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RESUMEN 

 
Esta investigación tiene como Objetivo: Determinar la relación de la aplicación del 

mantenimiento autónomo con el incremento de la productividad en la Empresa 

EXALMAR S.A. Carquin 2021. Metodología: El tipo de investigación fue aplicativo, de 

diseño no experimental, el  nivel investigación fue correlacional. Hipótesis: La aplicación 

del mantenimiento autónomo, tiene relación con el incremento de la productividad en el 

Empresa EXALMAR S.A. Carquin 2021. Las técnicas de recolección de datos que se 

utilizaron en la investigación fueron: observación in situ, análisis documental, entrevistas, 

encuestas y la estadística descriptiva. Los instrumentos que se aplicaron fueron: bitácora, 

fichas, hojas Excel, hoja de muestreo y órdenes de trabajo. Resultados: Los resultados 

revelan que se logró desarrollar un cambio de mentalidad de los integrantes directos del 

sistema de producción, mantenimiento y calidad, Se logró involucrar totalmente al 

trabajador en el cuidado de sus equipos e instalaciones, la producción tuvo un incremento 

de 58,703.53 T.M. de Harina de Pescado y 2,555.79 T.M. en Aceite de Pescado, se 

incrementó las ventas de Harina de Pescado en S/. 26’416,250.00  y de Aceite de Pescado 

en S/. 894,526.50,  en cuanto a la fiabilidad se estima elevarlo al 37.16% de aporte. 

Conclusión: Los resultados demuestras que la propuesta incrementó la producción de 

Harina de Pescado en 58,703.53 T.M. y de Aceite de Pescado en 2,555.79 T.M., se mejoró 

la calidad del servicio de mantenimiento, el comité T.P.M. está funcionando y se deduce 

mejor planificación, programación y control del mantenimiento. 

 

Palabras Claves: Mantenimiento autónomo, producción y productividad. 
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ABSTRACT 
 

This objective of this research is: Determine the relationship of the application of 

autonomous maintenance with the increase in productivity in the Company EXALMAR 

S.A. Carquin 2021. Methodology: The type of research was applicative, non-experimental 

design, the research level was correlational. Hypothesis: The application of autonomous 

maintenance is related to the increase in productivity in the Company EXALMAR S.A. 

Carquin 2021. The data collection techniques used in the research were: in situ observation, 

documentary analysis, interviews, surveys and descriptive statistics. The instruments that 

were applied were: logbook, files, Excel sheets, sampling sheet and work orders. Results: 

The results reveal that it was possible to develop a change of mentality of the direct 

members of the production, maintenance and quality system, it was possible to fully 

involve the worker in the care of their equipment and facilities, the production had an 

increase of 58,703.53 MT. of Fish Meal and 2,555.79 T.M. in Fish Oil, sales of Fish Meal 

increased by S/. 26'416,250.00 and Fish Oil in S/. 894,526.50, in terms of reliability it is 

estimated to raise it to 37.16% of contribution. Conclusion: The results show that the 

proposal increased the production of Fishmeal by 58,703.53 MT. and Fish Oil in 2,555.79 

T.M., the quality of the maintenance service was improved, the T.P.M. is working and 

better planning, scheduling and maintenance control is deduced. 

 

Keywords: Autonomous maintenance, production and productivity. 
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INTRODUCCIÓN 

 
La competitividad en el mundo empresarial es cada vez mayor sobre todo de permanencia 

y crecimiento en el mercado, se trata. 

Tanto las empresas de productos tangibles, como las de servicios, se ven en la necesidad 

de tener altamente operativos sus equipos y maquinarias, como tener de ellos también una 

elevada disponibilidad y máxima confiabilidad. 

La calidad de sus productos también tiene que ver con la calidad de servicios que brindan 

sus diversas áreas que tengas relación con la conservación de las maquinaria y con la 

gestión de la producción; así como la seguridad y confort del recurso humano; elemento 

siempre presente en todo sistema de producción. 

El caso del estudio que se expone se refiere especialmente a la aplicación de la filosofía de 

la Mejora Continua, a través del despliegue de un pilar del mantenimiento productivo total; 

como lo es el mantenimiento autónomo que apoya las actividades tendientes a la 

prevención de fallas y el deterioro en las maquinarias instaladas en el fujo de producción. 

La realidad, donde se desarrolla tal estudio es en las instalaciones de la planta de 

procesamiento de harina y aceite de pescado; de la empresa EXALMAR S.A. con sede en 

el distrito de Carquin. 

Es en dicha realidad concreta donde se confirma que la opción por el mantenimiento 

autónomo nos permite alcanzar las metas y objetivos del plan y programa de producción, 

basada en el rendimiento, eficiencia y eficacia de parque de máquinas. 
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CAPITULO I  

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 

 
1.1 Descripción de la Realidad Problemática. 

A nivel mundial, la importancia de la función del mantenimiento industrial, se 

incrementa, por cuanto el avance tecnológico, proporciona una diversidad de máquinas 

a los procesos de producción; que cada vez más tienden a la automatización, y a 

conseguir el cero defecto, en sus activos y en el producto final. 

Tokutaro Zuzuki (2014), en su libro, TPM en industrias del proceso, … alude 

al nuevo enfoque del mantenimiento industrial: “toda acción de buena conservación de 

equipos y demás activos, debe estar orientada a la sostenibilidad del proceso, vía un 

servicio de calidad del área de mantenimiento, que optimice económicamente, la 

disponibilidad, el rendimiento y la confiabilidad de las máquinas. 

Por ello en países como Japón y Estados Unidos, entre otros, optan por la 

práctica de la filosofía de la mejora continua; constituida en este caso, por los pilares 

del mantenimiento productivo total. 

Uno de los pilares básicos del TPM, es el mantenimiento autónomo, que se 

orienta a fijar las condiciones básicas de los activos, como máquinas, instalaciones, 

infraestructura, entre otros. 

El mantenimiento autónomo, llamado también auto-mantenimiento, según los 

expertos que monitorean su desarrollo; argumentan que reporta de un 20% a 25% más 

de rentabilidad en las empresas. 

En el ámbito sudamericano, Brasil, Chile, son los líderes, en el uso del 

mantenimiento autónomo, como fuente de mejora de utilidades, de los procesos de 

producción de sus empresas. 

En el Perú, las empresas líderes en sus sectores, como aceros Arequipa, 

cementos Pacasmayo, leche gloria, Backus, entre otras; dan cuenta del uso del 

mantenimiento autónomo, como una mejor forma de cuidar y preservar su maquinaria 

y demás activos. 

Para acercarnos al estado ideal de máquinas; es decir al 100% de rendimiento, 

es necesario la integración de trabajos, tanto del departamento de producción como del 

Departamento de Mantenimiento; de tal forma que esta política de trabajo, nos permita, 
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minimizar averías, reducción de deterioros, y elevar el rendimiento de las máquinas y 

la eficacia de la planta de proceso. 

En tal política de trabajo, se están fijando también realizar, las empresas 

procesadoras de harina y aceite de pescado, habida cuenta que sus máquinas, además 

de soportar la carga del proceso, también se exponen a condiciones ambientales, 

perjudiciales, como la humedad, polvillos, derrames, obstrucciones, entre otros. 

En nuestra región y especialmente, en la Provincia de Huaura, Distrito de 

Carquin, se ubica la planta procesadora de harina de pescado, de la Empresa Exalmar 

S.A. 

Dicha empresa, tiene como prioridad, satisfacer al mercado extranjero, 

específicamente de los estados de norte américa. 

Cuenta con 126 trabajadores, y el Dpto., de producción se halla subordinado al 

Dpto. de producción, por lo que sucede frecuentemente, que se nota una evidente 

preferencia por la producción, descuidándose las buenas prácticas de una eficiente 

gestión de su línea de maquinaria instalada. 

Sin embargo, las metas de producción se ven retrasadas, por continuos paros 

imprevistos, que disminuyen el ritmo de producción y como consecuencia se 

reprograman horas extras, con el consiguiente aumento del costo unitario de 

producción. 

El jefe del Dpto. de producción es un egresado de Senati, con cierta experiencia 

práctica que le hace más estar realizando mantenimiento correctivo. 

Gran parte de la maquinaria tiene un promedio de veinte años, con sustituciones 

de sus elementos, por lo que, al no priorizar su atención, entre lo que va del año, se ha 

incurrido en 337 horas por paros imprevisto. 

Ante esta alerta, de alta tasa de averías; la superintendencia de planta, delega al 

Dpto. de producción, la tarea de iniciar la implementación del mantenimiento 

productivo total, vía de desarrollo del mantenimiento autónomo. 

Por ello, a su vez el jefe de dicho Dpto. autoriza al suscrito, realizar el estudio 

sobre la implementación del mantenimiento autónomo, en la planta, con miras a 

incrementar la productividad. 

Al emprender este estudio, se declara que será de tipo aplicativo de nivel 

correlacional. 
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1.2 Formulación del Problema 

 

 
1.2.1 Problema General 

¿Cómo se relaciona la aplicación del mantenimiento autónomo con el 

incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. – Carquin 2021? 

 

 
1.2.2 Problemas Específicos 

 ¿Cómo se relaciona el aumento de la disponibilidad de máquinas, con el 

incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. – Carquin 2021? 

 ¿Cómo se relaciona la obtención de las condiciones básicas de mantenimiento 

de máquinas, con el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar 

S.A. – Carquin 2021? 

 ¿Cómo se relaciona la formación técnica de los operadores de máquinas, con 

el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. – Carquin 2021? 

 

 
1.3 Objetivos de la Investigación 

 

 
1.3.1 Objetivo General 

 Determinar la relación de la aplicación del mantenimiento de autónomo con 

el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin 

2021. 

 
 

1.3.2 Objetivos Específicos 

 Establecer la relación entre el aumento de disponibilidad de máquinas, con 

el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin – 

2021. 

 Establecer la relación entre la obtención de las condiciones básicas de 

mantenimiento de máquinas, con el incremento de la productividad en la 

Empresa Exalmar S.A. Carquin – 2021. 
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 Determinar la relación entre la formación técnica de los operadores de 

máquinas con el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. 

– Carquin – 2021. 

 

 

1.4 Justificación. 

 

a. Justificación Técnica 

El desarrollo de la investigación permitirá: minimizar el deterioro, reducción de 

averías, aumentar a disponibilidad de los equipos, así como también mejorar las 

competencias de los operadores de producción. 

 

b. Justificación Económica. 

En este aspecto se permitirá una reducción de costos por mantenimiento, así 

como una mayor producción, que implicará más ingreso por ventas. 

 

c. Justificación Social. 

El contingente humano, tendrá mejores condiciones de trabajo, ya que una 

máquina bien mantenida es una máquina segura. 

 
1.5 Viabilidad del Estudio 

El estudio propuesto, es viable por las razones siguientes: 

 

- El investigador, cuenta con el suficiente soporte teórico, referente al tema del 

estudio. 

- Se tiene experiencia, en la solución de problemas similares al del estudio. 

- Se cuenta con acceso a la información que se requiere, en la empresa. 

- Se tiene la asesoría con suficiente experiencia en el tratamiento a problemas de 

mantenimiento. 

