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Resumen 

El proyecto se desarrolla en una empresa de pinturas llamada Lanco & Harris 

Manufacturing Corporación, ubicada en el Coyol de Alajuela, y busca elaborar un 

Modelo de Gestión que ayude al Departamento de Mantenimiento a alinear sus 

objetivos y labores con los del negocio, enfocando sus esfuerzos y recursos en 

aquellos procesos relevantes para la organización.  Este Modelo de Gestión es una 

guía que brinda las herramientas y criterios no solo para poder elaborar, planificar, 

programar y ejecutar labores de mantenimiento preventivo, sino también para poder 

evaluar el desempeño de dichas acciones mediante indicadores y metas acordes al 

plan estratégico del negocio. 

La primera parte del proyecto inicia con un diagnóstico del Departamento de 

Mantenimiento con el fin de conocer el nivel de gestión que se tiene e identificar con 

mayor facilidad las oportunidades de mejora. Luego se planea la estrategia y 

mediante el Cuadro de Mando Integral, se definen los objetivos, indicadores y metas 

que se deben de cumplir para alcanzar la misión y visión propuestas por la empresa. 

Por último, se seleccionan los activos con mayor relevancia en la organización y se 

les realiza los manuales de mantenimiento preventivo, utilizando como herramienta 

los criterios de los fabricantes y un análisis RCM.  

Palabras claves: Modelo de Gestión, CMI, Indicadores, Manuales de Mantenimiento 

Preventivo y RCM. 
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Abstract 

The project is develop in a paint company called Lanco & Harris Manufacturing 

Corporation, located in Coyol of Alajuela, and seeks to develop a Management Model 

that helps the Maintenance Department to align its objectives and works with the 

business objectives, focusing its efforts and resources in those processes relevant to 

the organization. This management model is a guide that provides the tools and 

criteria to not only elaborate, plan, schedule and execute preventive maintenance 

tasks, but also to evaluate the performance of these tasks through indicators and 

goals according to the strategic business plan. 

The first part of the project starts with a diagnosis from the Maintenance Department 

in order to know the level of management that identify opportunities for improvement. 

Then the strategy is planned and through the Integral Scorecard, the objectives, 

indicators and goals that must be met to achieve the mission and vision proposed by 

the company are defined. Finally, the most relevant assets in the organization are 

selected and the preventive maintenance manuals are made, using as a tool the 

criteria of the manufacturers and an RCM analysis. 

Keywords: Management Model, CMI, Indicators, Preventive Maintenance Manuals 

and RCM. 
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2.2.1. Aspectos claves del ciclo de trabajo de mantenimiento  

Según lo menciona José Contreras Márquez en su artículo “El Ciclo del 

Mantenimiento: Proceso de Gestión de los Trabajos”, en general la mayoría de las 

empresas realizan el ciclo habitual de mantenimiento, sin embargo, es necesario 

tomar en cuenta algunos aspectos importantes, presentes en cada una de las fases 

que lo componen, entre los que cabe mencionar: 

Fase 1. Identificación del trabajo: 

El mantenimiento correctivo se realiza cuando el equipo ya ha fallado y las 

consecuencias generalmente tienen un impacto negativo importante. Para evitar 

todas estas posibles consecuencias se realiza mantenimiento correctivo programado 

y preventivo, sin embargo, una mala identificación de las tareas que se deben 

realizar puede provocar desperdicios relacionados con el tiempo y los esfuerzos del 

personal, además de la pérdida de oportunidades en términos de costos, recursos y 

la reparación de equipos antes de que fallen. Esta etapa de identificación es clave y 

algunos aspectos que se deben de tomar en cuenta para efectuarla de manera eficaz 

son: 

o Capacitar a todo el personal, no sólo a los responsables de mantenimiento, 

para que sean capaces de identificar y comunicar los potenciales trabajos 

antes de que se genere un fallo. 

o Establecer métodos claros para que el trabajo identificado sea registrado y 

comunicado a los planificadores, ya sea mediante una orden de trabajo o a 

través de un libro de registros. 
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o Capacitar al personal para asegurarse de incluir una descripción clara y 

concisa de los equipos, su ubicación, el problema encontrado y evitar dar 

tratamiento a los síntomas del problema en vez de a las raíces del mismo. 

