCINA ESTÁTICA

AUTOCLAVE

Mantenimiento a la alimentación del vapor

Mantenimiento de las electroválvulas 

Mantenimiento a las trampas de vapor

Mantenimiento a electroválvulas

Mantenimiento a la válvula de seguridad

Mantenimiento a la cámara de vapor

SELLADORA

Verificación del plato base 

Mantenimiento al motor asincrono

Mantenimiento al sistema eléctrico

239.00S/             

252.00S/             

65.00S/               

209.00S/             

150.00S/             

209.00S/             

150.00S/             

90.00S/               

72.00S/               

72.00S/               

543.00S/             

543.00S/             



 

 
 

 

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Polín de transmisión UNIDAD 2 150.00S/                          300.00S/                        

Llave stilson UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Polín de transmisión UNIDAD 2 150.00S/                          300.00S/                        

Llave stilson UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Máquina de soldar UNIDAD 1 400.00S/                          400.00S/                        

Electrodo UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Careta UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Llave stilson UNIDAD 1 50.00S/                            50.00S/                         

Vávula de color rojo UNIDAD 2 15.00S/                            30.00S/                         

Compresora UNIDAD 1 350.00S/                          350.00S/                        

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Volimetro UNIDAD 1 28.00S/                            28.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Mantenimiento a los componentes eléctricos Cambio de piezas electricas UNIDAD 1 45.00S/                            45.00S/                         45.00S/               

Compresora UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Volimetro UNIDAD 1 28.00S/                            28.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Compresora UNIDAD 1 350.00S/                          350.00S/                        

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Volimetro UNIDAD 1 28.00S/                            28.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

Compresora UNIDAD 1 350.00S/                          350.00S/                        

Juego de llaves UNIDAD 3 5.00S/                              15.00S/                         

Volimetro UNIDAD 1 28.00S/                            28.00S/                         

Pinza amperimetrica UNIDAD 1 150.00S/                          150.00S/                        

10,024                           10,024.00S/         TOTAL

5

6

Mantenimiento de polín de transmisión

Mantenimiento de polín conducido

EXHAUSTING

Mantenimiento estructura del tunel

Mantenimineto de válvula

Verificación de las conexiones

FAJA TRANSPORTADORA

Mantenimiento al motor

Mantenimiento al sistema eléctrico

Mantenimiento a la estructura de la faja

365.00S/             

365.00S/             

500.00S/             

80.00S/               

543.00S/             

343.00S/             

543.00S/             

543.00S/             



 

 
 

 

 

 

 

N° ELEMENTO TIPO DE ACTIVIDAD
Duracion de 

OM (horas)
Número de personal Costo de personal Costo de material Costo total

Mantenimiento Bomba de Alimentacion 2 2 50.52S/                           80.00S/                         130.52S/       

Mantenimiento Motor Bomba alimentacion de agua 4 2 101.04S/                         105.00S/                       206.04S/       

Megado de Motores 2 1 25.26S/                           105.00S/                       130.26S/       

Mantenimiento de Instrumentacion 2 1 25.26S/                           75.00S/                         100.26S/       

Mantenimiento de Tablero Electrico 3 1 37.89S/                           50.00S/                         87.89S/         

Verificacion de ajustes y sellos 2 2 50.52S/                           343.00S/                       393.52S/       

Verificacion de Valvula de Salida de Vapor 4 1 50.52S/                           140.00S/                       190.52S/       

Verificacion de Refractario 4 2 101.04S/                         114.00S/                       215.04S/       

Calibracion de Sensor de Nivel 1 1 12.63S/                           114.00S/                       126.63S/       

Mantenimiento de la unidad alimentacion de combustible 8 1 101.04S/                         243.00S/                       344.04S/       

Mantenimiento Bomba de Agua Blanda 2 2 50.52S/                           262.00S/                       312.52S/       

Mantenimiento Bomba de Agua Dura 2 2 50.52S/                           250.00S/                       300.52S/       

Mantenimiento de termostato 2 1 25.26S/                           171.00S/                       196.26S/       

Mantenimiento de presostato 1 1 12.63S/                           249.00S/                       261.63S/       

Mantenimiento a la alimentación del vapor 1 1 12.63S/                           45.00S/                         57.63S/         

Mantenimiento de las electroválvulas 1 1 12.63S/                           171.00S/                       183.63S/       

