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Resumen 

La investigación tuvo como propósito aplicar el mantenimiento preventivo para 

aumentar la productividad en la línea de cocido de la empresa Corporación de 

Alimentos Marítimo SAC, la metodología empleada fue aplicada, de enfoque 

cuantitativo y de diseño pre experimental. En los resultados se determinó que el 

cumplimiento del mantenimiento preventivo es del 29.79%, el cual es un indicador 

sumamente bajo, además, se halló que las causas que generan una baja 

productividad son constantes mantenimiento correctivo de la máquina selladora; 

capacitación deficiente y se tiene a los equipos descalibrados; se determinó que la 

productividad total en promedio del mes de enero a junio del 2021 fue del 81.2% y 

la productividad por máquina en promedio fue de 83.2%, para ello, se implementó 

un programa de calibración de equipos; un procedimiento de mantenimiento 

preventivo, luego se ejecutó un cronograma de mantenimiento preventivo a todas 

las máquinas donde el cumplimiento fue del 100%, teniendo como resultado que 

todas las máquinas tuvieron una criticidad baja. Como conclusión se tuvo que el 

promedio final del mes de julio a octubre del 2021 en la productividad total fue del 

99% y en la productividad por máquina fue del 99%. 

Palabras clave: criticidad, mantenimiento preventivo, productividad. 
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Abstract 

The general objective of this research was to apply preventive maintenance to 

increase productivity in the cooking line of the company Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, the methodology used was applied type, quantitative approach and 

pre-experimental design. In the results, it was determined that compliance with 

preventive maintenance is 29.79%, which is an extremely low indicator, in addition, 

it was found that the causes that generate low productivity are constant corrective 

maintenance of the sealing machine; deficient training and the teams are out of 

calibration; It was determined that the average total productivity for the month of 

January to June 2021 was 81.2% and the average productivity per machine was 

83.2%, for this, an equipment calibration program was implemented; a preventive 

maintenance procedure, then a preventive maintenance schedule was executed on 

all machines where compliance was 100%, resulting in all machines having low 

criticality. In conclusion, the final average for the month from July to October 2021 

in total productivity was 99% and in productivity per machine it was 99%. 

Keywords: criticality, preventive maintenance, productivity. 
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I. INTRODUCCIÓN 

El estudio titulado “Aplicación del mantenimiento preventivo para aumentar la 

productividad de la línea de cocido de la empresa Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, Chimbote – 2021”, se propondrá con la finalidad de minimizar 

todos los problemas existentes en la línea de cocido de la conservera de 

pescado, implementando herramientas como las capacitaciones al personal y 

Mantenimiento de la máquina. La importancia de esta investigación es que la 

implementación del mantenimiento preventivo aumentará la productividad de la 

línea de cocción. Este aumento traerá enormes beneficios a la rentabilidad de la 

empresa. A medida que la seguridad cumpla con los requisitos del cliente, las 

necesidades serán cubiertas de manera integral. 

En el mundo actual, la métrica que utilizan las empresas para evaluar su 

desempeño es la productividad, es por eso que todas las empresas hoy en día, 

grandes y pequeñas, aumentar la productividad es fundamental porque es una 

parte fundamental del ahorro de crecimiento empresarial. Por ello, muchos de 

ellos dedicados a la manufactura, tienen que incrementar el crecimiento y 

optimizar la gestión adecuada de las estaciones para inspirar un comportamiento 

claro, donde utilizan sus recursos (Ruíz, Ayala y Acero, 2017). 

A nivel internacional, muchas organizaciones mantienen sus activos no 

corrientes como las máquinas en buenas condiciones, alargando así su vida útil. 

El mantenimiento orientado a la productividad debe ser conocido por los altos 

mandos de la empresa; ya que basa en la mentalidad actual de "guardar 

dispositivo" como "función de guardar". La mentalidad ha hecho una contribución 

útil, por lo que es una excelente operación para la gestión del mantenimiento 

(Smith, et al, 2018).  

A nivel nacional las empresas peruanas también han participado en algunos 

casos, que finalmente se vieron afectadas por la falta de un sistema de 

mantenimiento efectivo, por lo que no se les permite mejorar en los siguientes 

aspectos: falta de mantenimiento de la máquina, lo que genera diferencias 

innecesarias entre máquinas y Procesos operativos Detener repentinamente, 

afectar negativamente el desarrollo de la empresa. 
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A nivel local, la empresa Corporación de Alimentos Marítimo SAC, es una planta 

que procesa conservas de pescado con una capacidad de 3200 cajas/día, de 

pescado como anchoveta, caballa, jurel y bonito. La empresa cuenta con una 

máquina selladora marca Angelus 69p, la cual produce 170 latas por minuto, lo 

que trae un gran inconveniente a la producción, debido a que no se detiene a 

tiempo el proceso de producción, los envases se amontonan en el área de 

empaque. los trabajadores de la línea de sellado, las materias primas están 

expuestas al medio ambiente durante mucho tiempo y se oxidan. Este problema 

se debe a que el mantenimiento preventivo representa el 30% y el mantenimiento 

correctivo el 70%, ya que la Corporación de Alimentos Marítimo SAC no cuenta 

con un programa de mantenimiento que permita optimizar sus máquinas y evitar 

paradas no planificadas.  

Además de la falta de personal especializado en la zona, también tiene que 

asumir el costo de las reparaciones y la compra de piezas averiadas, lo que se 

ha convertido en un obstáculo para que la empresa pueda desempeñar su mejor 

función en un mercado tan exigente y complejo; es por ello que Corporación de 

Alimentos Marítimo SAC cree que es necesario integrar un sistema eficaz para 

mejorar la disponibilidad de las máquinas existentes. Dado que los empleados 

de la empresa no han sido formados para realizar el mantenimiento preventivo, 

la empresa no tiene una cultura de ello. Además, carecen de un plan de 

mantenimiento preventivo que les permitiría minimizar o eliminar los tiempos 

inactivos en el trabajo. 

La empresa no cuenta con registros de mantenimiento que reflejen todas las 

actividades que se realizan en la máquina, además todo el mantenimiento es 

correctivo y afecta directamente al proceso productivo Hay partes oxidadas en el 

área de mantenimiento. La falta de implementación del plan de mantenimiento 

conduce a un aumento en los costos de fabricación de las horas de máquina no 

productivas y las horas no productivas. Por tanto, el impacto negativo en el 

mantenimiento se refleja en el trabajo no realizado e innecesario en los 

indicadores de productividad de la producción.  

Ante la problemática expuesta, se planteará la siguiente interrogante: ¿En qué 

medida la aplicación del mantenimiento preventivo aumentará la productividad 
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en la línea de cocido de la empresa Corporación de Alimentos Marítimo SAC, 

Chimbote – 2021? A nivel social, la investigación tendrá como objetivo mejorar 

la productividad, lo que supondrá corregir la estabilidad laboral de los 

trabajadores, ya que estarán mejor capacitados mediante métodos efectivos 

para adaptarse al desarrollo de procesos y tareas. A nivel medio ambiental, la 

planificación adecuada del mantenimiento de la máquina en el área de 

producción evitará cualquier daño a la máquina en el proceso. Es bien sabido 

que cuando la máquina falla durante la producción a plena carga, generará un 

exceso de vapor, derrames de aceite, lo que ocasionará la contaminación del 

medio ambiente.  

En el plano empresarial, esta investigación ayudará al desarrollo económico de 

la empresa debido a que cumplirá en su totalidad con todos sus pedidos a 

tiempo, logrando así aumentar su rentabilidad. A nivel metodológico, este estudio 

servirá como antecedente para otros estudios que busquen incorporar el mismo 

tema en sus investigaciones, y estas herramientas servirán como fuente de 

recolección de datos para futuros investigadores. El objetivo general será: 

Aplicar el mantenimiento preventivo para aumentar la productividad en la línea 

de cocido de la empresa Corporación de Alimentos Marítimo SAC, Chimbote – 

2021. Los objetivos específicos serán:  

Evaluar la situación actual de la empresa Corporación de Alimentos Marítimo 

SAC. Determinar la productividad inicial de la empresa Corporación de Alimentos 

Examinar como el mantenimiento preventivo aumenta la productividad de la 

empresa Corporación de Alimentos. Evaluar la nueva productividad en la 

empresa Corporación de Alimentos. Para esta investigación se planteará la 

siguiente hipótesis: La aplicación del mantenimiento preventivo aumentará la 

productividad en la línea de cocido de la empresa Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, Chimbote – 2021. 

 

 

 

 



 

4 

II. MARCO TEÓRICO  

Para tener una base teórica y metodológica, esta investigación se centra y se 

refiere a los siguientes antecedentes, que se extrajeron de artículos científicos, 

así como de algunos trabajos internacionales, nacionales y locales: 

En la tesis de Merchan (2019) titulada “Propuesta de mejora de la productividad 

en el área de producción de la empresa industria pesquera enfocado en el 

mantenimiento preventivo” presentada a la Universidad de Guayaquil, su 

propósito fue optimizar la producción analizando sus equipos, procesos, datos 

históricos y registros, teniendo como resultado que se genera un desperdicio de 

7024 relámpagos lo que le ocasiona a la empresa un pérdida de $3969,55, 

haciendo la implementación esto se reducirá en 16% siendo un desperdicio de 

sólo 5900 relámpagos, por ende se concluyó que hay una sobreproducción por 

parte de la empresa, la cual no produce con respecto a su demanda.  

En la tesis de Hidalgo (2019) titulada “Optimization del proceso de fabricación de 

conservas utilizando las herramientas de mantenimiento preventivo de una 

empresa alimentaria” presentada a la Universidad de las Américas. Utilizó una 

metodología preexperimental, lo que permitió buscar en los cuellos de botella, 

tiempos de producción, resultados operacionales, en los que utilizaron 

herramientas como el balanceo de líneas, obteniendo como resultado una 

diferencia de 38s siendo antes 403s y después 365s el tiempo de ciclo. Por lo 

que se concluyó que la capacidad de producción aumenta en 5 unidades diarias 

haciendo el uso de herramientas de mejora de métodos y esto proporciona una 

entrada adicional mensual de $1500. 