Fase 2: Panificación del Trabajo  

Una planificación adecuada del trabajo, preventivo o correctivo, que va a ser 

programado, responderá a las preguntas: 

o ¿Cuánto tiempo va a requerir el trabajo? 

o ¿Cuántos y qué tipo de especialistas (técnicos) se requerirá? 

o ¿Cuáles repuestos y materiales se requerirá? Verificar la existencia en 

almacén u ordenar su compra y alinear la programación del trabajo con la 

entrega de esas partes. 

o ¿Qué herramientas, equipos u otros recursos, incluidos los contratistas 

externos, se requerirá? 

o ¿Qué permisos se requerirá? 

o ¿Cuáles son los riesgos del trabajo y cómo van a ser manejados? 

La respuesta a estas preguntas debería conducir a la creación de trabajos de buena 

calidad que disminuyan los tiempos de inactividad y utilicen mejor los recursos.  

Fase 3: Programación del trabajo   

La parte importante de la programación es tratar de asegurar que el trabajo que está 

programado para un período de tiempo determinado, realmente será completado en 

ese plazo. Algunos consejos para maximizar la probabilidad de éxito de la 

programación son: 
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o Asegúrese de contar con permisos, repuestos, herramientas y otros recursos 

disponibles y listos antes de que empiece el trabajo. 

o Incluir contingencia para averías para atender casos de emergencia. “Una 

buena regla general es destinar alrededor del 80% de las horas-hombre 

disponibles para los trabajos programados en un turno. El 20% restante de 

tiempo debe reservarse para cubrir contingencias relacionadas con el 

mantenimiento correctivo de emergencia requerido” (Contreras Márquez, 

2016). 

o Equilibrar el trabajo programado según su grado de prioridad. 

Fase 4: Ejecución del trabajo  

El objetivo de esta fase el lograr que las tareas se realicen de forma correcta y lo 

más sencillo posible, minimizando los errores y las pérdidas. Para ello se deben 

llevarse a cabo los siguientes pasos: 

o Asegurar que el personal haya sido capacitado adecuadamente. 

o Para las tareas críticas y de alta prioridad, incorporar controles de terminación 

de trabajos adicionales, para asegurarse de que el trabajo se ha hecho 

correctamente. 

o Asegurar que los supervisores revisen periódicamente el progreso de su 

equipo de trabajo durante todo el día. 

o Crear instrucciones de trabajo de alta calidad que sean claras y concisas.  

Fase 5: Proceso de análisis  

El paso final es vital y consiste en asegurar que las órdenes de trabajo registren toda 

la información relevante que permitan el análisis de costos, repuestos utilizados, 

fallas, tiempos, etc., dando como resultado la mejora del sistema de gestión. 
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       Capítulo 3. Marco teórico del modelo propuesto 

El modelo de gestión del mantenimiento es el conjunto de actividades que permiten 

al Departamento, cumplir con sus metas y objetivos, estableciendo las estrategias y 

responsabilidades mediante elementos claves como el análisis, la programación y el 

control de la ejecución del mantenimiento. 

De acuerdo a Carlos Parra Márquez & Adolfo Crespo Márquez en su libro “Ingeniería 

de Mantenimiento y Fiabilidad Aplicada en la Gestión de Activos”, el proceso de 

gestión de mantenimiento podemos dividirlo en dos partes principales:  

a. La definición de la estrategia de mantenimiento: En esta se definen los 

objetivos de mantenimiento los cuales surgen directamente del plan de negocio de la 

organización. Diseñar estrategias de mantenimiento que estén alineadas con los 

planes de negocio es un aspecto clave y condiciona el logro de los objetivos del 

mantenimiento. 

b. La implementación de la estrategia de mantenimiento: La segunda parte del 

proceso está relacionada con la habilidad que se tenga para asegurar niveles 

adecuados de formación del personal, de preparación de los trabajos, con la 

selección de las herramientas adecuadas para realizar las diferentes tareas o, por 

ejemplo, con el diseño y consecución de la ejecución a tiempo de los diferentes 

programas de mantenimiento. 