Mantenimiento a las trampas de vapor 0.5 1 6.32S/                            209.00S/                       215.32S/       

Mantenimiento de válvulas de presión 2 2 50.52S/                           400.00S/                       450.52S/       

Mantenimiento general del equipo 8 1 101.04S/                         70.00S/                         171.04S/       

Cambio de aspersores 4 1 50.52S/                           80.00S/                         130.52S/       

Mantenimiento a electroválvulas 1 1 12.63S/                           174.00S/                       186.63S/       

Mantenimiento a la válvula de seguridad 3 1 37.89S/                           171.00S/                       208.89S/       

Mantenimiento general del equipo 8 1 101.04S/                         20.00S/                         121.04S/       

Mantenimiento a la cámara de vapor 3 2 75.78S/                           209.00S/                       284.78S/       

Engrasar las rolas de 1 y 2 2 1 25.26S/                           550.00S/                       575.26S/       

Mantenimiento del mandril 3 1 37.89S/                           90.00S/                         127.89S/       

Mantenimiento a la rola 1 2.5 1 31.58S/                           72.00S/                         103.58S/       

Mantenimiento a la rola 2 3.5 1 44.21S/                           15.00S/                         59.21S/         

Verificación del plato base 1 1 12.63S/                           400.00S/                       412.63S/       

Mantenimiento al botador de la tapa 0.5 1 6.32S/                            400.00S/                       406.32S/       

Mantenimiento al motor asincrono 0.5 1 6.32S/                            72.00S/                         78.32S/         

Mantenimiento al sistema eléctrico 1 1 12.63S/                           15.00S/                         27.63S/         

Mantenimiento de polín de transmisión 1 1 12.63S/                           543.00S/                       555.63S/       

Mantenimiento de polín conducido 1 1 12.63S/                           543.00S/                       555.63S/       

Mantenimiento estructura del tunel 1 1 12.63S/                           243.00S/                       255.63S/       

Mantenimineto de válvula 1 1 12.63S/                           249.00S/                       261.63S/       

Verificación de las conexiones 4 1 50.52S/                           400.00S/                       450.52S/       

Mantenimiento a los componentes eléctricos 4 2 101.04S/                         974.00S/                       1,075.04S/    

Mantenimiento al motor 2 1 25.26S/                           171.00S/                       196.26S/       

Mantenimiento al sistema eléctrico 3 1 37.89S/                           543.00S/                       580.89S/       

Mantenimiento a la estructura de la faja 3 1 37.89S/                           45.00S/                         82.89S/         

TOTAL 9,175                            10,810.61S/   

EXHAUSTING

FAJA TRANSPORTADORA

1

2

3

4

5

6

CALDERO

AUTOCLAVE

COCINA ESTÁTICA

SELLADORA



 

 
 

 

Anexo 14. Tarjeta roja - metodología 5S 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Anexo 15. Cuadro de enfrentamiento y cronograma de capacitación  

 