- Se cuenta con los recursos económicos pertinentes para desarrollar la 

investigación. 
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CAPITULO II 

MARCO TEÒRICO 

 
2.1 Antecedentes de la Investigación 

 

 
2.1.1 Antecedentes Internacionales. 

(Uscátegui Cristancho, 2014) en su trabajo titulado: Propuesta de 

mejoramiento de gestión de mantenimiento para el Departamento de 

confiabilidad y proyectos en la Empresa Petrosantander Colombia (INC). El 

objetivo principal del proyecto es diseñar una propuesta para el mejoramiento 

de la Gestión de Mantenimiento para el departamento de Contabilidad y 

Proyectos en la empresa Petrosantander Colombia (Inc.), que permita a la 

empresa el mejoramiento de las actividades diarias del departamento y una 

controlada y efectiva ejecución de las actividades que sean programadas, para 

dar cumplimiento al plan diseñado, garantizando la disponibilidad y 

confiabilidad de los equipos. 

 
 

La norma ISO 14224 se tomó como guía para la identificación de equipos 

críticos y no críticos para la operación, el levantamiento de la información y 

la concentración de la misma en un solo lugar haciéndola más accesible y de 

fácil consulta. 

 
 

La implementación del software de mantenimiento MP9 fue una herramienta 

práctica y clave para el establecimiento de los planes de mantenimiento de los 

equipos y el departamento. Esta herramienta contribuyó para la 

documentación de equipos y localizaciones, planes y rutinas de mantenimiento 

rutinario, organizar y programar los trabajos de mantenimiento y seguimiento a 

los indicadores de gestión del departamento. 

 
 

Finalmente, se exponen las ventajas de tener procedimientos de 

mantenimiento para cada equipo y de enfocar los esfuerzos en actividades que 
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requieren más tiempo como análisis de falla, su corrección y las medidas para 

evitar su ocurrencia. 

 
 

(Benavides Chirinos, 2015) en su trabajo titulado: Diseño e Implementación 

de propuestas de mejoras de mantenimiento en el Área del Taller Mecánico 

de la Empresa Serví Dinamo C.A. trabajo cuyo objetivo fue: Diseñar e 

implementar propuestas de mejoras de mantenimiento en el Área del Taller 

Mecánico de la Empresa Servi Dinamo C.A. El tipo de investigación utilizado 

en este proyecto es el de “tipo factible" y está sustentado en investigaciones: 

documental y de campo. Ya que se utilizan documentos de investigaciones 

anteriores que directa o indirectamente aportan información al proyecto, así 

como también es necesario el desarrollo de indagaciones de campo, para la 

obtención de información de la realidad estudiada. La muestra seleccionada es 

los asistentes, técnicos, coordinadores e ingenieros de campo. La mayor parte 

de la información fue obtenida directamente del personal en el área de trabajo 

por medio de entrevistas no estructuradas, así como algunos documentos, 

manuales y formatos, que permitieron nutrir el contenido de las Fases 1 y 2 en 

la que se evidencian la situación de la empresa y los problemas y desperdicios 

que existían en el taller mecánico. 

 
 

La observación y análisis del proceso de recepción, reparación y 

mantenimiento de plantas eléctricas permitieron conocer y determinar las 

fallas y desperdicios que ocurrían en el proceso, para así desarrollar las 

propuestas de mejoras de mantenimiento en el taller mecánico de la empresa. 

Una de las fallas más críticas era la desorganización de las áreas que logró 

mejorarse ampliamente. 

 
 

Con el rediseño del Formato de recepción de equipos, se garantiza una mejor 

organización de las plantas en el taller, para lograr mayor velocidad en la 

respuesta que tiene la empresa con los clientes. El Departamento de 

Operaciones estudió el rediseño del formato, y decidió estandarizar la 

propuesta, lo que demuestra que fue una mejora de calidad. 
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Las mejoras de mantenimiento permitieron una evolución positiva de las 

actividades dentro del taller mecánico ya que, con la reorganización, 

estandarización del proceso de ejecución de reparaciones, entre otras mejoras: 

restablecieron los espacios de trabajo quedando en mejor estado, así como 

también culminó determinado paso a paso, la ejecución de todos los procesos 

dentro del taller. Lo cual se vio reflejado en el mejor desenvolvimiento de los 

trabajadores dentro del taller. 

 

2.1.2 Nacionales 

(Villegas Arenas, 2016) en su Tesis titulada: Propuesta de Mejora en la 

Gestión del área de mantenimiento, para la optimización del desempeño de 

la empresa "Manfer S.R.L. Contratistas Generales", Arequipa 2016. El 

presente trabajo de investigación tuvo como objetivo Generar una propuesta 

de mejora en la gestión del área de mantenimiento que permita optimizar el 

desempeño de la empresa MANFER S.R.L. Contratistas Generales. 

 
 

Se analizó la gestión actual en el área de mantenimiento de MANFER S.R.L. 

Determinando principalmente la falta de competencia y capacitación del 

personal de operación en equipos, y en general y la baja disponibilidad 

(68.27%) de los equipos en general lo cual afecta directamente en la 

producción y en los altos costos de alquiler que ascienden a S/. 319,975.80 

soles aproximadamente. 

 
 

Se determinó que actualmente no se cumplen los planes de mantenimiento, es 

decir no tienen implementado un sistema de mantenimiento preventivo y 

además hay una mala gestión de los mantenimientos correctivos. No se cuenta 

con historiales de mantenimiento, documentos y/o formatos de registro, ni con 

un encargado de mantenimiento. 

 
 

Se presenta una propuesta de gestión que permitirá optimizar el desempeño 

de la constructora mediante la elevación de la disponibilidad de los equipos 

desde un 68.27% a un 78.47%, lo cual disminuirá sustancialmente los costos 
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de alquiler en S/. 198,577.80 en el periodo de 02 años. Además, se 

implementarán procesos de gestión de mantenimiento y procesos de gestión 

logística que incrementarán la efectividad de la empresa. 

 
 

Se realizó un análisis de costo beneficio de la propuesta en la que se determinó 

inicialmente que el costo total es de S/.73, 700 soles, además un ahorro de 

S/.198,577.80 en alquiler en los 02 años, teniendo en cuenta el aumento de 

disponibilidad de los equipos, lo cual nos entrega un Ahorro Total de la 

propuesta de S/. 124,877.80 en el transcurso de los 02 años. 

 
 

(Rodríguez del Águila, 2012) en su investigación titulada: Propuesta de 

mejora de la Gestión de Mantenimiento Basado en la mantenibilidad de 

equipos de acarreo de una empresa minera de Cajamarca. Trabajo que tuvo 

como objetivo general la mejora de la gestión de mantenimiento basado en la 

mantenibilidad de equipos de acarreo de una empresa minera de Cajamarca 

permitiendo lograr incrementar la disponibilidad mecánica en dichos equipos. 

 
 

Se inició con el diagnóstico de la situación actual de la empresa y de la gestión 

de mantenimiento para llegar a conocer los puntos débiles dentro del proceso 

y poder formular propuestas para mejorar y reducir costos relacionados al 

mantenimiento. Así mismo, la propuesta de mejora será aplicada en el área 

involucrada con la gestión de mantenimiento. 

 
 

Al comprobar la factibilidad de la propuesta de mejora con un VAN de $ 

15’402,040.02 siendo mayor que cero, permite afirmar que el proyecto rinde 

una tasa mayor que la exigida y por ende el proyecto es aceptable luego de 

haber comparado el ahorro que tendríamos aplicando los indicadores con la 

situación actual y lo óptimo que tendría que medir la empresa. 

Los resultados que se lograron son: 

- Que el área de mantenimiento tenga un diagnóstico para identificar sus 

debilidades y poder retroalimentar el proceso. 
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- Se establecieron los indicadores para asegurar una adecuada gestión de 

mantenimiento y asegurar la disponibilidad de equipos de acarreo. 

- Acciones de mejora valorizadas. 

- Análisis FODA del área de mantenimiento para establecerlas estrategias de 

mantenimiento. 

 

 
(Altamirano Requejo, 2016) en su investigación titulada: Plan de Gestión de 

mantenimiento preventivo para mejora de la productividad en la Empresa 

Naylamp - Chic layo 2016. En el trabajo se refiere que mantenimiento 

preventivo en la actualidad no viene a representar un mantenimiento 

competitivo en nuestro país, sino es una necesidad para que las organizaciones 

puedan sobrevivir en un mercado cada vez más competitivo, por lo cual en la 

presente investigación se demuestra que un plan de gestión de mantenimiento 

preventivo contribuye sustancialmente a la mejora de la productividad en la 

empresa Destilería Naylamp. Una de las actividades importantes en una 

empresa, es el mantenimiento que contribuye en la reducción de los costos, y 

así genere mayor utilidad; nuestro objetivo fue elaborar un plan de gestión de 

mantenimiento preventivo para la empresa Destilería Naylamp, a través de 

una investigación de tipo aplicada descriptiva, con un diseño no experimental. 

 
 

La población fue 39 máquinas y equipos de la empresa, la muestra es de tipo 

no probabilística por conveniencia y estuvo conformada por las máquinas y 

equipos del área de producción. Se utilizaron las técnicas de análisis 

documentario, observación y entrevista; también se utilizaron instrumentos 

como la ficha técnica, guía de observación, ficha de registro, con sus 

respectivos formatos se empezó haciendo un diagnóstico para conocer de qué 

manera el mantenimiento preventivo permita tener un mayor grado de 

confiabilidad de las máquinas e incrementar la productividad, luego como 

resultado tenemos que la empresa pierde 7449 litros de alcohol en un mes, 

llegamos a la conclusión que teniendo los equipos en correcto funcionamiento 

ayuda a mejorar la productividad de la línea de producción y recomendamos 

que la empresa debe realizar capacitaciones para el personal del área de 
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mantenimiento, y a través de un mejor conocimiento, puedan colaborar con la 

minimización de fallas en los equipos. 

 
 

2.1.3 Regionales. 

(Esponda Veliz, 2017) en su Tesis Titulada: Propuesta de un modelo de 

gestión de mantenimiento para un establecimiento de venta al público de 

GNV, en cuya investigación propuso un modelo de gestión de mantenimiento 

para un Establecimiento de venta al público de GNV, con la finalidad definir 

una metodología, evaluar y proponer herramientas de confiabilidad para las 

operaciones y lograr la mejora de los procesos de una organización. Esta 

investigación es un estudio de caso de una empresa con presencia en el 

mercado que tiene 13 puntos de ventas de combustibles, de las cuales 4 puntos 

cuentan con GNV y se van a seguir expandiendo en la actualidad. 

 
 

En el año 2015 se obtuvo una cantidad de 88,673 clientes, de los cuales se 

dejaron de abastecer unos 150 clientes aproximadamente debido a que no se 

acreditó el mantenimiento en su debido momento, por una parada de planta 

que duró como 6 horas en el mes de Julio. 

 
 

Asimismo, se observó que durante el año 2015 que se produjeron 7 fallas en 

los equipos críticos. 

 
 

Debido a esto se implementó el modelo de gestión de mantenimiento 

aplicando herramientas de confiabilidad operacional para el año 2016 y se 

comprobó que las fallas en los equipos se redujeron significativamente a 3 

fallas, representando una reducción del 43%, comprobándose el aumento de 

la disponibilidad de los equipos al 99.997% y resultando que el tiempo medio 

de reparaciones se redujera significativamente a 59%. 