A lo largo del tiempo gran cantidad de autores han realizado numerosas propuestas 

de modelos de gestión en mantenimiento empleados en la práctica en empresas de 

amplia tradición y excelencia en este campo.  
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 Mantenimiento Rutinario: es aquel que comprende actividades tales como 

lubricación, limpieza, protección, ajustes, calibración u otras. Generalmente, es 

ejecutado de forma semanal y por el mismo operario del sistema productivo con el fin 

de mantener y alargar la vida útil de dicho sistema.  

 Mantenimiento Programado: toma como base las recomendaciones de 

fabricantes, constructores, diseñadores, usuarios, para obtener ciclos de revisión y/o 

sustituciones para los elementos de un sistema productivo con el propósito de 

determinar la carga de trabajo que es necesaria programar. Es ejecutado por 

personal de mantenimiento con frecuencias quincenales o hasta anuales.  

 Mantenimiento por avería o reparación: Se define como la atención a un 

sistema productivo cuando aparece una falla. Su objetivo es mantener en servicio 

adecuadamente dichos sistemas, minimizando sus tiempos de parada. Lo ejecuta 

personal de mantenimiento en el momento en el que ocurre la falla. 

 Mantenimiento correctivo: Actividades encaminadas a tratar de eliminar la 

necesidad de mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera integral a mediano 

plazo, mediante modificaciones de elementos o procesos, cambios en 

especificaciones, revisión de elementos, etc. Estas acciones tienen que ser 

planificadas y programadas.  

 Mantenimiento Circunstancial: Ejecutan acciones de rutina, pero no tienen 

un punto fijo en el tiempo para iniciar su ejecución, porque los sistemas atendidos 

funcionan de manera alterna. También contempla acciones que están programadas 

en un calendario anual pero no tienen un punto de inicio bien definido. 
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 Mantenimiento Preventivo: es el que utiliza todos los medios disponibles, 

incluso los estadísticos, para determinar la frecuencia de las inspecciones, 

revisiones, sustitución de piezas claves, probabilidad de aparición de averías, vida 

útil, u otras. 

3.1.2. Criterios para la ponderación. 

Primero se evalúa el principio básico sin entrar a detalles en los deméritos. Si existe 

el principio básico, aun desconociendo su eficacia real en la práctica, se asignará la 

puntuación completa correspondiente a valor respectivo. En caso de no existir dicho 

principio básico la calificación correspondiente es de cero puntos. Solo en caso de 

que exista el principio básico se realiza una investigación minuciosa para determinar 

la existencia de los posibles deméritos. Los deméritos restan al valor total del 

principio básico y su valor puede variar entre 0 y el valor máximo indicado para cada 

uno de ellos. A continuación, se muestra una tabla con las áreas que contempla la 

norma junto a sus principios básicos.  
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Tabla 0-1. Áreas y principios básicos de la Norma COVENIN 2500-93 

AREA Principio Básico  

I Organización De La Empresa 
1. Funciones y responsabilidades 
2. Autoridad y autonomía 
3. Sistema de información  

II Organización De Mantenimiento
1. Funciones y responsabilidades 
2. Autoridad y autonomía 
3. Sistema de información  

III Planificación De Mantenimiento
1. Objetivos y metas 
2. Políticas para planificación 
3. Control y evaluación 

IV  Mantenimiento Rutinario 
1. Planificación 
2. Programación e implantación 
3. Control y evaluación 

V Mantenimiento Programado 
1. Planificación 
2. Programación e implantación 
3. Control y evaluación 

VI Mantenimiento Circunstancial 
1. Planificación 
2. Programación e implantación 
3. Control y evaluación 

VII Mantenimiento Correctivo 
1. Planificación 
2. Programación e implantación 
3. Control y evaluación 

VIII Mantenimiento Preventivo 

1. Determinación de parámetros 
2. Planificación 
3. Programación e implantación 
4. Control y evaluación 

IX Mantenimiento Por Avería 
1. Atención a fallas 
2. Supervisión y ejecución 
3. Información sobre averías 

X Personal De Mantenimiento 
1. Cuantificación de las necesidades de personal 
2. Selección y formación 
3. Motivación e incentivos 

XI Apoyo Logístico 
1. Apoyo administrativo 
2. Apoyo gerencial 
3. Apoyo general 

XII Recursos 

1. Equipos 
2. Herramientas 
3. Instrumentos 
4. Materiales 
5. Repuestos 

Fuente: Norma COVENIN adaptada por el autor en Microsoft Excel 
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3.1.3. Ficha de evaluación 