 Conceptos básicos de TPM y las 

ventajas de su implementación
15

Mantenimiento

/Producción
1 h 10 min Semanal  S/  1,000.00 

 Se enfoca en el desempeño 

y mejora constante 

 Busca reducir a 0 los 

fallos  

 Práctica continua de cuidar la 

calidad y el valor de un producto o 

servicio 

5

Principales pilares del TPM 15
Mantenimiento

/Producción
35 min Semanal  S/  1,000.00 

 Sirven de apoyo para la 

construcción de un sistema 

de producción ordenado 

 Su objetivo es eliminar 

o reducir las pérdidas  

 Mayor eficiencia y mejor calidad 

del producto o servicio 
5

Indicadores de mantenimiento 15
Mantenimiento

/Producción
35 min Semanal  S/  1,000.00 

 Mejoran el control, aumentan 

la eficiencia y productividad 

 Previenen los errores 

que se han cometido en 

el pasado 

 Miden la calidad de las 

operaciones para alcanzar los 

objetivos establecidos 

3

Definición e importancia del 

Mantenimiento preventivo
15

Mantenimiento

/Producción
1 hora Semanal  S/  1,000.00 

 Evitan tiempos de 

inactividad no planificados en 

los equipos 

 Previenen errores que 

podrian llevar a fallas en 

el equipo 

 Mantienen a los equipos en 

condiciones óptimas 
4

La metodología 5S: Conceptos y 

aplicación
15

Mantenimiento

/Producción
1 hora Mensual  S/  1,000.00 

 Ayudan a mejorar la 

eficiencia, productividad y a 

reducir los riesgos 

 Facilita la detección de 

errores y reduce el 

desperdicio en las 

operaciones 

 Reduce el desperdicio, aumenta 

la productividad y mejora la 

calidad del trabajo 

5

Conceptos básicos de caldero-

Cambios de estado: condensación y 

vaporización

15
Mantenimiento

/Producción
1 hora Mensual  S/  1,000.00 

 Transforman el calor de una 

fuente externa para 

transformar lo que se 

encuentra en el interior 

 Queman el combustible 

y calentar agua hasta 

que esta genere vapor 

 Mantienen la calidad de los 

procesos productivos de la 

empresa 

4

Caldero pirotubular: Compartimentos de 

combustión y recintos de la cámara de 

combustión-Tubos y componentes 

estructurales de soporte

15
Mantenimiento

/Producción
45 min Semanal  S/  1,000.00 

 Suministra el calor requerido 

para una variedad de usos 

 Asegura una operación 

segura y eficaz de las 

instalaciones. 

 Mejoran la calidad del trabajo y 

reducen los errores 
3

Accesorios: Válvulas, Manómetros y 

presos tatos-Tipos de Quemador-

Elementos del equipo de Combustión

15
Mantenimiento

/Producción
40 min Semanal  S/  1,000.00 

 Los accesorios son 

resposbales de mantener las 

variables del procesos, y 

regulan los procesos 

industriales 

 Son fundamentales 

para asegurar el 

funcionamiento seguro y 

eficiente del sistema 

 Reducen los errores y mejoran la 

calidad en el trabajo 
3

Conceptos Básicos sobre selladoras 15
Mantenimiento

/Producción
1 hora Mensual  S/  1,000.00 

 Garantizan la integridad de 

los equipos 

 Protegen los factores 

externos: humedad y 

polvo 

 Mejoran la eficiencia y seguridad 

del proceso de sellado 
4

Selladoras industriales: Tipo de prensa-

Sistema Eléctrico de rola
15

Mantenimiento

/Producción
40 min Mensual  S/  1,000.00 

 Ayudan a mantener la 

frescura de los productos 

 Aseguran que los 

productos se conserven 

y sean aptos para la 

distribución y venta 

 Mejoran la calidad del trabajo y 

reducen los errores 
3

Definición e importancia del 

Mantenimiento predictivo
15

Mantenimiento

/Producción
1 hora Semanal  S/  1,000.00 

 Garantizan la disponibilidad 

y fiabilidad de los equipos 

 Monitorean las señales 

para prever las fallas o 

problemas en un equipo 

 Aumentan la eficiencia operativa 

del taller 
4

Definición e importancia del 

Mantenimiento correctivo
15

Mantenimiento

/Producción
1 hora Semanal  S/  1,000.00 

 Ayudan a corregir las fallas 

en el funcionamiento de los 

equipos 

 Corrigen los erroes que 

dependen de la 

intervención para volver 

a su función inicial 

 Influyen en la calidad de los 

niveles de seguridad 
4

Seguridad en el mantenimiento 15
Mantenimiento

/Producción
45 min Mensual  S/  1,000.00 

 Reducen los riesgos de 

accidenetes o lesiones 

durante las actividades 

 Detectan y corrigen las 

fallas que puedan crear 

condiciones inseguras 

 Garantizan que las actividades se 

realicen de manera eficiente y 

efectiva 

4

Herramientas para la gestión de 

mantenimiento
15

Mantenimiento

/Producción
40 min Semanal  S/  1,000.00 

 Permiten monitorerar, 

diagnosticar y optimizar el 

rendimiento de los equipos 

 Ayudan a identificar y 

corregir fallos  

 Mantienen el entorno de trabajo 

seguro y maximiza la 

disponibilidad de los equipos 

3

54

Costo
Utilidad para 

la empresa
Importancia

Relación con los 

errores
Calidad del trabajo

TOTAL

Tema N° Área Tiempo Frecuencia



 