En el artículo científico de Filscha y Hendy (2019) de título “Utilizar la eficacia 

global de los equipos, una política de mantenimiento productivo total para 

aumentar la eficacia y el rendimiento del mantenimiento”, acerca del sector de la 

ingeniería industrial, 2019 Revista de investigación aplicada en la industria de la 

ingeniería en Yakarta, Indonesia, el estudio tuvo como objetivo aumentar el 

tiempo de actividad y vaya más allá de la máquina, utilizando el Mantenimiento 

de producción total (TPM) para analizar el OEE actual, se propuso mejorar la 

efectividad y compensar la pérdida evaluada de acuerdo con dos criterios: tiempo 

medio entre fallas (MTBF) y tiempo medio de reparación (MTTR). Resultados de 
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investigaciones posteriores muestran que OEE, debido a la mala disponibilidad, 

especialmente debido a fallas, no ha alcanzado su valor Valor ideal. La 

implementación de TPM se propuso de esta manera porque se evaluó el 

desempeño del área de mantenimiento en términos de MTBF y MTTR. Se señala 

claramente que la eficiencia de la máquina es necesaria para el mejor proceso 

de fabricación. 

En el artículo científico de Jiménez et. al (2018) titulado “Material supply system 

analysis under simulation scenarios in a method imporvement of Environment” 

de la revista SciELO – Scientific, México, Se proponen los siguientes objetivos: 

Desarrollar métodos de mejora sobre la base de la mejora continua para mejorar 

efectivamente el ambiente de la empresa, los resultados muestran un 

diagnóstico preliminar, se puede determinar que la empresa no utiliza la gestión 

de calidad para mejorar los procedimientos operativos, y no existe ERP para 

mejorar su producción, aquí En base al diagnóstico, aplicando el ERP para 

planificar la demanda a través de pronósticos de índices de regresión lineal, es 

posible planificar la cantidad de material a ordenar, mejorando así la entrega a 

tiempo de todos los pedidos y reduciendo insatisfacción en general. Los autores 

concluyeron que la productividad de la empresa aumentó en un 27,6% con 

respecto al diagnóstico inicial, por lo que la mejora en la metodología aumentó 

significativamente la productividad. 

En el artículo científicos de Cervera (2017) titulado “Repercusión de la formación 

y la tecnología en la productividad en la pesca” presentado por la revista de 

ciencias de la Administración y Economía en Redalyc, Ecuador, su finalidad fue 

estudiar el efecto de la tecnología en la productividad de los tripulantes, como 

resultado muestra que el trabajo habitual de los trabajadores les provoca y 

descaste óseo-muscular muy elevado que le provoca patologías severas y un 

incremento de presión intraarticular e intraabdominal todo ello debido a una 

malos métodos utilizados en las maniobras que realizan para recoger el pescado. 

Se concluye que para acrecentar la productividad se debe modificar los 

inexistentes procesos de formación, mejorar las características socioeconómicas 

de los pescadores y al mismo tiempo incorporar tecnología que los ayude en las 

labores diarias. 
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En el artículo de Martínez et. al (2017) titulado “La industria de conservas 

vegetales de la Región de Murcia. Análisis de eficiencia técnica” Revista de 

Estudios Regionales en Redalyc, España, tuvo como objetivo investigar la 

industria de conservas alimentarias en la Región de Murcia. Como resultado 

muestra que la eficiencia técnica en este sector es baja, debido a que los 

métodos utilizados por esta empresa son pésimos ya que siguen un mismo 

modelo tradicional de hacer su trabajo, con lo cual incrementa los accidentes y 

disminuye la productividad. Se concluye que al mejorar los métodos de trabajo 

en las diferentes líneas de producción contribuirá al incremento económico en la 

empresa y mejorará la salud de los empleadores.  

Dentro de los antecedentes nacionales, se empezó con la tesis de Ramiro (2018) 

titulado “Propuesta de estandarizar los procesos y mejorar los métodos de 

producción de conservas de peces para aumentar la rentabilidad de El Ferrol 

S.A.C” presentado a la Universidad Privada Del Norte en la universidad de 

Trujillo, tuvo como finalidad principal que la planta de El Ferrol S.A.C., aumente 

su productividad por medio de procesos estandarizados y de métodos de mejora, 

utilizando una metodología de investigación preexperimental, siendo su 

población la rentabilidad de la planta estudiada, se procedió a realizar un 

diagnóstico en la línea de producción obteniendo las causas que provocan los 

problemas en esa área, mediante el diagrama de Pareto se priorizaron estas 

mismas obtenidos mediante encuestas a los trabajadores, luego se procedió a 

realizar la propuesta de mejora mediante herramientas de ingeniería como 

estudio de tiempos, gestión ambiental, balance de línea obteniendo como 

resultados el incremento de la rentabilidad en un 18% con respecto a la 

rentabilidad inicial que fue de 52% y luego de 70%, de igual forma de redujeron 

las pérdidas económicas de S/141,836.01 a S/46,562.26. Concluyendo que la 

aplicación de la estandarización del proceso y la mejora de los métodos da lugar 

a un incremento de la rentabilidad de la empresa. 

En el artículo de Sotelo y Torres (2017) titulado “Sistema de mantenimiento 

preventivo en el área de producción de la empresa Hermoplas S.R.LTDA. 

Aplicando la metodología PHVA” presentado por la revista institucional 

Universidad de San Martín de Porres, tuvo como objetivo analizar el área de 
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producción para desarrollar un plan de mejora continua para impulsar la 

productividad de la empresa, como resultado muestra que de acuerdo a los 

indicadores de productividad la empresa se encontraba en un nivel bajo puesto 

que presentaba un inadecuado almacenamiento de materia prima, inadecuada 

planificación en la producción, continuo cambio de personal y excesivas horas 

de trabajo, por lo que se optó en realizar la metodología PHVA. Se llegó a la 

conclusión que el implementar la herramienta ayudó al personal de producción y 

logró aumentar las horas funcionamiento en las máquinas pasando de un 15% a 

un 25%. 

De acuerdo con la tesis de Limache (2018) titulada “Proponer un plan de 

mantenimiento preventivo para incrementar la productividad de Serminas SAC. 

Unidad en Alpamarca” en la ciudad de Huancayo, Perú. Tuvo como objetivo 

proponer operaciones de mantenimiento preventivo para los equipos de ala de 

SERMINAS SAC., Alpamarca, Alpamarca, Alpamarca. En los resultados, al 

implementar las recomendaciones proporcionadas durante el proceso de 

diagnóstico de 4 meses, la disponibilidad de la máquina aumentó en un 12,3%. 

Se concluye que mantener el tiempo de inactividad mensual menor o igual a 90 

horas, logró una disponibilidad mecánica mayor o igual al 85%, que, según el 

departamento operativo, sería la disponibilidad correcta. 

Comparado con la teoría relacionada con este tema, la variable independiente 

es el mantenimiento preventivo, es una serie de gestiones tomados por el equipo, 

que incluye garantizar la vida útil de la máquina, para que el equipo tenga un 

mejor tiempo de durabilidad. En consecuencia, el objetivo principal del 

mantenimiento preventivo es identificar y que los problemas se corrijan con el 

tiempo a través de ajustes técnicos; el mantenimiento preventivo, por otro lado, 

es una recopilación de actividades realizadas en los recursos físicos de una 

organización para garantizar que los servicios de la empresa sean de alta 

calidad. (Jiménez, 2019, p.4). 

El mantenimiento preventivo implica la identificación y la corrección de fallas 

menores para evitar que se conviertan en fallos más graves. Se deben realizar 

una serie de actividades para aplicar el mantenimiento. Todas estas tareas serán 

realizadas por los operadores de mantenimiento, y el supervisor de 
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mantenimiento será responsable de la implementación completa del supervisor 

de mantenimiento, esto puede garantizar que se mejore la confiabilidad de la 

máquina operando en buenas condiciones de seguridad, porque la confiabilidad 

del equipo se mejorará significativamente, su estado y nivel de operación, por lo 

que la disminución del tiempo de inactividad se reducirá significativamente 

(Alavedra, 2016, p.12). 

Tanto es así que se define como parte de la definición de mantenimiento, se 

realizan un conjunto de operaciones organizadas, dirigidas, directas, 

accidentales para mantener las funciones productivas del cuerpo productivo 

funcionando de forma óptima, lo que significa que las actividades se realizan 

según sea necesario para minimizar la frecuencia de fallas de la máquina y así 

extender la vida útil de los materiales tangibles estudiados. A pesar de esto, 

muchas organizaciones pierden dinero en mantenimiento que no es necesario, 

en consecuencia, si quieres mejorar, debes tratarlo como una inversión porque 

beneficia mucho a la empresa que la implementa, por lo que debes entender la 

necesidad. Los objetivos del mantenimiento son : disponibilidad continua de los 

activos tangibles, máximo mantenimiento de su imagen y funciones, calidad del 

producto final, evitación de tiempos muertos, la extensión de la vida útil de los 

activos fijos o móviles, así como la rentabilidad reflejada en los menores costes 

de mantenimiento la ventaja competitiva de la gestión empresarial (Sosa, 2014). 

Como resultado, no todos los dispositivos son iguales, y los tipos de 

mantenimiento que realizan sobre ellos también varían., por lo que uno de los 

primeros tipos de mantenimiento es el mantenimiento correctivo, pues contiene 

una serie de actividades destinadas a corregir y resolver defectos. Dado que los 

costes de las reparaciones aumentarán con el tiempo, el objetivo de restablecer 

su capacidad de funcionamiento inicial es actualmente minimizar este tipo de 

mantenimiento; también el mantenimiento preventivo tiene como objetivo 

predecir la ocurrencia de fallas o fallas a través de tareas planificadas para 

fortalecer los puntos frecuentes de fallas; el mantenimiento predictivo, por otro 

lado, es una técnica para recoger y analizar datos en el momento y lugar 

adecuados con el fin de realizar actividades de mantenimiento preventivo, lo que 

proporciona ventajas significativas mediante el uso eficaz de los recursos para 
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minimizar los costos de mantenimiento; y por último, dado que el personal 

técnico, los profesionales, los directivos y los supervisores deben comprender la 

falla y realizar los mantenimientos necesarios, el autor señala que el 

mantenimiento integrado está directamente o indirectamente implicado en la 

gestión del mantenimiento. (Fernández, 2018, p. 47). 

La disponibilidad de una máquina se refiere a la proporción de tiempo que el 

equipo o la máquina está en funcionamiento, de acuerdo con los diferentes 

procedimientos operativos de la organización (Fiztgerald y Baltazar, 2016). De 

igual manera, se dice que es un indicador del tiempo de funcionamiento del 

equipo. Dado que la mejor usabilidad está determinada por una variedad de 

factores, es fundamental tener una herramienta que te permita tomar decisiones 

rápidamente. El porcentaje de tiempo que el sistema está preparado para 

funcionar se denomina disponibilidad. (Flores, et al, 2016). 