Según lo mencionado en la Norma COVENIN 2500-93, la ficha de evaluación está 

conformada por 7 columnas ordenadas alfabéticamente, que llevan el resultado de la 

evaluación y se encargan de obtener el perfil de la empresa. En las columnas A, B y 

C se presentan las diferentes áreas evaluadas, sus respectivos principios básicos y 

la puntuación máxima obtenible respectivamente. En la columna D se refleja la 

puntuación obtenida de los deméritos de cada principio básico, los cuales son 

sumados y los totales alcanzados son representados en la columna E. En la columna 

F se coloca la diferencia entre la puntuación máxima de la columna C y el valor de la 

columna E. En las casillas correspondientes a los totales obtenidos, se indica la 

suma de las puntuaciones obtenidas en la columna F. 

3.1.4. Escala de medición  

La escala de medición ayuda al evaluador a saber cuáles son las áreas buenas y 

cuales son aquellas donde se deben realizar mejoras. Se toma como referencia la 

Norma COVENIN 1980-89 donde se dividen los resultados en 5 diferentes 

clasificaciones tal como se muestra en la tabla a continuación. 

Tabla 0-2. Escala de medición 

Clasificación Escala de medición
Excelencia 91-100% 

Competencia 81-90% 
Entendimiento 71-80% 

Conciencia 51-70% 
Inocencia  0-50% 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Word 
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 Excelencia: Existe una Gestión de Mantenimiento Clase Mundial con las mejores 

prácticas operacionales.  

 Competencia: Existe una Gestión de Mantenimiento con tendencia a Clase 

Mundial, pero existen pequeñas brechas por cerrar. Es un sistema muy bueno con 

nivel de operaciones efectivas.  

 Entendimiento: Existe una Gestión de Mantenimiento básica, por encima del 

promedio. Se aplican algunas de las mejores prácticas de Mantenimiento de Clase 

Mundial.  

 Conciencia: Existe una Gestión de Mantenimiento básica, pero se desconocen las 

mejores prácticas de Mantenimiento de Clase Mundial o de las filosofías de 

mantenimiento existente. En promedio y con oportunidades para mejorar.  

 Inocencia: No existe una Gestión de Mantenimiento básica. Por debajo del 

promedio con muchas oportunidades de mejora. 
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3.2.1. Cuadro de Mando Integral  

El Cuadro de mando Integral (CMI) o Balanced Scorecard (BSC) es una herramienta 

que ofrece un método estructurado para medir las actividades de la compañía en un 

marco de referencia adaptado al plan estratégico, al tiempo que proporciona ayuda 

en la definición de los objetivos e iniciativas oportunas. “El CMI propone canalizar los 

esfuerzos del área de mantenimiento hacia el logro de las metas estratégicas de la 

compañía, apoyado por un robusto sistema de indicadores multidisciplinares” 

(Pedroche Vázquez , 2012). 

Estos indicadores o medidas no se utilizan simplemente para controlar la conducta, 

sino más bien para articular la estrategia de la empresa, para comunicar la estrategia 

del negocio, y para ayudar a alinear las iniciativas individuales, organizacionales e 

interdepartamental para lograr un objetivo común. 

3.2.2. Origen de la herramienta  

El CMI fue presentado por primera vez en 1992 en la revista Harvard Business 

Review, con base en un trabajo realizado por Robert Kaplan y David Norton. Ellos 

plantearon esta herramienta como un sistema de administración que va más allá de 

la perspectiva financiera y toma en cuenta aquellos activos intangibles como fuente 

principal de ventaja competitiva. Luego de esto, surge la necesidad de medir las 

actividades de una compañía en términos de su visión y estrategia, proporcionando a 

los gerentes una mirada global del desempeño del negocio. 

El CMI se convierte en una herramienta de administración de empresas que muestra 

cuándo una compañía y sus colaboradores alcanzan los resultados definidos por el 

plan estratégico y también permite detectar las desviaciones del plan estratégico y 

expresar los objetivos e iniciativas necesarios para reconducir la situación.
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 Perspectiva Financiera: Los indicadores financieros resumen el estado y las 

consecuencias económicas de las acciones que se hayan realizado. Gracias a estas 

variables se puede valorar si la ejecución de una estrategia es exitosa. Esta 

perspectiva tiene como finalidad, dar respuesta a todas las expectativas de los 

accionistas. Su orientación está centrada en la creación de valor para los accionistas, 

con altos índices rentables y garantes de desarrollo. La pregunta clave a responder 

sería la siguiente. ¿Qué esperan de nosotros nuestros accionistas? 