 
 

De la muestra obtenida para el año 2016, de 68 clientes se comprobó que no 

hubo desabastecimiento después de la implementación del modelo de diseño 

de la gestión de mantenimiento. 
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De esta manera, se concluye que esta investigación aporta herramientas 

importantes en la gestión de mantenimiento de un Establecimiento de venta al 

público de GNV y a partir de la investigación realizada se concluye que las 

herramientas de confiabilidad aplicadas a la gestión de mantenimiento 

contribuyen a la mejora continua de sus operaciones. 

 
 

(Barco Sandoval, 2017) en su tesis titulada: Aplicación del mantenimiento 

preventivo para mejorar la productividad en la empresa Global S.A.C. del 

Distrito de Ate Vitarte, Lima, 2017. El objetivo principal de la investigación 

es mejorar la productividad de los tejidos crudos de punto a través del 

incremento de tiempos normales de trabajo de las máquinas circulares, donde 

se tiene como estrategia el mantenimiento preventivo para incrementar los 

indicadores de disponibilidad y confiabilidad de las máquinas; y reducción de 

paradas no programadas. 

 
 

En el desarrollo de la investigación se tomó como base las 17 máquinas 

circulares textiles y su producción diaria de tejido para analizar su eficiencia 

y eficacia durante los datos del pre y post test. Se tomó la totalidad de la 

población la que es igual a la muestra que conforma la producción total de tela 

obtenida en un periodo de 30 días. Estos datos se introdujeron en el programa 

estadístico SPPS, el cual permitió demostrar la mejora de la productividad en 

un 22.23%, así como su incremento de tiempo de jornada diaria y siendo más 

competitivo en términos de mantenimiento preventivo. 

 
 

Como conclusión se obtuvo que se acepta la hipótesis general, por tanto, la 

aplicación del mantenimiento preventivo mejora la productividad en la 

empresa Tejidos Global S.A.C. del distrito de Ate Vitarte, Lima, 2017. 

 
 

(Vega Acuña, 2017) en su tesis: Implementación del mantenimiento 

preventivo para mejorar la disponibilidad de la maquinaria en la empresa 

Grúas América S.A.C. Santa Anita, 2017. La empresa actualmente solo realiza 

mantenimientos correctivos, es decir, esperan que se produzcan las fallas para 
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poder corregirlas lo que es perjudicial para las máquinas y los servicios que 

brindan. 

 
 

El objetivo es diseñar e implementar un plan de mantenimiento preventivo 

para la empresa, con el fin de mejorar la disponibilidad de la maquinaria. Se 

utilizaron los fundamentos de. Nyman, Palmer, Mora, Duffua, Rodríguez y 

Crane Interest Group. La muestra estuvo compuesta por el trabajo de cinco 

grúas telescópicas durante 60 días. Los datos fueron procesados utilizando el 

programa SPSS 20. 

 
 

La implementación comenzó con la búsqueda de información técnica y datos 

proporcionados por los trabajadores del área de mantenimiento. En base a esta 

información y con ayuda de los análisis de criticidad se logró un cronograma 

de mantenimiento general por horas de operación el cual se presentó a través 

de cartillas de mantenimiento. Se realizaron revisiones, mantenimientos y 

lubricaciones iniciales para cada una de las grúas. A través de la prueba 

estadística de Wilcoxon se probó, que el mantenimiento preventivo redujo las 

fallas de las maquinarias por lo que se pudo incrementar la disponibilidad en 

un 7.6%. 

 

 
2.2 Bases Teóricas 

Los fundamentos teóricos, considerados, son los siguientes. 

 Mantenimiento Industrial 

(Sanzol Irribarren, 2010) señala que son las técnicas destinadas a conservar equipos 

e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo posible, buscando la más alta 

disponibilidad y con el máximo rendimiento. 

El mantenimiento industrial engloba las técnicas y sistemas que permiten prever las 

averías, efectuar revisiones, engrases y reparaciones eficaces, dando a la vez normas 

de buen funcionamiento a los operadores de las máquinas, a sus usuarios, y 

contribuyendo a los beneficios de la empresa. Es un órgano de estudio que busca lo 

más conveniente para las máquinas, tratando de alargar su vida útil de forma 

rentable para el usuario. 
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Objetivos: 

Según (Navarrete Pérez, 1998) son los siguientes: 

- Reducir las paradas imprevistas del equipo. 

- Conserva la capacidad de trabajo de las máquinas. 

- Contribuir al aumento de la productividad del trabajo. 

- Lograr que las máquinas funcionen ininterrumpidamente, a la máxima eficiencia 

con desgaste mínimo prolongando al máximo su vida útil. 

- Conservar en perfecto estado de funcionamiento los medios de producción con 

un costo mínimo. 

- Elevar el nivel de utilización de las capacidades de producción., 

- Aumentada disponibilidad técnica a un costo razonable. 

- Conservar o restituir a los equipos, máquinas e instalaciones el estado técnico 

que le permita su función productiva de servicios. 

- Organización y ejecución de las funciones del mantenimiento 

- Los trabajos de mantenimiento están diseñados de tal forma que aseguren la 

organización y que los sistemas y métodos utilizados sean eficientes (pág. 1) 

 

Etapas 

(Navarrete Pérez, 1998) refiere que la actividad mantenimiento industrial es un 

caso particular del círculo administrativo general y lo comprenden las siguientes 

etapas: 

 
 Planificación 

Conformar el objetivo-tarea que se quiere alcanzar siendo sus etapas 

principales: 

 Precisar los objetivos que se quiere alcanzar. 

 Determinar las premisas existentes. 

 Trazar alternativas para lograr los objetivos fundamentales 

 Selección de la mejor alternativa. 

 Formular el acuerdo de dirección que expresa la decisión tomada. 
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 Organización 

Es la definición y formación del sujeto y el objeto de dirección. Se puede lograr 

al formular las siguientes preguntas: 

 ¿Quiénes realizan el proceso? 

 ¿Con que se realizan? 

 ¿Cómo se realiza el proceso? 

 ¿Quiénes ejecutan y quiénes orientan? 

 ¿Cómo fluye la información? (Pág. 4) 

 
 

Factores del proceso organización del mantenimiento 

(Navarrete Pérez, 1998) señala que la organización del sistema de 

mantenimiento depende una serie de factores que desempeña un papel decisivo 

dentro de la actividad fabril. El no tener en cuenta estos factores y querer copiar 

en vez de favorecer la actividad puede entorpecerla y hacerla ineficiente. Los 

factores a tener en cuenta son: 

- Volumen y valor de la producción. 

- Característica tecnológica de la producción. 

- Tamaño de la empresa. 

- La distribución en plantas del equipamiento que recibirá la acción del 

mantenimiento. 

- Fuerza capacitada y recursos materiales verdes dispone la entidad para 

acometer el trabajo. 

 

 Implementación del mantenimiento autónomo. 

El Mantenimiento Autónomo es una parte fundamental del TPM, éste se basa en la 

prevención del deterioro de los equipos y componentes de estos. Es responsabilidad 

de los preparadores y operadores llevarlo a cabo, ya que son quienes mantienen 

contacto directo con la máquina, por lo que son los más capacitados para determinar 

cuando falla o existe alguna anomalía en el equipo. 

El Mantenimiento Autónomo implica un cambio cultural en la empresa, 

especialmente en el concepto: “yo fabrico y tu conserva el equipo", en lugar de "yo 

cuido mi equipo". Para alcanzarlo es necesario incrementar el conocimiento que 
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poseen los operarios para lograr un total dominio de los equipos, esto implica 

desarrollar las siguientes capacidades en los operarios: 

 
1. Capacidad para descubrir anormalidades. 

2. Capacidad para la corrección inmediata en relación con las causas identificadas. 

3. Capacidad para establecer condiciones. 

4. Capacidad para controlar el mantenimiento. 

 
 

 Los sistemas de producción. 

Un sistema de producción es cualquiera de los métodos utilizados en la industria 

para crear bienes y servicios a partir de la utilización de diferentes recursos. 

Bosenherg y Metzen (1992) dan cuenta de la complejidad natural de un sistema de 

producción, relacionando el término con el desarrollo de métodos de fabricación en 

donde se establecen las directrices y los principios de trabajo, se delimitan las 

estructuras dentro de la organización, se describen las tareas básicas, los métodos 

científicos y los principios de ingeniería que deben ser cumplidos por el capital 

humano que forma parte del sistema. 

 
Boyer y Freyssenet (1995) describen un sistema de producción como la adecuación 

interna y externa que permite controlar las actividades económicas y de fabricación 

en una organización, con el objetivo de reducir la incertidumbre relacionada con las 

fuerzas de trabajo y las condiciones del mercado. 

 
Los sistemas de producción también pueden ser definidos como procesos de 

transformación en donde materiales e insumos son incorporados en las distintas 

etapas del ciclo de fabricación hasta obtener el producto terminado. 

 
El enfoque de los sistemas de producción no solo garantiza la manufactura de 

productos homogéneos y de alta calidad, también permite la aplicación de controles 

en cada una de las etapas del ciclo de fabricación, las cuales, maximizan el nivel de 

seguridad de la mano de obra y disminuyen los desperdicios generados a lo largo 

del proceso. 
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Al diseñar un sistema de producción se establecen un conjunto de políticas de 

fabricación que garantizan que los elementos estructurales básicos del sistema 

operen de manera consistente y armónica. 

 
El diseño de estos sistemas suele ser realizado en dos etapas: 

- La primera etapa - considera aspectos como la localización de la planta industrial, 

la tecnología y maquinaria a utilizar, la capacidad de fabricación deseada, entre 

otros, es decir lo concerniente a los activos fijos. 

- La segunda etapa contempla la correcta definición e integración de las áreas de 

producción, el flujo de materiales, la disposición de los almacenes, las 

condiciones ergonómicas de los puestos de trabajo, por mencionar solo algunas 

variables. 

 

 

 
 La productividad. 

La productividad se encarga de medir y calcular el total de bienes y servicios que 

han sido producidos por cada factor utilizado (tierra, trabajo, capital, tiempo, etc.) 

Es decir, la productividad nos permite saber lo que produce un trabajador en una 

hora, en un día o incluso en un mes. 

 
 El Mantenimiento productivo total (TPM) 

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una metodología de mejora que 

permite asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones, de 

los equipos, y del sistema, mediante la aplicación de los conceptos de: prevención, 

cero defectos, cero accidentes, y participación total de las personas. 

 
Cuando se hace referencia a la participación total, esto quiere decir que las 

actividades de mantenimiento preventivo tradicional, pueden efectuarse no solo por 

parte del personal de mantenimiento, sino también por el personal de producción, 

un personal capacitado y polivalente. 
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Ventajas de implementar TPM 

En (Industrial, 2012) se lee que el TPM enfoca sus objetivos hacia la mejora de la 

eficiencia de los equipos y las operaciones mediante la reducción de fallas, no 

conformidades, tiempos de cambio, y se relaciona, de igual forma, con actividades 

de orden y limpieza. Actividades en las que se involucra al personal de producción, 

con el propósito de aumentar las probabilidades de mantenimiento del entorno 

limpio y ordenado, como requisitos previos de la eficiencia del sistema. Además, el 

TPM presenta las siguientes ventajas: 

 
 Mejoramiento de la calidad: Los equipos en buen estado producen menos 

unidades no conformes. 