La disponibilidad es un indicador efectivo, por lo que la máquina en estudio tiene 

un mayor tiempo de funcionamiento, mostrando así que no solo cubre los 

beneficios de la parte de operación del sistema, por el contrario, muestra una 

mejora significativa de toda la empresa. Para evitar molestias importantes, el 

área de mantenimiento debe tener las herramientas necesarias, como tiempo de 

inactividad de la máquina debido al mantenimiento de la máquina o que los 

bienes tangibles ya no estén en funcionamiento por no tomar las precauciones 

adecuadas, por lo que las precauciones pueden garantizar que los activos 

funcionen por un período de tiempo más largo, lo que significa que las ganancias 

de la empresa aumentan. La mantenibilidad indica la posibilidad de mejorar la 

máquina en todos los aspectos para aumentar la durabilidad y el tiempo de 

trabajo de la máquina y reducir las paradas prematuras de la máquina. (Mesa, et 

al, 2008).  

La mantenibilidad es la probabilidad de mejora en todos los aspectos de la 

máquina. Para aumentar la durabilidad y el tiempo de trabajo de la máquina, 

reduzca la parada prematura de la máquina, para medir la mantenibilidad, use la 

fórmula del tiempo medio para reparar y significar tiempo entre fallas, estos 

indicadores establecen cuánto tiempo necesitará ser reparada una máquina y 

cuánto tiempo durará antes de fallar. De esta forma, se entiende por 
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mantenibilidad el tiempo que tarda en repararse el equipo, porque es importante 

para el funcionamiento normal. (Mesa, et al, 2008).  

En cuanto a la variable dependiente. Según Gutiérrez (2010) los resultados que 

se obtienen en el proceso productivo de cualquier industria están relacionados 

con la productividad, si se logra la optimización del proceso se obtendrán 

mejores resultados, aumentando la productividad aumentando los recursos 

monetarios y reduciendo los recursos utilizados, y por ende más eficientes, 

Gutiérrez (2010) también dijo que la medida de la productividad depende de 

cómo se utilicen los bienes utilizados. Según García (2009), nos dice que no está 

relacionado con la cantidad de productos fabricados o la cantidad de servicios 

prestados, si no con la eficiencia en el uso de los recursos para alcanzar ideales. 

Como resultado, según García (2009), la productividad se puede medir tanto 

desde una perspectiva presencial como utilizando herramientas. 

Si se analizan las diferentes investigaciones y análisis de terminología, la 

productividad cambiará y aparecerán tres modelos centrales; el primero es la 

productividad parcial, es decir, la capacidad de producción, cantidad y tipo de 

insumo único; la segunda es la productividad de manera factor total, es la suma 

de la capacidad de producción neta más los factores de entrada relacionados 

con la MO y la inversión. Un aumento de la productividad de una empresa se 

puede llevar a cabo en dos etapas: retrasar la producción sin intercambiar 

insumos, es decir, aumentar la producción y las ventas, o reducir los insumos sin 

cambiar la producción, como reducir el costo de los recursos utilizados. Al 

aumentar su productividad, se mejorará el desempeño de su empresa, 

aumentando así sus ganancias. (Muhammad, 2016, p.3). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

En este estudio se planteará el enfoque cuantitativo, ya que los resultados que 

se obtendrán en las variables se expresarán en la tabla de frecuencias por 

frecuencia, valor numérico y valor estadístico (Hernández y Mendoza, 2017). 

El estudio será de tipo aplicado, porque el principal problema será la baja 

productividad de la línea de cocido, para ello, se utilizará mantenimiento 

preventivo para corregir todas las fallas en la línea de cocción en el área de 

producción de la Corporación de Alimentos Marítimo SAC (Galeno, 2017). 

El diseño será de tipo Pre Experimental, debido a que, se realizarán 

operaciones menores en mantenimiento preventivo (variable independiente), 

se aplicará a la línea de cocción, y su impacto en la productividad (variable 

dependiente) se determinará posteriormente, y se utilizará pretest y postest 

para determinar el incremento en productividad de la línea de cocido 

(Hernández, 2014 pág. 120). 

𝐺               𝑂1           𝑋           𝑂2 

Dónde: 

G = Línea de cocido de la empresa Corporación de Alimentos Marítimo SAC 

O1 = Productividad inicial (PRE PRUEBA). 

X = Mantenimiento preventivo (ESTÍMULO) 

O2 = Productividad final (POST PRUEBA). 

3.2. Variables y operacionalización  

Variable independiente: Mantenimiento preventivo. Es un método de 

búsqueda de cero fallas, cero fragilidades y cero defectos para mejorar de 

manera efectiva el proceso de producción porque puede reducir costos y así 

aumentar la productividad. Teniendo como objetivo mantener todo el sistema 

de producción de la empresa en un estado de referencia (Sacristán, 2001). 
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Variable dependiente: Productividad. Resulta de la división de todos los 

productos obtenidos entre los recursos empleados en un proceso productivo 

(Kemp, 2015 p 21). 

El anexo 1 contiene la matriz de operacionalización de variables. 

3.3. Población, muestra y muestreo  

Población: Siempre consiste en un grupo de personas o elementos que desea 

investigar para poder sacar conclusiones precisas. Las poblaciones 

estadísticas, por su parte, se componen de una serie de elementos o temas a 

investigar que comparten características comunes. (Icart, 2015, p.55).  Por 

tanto, la población de este estudio será la productividad de la línea de cocción 

de la Corporación de Alimentos Marítimo SAC. Criterios de selección: Se 

tomará como muestra el proceso más crítico en la línea de cocción de la 

Corporación de Alimentos Marítimo SAC, pues este producto es el producto 

más demandado en el mercado, y además es el producto más problemático en 

producción. Criterios de exclusión: La línea de producción de crudo de la 

empresa no será utilizada como muestra para Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, ya que no tiene mucha demanda en el mercado y la empresa 

produce muy poco y solo será utilizada cuando lo soliciten los clientes. Muestra: 

Paradinas (2017) es la extracción de un grupo específico, en definitiva, es un 

subconjunto de personas o elementos de una población; en trabajos de 

investigación. Por ello, la muestra en esta investigación será la productividad 

de los meses de enero a junio del 2021 de la línea de cocido en la empresa 

Corporación de Alimentos Marítimo SAC. Muestreo: el muestreo no será 

probabilístico por conveniencia, porque la ejecución aleatoria garantiza que 

todos los elementos de la muestra tengan las mismas opciones de selección al 

recoger los datos (Hernández et. al, 2014).  

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Una técnica es un conjunto de procesos que se realizan para obtener la 

información requerida en un lugar o espacio específico en todas las técnicas de 

investigación que se utilizan siempre para hacer posible la recogida de datos 

(Hernández y Mendoza, 2017). Las técnicas empleadas serán: Encuesta: La 

información sobre la gestión del mantenimiento de la empresa se recogerá 
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mediante la tecnología. Observación directa: Antes de manipular las variables 

para conseguir información sobre la situación inicial en la que se encuentra el 

área de mantenimiento, se hará esto. Análisis de datos históricos: esta 

operación se realiza para comprender los datos de mantenimiento correctivo 

recogidos antes del ciclo actual y utilizados para investigar las variables 

independientes. Revisión documental: permite la recogida de los datos 

necesarios sobre los indicadores iniciales de las variables de la empresa. 

Análisis documental: análisis del manual de funcionamiento para la 

planificación de los objetos de investigación del plan de mantenimiento.  

Las herramientas de recogida de datos son aquellas herramientas que nos 

permiten recibir todos los datos generados por la tecnología, pueden ser 

formato, registro, verificación o interpretación propia. (Miranda, 2007). 

Cuestionario de auditoría de mantenimiento: Sistematizar la herramienta de 

investigación, aprobar el diagnóstico de situación de la empresa a través de un 

cuestionario especial y realizar la revisión de la gestión de mantenimiento. 

Ficha técnica: Tablas de identificación de condiciones para descubrir cada 

máquina en diferentes capacidades y detectar problemas que ayuden a 

planificar el mantenimiento preventivo. Reporte de fallas: Tablas de 

identificación de condiciones para descubrir las diferentes capacidades de cada 

máquina y detectar problemas para ayudar a planificar el mantenimiento 

preventivo. 

Plan de mantenimiento preventivo: un instrumento que muestra las actividades 

de mantenimiento realizadas en una máquina durante un período de tiempo. 

Formato de tiempo medio entre fallas (MTBF): Para determinar la disponibilidad 

de las dos zonas iniciales y finales, el instrumento probará los datos necesarios 

(como el tiempo de proceso y el número de reparaciones). Formato de tiempo 

medio de reparación (MTTR): Para encontrar un instrumento que esté 

disponible en los rangos iniciales y finales, se deben utilizar los datos 

necesarios, como el tiempo de reparación y el número de reparaciones.  

Toda herramienta de fabricación propia debe ser verificada, estadísticamente y 

verificada por expertos, considerando que la validez es una herramienta que 

hace que todas las herramientas sean confiables (Páramo y Gómez, 2008). 
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Para ello, se dotó a tres profesionales de la ingeniería con el propósito de 

expresar sus juicios para viabilizar el instrumento, y el resultado fue 85%, 

teniendo una excelente validez, el cual se visualiza en el Anexo 13, 14, 15, 16 

y 17. La confiabilidad es una herramienta estadística para determinar el grado 

de consistencia del cuestionario (Hernández, et al, p. 200), en resumen, la 

fiabilidad de la herramienta se aplicará a todos los indicadores en todas las 

dimensiones de la investigación. 
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3.5. Procedimientos  

Tabla 2. Procedimiento de investigación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia. 

Mantenimiento 
preventivo 

¿Qué método de análisis 
tiene la investigación? 

Análisis cuantitativo 

¿Cómo se 
diagnosticará la 
situación actual? 

Diagrama de 
Ishikawa y 

Pareto 

Formato de 
criticidad 

Permitirá identificar 
los aspectos del 

proceso que 
requerían mejoras. 

. 

Identificará la criticidad de 
los equipos de la empresa  

Recolectará datos 
de la empresa de 

acuerdo a los 
tiempos en el 

proceso 

Formato de 
recolección de 
mantenibilidad 

n 

¿Cómo se 
aplicará el 

mantenimiento 
preventivo? 

¿Cómo se determinará 
la aplicación del 
mantenimiento 
preventivo en la 
productividad? 