 

 Perspectiva cliente: En esta es necesario identificar quienes son los clientes 

potenciales de la organización y definir los procesos claves en los que la 

organización debe sobresalir para continuar agregando valor a sus clientes. La 

opinión que estos tengan de los productos adquiridos debe de ser analizada como un 

valor de la compañía. En esta se mide la calidad y rendimiento del servicio, grados 

de satisfacción, desviación del servicio contratado, reclamaciones, fidelidad, etc. 

Algunas de las interrogantes que nacen de esta perspectiva es ¿Cómo es percibida 

la empresa por los clientes? ¿Cómo mejorar dicha visión?  

 

 Perspectiva de procesos internos: Esta tiene como principal objetivo buscar la 

excelencia en los procesos que permiten a la organización satisfacer las necesidades 

de los clientes. Se toman en cuenta los procesos, cuyo impacto es fuerte en el 

cumplimiento de la estrategia de la organización. La pregunta clave en esta 

perspectiva es: ¿En qué procesos se quiere destacar? 
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3.2.4. Componentes del CMI 

a) Misión y visión 

La misión define la identidad de una empresa e indica su razón de ser, mientras que 

la visión identifica el objetivo a largo plazo de la empresa y marca el camino de 

crecimiento y transformación a seguir para conseguirlo. Ambos conceptos reflejan el 

espíritu de la empresa y responden a las interrogantes del ¿porque y para que de su 

existencia?, ¿cuáles son sus objetivos principales?, ¿hacia dónde se dirigen y cómo 

pretenden llegar hasta ahí?   

La misión y visión se convierte en una guía que ayuden a los diferentes 

colaboradores a trabajar todos en conjunto para cumplir con los objetivos trazados 

por la empresa, dando una identidad única a la organización que la diferencien de 

sus competidores. 

b) Objetivos estratégicos  

Estos reproducen la estrategia y sin ellos el CMI sólo sería un simple sistema de 

indicadores sin un rumbo establecido. La fijación de estos objetivos y su conexión 

mediante relaciones causa efecto, permiten explicar la historia de la estrategia y el 

cómo la compañía espera alcanzar los objetivos previstos. Algunas de las 

características que deben de tener los objetivos son:  

 Que sean medibles 

 Que puedan reorientarse en función de circunstancias excepcionales 

 Que sean aceptados por los diferentes grupos de personas de las empresas 

 Que formen parte de la estrategia empresarial y de la cultura corporativa 

 Que sean alcanzables con las habilidades y conocimientos disponibles en la 

empresa 
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c) Mapa estratégico 

Son una representación simplificada de la realidad que ayudan a la dirección de la 

empresa a saber dónde están y hacían donde quieren ir. Los mapas estratégicos 

proporcionan una descripción simple de la estrategia de la empresa mostrando los 

objetivos estratégicos en sus diferentes perspectivas y representando las relaciones 

causa-efecto entre los objetivos de otras perspectivas. 

d) Indicadores  

Conocidos comúnmente como KPI (Key Performance Indicator), son una herramienta 

muy útil que se encarga de medir el nivel de desempeño de un proceso indicando su 

rendimiento orientado al objetivo fijado. Es importante mencionar que los indicadores 

no dicen que hacer, pero proporcionan la información necesaria para la toma de 

decisiones en relación con la estrategia y política de gestión establecida.   

La selección y definición de los mismos, es lo que determina que la empresa tome 

uno u otro rumbo, y una mala selección puede inducir a una desviación en el 

comportamiento empresarial ocasionando el no cumplimiento de la estrategia 

empresarial. Algunas de las características que se deben de tener en cuenta a la 

hora de seleccionar los KPI son: 

 Relevante: que tenga relación con los objetivos estratégicos de la 

organización. 

 Claramente definido: que asegure su correcta recopilación y justa 

comparación. 