 Mejoramiento de la productividad: Mediante el aumento del tiempo disponible. 

 Flujos de producción continuos: El balance y la continuidad del sistema no 

solo benefician a la organización en función a la disponibilidad del tiempo, 

sino también reduce la incertidumbre de la planeación. 

 Aprovechamiento del capital humano 

 Reducción de gastos de mantenimiento correctivo: Las averías son menores, 

así mismo se reduce el rubro de compras urgentes. 

 Reducción de costos operativos. 

 
 

Vale la pena considerar que los equipos son susceptibles a un desgaste natural, y a 

un desgaste forzoso. Las actividades del TPM se enfocan en eliminar los factores 

de desgaste forzoso, aumentando el cuidado sobre el equipo y las instalaciones. 

 
 Mantenimiento Autónomo 

El mantenimiento autónomo significa que cada trabajador inspecciona y monitorea 

su equipo de forma independiente. Se hacen responsables de tareas simples como 

la medición de la presión y el voltaje, la regulación de los sensores, la lubricación 

y la limpieza. Por otro lado, la formación técnica los prepara para notar cualquier 

cambio y para solucionar cualquier problema rápidamente. El resultado es que se 

anima a todo el mundo a mantener su equipo en las mejores condiciones posibles o 

«como nuevo». 
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¿Cuáles son los beneficios del Mantenimiento Autónomo? 

Tal vez el beneficio más claro del mantenimiento autónomo sea el ahorro de mano 

de obra. Como cada trabajador se encarga de las tareas de mantenimiento más 

básicas, los técnicos están libres para tareas más especializadas. Esto implica un uso 

mucho mejor del tiempo y de recursos. 

 
La segunda cosa que notarás es que los trabajadores empiezan a detectar problemas 

y cambios antes de que causen un fallo. Esto permite intervenciones más oportunas, 

lo que causa interrupciones mínimas en el funcionamiento normal de la empresa. 

La reducción del downtime y de las paradas, por otra parte, proporciona una mayor 

disponibilidad, lo que lleva a una mejora de la OEE. 

 
Estos son los principales beneficios del mantenimiento autónomo: 

- menos costes con la mano de obra 

- menos paradas y riesgo de accidentes 

- más disponibilidad 

- más seguridad 

- más participación e implicación de todos los empleados. 

 

 Costos en mantenimiento 

Los costos de mantenimiento o almacenamiento son aquellos relacionados con 

guardar los artículos durante un periodo de tiempo. 

 
De manera aproximada, este tipo de costos suelen ser equivalentes a la cantidad 

media de artículos disponibles. 

 
Entre los principales costos de almacenamiento se encuentran el costo de espacio, 

tales como la renta del almacén y los costos de los servicios del mismo; el costo de 

capital, entendido como el costo de oportunidad relacionado con el inventario; el 

costo de riesgos, generados por deterioro, merma, robos, daño u obsolescencias; y 

los costos de seguros e impuestos de acuerdo con la cantidad de inventario 

disponible. 
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2.3 Definiciones conceptuales. 

Consideramos los más significativos: 

 
 

Conservación industrial. 

Definimos a La Conservación Industrial como la acción humana en un sistema que 

mediante la aplicación de los conocimientos científicos y técnicos, contribuye al óptimo 

aprovechamiento de los recursos existentes en el hábitat humano propiciando con ello 

el desarrollo integral del hombre y su ecosistema. Se divide en dos grandes ramas, una 

de ellas es la Preservación la cual se refiere a la parte material del sistema y la otra es 

el Mantenimiento que alude al Servicio que proporciona dicha materia. 

 
La Conservación Industrial necesita información de qué atenciones requiere el ítem 

para que éste funcione adecuadamente dentro de su tiempo de vida útil; requiere de 

estrategias de conservación 

 
Industrias de proceso 

Un proceso industrial es un conjunto de actividades que se realizan para convertir la 

materia prima en un producto final ..... Como consecuencia, para alterar la materia prima 

se pueden utilizar diferentes métodos. La manipulación de la materia prima hace que 

esta pueda ser modificada. 

 
Automantenimiento. 

Como todas las acciones que tienen como objetivo mantener un artículo o restaurarlo a 

un estado en el cual pueda llevar a cabo alguna función requerida. Estas acciones 

incluyen la combinación de las acciones técnicas y administrativas correspondientes. 

Según la Norma CEI 60050-191 E.2: Vocabulario electrotécnico internacional – Parte 

191: Confiabilidad – 46: Conceptos de mantenimiento y logística de mantenimiento, 

mantenimiento es la combinación de todas las acciones técnicas y de gestión destinadas 

a mantener o restaurar un elemento en un estado que le permita funcionar como lo 

requerido. 
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Productividad. 

La productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una 

comparación favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes 

y servicios producidos. 

 
Grupos de fiabilidad. 

Se refiere a la estabilidad de los resultados obtenidos cuando una misma prueba de 

evaluación es realizada por los mismos individuos en distintas ocasiones o por 

diferentes individuos de niveles similares. 

 
Inspección. 

Implica realizar la constatación ocular o la comprobación de un producto, proceso, 

servicio o instalación o su diseño para evaluar su conformidad con unos requisitos en 

un momento determinado. En el caso de la inspección, sin embargo, el juicio 

profesional del inspector es decisivo. 

 
Lubricación. 

Es un proceso mediante el cual se reduce la fricción entre dos partes móviles 

introduciendo un fluido para separar las dos superficies de contacto. El término 

«engrasado» se utiliza cuando se utiliza grasa como base lubricante. 

 
 

Ajustes 

Se denomina ajuste al proceso y el resultado de ajustar. Este verbo, por su parte, puede 

referirse a lograr que algo se acomode a otra cosa o a conseguir que no existan 

diferencias o discordancias entre dos o más elementos. La noción de ajuste se utiliza en 

diferentes contextos. 

 
Limpieza. 

A la acción de eliminar la suciedad se le llama detersión, limpiar o hacer limpieza. El 

propósito de la detersión es disminuir o exterminar los microorganismos en la piel o en 

algún objeto, es decir, en objetos animados o inanimados, evitando también olores 

desagradables. 
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Averías 

Daño, rotura o fallo que impide o perjudica el funcionamiento del mecanismo de una 

máquina, una red de distribución u otra cosa. 

 

 
2.4 Formulación de Hipótesis. 

2.4.1 Hipótesis General 

La aplicación del mantenimiento autónomo, tiene relación con el incremento de 

la productividad en la Empresa Exalmar S.A. – Carquin – 2021. 

 

 
2.4.2 Hipótesis Específicas. 

 El aumento de la disponibilidad de máquinas, se relaciona con el incremento 

de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin – 2021. 

 La obtención de las condiciones básicas de mantenimiento de máquinas, se 

relaciona con el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. 

– Carquin – 2021. 

 La formación técnica de operadores de máquina, se relaciona con el 

incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin – 2021. 
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CAPITULO III  

METODOLOGÍA 

 

 

 

3.1. Diseño Metodológico 

 
 

3.1.1. Tipo de diseño: 

Diseño no experimental, ya que se usará el soporte estadístico, para el 

análisis cuantitativo. 

 
3.1.2. Enfoque 

Se priorizará el enfoque cuantitativo y en menos proporción el enfoque 

cualitativo. 

 
3.1.3. Tipo de estudio 

De tipo aplicativo, por cuanto el soporte teórico, se aplicará a la solución 

del problema concreto, ya declarado en capítulos anteriores. 

 
3.1.4. Métodos utilizados. 

De prioridad el método deductivo. 

 
 

3.1.5. Nivel de la investigación 

Se opta por el nivel correlacional, por que se  pretende demostrar la 

asociatividad de las variables del tema de estudio. 

 
3.2. Población y muestra. 

 
 

3.2.1. Población: 

El 100% de máquinas y operadores de línea de producción 

 
3.2.2. Muestra: 

Tipo censo 
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3.3. Operacionalización de variables. 
 

HIPÓTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO 

La aplicación del 

mantenimiento 

autónomo, tiene 

relación con el 

Variable 

Dependiente. 

 
X1. La aplicación 

 

 

 
Dimensión Técnica 

 % deterioro 

 % de elementos 

ajustados. 

 % de elementos 

 

 
Reportes de 

mantenimiento. 

incremento de la del mantenimiento  lubricados  

productividad en autónomo. 
   

 
 Tasa de costo 

por averías 

 Índice de costo 

por reemplazo 

 

la Empresa 

Exalmar S.A. 

  
Dimensión económica 

Reportes de 

mantenimiento 

Carquin 2021    

 Variable   Índice de 

aumento de 

producción 

 Índice de 

aumento de 

disponibilidad. 

 

 Dependiente:   

Reporte de 

 
Y1: Incremento 

de la 

Dimensión rendimiento mantenimiento y 

producción. 

 productividad.   

 
3.4. Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos. 

3.4.1. Técnicas a emplear. 

 Las técnicas para la recolección de datos, que se utilizarán son las 

siguientes: Observación in situ, análisis documental, la entrevista, 

encuestas, la estadística descriptiva. 

 
3.4.2. Descripción de los instrumentos. 

 
 

 Bitácora: Para registrar lo observado en el campo de la realidad 

problemática. 

 
 Fichas: Sobre todo las fichas de interpretación, para anotar las deducciones 

del material bibliográfico a consultar. 
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 Hoja de Excel: Para registro de datos de funcionamiento de máquinas. 

 

 Hoja de muestreo: Para registrar cada cierto periodo de tiempo, el estado 

de funcionamiento de las maquinarias. 

 
 Órdenes de trabajo: Nos permitirá el análisis y evaluación del 

cumplimiento de los trabajos. 

 
3.5. Técnicas para el procesamiento de la información. 

Para procesar los datos recogidos con los instrumentos indicados anteriormente, 

se utilizará la estadística descriptiva; así como el uso del programa SPSS. 
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CAPITULO IV 

RESULTADOS 

 

4.1. ASPECTOS GENERALES 

4.1.1. ORGANIZACION DE LA EMPRESA 

En la figura Nº 01 se muestra el organigrama de la empresa, cuya estructura 

está integrada por directorio, gerencia general, departamento de personal, 

departamento de guardianía, auditoria, departamento de administración 

financiera con sus divisiones de contabilidad y logística, departamento de 

producción, con su dependencia de mantenimiento constituido por 

electricistas, calderitas, motoristas, y mal extremo lo jefes de turno de día 

tarde y noche. 
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FIGURA Nº 01 

ORGANIGRAMA FUNCIONAL ESTRUCTURAL 
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4.1.2. VISION Y MISION DE LA EMPRESA 

Visión; ser una empresa de alto nivel competitivo en el sector pesquero y 

garantizarse en los próximos 5 años un mejor posicionamiento en el mercado 

exportador 

Misión: procesar harina de pescado, cumpliendo con los exigentes estándares 

de calidad que imponen los mercados internos y externos: de manera 

sostenible y respetando el cuidado del Medio Ambiente. 

4.1.3. PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA 

El proceso de producción, de la empresa tiene la secuencia siguiente. 

Absorbente, para ello se agrega dos partes de agua por 1 de pescado. 

De la rapidez de la descarga depende también la calidad de la harina sobre 

todo cuando la zona de captura quedad lejos de la costa. 