Auditoría de 
mantenimiento en el 

área de 
mantenimiento 

 

Determinar el nivel de 
mantenimiento preventivo a 

aplicar y tomar medidas 
preventivas en el área de 

mantenimiento. 

Formato de registros de 
productividad 

Se comparará la productividad antes y 
después de aplicar el mantenimiento 

preventivo 

Aumento de la productividad 
en la empresa  

 

¿Cómo se 
determinará la 
mejora de la 
aplicación del 
mantenimiento 

preventivo? 

Formato de plan de 
mantenimiento de 

máquinas y equipos 

Permitirá 
identificar la 

disponibilidad de 
las máquinas  

Determinará el % de aumento de 
la productividad después de 

aplicar el mantenimiento 
preventivo  

 

Se determinará de manera 
estadística el aumento 

significativo de la productividad en 
la empresa 

 

Capacitaciones 

al personal de la 

empresa 

Diagrama de 
procesos 

Permitirá identificar 
los procesos que se 
realiza dentro de la 

empresa  
. 



 

16 

3.6. Método de análisis de datos 

Tabla 3. Método de análisis de datos. 

Objetivo 
específico 

Técnica de 
procesamiento 

Instrumento Resultados 

Evaluar la 
situación actual 
de la empresa 
Corporación de 

Alimentos 
Marítimo SAC. 

Análisis de 
datos 

Diagrama de 
Ishikawa (Anexo 2) 

Hallazgos de las 
principales causas 

dentro de la 
empresa 

Análisis de 
datos 

Diagrama de Pareto 
(Anexo 3) 

Encuesta 

Cuestionario de 
auditoría de gestión 
de mantenimiento 

(Anexo 4) 

Se mostrará la 
situación inicial de 

la gestión de 
mantenimiento 

Análisis de 
datos históricos 

Reporte de fallas 
(Anexo 5) 

Se obtendrá datos 
del mantenimiento 
correctivo realizado 

en periodos 
anteriores al actual 

Recolección de 
datos 

Formato AMFE 
(Anexo 6) 

Se determinará los 
nodos del proceso 

Recolección de 
datos 

Formato de 
medición del 

impacto total de la 
máquina (Anexo 7) 

Se determinará el 
impacto que genera 
las máquinas en el 
proceso productivo 

Determinar la 
productividad 
inicial de la 
empresa 

Corporación de 
Alimentos 

Análisis 
documental 

Formato de 
productividad total 

(Anexo 8) 

Se determinará la 
productividad inicial 

de la empresa 
Corporación de 

Alimentos Análisis de 
datos 

Formato de 
productividad de 

máquina (Anexo 9) 

Examinar como 
el mantenimiento 

preventivo 
aumenta la 

productividad de 
la empresa 

Corporación de 
Alimentos. 

Análisis de 
datos 

Formato de las 5S 
(Anexo 10) 

Se programará y 
ejecutará las 

actividades de la 
metodología 5S, 

plan de 
mantenimiento 

preventivo y 
capacitaciones en 

la empresa. 

Análisis de 
datos 

Plan de 
mantenimiento 

preventivo (Anexo 
11) 

Análisis de 
datos 

Formato de 
capacitaciones 

(Anexo 12) 

Evaluar la nueva 
productividad en 

la empresa 
Corporación de 

Alimentos. 

Prueba t 
Student para 

muestras 
independientes 

Software SPSS 
22.0 

Se determinará el 
aumento de manera 

significativa de la 
productividad en la 

empresa.  

Fuente: Elaboración Propia. 
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3.7. Aspectos éticos  

El estudio plantea las siguientes condiciones éticas, que se encuentran 

estipuladas en lo dispuesto y lo dispuesto en la Resolución del Consejo 

Universitario N00126-2017-UCV. Según el artículo 14, una vez publicada la 

investigación, se redactará una licencia para garantizar la originalidad del 

proyecto de investigación y asumir compromisos éticos y morales. El informe 

se evaluará utilizando el software Turnitin, según el artículo 15 de la política 

antiplagio. El artículo 16 es basado en el derecho de autor y hará una 

declaración de autenticidad, libre de plagio, y se adherirá al artículo 15 de la 

Resolución del Consejo de la Universidad N00126-2017-UCV. Artículo 17 para 

los grandes investigadores, porque como investigadores, nos dedicamos a 

mantener la integridad de los resultados y la fiabilidad de los recursos de la 

empresa. La empresa fue informada de las investigaciones y procedimientos a 

llevar a cabo en sus instalaciones para solicitar los siguientes proyectos de 

investigación. La autorización de la empresa para investigar la autenticidad de 

la información se adjuntará a la recopilación de la información anterior. 
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IV. RESULTADOS 

4.1. Evaluar la situación actual de la empresa Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC. 

Para diagnosticar la situación actual de la empresa Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, se procedió a determinar el análisis del check list de 

mantenimiento (Anexo 19), con la finalidad de determinar el cumplimiento de 

los lineamientos del mantenimiento en la empresa. 

Figura 1. Porcentaje del cumplimiento del mantenimiento.  

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia (Anexo 2). 

 

En la Figura 1 se muestra el % de cumplimiento que la empresa brinda a sus 

máquinas para su proceso productivo de conservas de pescado, el cual 

muestra que no se está cumpliendo el mantenimiento preventivo en un 70.21%, 

las razones para ello son que la organización de mantenimiento no puede 

garantizar la presencia de personal de mantenimiento preparado cuando sea 

necesario tan pronto como sea posible, además, no existe un plan de formación 

para el personal de mantenimiento porque no mejora su conocimiento del 

mantenimiento de la planta, también, el personal de mantenimiento recibe 

formación en estos procedimientos, especialmente cuando se produce 

cambios, finalmente, el nivel de absentismo entre el personal de mantenimiento 

es bajo, el taller está situado en el lugar apropiado y las herramientas para el 

29.79%

70.21%

porcentaje del cumplimiento del mantenimiento 
en la empresa

Sí No

 SI se cumple con el mantenimiento 

 NO se cumple con el mantenimiento 
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mantenimiento de la instrumentación no se corresponden con lo que se 

necesita. 

Luego se procedió a aplicar una encuesta de percepción de las 5S a los 64 

trabajadores que tiene la empresa Corporación de Alimentos SAC, donde el 

resumen se muestra a continuación: 

Tabla 4. Resumen del cuestionario de las 5S. 

5 S Siempre  
Casi 

siempre 
Regular 

Muy 
poco 

frecuente 
No Total 

Clasificar 12.50% 14.53% 13.59% 21.88% 37.50% 100% 

Ordenar 12.97% 14.53% 13.59% 21.25% 37.66% 100% 

Limpiar 11.88% 14.53% 13.59% 21.41% 38.59% 100% 

Estandarizar 11.41% 14.69% 13.28% 21.56% 39.06% 100% 

Disciplinar 12.81% 14.38% 12.34% 22.66% 37.81% 100% 

Fuente: elaboración propia. (Anexo 20). 

Se realizó una encuesta de cuestionario 5S a 64 empleados de la empresa. En 

la Tabla 4, se puede ver que el 37,50% de los encuestados indicó que no 

cumplía completamente con los requisitos de clasificación. El 37,66% de los 

encuestados dijo que no cumplió plenamente con los pedidos. El 38,59% de los 

encuestados dijo que el trabajo de limpieza no se cumplió en su totalidad. El 

39,06% de los encuestados dijo que la estandarización no se ha logrado por 

completo. El 37,81% de los encuestados dijo que la formación no se completó 

en su totalidad. 

En la Figura 2 se muestra el diagrama de Ishikawa, el cual muestra que en la 

dimensión mano de obra existe capacitación deficiente y se contrata a personal 

sin experiencia, en la dimensión material, se tiene una mala distribución de los 

materiales y los materiales se encuentran fuera de su lugar; en la dimensión 

método se tiene que hay producción defectuosa y existe un mal método de 

trabajo en el corte; en la dimensión máquina se tiene que hay obsolencia de las 
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máquinas, hay equipos descalibrados y sobre todo constate mantenimiento 

correctivo de la máquina selladora; en la dimensión medio ambiente se tiene 

clima muy frío y la ubicación, y finalmente se tiene en la dimensión medición se 

tiene tiempos muertos por las supervisiones deficientes que hay por parte de 

los supervisores. 

Figura 2. Diagrama de Ishikawa.  

Fuente: Elaboración propia. 

Posterior a ello, se realizó un diagrama de Pareto para poder determinar las 

principales causas que afectan de manera directa a la productividad del área 

de producción de la empresa. 

En la Tabla 5 se muestra la clasificación de las principales causas que afectan 

a la productividad, donde se detalla que las principales causas son: constantes 

mantenimiento correctivo de la máquina selladora (29.89%), esto produce que 

la producción se detenga afectando de manera directa a la productividad de la 

línea de cocido de la empresa, como segunda causa principal se tiene la 

capacitación deficiente (55.17%), esto se debe a que los supervisores de 

calidad y producción no realizan una buena evaluación a los trabajadores y 

además que no se les da charla de inducción, finalmente como tercera causa 
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principal se tiene a los equipos descalibrados (79.89%), esto indica que existe 

falta de un plan de mantenimiento preventivo a las máquinas. 

   Tabla 5. Diagrama de Pareto realizado en la línea de cocido. 

Causas Frecuencia 
Frecuencia 
Acumulada  

Porcentaje 
(%)  

Porcentaje 
acumulado 

(%)  

Constante 
mantenimiento 
correctivo de la 

máquinas 
selladora 

260 260 29.9 29.89 

Capacitación 
deficiente 

220 480 25.3 55.17 

Equipos 
descalibrados  

215 695 24.7 79.89 

Producción 
defectuosa 

27 722 3.1 82.99 

Elevados 
tiempos muertos 

26 748 3.0 85.98 

Supervisores 
deficientes 

21 769 2.4 88.39 

Mala 
distribución de 

materiales 
20 789 2.3 90.69 

Materiales fuera 
de su lugar 

18 807 2.1 92.76 

Contrato de 
personal sin 
experiencia 

16 823 1.8 94.60 

Mal método de 
trabajo en el 

corte 
14 837 1.6 96.21 

Clima muy frío 11 848 1.3 97.47 

Ubicación de la 
planta alejada 

10 858 1.1 98.62 

Baja supervisión 
de los TAC 

6 864 0.7 99.31 

Obsolencia de 
materiales 

3 867 0.3 99.66 

Mala 
distribución 

física 
3 870 0.3 100.00 

 870    

Fuente: Elaboración propia. 
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4.2. Determinar la productividad inicial de la empresa Corporación de 

Alimentos SAC. 