 
 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

 Conceptos básicos de TPM 

y las ventajas de su 

implementación

15
Mantenimiento/

Producción
1 h 10 min Semanal

Principales pilares del TPM 15
Mantenimiento/

Producción
35 min Semanal

La metodología 5S: 

Conceptos y aplicación
15

Mantenimiento/

Producción
1 hora Mensual 

Conceptos básicos de 

caldero-Cambios de estado: 

condensación y vaporización

15
Mantenimiento/

Producción
1 hora Mensual 

Caldero pirotubular: 

Compartimentos de 

combustión y recintos de la 

cámara de combustión-

Tubos y componentes 

estructurales de soporte

15
Mantenimiento/

Producción
45 min Semanal

Accesorios: Válvulas, 

Manómetros y presos tatos-

Tipos de Quemador-

Elementos del equipo de 

Combustión

15
Mantenimiento/

Producción
40 min Semanal

Conceptos Básicos sobre 

selladoras
15

Mantenimiento/

Producción
1 hora Mensual 

Selladoras industriales: Tipo 

de prensa-Sistema Eléctrico 

de rola

15
Mantenimiento/

Producción
40 min Mensual 

Agosto Setiembre Octubre Noviembre DiciembreFebrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
Tema N° Área Tiempo Frecuencia

Enero



 

 
 



 

 
 

Anexo 16.  Registro de producción – II periodo 

 

 

 

 

 

Materia 

prima 

(TN)

Latas x 

caja

Cantidad 

de cajas

Cantidad 

de latas

Materia 

prima 

(TN)

Latas x 

caja

Cantidad 

de cajas

Cantidad 

de latas

2/07/2023 30.0 48 2150.0 103200 28.5 48 1825.5 87624 12 13 135 6 49.93 92% 85% 78%

3/07/2023 21.5 48 1330.0 63840 20.0 48 1255.0 60240 12 14 135 6 31.87 86% 94% 81%

4/07/2023 28.5 48 1825.5 87624 27.8 48 1780.5 85464 12 13 135 6 48.70 92% 98% 90%

5/07/2023 25.5 48 1635.0 78480 24.5 48 1578.5 75768 12 13 135 6 43.17 92% 97% 89%

6/07/2023 22.5 48 1410.5 67704 21.5 48 1330.0 63840 12 14 135 6 33.78 86% 94% 81%

11/07/2023 25.5 48 1635.0 78480 23.8 48 1495.0 71760 12 12 135 6 44.30 100% 91% 91%

12/07/2023 26.3 48 1695.5 81384 25.5 48 1635.0 78480 12 13 135 6 44.72 92% 96% 89%

13/07/2023 23.8 48 1495.0 71760 20.0 48 1255.0 60240 12 13 135 6 34.32 92% 84% 77%

14/07/2023 28.5 48 1825.5 87624 26.3 48 1695.5 81384 12 14 135 6 43.06 86% 93% 80%

15/07/2023 33.5 48 1635.0 78480 32.2 48 2500.0 120000 12 13 135 6 68.38 92% 153% 141%

21/07/2023 24.5 48 1578.0 75744 23.8 48 1495.0 71760 12 13 135 6 40.89 92% 95% 87%

22/07/2023 32.2 48 2500.0 120000 29.5 48 1960.0 94080 12 14 135 6 49.78 86% 78% 67%

23/07/2023 32.2 48 2500.0 120000 30.0 48 2150.5 103224 12 12 135 6 63.72 100% 86% 86%

24/07/2023 27.8 48 1780.5 85464 26.3 48 1695.5 81384 12 13 135 6 46.37 92% 95% 88%

25/07/2023 26.3 48 1695.5 81384 25.5 48 1635.0 78480 12 14 135 6 41.52 86% 96% 83%

26/07/2023 22.5 48 1410.5 67704 21.0 48 1300.0 62400 12 13 135 6 35.56 92% 92% 85%

27/07/2023 23.8 48 1495.0 71760 22.5 48 1410.5 67704 12 13 135 6 38.58 92% 94% 87%

454.9 48 29596.5 1420632 428.7 48 27996.5 1343832 204 224 135 6 44.44 91% 95% 86%

4/08/2023 22.5 48 1410.5 67704 21.0 48 1300.0 62400 12 14 135 6 33.02 86% 92% 79%

5/08/2023 23.8 48 1495.0 71760 22.5 48 1410.5 67704 12 13 135 6 38.58 92% 94% 87%