4.1.3.2. Almacenaje. 

El pescado es llevado mediante un transportador de ma hacia un 

vibrador, esta maquinaria tiene la función de sacarle al pescado el agua 

que contiene en su cuerpo. 

La materia prima es pesada mediante una balanza automática , cuya 

capacidad es de 1,500 kilos con una variación aproximada de 25 kilos 

de materia prima, pasando después de ser almacenada en dos pozas de 

concreto de 2000 toneladas  en total, tienen una doble inclinación, en la 

parte central de las dos pozas hay dos transportadores helicoidales, el 

cual conduce y desmenuza la materia prima hasta los 02 elevadores de 

pescado que transportan .el pescado por medio de las paletas hasta el 

tolvin automático de nivel, el cual da un flujo constante de alimentación 

de la cocina. 

La capacidad de almacenamiento de las pozas depende de la capacidad 

instalada de procedimientos de la fábrica. El pescado una vez 

almacenado, debe ser procesado inmediatamente. 
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4.1.3.3. Cocinado  

En la transformación de la materia prima, se lleva a cabo una serie de 

etapas en forma continua, obteniéndose de esta manera como producto 

principal la harina de pescado y como subproducto el aceite crudo. .

 . 

En esta etapa se completa la cocción de la materia prima coagulando 

las proteínas y rompiendo los tejidos o células adiposas. Para la cocción 

se utiliza dos clases de vapor: el vapor de baja que viene directo de la 

planta de agua de cola que sirve para la chaqueta de calefacción y el 

vapor de alta que viene desde los calderos. 

La empresa cuenta con tres cocinadores, estos se utilizarán de acuerdo 

a la cantidad de pescado; estos cocinadores trabajan a una temperatura 

de 95° a 100° C. la materia prima no está en contacto con el vapor de 

agua, esto se logra haciendo circular el vapor de agua a través de la 

chaqueta de calefacción, usando una presión de vapor de 401b/m2 en la 

chaqueta. 

Las presiones de vapor son libras por metro cuadrado y 60 lb/m2 en el 

eje. 

Durante el cocinado, los tejidos de pescado adquieren mayor firmeza 

y resistencia para la extracción de la grasa en el momento del prensado. 

El cocinado trabaja en forma continua, su tiempo de permanencia de 

la materia prima es entre 1O y 15 minutos. 

4.1.3.4. Desaguado (Pre-Strainer) 

En esta etapa se constituyen dos partes: una sólida y otra 

acuosa, que son conducidos mediante un gusano transportador 

helicoidal hacia los drenadores. En pre-strainer, es un transportador 

helicoidal, situado entre el cocinador y las prensas, en el fondo usan 

una malla perforada de 3/16 pulgadas en donde se separan las dos 

partes de la materia prima. La parte acuosa se escurre en forma de 
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caldo a través de los huecos de la malla perforada y la parte sólida con 

cierta cantidad de agua es transportada hacia las prensas. El caldo 

escurrido es transportado mediante una tubería para ser depositado, en 

un tanque donde es enviado mediante bombas hacia las separadoras 

de sólidos. 

4.1.3.5. Prensado 

En esta etapa, la parte sólida con cierta cantidad de agua son 

exprimidos en las prensas para extraer la mayor cantidad de líquido. 

Este líquido obtenido se denomina "Caldo o Licor de Prensa" que 

contiene agua, aceite y otras materias solubles, mientras que los 

sólidos constituyen la "Torta o Coke de prensa" 

En este paso la materia prima se mantiene a una temperatura 

de 93ºC y su humedad en un 45 a 50%. 

4.1.3.6. Tratamiento de caldos  

Separación de Sólidos: El caldo de prensas que proviene de los 

desaguadores; contiene agua, aceite, sólidos disueltos y sólidos en 

suspensión, con la finalidad de recuperar estos sólidos se calienta el 

caldo a una temperatura de 85º C y se hace pasar a través de las 

separadoras. 

Al someterse este caldo a un movimiento rotatorio continuo a alta 

velocidad, los sólidos se separan del caldo, obteniéndose de esta 

manera el denominado "Cake de separadora", con un contenido de 60 

- 65 % de humedad y es. conducido mediante tuberías a las centrífugas 

para su tratamiento. 

Centrifugación : Para facilitar la centrifugación, el caldo o caldo 

de separadoras, se calienta hasta una temperatura de 95°C y luego se 

pasa a la centrífuga, en donde se realiza la operación físico - mecánico 

de centrifugación , con la finalidad de separar el aceite en forma total 

de los demás componentes que constituyen el caldo tales como: agua, 
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sólidos disueltos y sólidos en suspensión, obteniéndose ·de de esta 

manera el aceite crudo de pescado, el cual es bombeado hacia el tanque 

de almacenamiento para su posterior comercialización. 

El caldo obtenido como residuo de la centrifugación, está 

constituido por agua y finos con alto contenido proteico, es el llamado 

"Agua de cola" que contiene 7% de sólidos. 

Planta de agua de cola 

En esta etapa, el agua de cola con 7% de sólidos, para su 

tratamiento, utiliza la llamada "Planta de agua de cola" en donde es 

sometido a un proceso de concentración por evaporación, 

obteniéndose de esta manera un "concentrado de agua de cola" con un 

contenido aproximado de 35% de sólidos, que es adicionado a la torna 

de prensa mejorando el rendimiento de materia prima, en harina de 

pescado. 

4.1.3.7. Secado  

La mezcla constituida por los cakes de prensa, de separadores 

y el concentrado agregado, son conducidos por un gusano 

transportador helicoidal hacia el presecador y después al secador. 

El secado se realiza mediante un sistema combustión que 

consta en una cámara de fuego y una pre-cámara, aquí la carga es 

conducida mediante paletas, unas que avanzan y otros que retienen 

la carga. 

El secado se hace con la finalidad de reducir el contenido de 

humedad de la torna, esta operación trabaja, con una temperatura 

de 500° C en la cámara de fuego y la salida de la pre-cámara con 

una temperatura de 70 - 75°C y la humedad la reduce hasta 22% 

su tiempo de duración de la carga en el secador es de 1O minutos. 

4.1.3.8. Exaustor de Gases 
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Para ejecutar su trabajo, usa un rotor, su función principal del 

exhaustor es expulsar hacia el exterior, los vapores de la carga de 

los secadores en el momento del secado. 

4.1.3.9. Molienda o Reducción de Tambo 

El scrap o harina gruesa que sale de los secadores, tiene 

partículas de diferentes tamaños, a  fin  de  alcanzar  la 

granulometría adecuada para su comercialización se para por los 

molinos de martillo obteniéndose una harina pulverizada hasta 

niveles de 98% que debe pasar por la mall Nº 12. 

Los molinos son rotores verticales de tipo martillo loco que 

giran a 1 800 R.P.M. 

4.1.3.10. Transporte a través de duetos aéreos 

La   harina   pulverizada,   que   sale   de   los   molinos   es 

transportada a través de 03 duetos aéreos hacia el ciclón por; una 

corriente de aire, generada por los ventiladores. Además de servir 

como medio de transporte, enfría la harina. 

Los ventiladores son para generar aire, usan un rotor con 

paletas que gira a 1 420 R.P.M. 

4.1.3.11. Dosificación de Antioxidante 

La harina depositada en el ciclón, es conducida por un gusano 

transportador helicoidal hacia el tolvin, en donde se deposita hasta 

que éste se llene, automáticamente es llevado por un gusano al 

equipo dosificador de antioxidante, en donde se agrega de 600 - 

650 rpm el aditivo químico (santoquín), con la finalidad de 

neutralizar la velocidad de reacción del oxígeno del aire y de esta 

manera evitar la auto combustión durante su almacenamiento. 

Es importante el control eficiente del equipo dosificado, para 

una correcta aplicación y homogenización del antioxidante, el cual 

garantizará la calidad del producto. 
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4.1.3.12. Pesaje y Ensaque 

La harina dosificada con antioxidante es conducida a las 

balanzas de pesaje, en donde automáticamente se pesa 50 Kg. 

Y s ensaca en bolsa de propileno de color blanco para 

diferenciar de la harina estándar, se usa este material sintético 

porque es resistente al manipuleo. 

4.1.3.13. Almacenaje 

Una vez pesada y ensacada la harina, se cose la bolsa y se 

transporta en camiones plataforma a los almacenes, en donde 

se coloca en rumas de 50 toneladas (1,000 sacos de harina). 

Los almacenes deben encontrarse fumigados, secos 

limpios para evitar la contaminación de salmonera, hongos y 

mohos. En el gráfico Nº 2.1 se muestra el DOP respectivo. 

En la figura Nº02, se expone al diagrama de operaciones de 

proceso. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FIGURA Nº 02 
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4.1.4. RECURSOS UTILIZADOS  
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4.1.4.1. PERSONAL 

AREA DE TRABAJO TOTAL PERSONAL 

Jefatura  3 

Finanzas 3 

Control de Calidad 5 

Producción 48 

Bahía 6 

Mecánicos 8 

Electricistas  6 

Calderistas  3 

Motoristas  5 

Volantes  5 

Fuente; Departamento de Personal 

4.1.4.2. MAQUINAS Y/O EQUIPOS 

5.  

MAQUINAS Y EQUIPOS CANTIDAD CONDICION 

Motores 92 Operativo 

Bombas 46 Operativo 

Reductores 36 Operativo 

Transportadores de malla 5 Operativo 

Separadores 9 Operativo 

Cocinadotes 3 Operativo 

Pre-strainers 3 Operativo 

Prensas 3 Operativo  

Transportadores helicoidales 20 Operativo 

Secadores 2 . Operativo 

Extractores 4 Operativo 

Duetos 4 Operativo 

Balanzas 4 Operativo 

Centrifugas 12 Operativo 

Plantas evaporadoras 3 Operativo 
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Calderos 5 Operativo 

Molinos 3 Operativo 

Grupos electrógenos 5 Operativo 

4.1.4.3. VOLUMEN DE PRODUCCION 

En los 8 meses de pesca, la producción de harina de pescado 

MES CANTIDAD 

Octubre                                  2020 11,968.65 TONELADAS 

Noviembre                             2020 34,235.52  TONELADAS 

Diciembre                              2020 9,569.59   TONELADAS 

Marzo                                    2021 17,006.96  TONELADAS 

Abril                                      2021 25,251.247 TONELADAS 

Mayo                                    2021 22,752.87 TONELADAS 

Junio                                    2021 17,480.27 TONELADAS 

JULIO                                  2021 4,591.56 TONELADAS 

Consiguientemente la producción de aceite de pescado (en Toneladas) es la siguiente: 

MES CANTIDAD 

Octubre                                  2020 447.00 TONELADAS 

Noviembre                             2020 1,628.24  TONELADAS 

Diciembre                              2020 401.00    TONELADAS 

Marzo                                    2021 881.00    TONELADAS 

Abril                                      2021 1,011.00 TONELADAS 

Mayo                                    2021 1,095.00  TONELADAS 

Junio                                    2021 643.50    TONELADAS 

JULIO                                  2021 121.00   TONELADAS 

 

 

 

4.2. CONTEXTO DEL PROBLEMA A SOLUCIONAR 

El problema, lo enfocamos en los aspectos siguientes: 

4.2.1. EN EL PROCESO PRODUCTIVO 
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Por tener una producción continua y "semiestacional", el Departamento 

de Producción y la política empresarial. así lo exige; el hecho de 

practicar la errónea forma .de trabajo, de sobreponer el afán de 

producción, sobre el buen cuidado y conservación de la maquinaria. 