Después de haber realizado el análisis de la situación actual del área de 

producción en la línea de cocido, se procedió a determinar la productividad 

inicial del mismo, el cual se muestra a continuación. 

 

Tabla 6. Productividad total inicial. 

Mes 

Producción 

real (cajas de 

conservas de 

48 latas) 

Producción 

planificada 

(cajas de 

conservas de 48 

latas) 

Productividad 

Total 

ene-21 82947 89096 93.1% 

feb-21 61755 101304 61.0% 

mar-21 65800 95859 68.6% 

abr-21 66208 74804 88.5% 

may-21 62843 76361 82.3% 

jun-21 70443 75294 93.6% 

Promedio de productividad total 81.2% 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla 6 se muestra la capacidad de producción total de la línea de cocción. 

El dato histórico se toma de enero a junio de 2021, que es del 81,2%, reflejando 

que la empresa solo cumple con 81 pedidos por cada 100 pedidos. Esto se 

debe a que no se han implementado en su totalidad su producción. Debido a 

que muchas máquinas se paran, especialmente en la máquina de sellado 

debido a la falta de mantenimiento preventivo, afecta directamente la 

producción diaria. Además del tiempo de inactividad de la máquina debido a un 

mantenimiento inoportuno, también hay una falta de control de calidad durante 

el proceso de producción y no hay una supervisión efectiva por parte de los 

técnicos de control de calidad. 
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Posterior a ello, se procedió a determinar la productividad de las máquinas de 

la línea de cocido para poder ver en cuanto de utilidad este está teniendo en su 

proceso de producción.  

 

Tabla 7. Productividad de máquina inicial en el área de producción. 

Máquina 
Hora máquina 

útil 
Hora máquina 

trabajada 
Productividad 
por máquina 

Balanza 
industrial 

11 13 84.6% 

Caldero 10 12 83.3% 

Marmita 12 14 85.7% 

Exhauster 12 14.5 82.8% 

Selladora 12.5 16 78.1% 

Autoclave 13.5 16 84.4% 

Promedio 83.2% 

Fuente: Elaboración propia. 

 

En la tabla 7 se muestra el número de mantenimientos correctivos realizados, 

que es muy alto, y debido a la falta de mantenimiento preventivo, se produjeron 

paradas inesperadas en la producción de forma repetida. Debido al mal 

ambiente laboral, los operarios se sienten incómodos en el área de trabajo y no 

tienen sentido de identidad con la empresa, lo que conduce al desánimo de los 

trabajadores, afectando su productividad, y no se realiza capacitaciones a los 

trabajadores. Además, no están bajo control debido a la falta de registros de 

las máquinas de control. También se determina en la Tabla 7 que la máquina 

que ha sido utilizada por más tiempo y que ha recibido el mayor mantenimiento 

correctivo es la máquina de sellado. El mantenimiento correctivo no ocurrirá en 

la autoclave porque no tiene tiempo de inactividad inesperado, pero lleva más 

tiempo porque la autoclave es la última máquina utilizada en la producción de 

conservas de pescado, lo que significa que si la selladora reduce su tiempo de 

producción, la autoclave reducirá su tiempo de producción. Luego de 

determinar la productividad total de la línea de producción y las máquinas, 

especialmente la selladora, se determinó que la empresa tenía el principal 

problema de detener la producción por falta de mantenimiento preventivo. 
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Además, la media es del 83,2%, lo que significa que por cada 100 horas de 

trabajo solo son válidas 83,2 horas y el resto son tiempos de inactividad. 

 

4.3. Examinar como el mantenimiento preventivo aumenta la productividad de 

la empresa Corporación de Alimentos SAC. 

Para poder realizar el mantenimiento preventivo a las máquinas de la línea de 

cocido de la empresa Corporación de Alimentos SAC, se procedió a determinar 

su criticidad inicial para poder evaluar como el plan de mantenimiento mejorará 

las máquinas. Como se detalla en la Tabla 7, las principales máquinas que se 

emplean en el proceso productivo son 6. 

La fórmula para determinar el impacto total es la siguiente: 

Impacto total: tiempo medio para reparar*impacto de producción + costo de 

reparación + impacto en la salud y seguridad + impacto ambiental 

Tabla 8. Análisis de la criticidad de las máquinas. 

RESULTADO DE ANALISIS DE CRITICIDAD  

Equipo 
Frecuencia 

de Falla  

 
Tiempo 
medio 
para 

reparar   

Impacto 
en la 

producción  

Costo de 
Reparación 

Impacto 
Ambiental 

Impacto 
en la 

Salud y 
seguridad 
Personal  

Impacto 
Total 

Criticidad  

Balanza 
industrial 

1 1 4 10 5 0 19   

Caldero  1 4 8 25 25 25 107   

Marmita 1 3 6 10 5 5 38   

Exhauster 1 3 6 25 5 10 58   

Selladora 4 4 6 15 10 25 74   

Autoclave 2 3 6 10 10 25 63   

Fuente: Elaboración propia. 

 

Para el mayor análisis se empleó la norma IPEMAN; que tiene un código de 

tres colores para identificar la intensidad de riesgo mínima y máxima asociada 

con los valores críticos del equipo. Verde significa que su valor crítico es bajo, 
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amarillo significa que su valor crítico es alto y rojo significa que su valor crítico 

es muy alto. 

 

Tabla 9. Matriz de Criticidad o Riesgo. 

 

 

 

 

 

 

Fuente: IPEMAN. 

En la Tabla 8 se muestra el análisis de la criticidad de las 6 máquinas que se 

emplean en el proceso productivo de la línea de cocido, donde se halla que la 

máquina selladora es la que tiene criticidad muy alta, lo que indica que esta 

máquina es la que mayormente recibe mantenimiento correctivo, el cual 

ocasiona que la producción se retrase en sus actividades, teniendo de esta 

manera una baja productividad dentro de la línea de cocido. 

Como una de las principales causas que se halló en el Pareto (Tabla 5) fue la 

falta de calibración de equipos, para dar solución a esa causa se procedió a 

elaborar el procedimiento de calibraciones de equipos. 

Programa de calibración y verificación 

El Jefe de mantenimiento, anualmente elaborará el Programa de Calibración y 

verificación de equipos, estableciendo fechas de calibración o verificación de 

instrumentos o equipos de medición. 

Dentro del Programa de Calibraciones, se considerará a los “Patrones de 

medición” como un ítem adicional a calibrar, debido a que son la referencia para 

ejecutar las verificaciones de algunos instrumentos. 

Responsable: Jefe de mantenimiento. 

Selección del proveedor 

F
re

c
u

e
n

c
ia

 

5           

4           

3          

2           

1           

  Impacto total 0-25 26-50 51-75 76-100 101-125 
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Para la ejecución de las calibraciones, el Jefe de mantenimiento coordina con 

el Jefe de Compras para la selección del proveedor, el mismo que deba: 

 Cumplir con el rango de valores para la calibración del equipo. 

 Otorgar una garantía del servicio ofrecido. 

 De preferencia tener una certificación de calidad (ISO 9001). 

El Jefe de mantenimiento verificará y tendrá la potestad de aprobar o rechazar 

el servicio de calibración si no cumple con los rangos de calibración solicitados. 

El proveedor seleccionado, deberá figurar en la Lista de Proveedores 

seleccionados, bajo responsabilidad del Encargado de Logística. 

Responsable: Jefe de mantenimiento, Encargado de Logística. 

Ejecución de las calibraciones  

Las verificaciones las realizará el Jefe de calidad encargo de ello, en la 

frecuencia establecida en Programa de Calibración y verificación de equipos. 

El Jefe de mantenimiento registrará las verificaciones realizadas en el formato 

Verificación de equipos según corresponda el instrumento o equipo. 

Las verificaciones serán realizadas usando patrones según el tipo de 

instrumento de medición que corresponda. Según los resultados de la 

verificación se determinará si el instrumento será retirado del proceso. 

Cada operario de los instrumentos de medición es responsable de hacer llegar 

al inspector de calidad sus instrumentos de medición para su verificación en las 

fechas establecidas en el Programa de Calibración y verificación de equipos. 

Como segunda causa hallada fue la falta de un procedimiento de 

mantenimiento. 

Procedimiento de mantenimiento preventivo 

Se considera Mantenimiento Preventivo a la ejecución de un mantenimiento 

en forma preventiva a cada equipo, maquinaria y/o infraestructura en forma 

anual. 

Acerca de la infraestructura  
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El jefe de control de calidad supervisa el estado de conservación de los edificios 

y espacios de trabajo de la empresa, así mismo genera los requerimientos de 

servicio para el mantenimiento correctivo y preventivo de la infraestructura en 

general. 

Acerca de los equipos de operativos 

El responsable gestiona el mantenimiento preventivo de los equipos operativos 

según el mes de correspondencia. 

Tomando en cuenta las especificaciones del fabricante, frecuencia de uso y 

carga de trabajo se puede realizar una reprogramación y/o modificación de los 

correspondientes programas por diferentes circunstancias como: 

 Resultado de las inspecciones periódicas por parte del usuario. 

 Resultado de la criticidad de equipos. 

 Resultado de la disponibilidad de equipos. 

 Resultado de las necesidades del área. 

El responsable coordina con los encargados de otras áreas, los mantenimientos 

preventivos programados para no interrumpir las operaciones o labores en 

ejecución. 

La ejecución de la actividad de mantenimiento se ejecuta solicitándola según el 

formato Lista de requerimiento, y el Encargado de logística solicita la prestación 

de servicios según lo estipulado en el procedimiento de Compras y Servicios. 

Se realiza el mantenimiento siguiendo los Instructivos de Mantenimiento de 

cada maquinaria o equipo en forma específica. 

En caso se requiera un servicio, suministro o repuesto especifico se genera un 

requerimiento mediante el formato Lista de requerimiento, esto es gestionado 

por el responsable y recepcionado por el Encargado de compras 

El responsable se pone en contacto con el Proveedor del Servicio (Contratista) 

para las coordinaciones de la fecha de realización del trabajo. 

El responsable supervisa y apoya a la empresa contratista durante el desarrollo 

de los trabajos según las actividades de mantenimiento especificadas, en caso 
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que alguna actividad no se cumpla por algún motivo esta será reprogramada, 

por el responsable y con el encargado de área. 

El responsable comunica al encargado de área correspondiente el término de 

los trabajos y las condiciones en que se deja el equipo, y/o instalaciones. 