6/08/2023 23.8 48 1495.0 71760 20.0 48 1255.0 60240 12 13 135 6 34.32 92% 84% 77%

7/08/2023 28.5 48 1825.5 87624 26.3 48 1695.5 81384 12 14 135 6 43.06 86% 93% 80%

8/08/2023 33.5 48 1635.0 78480 32.2 48 2500.0 120000 12 15 135 6 59.26 80% 153% 122%

9/08/2023 28.5 48 1825.5 87624 26.3 48 1695.5 81384 12 13 135 6 46.37 92% 93% 86%

15/08/2023 33.5 48 1635.0 78480 32.2 48 2500.0 120000 12 14 135 6 63.49 86% 153% 131%

16/08/2023 24.5 48 1578.0 75744 23.8 48 1495.0 71760 12 14 135 6 37.97 86% 95% 81%

17/08/2023 32.2 48 2500.0 120000 29.5 48 1960.0 94080 12 13 135 6 53.61 92% 78% 72%

18/08/2023 24.5 48 1578.0 75744 23.8 48 1495.0 71760 12 13 135 6 40.89 92% 95% 87%

19/08/2023 32.2 48 2500.0 120000 29.5 48 1960.0 94080 12 13 135 6 53.61 92% 78% 72%

20/08/2023 23.8 48 1495.0 71760 22.5 48 1410.5 67704 12 14 135 6 35.82 86% 94% 81%

26/08/2023 30.0 48 2150.0 103200 28.5 48 1825.5 87624 12 12 135 6 54.09 100% 85% 85%

27/08/2023 21.5 48 1330.0 63840 20.0 48 1255.0 60240 12 14 135 6 31.87 86% 94% 81%

28/08/2023 28.5 48 1825.5 87624 27.8 48 1780.5 85464 12 13 135 6 48.70 92% 98% 90%

29/08/2023 32.2 48 2500.0 120000 30.0 48 2150.0 103200 12 14 135 6 54.60 86% 86% 74%

30/08/2023 21.0 48 1300.0 62400 20.0 48 1255.0 60240 12 13 135 6 34.32 92% 97% 89%

464.5 48 30078.0 1443744 435.9 48 28943 1389264 204 229 135 6 44.94 89% 96% 86%

4/09/2023 35.0 48 3150.0 151200 34.0 48 3050.0 146400 12 13 135 6 83.42 92% 97% 89%

5/09/2023 21.0 48 1300.0 62400 20.0 48 1255.0 60240 12 13 135 6 34.32 92% 97% 89%

6/09/2023 33.5 48 1635.0 78480 32.2 48 2500.0 120000 12 13 135 6 68.38 92% 0%

7/09/2023 32.2 48 2500.0 120000 30.0 48 2150.0 103200 12 14 135 6 54.60 86% 86% 74%

8/09/2023 30.0 48 2150.0 103200 28.5 48 1825.5 87624 12 13 135 6 49.93 92% 85% 78%

9/09/2023 35.0 48 3150.0 151200 34.0 48 3050.0 146400 12 14 135 6 77.46 86% 97% 83%

17/09/2023 32.2 48 2500.0 120000 29.5 48 1960.0 94080 12 14 135 6 49.78 86% 78% 67%

18/09/2023 23.8 48 1495.0 71760 22.5 48 1410.5 67704 12 14 135 6 35.82 86% 94% 81%

19/09/2023 28.5 48 1825.5 87624 27.8 48 1780.5 85464 12 13 135 6 48.70 92% 98% 90%

20/09/2023 32.2 48 2500.0 120000 30.0 48 2150.0 103200 12 13 135 6 58.80 92% 86% 79%

21/09/2023 28.5 48 1825.5 87624 27.8 48 1780.5 85464 12 14 135 6 45.22 86% 98% 84%

24/09/2023 21.0 48 1300.0 62400 20.0 48 1255.0 60240 12 13 135 6 34.32 92% 97% 89%

25/09/2023 23.8 48 1495.0 71760 22.5 48 1410.5 67704 12 13 135 6 38.58 92% 94% 87%

26/09/2023 33.5 48 2850.0 136800 32.5 48 2590.0 124320 12 13 135 6 70.84 92% 91% 84%

27/09/2023 35.0 48 3150.0 151200 34.0 48 3050.0 146400 12 14 135 6 77.46 86% 97% 83%