Es cierto, que, en el sector pesquero, generalmente se trata de 

aprovechar al máximo la oportunidad de pesca, y su posterior 

procesamiento, para luego cumplir con la empresa de lotes de Harina de 

Pescado, que es el producto principal. 

Ante esta situación, la política empresarial, exige priorizar 

exclusivamente la producción, descuidando la asistencia del 

mantenimiento cotidiano y periódica de las maquinarias y equipos.  

Durante el proceso de producción, hay intervalos de tiempo perdidos 

por descomposturas de máquina. Fallas que detienen el proceso 

productivo, incidiendo en el retraso de entrega del producto final. 

Muchas veces, hay posibilidad de comprar más pescado, pero los 

excesivos inconvenientes de máquina, trunca la posibilidad de realizar 

más "Quema". 

El estándar de producción, en plantas pesqueras, con moderna 

gestión de la producción, es una demora de 45 minutos por el proceso 

de 110 T.M., y en el caso de Exalmar, demora 60 minutos, siendo el 

principal obstáculo el aspecto mantenimiento. 

En el período de estudio, cuyo  tiempo  es  promedio, se alcanza 

un procesamiento de 142,797.45 T.M. de Harina de Pescado, cantidad

 que con una mejor gestión del mantenimiento, estaremos 

en la posibilidad de elevarla descartando la raíz técnica, consideramos 

que la raíz humana tiene ausencia en un estimado del 40%, por ello hay 

que establecerse de un mantenimiento autónomo. 

4.2.2. Funcionamiento de Maquinarias  
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El funcionamiento de máquinas y equipos, se torna irregular, 

sumándose por paralizaciones imprevistas la cantidad de 1,372 horas. 

En verdad, se puede asumir que la eficiencia actual por 

funcionamiento de maquinarias alcanza el 40.40%. Se indica que, 

frecuentemente, el hecho de reparar 

desperfectos, incurre en tiempos excesivos, que implica el tomar 

horas de un turno y del siguiente. 

En el rubro 4.6, se expondrá el detalle, el comportamiento de la 

gestión de equipos. 

4.2.3. De los procedimientos de organización 

Inexistencia de procedimientos técnicos, como registro de: maquinarias, 

de desperfectos, de control, de costos, de tiempo: de control de 

materiales, órdenes de trabajo; lo que conlleva a establecer un 

planeamiento, programación, control y evaluación del sistema de 

mantenimiento. 

Por lo que se hace necesario la generación de la organización en el 

trabajo, y documentos de gestión. 

4.2.4. Del costo por deficiencia del sistema actual de Mantenimiento 

Con el Sistema actual, y con una cantidad de 1,676 horas efectivas de 

producción se tiene una· producción de 142,796.65 T.M. de Harina de 

Pescado, lo que representa un ingreso por ventas de SI. 64' 258,402.50. 

Estos se le considera como un efecto de la raíz humana en la 

problemática. 

 

4.2.5. PREMISAS 

Si a lo anterior le asociamos, el Costo de Oportunidad, de el no poder 

procesar más tonelaje de Harina de Pescado, por motivos de paradas 
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impuestas, se estima que se incurre en una pérdida de S/. 52'602,934.33.

 ·  

La principal premisa, es que si queremos alcanzar competitividad en el 

sector pesquero, debemos utilizar lo mejor posible nuestros recursos, 

aplicando los mejores principios y técnicas de gestión, tanto de 

producción, como de mantenimiento en este caso. 

En tal sentido, asumamos la premisa, de que todos los que tienen 

Que ver con el funcionamiento de  máquinas  y  continuidad  del 

Proceso de Producción, estarán involucrados con el quehacer del 

mantenimiento. 

4.2.6. OBJETIVOS 

Objetivo General 

Generar y propiciar la aplicación de un nuevo modelo de Mantenimiento 

tal como el mantenimiento autónomo asociado a la prevención.  

Objetivos  Específicos 

 Determinación de Parámetros de Gestión en el Sistema Actual. 

 Dotación de Documentos Técnicos de Trabajo. 

 Optimizar el Plan de Mantenimiento.  

 Establecer un adecuado Programa de Mantenimiento. . 

 Acorde a competencias del operador 

4.3. METODOLOGÍA UTILIZADA 

Utilizamos el método inductivo, deductivo, estadístico y de trabajo de 

campo; con la obtención de resultados, presentados cuantitativamente en 

cuadros de doble entrada y analíticamente en forma explicativa; 

complementándose con un riguroso análisis y discusión de los resultados. 

4.3.1. PROCEDIMIENTOS 

Se ha desarrollado el procedimiento siguiente: 

 Actividad Exploratoria Preliminar. 

 Análisis de la Problemática. 
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 Acopio y Procesamiento de Información. 

 Selección de Principios y Técnicas de Mantenimiento. 

 Desarrollo de las Técnicas de Mito resultados, discusión, 

conclusiones. 

4.3.2. DESARROLLO Y EJECUCIÓN 

Planificación de la Función de Mantenimiento 

Planificación de la función de mantenimiento autónomo para 

asociarlas para un mejor rendimiento. 

a) Identificación de Activos Críticos 

Esta tarea ha significado, experimentara un buen tipo de 

relaciones Interfuncionales, sobre todo con la división de control 

de calidad, quien nos ha permitido construir el Cuadro Nº 01, 

referente a Registro   de   Paralizaciones, de   los   equipos 

utilizados necesariamente en el Proceso de Producción. De cuyo 

análisis podemos deducir, que los molinos, transportadores· 

helicoidales, grupos electrógenos calderos, y ventiladores, se 

constituyen en los equipos vitales; a los que debemos dar primera 

prioridad en el servicio de mantenimiento a programar. 

b) Determinación de los Motivos de Paralizaciones 

Es importante, conocer los motivos de las paralizaciones, 

para poder practicar una bien definida política de acción, se pudo 

construir el Cuadro Nº 01, que registra los motivos de los 

imprevistos y poder así integrarnos a un trabajo proactivo de 

mantenimiento, producción, calidad. 

c) Clasificación y Asignación de Tareas de Mito 

Remitiéndonos al Cuadro Nº 02, donde se indican las 

máquinas y las partes que frecuentemente sufren averías, podemos 

deducir que necesitamos establecer dos tipos de actividades: 

TIPO 1: Aquellas actividades, como limpieza, ajustes simples, 

lubricación, inspección visual; a cargo del personal de producción. 
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TIPO 11: Aquellas actividades, de conocimientos específicos 

y complejos, que deben ser llevados a cabo por el personal de 

mantenimiento. 

d) Determinación de Disponibilidades 

Es imperioso, anular los cuellos de botella, priorizando la 

atención en ellos. Por consiguiente, se ha determinado las 

disponibilidades en el sistema, registrado en el Cuadro Nº 03, la 

cuantificación al respecto. 

De dicha información procesada, se desprende considerar; 

molinos, grupos electrógenos, transportadores helicoidales, 

ventiladores, no sin dejar de considerar al restante como segunda 

prioridad. 
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CUADRO Nº 02  

MOTIVO DE PARALIZACIONES 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Departamento de Producción El Autor 

 

 
MAQUINAS 

y 

EQUIPOS 

 

PARTES QUE SE 

AVERÍAN 

FRECUENTEMEN

TE 

 

TIEMPO 

DE 

REPARACI

ÓN 

ESTIMADO O1. Transportador de Malla • Cadenas (eslabones) 

• Roturas de malla 

• Chumaceras 

50 min. 
 

45 min. 
 

65 min. 
' 

02. Bombas de Sanguaza • Espiral 95 min . 

03. Balanzas • Controles Automáticos 60 min. 

04. Pre Strainers • Roturas de Mallas 

• Ejes 

30 min. 
 

25 min. 

05. Prensas • Mallas 

• Variador 

45 min. 
 

120 min. 

06. Transp. Helicoidales • Ejes 

• Tubos 

95 min. 
 

150 min . 

07. Molinos • Martillos 

• Fajas 

55 min . 
 

40 min. 

08. Ventiladores • Fajas 35 min. 

09. Calderas • Bomba de Petróleo 75 min . 

1O. Balanza de Ensaque • Controles Automáticos 60 min . 

11. Equip. Antioxidante • Controles Automáticos 
A 

70 min. 

12. Grupos Electrógenos • Controles automaticos 85 min. 
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CUADRO Nº O3 

DISPONIBILIDAD EN EL SISTEMA ACTUAL 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
FUENTE           m =  Tiempo medio entre averías 
El Autor  
            0 = Tiempo  de Reparación 
            UTR = Utilidad 

Nº EQUIPO m (hras) O (hras) U TR C/o Disponibil. Observaciones 

1 Transp. de Malla 169.33 70,72 0,7053 70,53 Categoría B, Sexto Orden 

2 Bomba de Sanguaza 179,29 60,95 0,7462 74,62 Categoría B, Sétimo Orden 

3 Balanzas 508,00 29,76 0,9446 94,46 Categoría C, Once Orden 

4 Pre-Strainers . 30,80 41,27 0,8807 88,07 
Categoría B, Noveno 

Orden 

5 Prensas 338,66 89,65 0,7906 79,06 Categoría B, Octavo Orden 

6 
Transportador

es 

Helicoidales 

190,50 182,03 0,5113 51,13 Categoría A, Tercer Orden 

7 Molinos 117,23 341,68 0,2554 25,54 Categoría A, Primer Orden 

8 Ventiladores 234,46 106,64 0,6873 68,73 Categoría B, Cuarto Orden 

9 Calderos 1.016,00 109,95 0,9023 90,23 
Categoría C, Décimo 

Orden 

10 Balanza de Ens. 508,00 30,93 0,9426 94,26  
Categoría C, Doce Orden 

11 Equipo Alo 217,71 75,07 0,7435 74,35 Categoría B, 7Quinto Orden 
 

12 Grupos Electrógenos 190,50 234,03 0,4487 44,87 
Categoría B, Segundo 

Orden 
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4.4. Documentos Técnicos 

Los consideramos como herramientas básicas de manejo de información. En 

Exalmar S.A., la documentación es inoperante e incompleta, por lo que, en las 

figuras siguientes, .se presentan los formatos a considerar y utilizarlos. 

 Dichos formatos, propuestos son: 

 Tarjeta de Registro de Equipo. 

 Tarjeta Guía de Mito Preventivo. 

 Tarjeta Control de Consumo de Energía 

 Tarjeta Planilla de Inventario. 

 Tarjeta de Carta de Lubricación. 

 Tarjeta Orden de Trabajo de Mantenimiento. 

 En los Anexos respectivos se muestran dichos formatos 

 Se muestran en paginas siguientes 

4.5. Determinación de Actividades de Mantenimiento 

Las actividades principales, a realizar e incluir en el Programa de Mantenimiento, 

son: inspección periódica, inspección continua, limpieza externa, limpieza interna, 

reparación parcial, reparación general, lubricación y cambio de lubricante; cada 

una de ellas, con sus frecuencias, tiempos, costos. 

Se implican de ello políticas que se requieran. 