Ambos dan conformidad del trabajo ejecutado luego de efectuar la prueba del 

equipo y dejando el aérea donde se realizó los trabajos ordenada y limpia.  

Los equipos y/o maquinarias de cómputo que sufran daño y/o deterioro no 

correctivo, o que no es conveniente económicamente para la empresa su 

reparación, serán separados y catalogados como NO OPERATIVOS; y se 

procederá con el trámite respectivo para dar su baja definitiva. 

Posterior a ello, se procedió a elaborar el plan de mantenimiento preventivo a 

las 6 máquinas de la línea de cocido de la empresa. 
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Figura 3. Flujograma del proceso de mantenimiento preventivo. 

Fuente: Elaboración propia. 

En   la figura 3 se muestra el proceso a realizar el mantenimiento preventivo dentro de la empresa, el primer paso a seguir fue 

coordinar con el supervisor de mantenimiento para programar la fecha a realizarse dicho mantenimiento, seguidamente se 

solicitó los materiales  para el trabajo, para luego enviar las pólizas de seguros a la tienda con la aprobación de recursos  

humanos, finalmente se esperó que la tienda confirme el trabajo  y se procedió a realizarse el mantenimiento  para luego ser 

entregado al encargado de mantenimiento.
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Tabla 10. Mantenimiento preventivo para la máquina balanza industrial. 

Actividad 
jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21 

25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 

E
L

É
C

T
R

IC
O

 

A   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

B     P       P     P     P   P     P             

C   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

D   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

E   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

M
E

C
Á

N
IC

O
 F     P       P     P     P   P     P     P     P 

G       P       P       P   P   P P P     P       

H   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P       

I   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P       

J P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P 

A: Sensores                              

B: Impresora                

C: Tablero de control              

D: Caja de tablero               

E: Des calibración                

F: Tubería obstruida              

G: Perilla on/off               

H: Placa madre               

I: Regulador de voltaje              

J: Cable tierra                             

Ejecutado 102 

Programado 102 

% de cumplimiento 100% 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla 10 se muestra el mantenimiento realizado a la balanza industrial desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera 

eléctrica y mecánica, de la cual se hicieron 102 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 102 ejecuciones.   
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Tabla 11. Mantenimiento preventivo para la máquina caldero. 

Actividad 
jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21 

25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 

E
L

É
C

T
R

IC
O

 

A P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   

B   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P 

C P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P       

D P     P P     P P     P P     P P     P         

E P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P         

M
E

C
Á

N
IC

O
 F P   P   P   P   P   P   P   P   P   P           

G   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P         

H P     P P     P P     P P     P P     P P     P 

I   P P     P P     P P     P P     P P       P   

J P     P P     P P     P P     P P     P P     P 

A: Bomba de agua                           

B: Revisión del estator              

C: Quemador                

D: Revisión del ventilador             

E: Sistema de borneras              

F: Rectificación del eje              

G: Cambio de rodamientos             

H: bomba de petróleo              

I: Rectificación de poleas             

J: Lubricación de los tambores                     

Ejecutado 120 

Programado 120 

% de cumplimiento 100% 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla 11 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina caldero desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera 

eléctrica y mecánica, de la cual se hicieron 120 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 120 ejecuciones.   
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Tabla 12. Mantenimiento preventivo para la máquina marmita. 

Actividad 
jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21 

25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 

E
L

É
C

T
R

IC
O

 

A P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   

B   P P     P P     P P     P P     P P     P P   

C P P     P P     P P     P P     P P     P P     

D P     P P     P P     P P     P P     P P     P 

E   P P     P P     P P     P P     P P           

M
E

C
Á

N
IC

O
 

F   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P         

G P   P   P   P   P           P   P   P   P       

H P P P P P P P P P P       P P P P P P P P       

I P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P       

J P P P P P P P P P           P P P P P P P       

A: Tuberías de vapor                         

B: Chaquetas                

C: Válvulas de agua              

D: Manómetro                

E: Termómetro                

F: Válvula de vapor               

G: Batidor                 

H: Motor reductor               

I: Pulsadores                

J: Tubo de llenado                            

Ejecutado 122 

Programado 122 

% de cumplimiento 100% 

Fuente: Elaboración propia. 

 En la tabla 12 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina marmita desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera 

eléctrica y mecánica, de la cual se hicieron 122 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 122 ejecuciones.   
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Tabla 13. Mantenimiento preventivo para la máquina exhauster. 

Actividad 
jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21 

25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 

E
L

É
C

T
R

IC
O

 

A   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P   P   

B     P       P     P     P   P     P           P 

C   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P       

D   P   P   P   P   P   P     P   P   P       P   

E   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

M
E

C
Á

N
IC

O
 F     P       P     P     P   P     P           P 

G       P       P       P         P               

H   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P   P   

I   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

J P P P P P P                 P P P P             

A: Túnel de alimentación             

B: Cortina de túnel de alimentación           

C: Cadena transportadora             

D: Motor - reductor               

E: Conductor de vapor              

F: Termómetro                

G: Manómetro                

H: Chimenea                

I: Caja del motor - reductor             

J: Manivela                             

Ejecutado 88 

Programado 88 

% de cumplimiento 100% 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla 13 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina exhauster desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera 

eléctrica y mecánica, de la cual se hicieron 88 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 88 ejecuciones.   
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Tabla 14. Mantenimiento preventivo para la máquina selladora. 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla 14 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina selladora desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera 

eléctrica y mecánica, de la cual se hicieron 92 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 92 ejecuciones.   

Actividad 
jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21 

25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 

E
L

É
C

T
R

IC
O

 

A   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P   P   

B     P       P     P     P   P     P     P       

C   P   P   P   P   P   P     P   P   P       P   

D   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

E   P   P   P   P   P   P     P   P   P           

M
E

C
Á

N
IC

O
 F     P       P     P     P   P     P             

G       P       P       P         P               

H   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P       

I   P   P   P   P   P   P     P   P   P   P       

J P P P P P P P P P P P             P P P P P     

A: Motor 12 HP               

B: Piñón madre                

C: Rolas                 

D: Mandriles                 

E: Cabezales                 

F: Porta cabezales               

G: Bancos                 

H: Disco                 

I: Botador                 

J: Bolsillo (llevador de tapa)                       

Ejecutado 92 

Programado 92 

% de cumplimiento 100% 
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Tabla 15. Mantenimiento preventivo para la máquina autoclave. 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla 15 se muestra el mantenimiento realizado a la Maquina autoclave desde la fecha 21 de junio hasta el 21 de noviembre de manera 

eléctrica y mecánica, de la cual se hicieron 121 programaciones y se cumplieron en su totalidad de un 100% con 121 ejecuciones.   

Actividad 
jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21 

25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 
E

L
É

C
T

R
IC

O
 

A P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   

B   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P         

C P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P       

D P     P P     P P     P P     P P     P P       

E P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P P       

M
E

C
Á

N
IC

O
 

F P   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P       

G   P   P   P   P   P   P   P   P   P   P P       

H P     P P     P P     P P     P P     P P     P 

I   P P     P P     P P     P P     P P           

J P     P P     P P     P P     P P     P P     P 

A: Manómetro                              
B: Termómetro                
C: Tablero de control              
D: Válvula de seguridad              
E: Sensores                
F: Rieles                  
G: Válvula de agua               
H: Válvula vapor               
I: Válvula de aire               
J: Válvula de purga                           

Ejecutado 121 

Programado 121 

% de 
cumplimiento 

100% 
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En la Tabla del 10 al 15 se muestra el plan de mantenimiento realizado a las 6 

máquinas de la línea de cocido, donde la programación fue del mes de junio a 

noviembre 2021, y en la Tabla 16 se muestra se muestra el % de cumplimiento 

del mantenimiento programado. 

 

          Tabla 16. % de cumplimiento del mantenimiento programado. 

Máquina % de cumplimiento 

Balanza industrial 100% 

Caldero 100% 

Marmita 100% 

Exhausting 100% 

Selladora 100% 

Autoclave 100% 

Promedio 100% 

          Fuente: Elaboración propia. (Tabla 10 – 15). 

 

En la Tabla 16 se muestra el promedio del cumplimiento del mantenimiento 

programado del mes de junio a octubre del 2021, donde el promedio fue de 

100%, esto indica que se está efectuando tal cual se programó el 

mantenimiento preventivo en las máquinas de la línea de cocido, y para poder 

determinar su mejora se procedió a determinar su nivel de criticidad final. 

 

 

 

 

 

 

 

 



  
  

37 

Tabla 17. Criticidad de las máquinas final. 

RESULTADO DE ANALISIS DE CRITICIDAD  

Equipo 
Frecuencia 

de Falla  
MTTR 

Impacto en 
la 

producción  

Costo de 
Reparación 

Impacto 
Ambiental 

Impacto 
en la 

Salud y 
seguridad 
Personal  

Impacto 
Total 

Criticidad 

Balanza 
industrial 

1 3 4 10 5 0 27   

Caldero  1 3 6 5 5 10 38   

Marmita 2 4 8 5 5 5 47   

Exhauster 2 4 4 10 10 5 41   

Selladora 1 2 4 5 5 0 18   

Autoclave 1 3 8 15 5 25 69   

Fuente: Elaboración propia. (Tabla 10 – 15). 

 

En la Tabla 17 se muestra la criticidad final de las 6 máquinas que se emplean 

en la línea de cocido, donde se halla según su codificación de colores (Tabla 

9), que todas las máquinas tienen una criticidad baja, esto es gracias al 

mantenimiento programado y el cumplimiento del mismo, en primera instancia 

se tenía que la máquina selladora era la máquina con más criticidad elevada, 

pero ahora tiene una criticidad baja.  

 

4.4. Evaluar la nueva productividad en la empresa Corporación de Alimentos 

SAC. 

Después de haber implementado el plan de mantenimiento preventivo a las 

máquinas de la línea de cocido, se procedió a determinar la productividad final 

y determinar la mejora de la misma. 
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Tabla 18. Productividad total final. 

Mes 

Producción 
real (cajas de 
conservas de 

48 latas) 

Producción 
planificada 
(cajas de 

conservas de 
48 latas) 

Productividad 
Total 

jul-21 82947 83563 99.3% 

ago-21 61755 62546 98.7% 

sep-21 65800 66541 98.9% 

oct-21 66208 66840 99.1% 

Promedio de productividad total 99.0% 

Fuente: Elaboración propia.  