28/09/2023 28.5 48 1825.5 87624 27.8 48 1780.5 85464 12 13 135 6 48.70 92% 98% 90%

29/09/2023 35.0 48 3150.0 151200 34.0 48 3050.0 146400 12 14 135 6 77.46 86% 97% 83%

508.7 48 37801.5 1814472 487.1 48 36048 1730304 204 228 135 6 56.22 89% 96% 86%
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Productivi

dad
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Anexo 17: Almacén de mantenimiento 
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Anexo 18. Validación de Instrumentos 

 



 

 
 

  



 

 
 

  



 

 
 

  



 

 
 

  



 

 
 

  



 

 
 

 



 

 
 

  



 

 
 

  



 

 
 

  



 

 
 

  



 

 
 



 

 
 

Anexo 19. Validación de los instrumentos a través del juicio de los expertos 

 

Anexo 20. Confiabilidad de los instrumentos  

 

 

 

 

 

Suma Promedio Suma Promedio Suma Promedio Suma Promedio Puntaje Nivel

Experto 1 36 3.27 34 3.09 44 4.00 114 3.45 0.86 ALTO

Experto 2 44 4.00 44 4.00 44 4.00 132 4.00 1.00 ALTO

Experto 3 37 3.36 34 3.09 37 3.36 108 3.27 0.82 ALTO

TOTAL 117 3.55 112 3.39 125 3.79 354 3.58 0.89 ALTO

EN EL INFORME

Claridad Coherencia Relevancia Total Calificacion

ITEM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Total

1 0.8 0.6 1 0.8 0.8 0.32 0.6 0.8 0.8 0.8 7.33

2 0.1 0.8 0.6 1 0.4 0.8 0.6 0.6 1 5.71

3 0.6 0.4 0.1 0.29 0.2 0.7 0.7 0.1 3.09

4 0.8 0.8 0.32 0.6 0.8 0.8 0.8 4.95

5 0.6 -0.3 0.3 0.6 0.6 0.6 2.20

6 0.4 0.8 0.6 0.6 1 3.29

7 0.5 0.4 0.4 0.4 1.69

8 0.3 0.8 0.8 1.90

9 0.6 0.6 1.10

10 0.6 0.55

11 0.00

31.80

55

0.58

Total

n

Promedio

n 11

Varianza entre preguntas3.11

Varianza total 20.75

Alfa de Cronbach N de elementos

0.935 11

Estadísticas de fiabilidad

Datos

Fuente: Anexos …; IBM SPSS

¿En qué consiste

el sistema de

Mantenimiento 

Productivo Total?

¿Cuál es la importancia y

objetivo del sistema de

Mantenimiento Productivo

Total?

¿Cuáles son los 

pilares del TPM y 

en qué consiste 

cada uno de ellos?

¿Qué es la

metodología 

5S?

¿Por qué las

máquinas sufren

fallas 

repentinas?

¿Cada cuánto tiempo

se debería realizar la

limpieza y lubricación

de la máquina?

¿En qué consiste el

mantenimiento 

correctivo?

¿En qué

consiste el

mantenimiento 

preventivo?

¿Qué 

entiendes por

el KPI MTTR?

¿Qué 

entiendes por

el KPI MTBF?

¿Qué entiendes

por una máquina

confiable y

disponible?

TOTAL

Claridad 3 3 4 3 3 3 4 3 4 3 3 36

Coherencia 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 34

Relevancia 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 44

Claridad 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 44

Coherencia 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 44

Relevancia 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 44

Claridad 3 4 2 3 3 4 4 4 3 3 4 37

Coherencia 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 34

Relevancia 3 3 4 3 3 3 4 4 3 4 3 37

0.28 0.28 0.53 0.28 0.28 0.28 0.11 0.25 0.28 0.28 0.28 20.75

Experto 1

Experto 2

Experto 3

Varianza



 

 
 

Anexo 22. Selladora lanico ½ lb tuna  

 

 

 



 

 
 

Anexo 23. Exhausting 

  



 

 
 

Anexo 24. Caldero 

  



 

 
 

Anexo 25. Autoclave 

 

 

 

Anexo 26. Cocina estática 

 

 

 



 

 
 

Anexo 27. Porcentaje de similitud en Turnitin de la tesis 

 

 