4.6. Comité de Despliegue del Mantenimiento Productivo Total  

El comité estará integrad por los jefes de turno, jefes de producción, trabajadores 

de línea (representante por turno), su   revisores, líderes del T.P.M.  (Autor del 

despliegue)   y   por  el  equipo kaizen, encargado del mantenimiento. 

En la, figura Nº 04, se muestra dicho   comité, el cual tratado de darle 

funcionamiento a la fecha 



 

 

45  

 

 



 

 

46  

DOCUMENTOS DE GESTION Nº  

REGISTRO DE OPERACIÓN MATERIALES PIEZA Nº DISEÑO Nº 

NOMBRE PESO NETO: 

PESO BRUTO 
MODELO 

   

DIMENSIONES DE LA PIEZA    
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EXALMAR 

HUACHO 
PLANILLA DE INVENTARIO Hoja Nº ……………. 

Código 

Ident. 

DESCRIPCION DEL EQUIPO 

O MAQUINARIA 

(CARCATERISTICAS) 

UBICACION P OBSERVACIONES 
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EXALMAR S.A. 

HUACHO 
CARTA DE LUBRICACION 

EQUIPO FRECUENCIA 
LUBRICANTE RECOMENDADO  

CLAVE DE FABRICACION Nº.. 
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4.7. Programación 

Como se sustentó en la parte de planificación, estamos considerando para este y 

próximo periodo de producción, un programa de mantenimiento, donde serán 

elementos ejecutores, tanto el personal de línea de producción (actividades 

autónomas) como el personal de mantenimiento. 

Para este programa, se ha tenido que hacer un concienzudo análisis de las 

frecuencias y los tiempos de, duración, lo que nos permite asegurar que dentro de 

las máximas tolerancias de nuestra realidad; es un programa que se ajusta a lo 

realmente ejecutable. 

Este programa integra actividades como: 

 Inspección Continua (l.C.). 

 Inspección Periódica (l.P.). 

 Lubricación (Lub). 

 Cambio de Lubricante (C.L.). 

 Reparación Parcial (R.P.). 

 Reparación General (R.G.). 

 Limpieza Interna (L.l.). 

 Limpieza Externa (l.E.). 

En el Cuadro Nº 04 se presenta el programa a considerar en el despliegue del plan 

y programa de mantenimiento productivo total, pilar gestión del mantenimiento 

autónomo. 

4.8. Controles 

En esta etapa, asimismo incidiendo en controlar los costos incurridos, ya sea en 

materiales, como en tiempos de las actividades. 
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4.9. Competencias Básicas para el Mantenimiento Autónomo  

Tabla 7 Mantenimiento Autónomos de Equipos  

Prestrainer 

El mantenimiento preventivo para el Prestainer es 2 veces al año para contribuir a 

que la maquinaria tengo una larga vida operativa con menos problemas y consuma 

baja energía. 

Para el funcionamiento de la maquinaria se requiere del conocimiento del sistema 

mecánico para evitar el deterioro de piezas. A continuación, se detalla los 

componentes importantes que requieren del mantenimiento autónomo. 

Registro del Mantenimiento autónomo  

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo 

Rodamientos  El Plan de Mantenimiento se orienta a 

evitar el fallo por fatiga provocado por la 

cortadura o el exceso de carga. 

Son partes que requieren de un 

mantenimiento preventivo porque muchos 

de las fallas prematuros se generan por 

golpes, sobrecarga, limpieza, apriete, 

excesivo desalineación  

Lubricación de piezas La lubricación de equipos garantiza un 

funcionamiento adecuado. Se requiere de 

un lubricador de calidad y confiable 

acorde a la maquinaria. 

Emplear una estructura sellante para 

prevenir que las partículas generen 

contaminación en los fluidos  

Cojinetes  Por el montaje inadecuado y las 

condiciones de trabajo se 

requiere de un mantenimiento 

preventivo para reducir el 
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desgaste mecánico, deformación, roturas, 

separación por roce, desgaste por 

conexión. 

Engranajes  Los engranajes presentan 

problemas relacionados a una 

mala lubricación lo que provoca 

rodadura y desplazamiento. 

El mantenimiento preventivo se 

centra en evitar deformación, 

corrosión, fractura y separación 

para lo cual debe emplearse una 

lubricación adecuada. 

Acoplamientos  El 75% de los problemas que se 

desarrolla con el equipo se 

dan por fallos relacionado s a la 

lubricación que provocan desgaste, 

deformación y rotura. 

Secador. 

El mantenimiento autónomo para el secador es 2 veces al año para contribuir a que la maquinaria 

tenga una larga vida operativa con menos problemas y consuma baja energía. El plan de 

mantenimiento autónomo juega un factor fundamental en la operación.  

A continuación, se detallan aspectos de mantenimiento autónomo para la secadora. 

Registro de mantenimiento autónomo: 

 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo  

Cilindros  Control de las fugas y su conexión es un 

mantenimiento autónomo que aporta a la 

seguridad y la utilización adecuada a los 

amortiguadores. 
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Control y limpieza de las partes permite 

evidenciar que existe una lubricación 

adecuada. 

Comprobar el apriete de las piezas para 

evitar las fugas. 

 Limpieza constante de las zonas de polvo 

y suciedad. Mantener y utilizar UD aceite 

hidráulico de alta calidad.  

Motor Eléctrico  
Es recomendable que para un 

mantenimiento autónomo se analice las 

siguientes consideraciones: 

 Mantenimiento periódico del 

estado general de las conexiones 

eléctricas y piezas. 

 Limpieza de partes y piezas. 

 Inspección visual de las pa11es y 

piezas que inciden 

 en el funcionamiento del motor 

eléctrico después de 20 

operaciones 

 revisión de la obstrucción de las 

rejillas (barro, fibra, hollín) 

 las partes deben mantener una 

buena lubricación con insumo de 

calidad  

Válvula de regulación   el diagnostico visual permite 

evidencias los límites de 

funcionamiento e las válvulas. 
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 La sustitución de las válvulas 

garantiza el funcionamiento de las 

secadoras. 

 Es importante analizar los goteos 

por avería determina la presión 

inadecuada del uso de la válvula  

Rodamientos  
El Plan de mantenimiento autónomo se 

orienta a evitar el fallo por fatiga 

provocado por la cortadura o el exceso de 

carga  

Molino  

El mantenimiento del molino se realiza con periodicidad esto se debe a que gran parte de las 

piezas requiere de una lubricación adecuada se requiere de una inspección constante para evitar 

averías y fallas. 

Registro de mantenimiento autónomo 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autonomo 

Lubricación  Las partes y las piezas deben 

mantener una lubricación 

adecuada lo que implica utilizar 

insumos de calidad. Verificación 

del nivel de aceite. 

Periodicidad del engrase de las 

piezas. 

Verificación del estado del lubricante. 

Conexiones 
El buen funcionamiento de las conexiones 

es clave y requiere de un proceso 

preventivo. 
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 Verificación de conex10nes 

mediante un diagnóstico 

visual o de operación. 

 Determinación   del   

funcionamiento   correcto   a través 

de herramientas complementarios 

Rodamientos   Verificación de las temperaturas. 

 Identificación de las vibraciones 

 Identificación correcta de los 

rodamientos, si no cumplen con 

estas especificaciones no es 

factible alinearlos. 

Elementos de anclaje y 

fijación  

 La periodicidad es un 

mantenimiento preventivo que 

permite detectar si existe 

elementos que requieren de 

modificación o cambio. 

 Reajuste de pernos. 

 Desgastes de pernos y cepilladuras  

 Rotura de pernos  

Elementos de filtración 

y roturas  

 Diagnostico visual para identificar 

fisuras y roturas en cangilones. 

 Evidenciar las filtraciones de 

partes y piezas. 

 Lubricación de partes y piezas 

´para evitar roturas y filtraciones  

 

Centrífuga. 

La conservación de la maquinaria requiere de una periodicidad constante del funcionamiento. 
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Registro de Mantenimiento autónomo. 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo 

Elementos Hidráulicos 
La eficiencia de la maquinaria   depende 

de elementos hidráulicos, se requiere de un 

aceite hidráulico de calidad. Para evitar 

pérdidas volumétricas de líquido. 

Cojinetes 
Los cojinetes son partes de Ja maquinaria 

que tienden a desgastarse con facilidad. 

Cada mes se debe verificar el estado y el 

funcionamiento de los cojinetes. 

La limpieza es parte  de un  buen  

funcionamiento  ya  que permite despejar 

la suciedad de los drenajes 

Lubricación, aceites y 

líquidos 

La lubricación sigue siendo un parámetro 

de análisis líquidos fundamental para el 

mantenimiento autónomo. 

Mensualmente se debe evaluar el nivel de 

lubricación de la majuana. 

Se requiere de un nivel óptimo, no debe de 

estar por debajo del límite sugerido por el 

fabricante. 

Verificar que el aceite sea transparente y 

sin espuma. 

Aplicar líquidos antioxidantes a las 

superficies de la máquina, en J os que 

eventualmente se presenta corrosión y 

oxidación propio de las condiciones en las 

que se encuentra la maquinaria. 
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Cambio de aceite después de 2 mil horas 

de funcionamiento 

Elementos de anclaje y 

fijación  

Avaluar que los pernos y tornillos estén 

apretados y cumplan su función. 

Verificar que los pernos de sujeción estén 

apretados y brinden seguridad  

 

 

 

Tanques. 

Los tanques requieren de algunas consideraciones preventivas que la empresa puede optar para 

una mayor vida útil. En este contexto se manejan lineamientos de prevención para partes y piezas 

del tanque. Se requiere una revisión anual. 

Registro de mantenimiento autónomo 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo 

Tanques 
La limpieza mejora el rendimiento de 

producción, reduce la obstrucción y alarga 

la vida del equipo. 

Las paredes y fondos del tanque requieren 

de limpieza para reducir  las  impurezas  y  

líquidos  residuales  propios  del proceso 

de harina. 

Elementos de anclaje y 

fijación 

El diagnóstico visual permite identificar 

pernos en mal fijación. estado o reajuste de 

los mismos 

Lubricación aceites y 

líquidos.  

Lubricación adecuada a las partes y piezas 

contribuye a un mejor funcionamiento de 

la maquinaria  
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Fugas.  Verificación de las válvulas y fugas. 

Detección temprana de fluidos y aceites   

  

Tolva. 

Es un sistema diseñado para distribuir los alimentos requiere de ciertos parámetros de prevención 

para evitar el estancamiento de la producción una sobre carga del producto para lo cual se 

requieren de un seguimiento constante de la producción y de la operación del sistema, con un 

control anual. 

El mantenimiento autónomo se centra en: 

Registro de mantenimiento autónomo 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo  

Motor Vibrador  
Periodicidad de la revisión del motor, 

conexiones, parres y piezas. 

Verificación de la lubricación adecuada de 

partes. Inspección  para verificar  fisuras o 

desgaste  de piezas. 

Estructura de la tolva y 

partes 

Requiere de la limpieza del área y de las 

partes que forma partes parten de la 

estructura. 

Revisión visual de las partes y piezas que 

conforman  la estructura. 

Lubricación y aceites 
Revisión de un adecuado nivel de aceite de 

acuerdo a las 

especificaciones del motor. 

Todas las partes deben contener la 

lubricación adecuada para su 

fw1cionamiento. 
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Poleas y correas de 

trasmisión  

Limpieza de las partes y piezas evitando la 

suciedad y transmisión. acumulación de 

residuos (harina o aceite de pescado). 