 

En la Tabla 18 se muestra el promedio de la productividad total final de la 

empresa, donde se halla un promedio de productividad total final de 99.0%, lo 

que indica que de cada 100 pedidos que tuvo la empresa, logró cumplir con 99 

de ellos a tiempo, esto es gracias a que se aplicó el mantenimiento preventivo 

y esperar a realizar el mantenimiento correctivo a todas las máquinas que 

trabajan en la línea de cocido, con lo cual permitió cumplir con los pedidos a 

tiempo. 
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   Tabla 19. Productividad de máquina final. 

Máquina 
Hora 

máquina útil 

Hora 
máquina 
trabajada 

Productividad por 
máquina 

Balanza 
industrial 

11 11 100.0% 

Caldero 10 10.7 93.9% 

Marmita 12 12 100.0% 

Exhausting 12 12 100.0% 

Selladora 13 13 100.0% 

Autoclave 14 14 100.0% 

Promedio 99.0% 

   Fuente: Elaboración propia.  

 

En la Tabla 19 se muestra la productividad de máquina, donde se visualiza que 

la máquina selladora logró obtener un 100% de efectividad en sus horas de 

trabajo empleados, además, el promedio de la productividad por máquina fue 

de 99.0%, lo que representa que por cada 100 horas máquinas trabajadas, 99 

horas fueron efectivas y una hora fue de tiempo muerto, esto es porque aún el 

plan de mantenimiento preventivo está en proceso de implementación. 
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Tabla 20. Comparación de productividad. 

Productividad inicial Productividad final 

Productividad 
Total inicial 

93.1% 

Productividad 
Total final 

99.3% 

61.0% 98.7% 

68.6% 98.9% 

88.5% 99.1% 

Productividad 
por máquina 

inicial 

84.6% 

Productividad 
por máquina 

final 

100.0% 

83.3% 93.9% 

85.7% 100.0% 

82.8% 100.0% 

78.1% 100.0% 

84.4% 100.0% 

83.2% 99.0% 

Promedio 81.2% Promedio 99.0% 

 Fuente: Elaboración propia.  

En la Tabla 20 se muestra la variación de la productividad inicial y final en 

promedio, donde el aumento fue de 17.8%, lo que representa que se tuvo un 

aumento de 18 pedidos entregados a tiempo y un aumento de horas efectiva 

de trabajo de 17.8 horas. 

Para poder validar la hipótesis de esta investigación se tuvo que tomar en 

cuenta cuales son las hipótesis planteadas, los cuales fueron:  

Hipótesis alterna (H1): La aplicación del mantenimiento preventivo aumentará 

la productividad en la línea de cocido de la empresa Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, Chimbote – 2021. 

Hipótesis nula (H0): La aplicación del mantenimiento preventivo no aumentará 

la productividad en la línea de cocido de la empresa Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, Chimbote – 2021. 

Para poder validar la hipótesis alterna de la investigación se tiene que cumplir 

una condición, el cual es: 

Valor de t hallado < error 

Valor de t hallado < 5% 

Valor de t hallado < 0.05 

Para ello, se empleó la herramienta estadística t student, el cual se muestra a 

continuación en la siguiente tabla. 
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Tabla 21. Análisis estadístico de la productividad. 

  
Productividad 

inicial 

Productividad 

final 

Media 0.81208 0.98984 

Varianza 0.00825 0.00031 

Observaciones 11.00000 11.00000 

Coeficiente de correlación de 

Pearson 
0.05597  

Diferencia hipotética de las 

medias 
0.00000  

Grados de libertad 10.00000  

Estadístico t -6.44044  

P(T<=t) una cola 0.00004  

Valor crítico de t (una cola) 1.81246  

P(T<=t) dos colas 0.00007  

Valor crítico de t (dos colas) 2.22814   

Fuente: Elaboración propia.  

 

En la Tabla 21 se muestra que el valor de t de dos colas es de 0.00007, donde 

este valor es menor al margen de error de la investigación (0.05), lo cual permite 

afirmar que se valida la hipótesis alterna de la investigación, siendo la siguiente 

afirmación que la aplicación del mantenimiento preventivo aumentará la 

productividad en la línea de cocido de la empresa Corporación de Alimentos 

Marítimo SAC, Chimbote – 2021, rechazando de esta manera la hipótesis nula 

de la investigación. Como conclusión se tiene que la implementación del plan 

de mantenimiento preventivo de las máquinas de la línea de cocido si aumento 

de manera significativa la productividad de la misma. 
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V. DISCUSIÓN 

En los resultados hallados, se muestra que la aplicación del mantenimiento 

preventivo aumentó de manera significativa la productividad del área de 

producción de la empresa en estudio. Estos resultados se asemejan en la 

investigación de Merchan (2019) donde su propósito fue optimizar la producción 

analizando sus equipos, procesos, datos históricos y registros, teniendo como 

resultado que se genera un desperdicio de 7024 relámpagos lo que le ocasiona 

a la empresa un pérdida de $3969,55, haciendo la implementación esto se 

reducirá en 16% siendo un desperdicio de sólo 5900 relámpagos, por ende se 

concluyó que hay una sobreproducción por parte de la empresa, la cual no 

produce con respecto a su demanda. Además, en la tesis de Hidalgo (2019) 

concluyó que la capacidad de producción aumenta en 5 unidades diarias 

haciendo el uso de herramientas de mejora de métodos y esto proporciona una 

entrada adicional mensual de $1500. A su vez, en el artículo científico de 

Filscha y Hendy (2019) utilizando el Mantenimiento de producción total (TPM) 

para analizar el OEE actual, se propuso mejorar la efectividad y compensar la 

pérdida evaluada de acuerdo con dos criterios: tiempo medio entre fallas 

(MTBF) y tiempo medio de reparación (MTTR). Resultados de investigaciones 

posteriores muestran que OEE, debido a la mala disponibilidad, especialmente 

debido a fallas, no ha alcanzado su valor Valor ideal. La implementación de 

TPM se propuso de esta manera porque se evaluó el desempeño del área de 

mantenimiento en términos de MTBF y MTTR. Se señala claramente que la 

eficiencia de la máquina es necesaria para el mejor proceso de fabricación. 

Estos resultados tienen un sustento teórico en que el mantenimiento preventivo, 

es una serie de pasos tomados por el equipo, que incluye garantizar la vida útil 

de la máquina, para que el equipo tenga un mejor tiempo de durabilidad. En 

consecuencia, el objetivo principal del mantenimiento preventivo es identificar 

y corregir los problemas con el tiempo a través de ajustes técnicos; el 

mantenimiento preventivo, por otro lado, es una recopilación de actividades 

realizadas en los recursos físicos de una organización para garantizar que los 

servicios de la empresa sean de alta calidad. (Jiménez, 2019, p.4).  
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Dando solución al primer y segundo objetivo específico, se determinó que el 

cumplimiento del mantenimiento preventivo es del 29.79%, el cual es un 

indicador sumamente bajo, además, se halló que las causas que generan una 

baja productividad son constantes mantenimiento correctivo de la máquina 

selladora; capacitación deficiente y se tiene a los equipos descalibrados. Se 

determinó que la productividad total en promedio del mes de enero a junio del 

2021 fue del 81.2% y la productividad por máquina en promedio fue de 83.2%, 

estos indicadores muestran que existe la falta de un mantenimiento preventivo 

a las máquinas de la línea de cocido. Estos resultados se asemejan en la 

investigación de Cervera (2017) como resultado muestra que el trabajo habitual 

de los trabajadores les provoca y descaste óseo-muscular muy elevado que le 

provoca patologías severas y un incremento de presión intraarticular e 

intraabdominal todo ello debido a unos malos métodos utilizados en las 

maniobras que realizan para recoger el pescado. A su vez, Martínez et. al 

(2017) como resultado muestra que la eficiencia técnica en este sector es baja, 

debido a que los métodos utilizados por esta empresa son pésimos ya que 

siguen un mismo modelo tradicional de hacer su trabajo, con lo cual incrementa 

los accidentes y disminuye la productividad. también, Ramiro (2018) procedió 

a realizar un diagnóstico en la línea de producción obteniendo las causas que 

provocan los problemas en esa área, mediante el diagrama de Pareto se 

priorizaron estas mismas obtenidos mediante encuestas a los trabajadores, 

luego se procedió a realizar la propuesta de mejora mediante herramientas de 

ingeniería como estudio de tiempos, gestión ambiental, balance de línea 

obteniendo como resultados el incremento de la rentabilidad en un 18% con 

respecto a la rentabilidad inicial que fue de 52% y luego de 70%, de igual forma 

de redujeron las pérdidas económicas de S/141,836.01 a S/46,562.26. a su vez, 

Sotelo y Torres (2017) como resultado muestra que de acuerdo a los 

indicadores de productividad la empresa se encontraba en un nivel bajo puesto 

que presentaba un inadecuado almacenamiento de materia prima, inadecuada 

planificación en la producción, continuo cambio de personal y excesivas horas 

de trabajo, por lo que se optó en realizar la metodología PHVA.  

Dando solución al tercer y cuarto objetivo específico, se implementó un 

programa de calibración de equipos; un procedimiento de mantenimiento 
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preventivo, luego se ejecutó un cronograma de mantenimiento preventivo a 

todas las máquinas donde el cumplimiento fue del 100%, teniendo como 

resultado que todas las máquinas tuvieron una criticidad baja. Se determinó 

que el promedio final del mes de julio a octubre del 2021 en la productividad 

total fue del 99% y en la productividad por máquina fue del 99%, este indicador 

mostró que el mantenimiento preventivo si aumentó de manera significativa la 

productividad de la empresa. Estos resultados se asemejan en la investigación 

de Limache (2018) quien, en los resultados, al implementar las 

recomendaciones proporcionadas durante el proceso de diagnóstico de 4 

meses, la disponibilidad de la máquina aumentó en un 12,3%. Se concluye que 

mantener el tiempo de inactividad mensual menor o igual a 90 horas, logró una 

disponibilidad mecánica mayor o igual al 85%, que, según el departamento 

operativo, sería la disponibilidad correcta. Comparado con la teoría relacionada 

con este tema, la variable independiente es el mantenimiento preventivo, es 

una serie de pasos tomados por el equipo, que incluye garantizar la vida útil de 

la máquina, para que el equipo tenga un mejor tiempo de durabilidad. En 

consecuencia, el objetivo principal del mantenimiento preventivo es identificar 

y corregir los problemas con el tiempo a través de ajustes técnicos; el 

mantenimiento preventivo, por otro lado, es una recopilación de actividades 

realizadas en los recursos físicos de una organización para garantizar que los 

servicios de la empresa sean de alta calidad. (Jiménez, 2019, p.4). El 

mantenimiento preventivo implica la identificación y la corrección de problemas 

menores antes de que se conviertan en fallos más graves. Se deben realizar 

una serie de actividades para aplicar el mantenimiento. Todas estas tareas 

serán realizadas por los operadores de mantenimiento, y el supervisor de 

mantenimiento será responsable de la implementación completa del supervisor 

de mantenimiento, esto puede garantizar que se mejore la confiabilidad de la 

máquina operando en buenas condiciones de seguridad, porque la confiabilidad 

del equipo se mejorará significativamente, su estado y nivel de operación, por 

lo que la reducción del tiempo de inactividad se reducirá significativamente.  

Por otro lado, Cervera (2017) como resultado muestra que el trabajo habitual 

de los trabajadores les provoca y descaste óseo-muscular muy elevado que le 

provoca patologías severas y un incremento de presión intraarticular e 
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intraabdominal todo ello debido a unos malos métodos utilizados en las 

maniobras que realizan para recoger el pescado. Se concluye que para 

acrecentar la productividad se debe modificar los inexistentes procesos de 

formación, mejorar las características socioeconómicas de los pescadores y al 

mismo tiempo incorporar tecnología que los ayude en las labores diarias. A su 

vez, Martínez et. al (2017) tuvo como objetivo investigar la industria de 

conservas alimentarias en la Región de Murcia. Como resultado muestra que 

la eficiencia técnica en este sector es baja, debido a que los métodos utilizados 

por esta empresa son pésimos ya que siguen un mismo modelo tradicional de 

hacer su trabajo, con lo cual incrementa los accidentes y disminuye la 

productividad. Se concluye que al mejorar los métodos de trabajo en las 

diferentes líneas de producción contribuirá al incremento económico en la 

empresa y mejorará la salud de los empleadores. Sin embargo, Sotelo y Torres 

(2017) tuvo como objetivo analizar el área de producción para desarrollar un 

plan de mejora continua para impulsar la productividad de la empresa, como 

resultado muestra que de acuerdo a los indicadores de productividad la 

empresa se encontraba en un nivel bajo puesto que presentaba un inadecuado 

almacenamiento de materia prima, inadecuada planificación en la producción, 

continuo cambio de personal y excesivas horas de trabajo, por lo que se optó 

en realizar la metodología PHVA. Se llegó a la conclusión que el implementar 

la herramienta ayudó al personal de producción y logró aumentar las horas 

funcionamiento en las máquinas pasando de un 15% a un 25%. De acuerdo 

con la tesis de Limache (2018) al implementar las recomendaciones 

proporcionadas durante el proceso de diagnóstico de 4 meses, la disponibilidad 

de la máquina aumentó en un 12,3%, logró una disponibilidad mecánica mayor 

o igual al 85%, que, según el departamento operativo, sería la disponibilidad 

correcta. Estos resultados tienen semejanza en lo hallado en esta investigación, 

el cual menciona que la aplicación de un adecuado mantenimiento preventivo 

a las máquinas y una correcta supervisión se evitará fallas de manera 

intempestiva, logrando de esa manera aumenta la productividad. Por todo lo 

mencionado, se alude a concluir que el mantenimiento preventivo si aumenta 

la productividad de cualquier organización. 
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VI. CONCLUSIONES  

1. Se determinó que el cumplimiento del mantenimiento preventivo es del 

29.79%, el cual es un indicador sumamente bajo, además, se halló que las 

causas que generan una baja productividad son constantes mantenimiento 

correctivo de la máquina selladora; capacitación deficiente y se tiene a los 

equipos descalibrados. 

2. Se determinó que la productividad total en promedio del mes de enero a 

junio del 2021 fue del 81.2% y la productividad por máquina en promedio 

fue de 83.2%, estos indicadores muestran que existe la falta de un 

mantenimiento preventivo a las máquinas de la línea de cocido. 

3. Se implementó un programa de calibración de equipos; un procedimiento 

de mantenimiento preventivo, luego se ejecutó un cronograma de 

mantenimiento preventivo a todas las máquinas donde el cumplimiento fue 

del 100%, teniendo como resultado que todas las máquinas tuvieron una 

criticidad baja. 

4. Se determinó que el promedio final del mes de julio a octubre del 2021 en 

la productividad total fue del 99% y en la productividad por máquina fue del 

99%, este indicador mostró que el mantenimiento preventivo si aumentó de 

manera significativa la productividad de la empresa. 
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VII. RECOMENDACIONES  

1. Aplicar diferentes herramientas de la ingeniería industrial con la finalidad de 

determinar todas las causas posibles que generan una baja productividad 

dentro del área de producción de la línea de cocido de la empresa 

Corporación de Alimentos Marítimo SAC, con el fin de siempre cumplir con 

la demanda del mercado. 

2. Aplicar un balance de líneas para determinar el número exacto e idóneo para 

la producción de conservas de caballa, y de esa manera la empresa no tenga 

elevados costos en cuanto a su mano de obra. 

3. Mantener este programa de mantenimiento preventivo en las máquinas que 

se emplean dentro de la línea de cocido, para que de esa manera la 

disponibilidad sea alta y la producción sea continua. 

4. Capacitar constantemente al personal operativo de mantenimiento y al de la 

línea de cocido, para que no se tenga pérdidas de materia prima, y se sepa 

dar un correcto mantenimiento a las máquinas. 
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Anexo 2. Check list de mantenimiento.  

 

N° Criterio SI NO 

1 
¿El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia 

de personal de mantenimiento preparado cuando se 
necesite, de la forma más rápida posible? 

X  

2 
¿Se realiza una formación inicial efectiva cuando se 

incorpora un nuevo trabajando al área de mantenimiento? 
X  

3 
¿Hay un plan de formación para el personal de 

mantenimiento? 
 X 

4 
¿Este plan de formación hace que los conocimientos en el 

mantenimiento de la planta mejoren? 
 x 

5 
¿El plan de formación hace que los conocimientos en otras 
áreas de la planta (operaciones, seguridad, medioambiente, 

administración, etc.) mejoren? 
 X 

6 
¿El personal de mantenimiento mecánico puede realizar 

todo tipo de tareas (mecánicas, eléctricas o de 
instrumentación) sencillas? 

 X 

7 
¿El personal de mantenimiento mecánico puede realizar 

todo tipo de tareas especializadas (mecánicas, eléctricas o 
de instrumentación)? 

X  

8 
¿El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo 
tipo de tareas (mecánicas, eléctricas o de instrumentación) 

sencillas? 
 X 

9 
¿El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo 

tipo de tareas especializadas (mecánicas, eléctrica o de 
instrumentación)? 

 X 

10 
¿El personal de mantenimiento está capacitado para 

trabajar en otras áreas (operaciones, seguridad, control 
químico, etc.)? 

 x 

11 ¿Se respeta el horario de entra y salida?  X 

12 
¿El personal de mantenimiento se siente reconocido en su 

trabajo? 
X  

13 
¿El personal de mantenimiento siente que la empresa se 

preocupa de sus necesidades para poder realizar un buen 
trabajo? 

X  

14 
¿El personal de mantenimiento considera que tiene 

proyección profesional dentro de la empresa? 
 X 

15 
¿El personal de mantenimiento está comprometido con los 

objetivos de la empresa? 
 X 

16 
¿El personal de manteniendo tiene un buen concepto de 

sus mandos? 
 X 

17 
¿El personal de mantenimiento considera que el ambiente 

del área de operaciones es agradable? 
 X 

18 
¿El nivel de absentismo entre el personal de mantenimiento 

es bajo? 
X  

19 
¿Las herramientas mecánicas se corresponden con lo que 

se necesita? 
 X 

20 
¿Las herramientas eléctricas se corresponden con lo que 

se necesita? 
 X 
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21 
¿Las herramientas para el mantenimiento de la 

instrumentación se corresponden con lo que se necesita? 
 X 

22 
¿Las herramientas para el mantenimiento predictivo se 

corresponde con los que se necesita? 
 X 

23 
¿Las herramientas de taller se corresponden con lo que se 

necesita? 
X  

24 ¿El taller está situado en el lugar apropiado? X  

25 ¿Está limpio y ordenado su interior?  X 

26 
¿El mantenimiento dispone de los medios de comunicación 

interna que se necesitan? 
 X 

27 
¿El mantenimiento dispone de los medios de comunicación 

con el exterior que se necesitan? 
 X 

28 ¿Se disponen de los medios de transporte que se necesita?  X 

29 
¿Se dispone de los medios de elevación que se necesita 
(carretillas elevadoras, carretillas manuales, polipastos, 

puentes grúas, diferenciales, etc.? 
X  

30 
¿La programación de las tareas de mantenimiento se 

cumple? 
 X 

31 
¿El plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los 

fabricantes? 
 X 

32 ¿Se han analizado los fallos críticos de la planta?  X 

33 
¿El plan está orientado a evitar esos fallos críticos de la 

planta y/o a reducir sus consecuencias? 
 X 

34 ¿El plan de mantenimiento se realiza? X  

35 
¿La promoción entre horas/hombre dedicas a 

mantenimiento programado y mantenimiento correctivo no 
programado es la adecuada? 

X  

36 ¿El número de averías es bajo?  X 

37 ¿El tiempo medio de resolución de una avería es bajo?  X 

38 ¿Hay un sistema claro de asignación de prioridades?  X 

39 ¿Este sistema se atiza correctamente?  X 

40 
¿El número de varias con el máximo nivel de prioridad (o 

averías urgentes) es bajo? 
X  

41 ¿El número de averías pendientes de reparación es bajo?  X 

42 
¿La razón por la que las averías están pendientes está 

justificada? 
 X 

43 
¿El personal de mantenimiento recibe formación en estos 

procedimientos, especialmente cuando se produce 
cambios? 

 X 

44 
¿El proceso de implantación de un nuevo procedimiento es 

el adecuado? 
 X 

45 
¿Cuándo el personal de mantenimiento realiza una tarea 

utiliza el procedimiento aprobado? 
X  

46 
¿Los procedimientos de mantenimiento se actualizan 

periódicamente? 
X  

47 
¿Todos los trabajos que se realizan se reflejan en una 

orden de trabajo? 
 x 

 TOTAL 14 33 
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Anexo 3. Cuestionario de las 5S. 
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Anexo 4. Validación de instrumentos. 
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Anexo 10. Autorización de la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