Comprobación de la tensión de las correas 

de transmisión. introspección visual del 

funcionamiento de las poleas. 

Conexión  
Verificaciones de la caja de conexiones. 

Comprobación de Ja desconexión del 

equipo. 

Cocinador, calderas. 

La cocción del pescado es uno de los procesos claves para la producción de harina de pescado y 

aceite para el cumplimiento de altos estándares de calidad se requiere de un consumo menor de 

combustible proceso que se logra a través de un adecuado mantenimiento autónomo. 

Registro de mantenimiento autónomo 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo  

Elementos de 

alimentación de rotor y 

estator  

Requiere de un mantenimiento periódico 

para verificar que las mangueras y 

válvulas funciones de manera oportuna. 

Para lo cual se requiere de: 

Diagnóstico visual de las partes,

 verificación del funcionamiento de 

mangueras y válvulas. 

Ve1ificación de fluidos que no forman 

parte de las líneas de alimentación. 

Cambio de piezas por desgaste o fisura que 

no contribuyen a brindar seguridad. 

Motor y válvula.  
Verificación de las conexiones eléctricas. 
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Verificación de aceites y engrase de 

piezas. Verificación de fisuras y desgaste 

de piezas. Limpieza de partes y piezas. 

Las válvulas serán verificadas con 

pe1iodicidad para reducir 

explosiones (fisuras, desgaste y roturas). 

La temperatura deber ser controlada de 

acuerdo al volumen de producción 

Rotación  
Verificación de la velocidad de rotación 

para la obtención de una mejor cocción del 

pescado 

Verificación de los cilindros y el estado de 

las mismas  

Tablero eléctrico. 

El proceso de prevención de los tableros eléctricos se centra en establecer dispositivos de 

seguridad que sean fáciles de controlar y maniobrar. Para lo cual se requieren los siguientes 

lineamientos de prevención. 

Registro de mantenimiento autónomo de tableros eléctricos 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo  

Tableros eléctricos  
Diagnóstico visual del   funcionamiento de   

los tableros eléctricos. 

Verificación del funcionamiento de la caja 

eléctrica. Comprobación de los 

conductores eléctricos. 

Verificación de la rotulación del tablero 

eléctrico. Comprobación de la capacidad 
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tém1ica de los cables. Análisis termo 

gráfico de los tableros eléctricos. 

Mediciones de la temperatura de cada 

intenuptor. 

 

Limpieza de tableros y 

partes. 

Los componentes eléctricos del tablero 

requieren de una parte constante limpieza. 

Las   banas de   alimentación   de   cada   

tablero   eléctrico requieren de limpieza 

para su fruncimiento. 

Las cajas deben de estar libre de suciedad 

y polvo. 

Trasformador Trifásico 

El trasformador trifásico requiere de un mantenimiento  autónomo cada  dos  años para  la 

verificación de su funcionamiento . Sin embargo, se consideran algunas pautas que aportan a 

mayor nivel de vida útil. 

Registro de mantenimiento autónomo del transformación trifásico. 

Partes y Elementos  Mantenimiento Autónomo   

Aceites   El diagnóstico visual permite identificar la 

condición y color del buen estado del 

aceite. es fundamental que se realicen 

análisis de laboratorio para verificar su 

óptimo funcionamiento. 

 

Elementos de anclaje y 

fijación 

Los especificadores del fabricante 

sugieren que los pernos fijación.

 sean ajustados con 

regularidad. 

 

Un correcto funcionamiento depende del 

aseguramiento de los pernos, tornillos . 
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Limpieza de partes y 

piezas  

Para las partes externas se requiere 

de la limpieza de agua piezas. con 

jabón suave asegurándose que no 

exista impurezas y 

suciedades. 

Con la  limpieza  adecuada  se  

evita  la  corrosión  de  las partes. 

Si existen partes con puntos  de óxido, 

repinta con pintura antioxidante. 

 

Así mismo se hace reiterado el uso .de los documentos técnicos 

propuestos, para evaluar muy de cerca el comportamiento de máquinas y 

equipos, así como del personal. 

4.10. Fiabilidades 

¿Era importante determinar el aporte a la fiabilidad del sistema actual, por 

lo que se estructura el Cuadro N٥ 05, de nuevas fiabilidades dadas, con el 

modelo propuesto vía gestión por mantenimiento autónomo? 
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4.11. RESULTADOS 

4.11.1. Cualitativos 

o Se logró desarrollar un cambio de mentalidad de los integrantes directos del 

sistema de producción, mantenimiento y calidad. 

o Se ha logrado involucrar totalmente al trabajador en e cuidado de sus equipos, e 

instalaciones. 

o Se trabaja en un mejor ambiente de seguridad. 

o Se ha mejorado sustantivamente la calidad del servicio de mantenimiento  

o Se ha mejorado la capacitación y adiestramiento del personal. 

4.11.2. Cuantitativos 

o Nuestra propuesta, presente 683.35 horas de mantenimiento programado, lo que 

representa un incremento a la disponibilidad de 688.5 horas. 

o El estudio desplegado, beneficio a la producción con un incremento de 58,703.53 

T.M. de Harina de Pescado y en 2,555.79 T.M. en Aceite de Pescado. 

o Por los beneficios obtenidos, se estima incrementar las ventas en S/. 26'416,250 

por Harina en S/. 894,526.50 por aceite. 

o En cuanto a la fiabilidad, se estima elevarlo al 37.16% de aporte, para todo el 

sistema. 

4.12. DISCUSIÓN Y ANÁLISIS DE RESULTADOS 

o Se obtiene un cambio de mentalidad, del trabajador porque ahora, se ha "Vendido 

Muy Bien", los beneficios que reporta el trabajo apegado a las modernas técnicas 

de gestión. 

o El trabajador se ha involucrado más; porque en otros, comprende que a mayor 

producción, la empresa le repartirá mayores utilidades. 

o Localidad del servicio de mantenimiento ha mejorado porque, se han desarrollado 

sesiones de capacitación y adiestramiento, que conjuntamente con la dirección 

adecuada, conlleva a mejorar la· calidad del servicio. 

o Se ha contribuido a incrementar la disponibilidad de la producción en 688.54 

horas, porque se ha iniciado la etapa del mantenimiento planificado, propuesto en 

este despliegue. 
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o Igualmente, los resultados de mejora por venas y de fiabilidad; se desprenden del 

buen monitoreo que se está practicando, del sistema propuesto. 
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CAPITULO V 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

5.1. CONCLUSIONES 

Como corolario al esfuerzo realizado en el presente estudio, podemos 

concluir lo siguiente: 

• El sistema actual, funciona inoperantemente, pese a las necesidades y exigencias 

que tiene que afrontar la empresa, de parte del mercado. 

• La propuesta permite incrementar la producción en 58,703.53 

• T.M. de Harina y en 2,555.79 T.M. de aceite de pescado. 

• Se ha incrementado la fiabilidad al 37.16 % de aporte al sistema propuesto. 

• Se ha mejorado la calidad del servicio del mantenimiento. 

• El Comité T.P.M., está funcionando y de ello se deduce mejor planificación, 

programación y control del mantenimiento. 

• Se incrementan las ventas en un promedio del 8,9% por Harina de Pescado, y 

un 18,7% por Aceite de Pescado. 

5.2. RECOMENDACIONES 

• Analizar y reajustar el programa de mantenimiento durante el periodo de vida 

como considerando las operaciones de los operadores de producción y de 

mantenimiento. 

• Incidir frecuentemente en desarrollar' planes y  programas  de capacitación y 

adiestramiento. 

• No descuidar el seguimiento al cumplimiento y a la calidad de los trabajos de 

servicio por mantenimiento. 
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ANEXO Nº 01 
 

“APLICACIÓN DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO E INCREMENTO DE LA PRODUCCION EN LA 

EMPRESA PESQUERA     EXALMAR S.A. CARQUIN 2021” 
 

PROBLEMA OBJETIVO HIPÓTESIS VARIABLES METODOLOGÍA 

 Problema General 

¿Cómo se relaciona la aplicación del 

mantenimiento autónomo con el 

incremento de la productividad en la 

Empresa Exalmar S.A. – Carquin 

2021? 

 

Problemas Específicos 

 ¿Cómo se relaciona el aumento 

de la disponibilidad de 

máquinas, con el incremento 

de la productividad en la 

Empresa Exalmar S.A. – 

Carquin 2021? 

 ¿Cómo se relaciona la 

obtención de las condiciones 

básicas de mantenimiento de 

máquinas, con el incremento 

de la productividad en la 

Empresa Exalmar S.A. – 

Carquin 2021? 

 ¿Cómo se relaciona la 

formación técnica de los 

operadores de máquinas, con 

el incremento de la 

productividad en la Empresa 

Exalmar S.A. – Carquin 

2021? 

Objetivo General 

Determinar la relación de la 

aplicación del mantenimiento de 

autónomo con el incremento de la 

productividad en la Empresa 

Exalmar S.A. Carquin 2021. 

 

Objetivos Específicos 

• Establecer la relación entre el 

aumento de disponibilidad de 

máquinas, con el incremento 

de la productividad en la 

Empresa Exalmar S.A. 

Carquin – 2021. 

• Establecer la relación entre la 

obtención de las condiciones 

básicas de mantenimiento de 

máquinas, con el incremento 

de la productividad en la 

Empresa Exalmar S.A. 

Carquin – 2021. 

 

• Determinar la relación entre la 

formación técnica de los 

operadores de máquinas con 

el incremento de la 

productividad en la Empresa 

Exalmar S.A. Carquin – 2021. 

 

Hipótesis General 

La aplicación del mantenimiento 

autónomo, tiene relación con el 

incremento de la productividad en la 

Empresa Exalmar S.A. – Carquin – 

2021. 

 

Hipótesis Específicas. 

• El aumento de la disponibilidad 

de máquinas, se relaciona con el 

incremento de la productividad 

en la Empresa Exalmar S.A. 

Carquin – 2021. 

• La obtención de las condiciones 

básicas de mantenimiento de 

máquinas, se relaciona con el 

incremento de la productividad 

en la Empresa Exalmar S.A. 

Carquin – 2021. 

• La formación técnica de 

operadores de máquina, se 

relaciona con el incremento de 

la productividad en la Empresa 

Exalmar S.A. Carquin – 2021. 

1. APLICACIÓN 

DEL 

MANTENIMIE

NTO 

AUTÓNOMO  

 

 

 

2. INCREMENTO 

DE LA 

PRODUCCIÓN.  

Tipo de diseño: 
Diseño no experimental, ya que se usará el 

soporte estadístico, para el análisis 

cuantitativo. 

 

Enfoque 

Se priorizará el enfoque cuantitativo y en 
menos proporción el enfoque cualitativo. 

 

Tipo de estudio 

De tipo aplicativo, por cuanto el soporte 

teórico, se aplicará a la solución del 

problema concreto, ya declarado en capítulos 
anteriores. 

 

Métodos utilizados. 

De prioridad el método deductivo. 

 

Nivel de la investigación 

Se opta por el nivel correlacional, por que se  

pretende demostrar la asociatividad de las 

variables del tema de estudio. 

 

Población y muestra. 

 
Población: 

El 100% de máquinas y operadores de línea 

de producción 

 

Muestra: 

Tipo censo 

 