 Fácil de comprender y usar: en esta parte influye el conocimiento adquirido 

sobre la persona que manejará el tema.  
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 Comparable: se puedan comparar los valores entre organizaciones, y la 

misma organización a lo largo del tiempo.  

 Verificable y costo-efectivo: que no haya que incurrir en costos excesivos para 

obtenerlo. 

En el área específica de mantenimiento existen muchísimos indicadores utilizados en 

la práctica para evaluar el comportamiento operacional de las instalaciones, 

sistemas, equipos, dispositivos y componentes con el fin de poder implementar un 

plan de mantenimiento orientado a perfeccionar la labor de mantenimiento. Dentro de 

los indicadores de clase mundial más utilizados cabe mencionar: 

 Tiempo medio entre fallas (MTBF): Este permite conocer cuál es el tiempo 

promedio en que un equipo falla y cuanto mayor es este parámetro mayor es 

la confiabilidad del componente o equipo. 

 
  

 
 

 Tiempo medio en reparación (MTTR): proporciona una estimación del tiempo 

que tarda en repararse el equipo y entre menor sea su valor se reducen los 

tiempos muertos del equipo. 

 
 
 

 
 

 Disponibilidad: Este permite estimar en forma global el porcentaje de tiempo 

total en que se puede esperar que un equipo esté disponible para cumplir la 

función para la cual fue destinado. 

 

ሺܴܶܶܯሻ ൌ
ݏܽݎ݋ܪ ݏܽ݀ܽݎܽ݌ ݎ݋݌ ݋݈݈ܽܨ

ܰº ݀݁ ݏ݋݈݈݂ܽ
 

	ሺܨܤܶܯሻ ൌ
ݏܽݎ݋ܪ ݏ݈݁ܽݐ݋ݐ
ܰº ݀݁ ݏ݋݈݈݂ܽ

 

݈ܾ݀ܽ݀݅݅݅݊݋݌ݏ݅ܦ ൌ
ெ்஻ி
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*100 
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 Confiabilidad: Es la probabilidad de que un equipo cumpla una misión 

específica bajo condiciones de uso determinadas en un período determinado. 

Al realizar un análisis de confiabilidad a un equipo o sistema, obtenemos 

información valiosa acerca de la condición del mismo: probabilidad de fallo, 

tiempo promedio para fallo, etapa de la vida en que se encuentra el equipo. 

 

 

Se habla de confiabilidad cuando el componente trabaja continuamente 

durante un período de tiempo dado ininterrumpidamente, mientras que en la 

disponibilidad el componente es puesto a trabajar un instante dado y luego de 

este tiempo no importa la función del componente puede ser interrumpida sin 

ningún problema. 

e) Metas 

Son el valor objetivo que se desea obtener para un indicador (KPI) en un periodo de 

tiempo determinado. Las metas deben de ser realizables y definirse para un período 

de tiempo, ya que la variación continúa de estas pueden nublar el camino que se 

desea alcanzar. A continuación, se mencionarán algunos de los criterios que se 

deben de tener en cuenta para seleccionar adecuadamente las metas que se desean 

alcanzar con el CMI:  

 Teniendo en cuenta el contexto actual del país de la organización, así como la 

situación mundial según el rubro que aplique. 

 Teniendo en cuenta la capacidad de la organización en cuanto a los recursos 

humanos, financieros, equipo, tecnología, etc. 

݈ܾ݂݀ܽ݀݅݅ܽ݅݊݋ܥ ൌ ݁ ଵ/ெ்஻ி  
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El objetivo fundamental del RCM es aumentar la disponibilidad y disminuir costos de 

mantenimiento. Además, el análisis de una planta industrial según esta metodología 

aporta una serie de resultados de los cuales se pueden mencionar:  

 Mejora la comprensión del funcionamiento de los equipos y sistemas 

 Analiza todas las posibilidades de fallo de un sistema y desarrolla mecanismos 

que tratan de evitarlos. 

 Determina una serie de acciones que permiten garantizar una alta 

disponibilidad de la planta. 

Durante la elaboración de dicho análisis, surgen seis interrogantes claves 

relacionadas con el activo y su entorno, a las cuales se debe dar respuesta con el fin 

de obtener buenos resultados. 

 

Establece objetivos, 
define el problema y 

recolecta la información 
básica.  

1. ¿Cuáles son las funciones del activo en 
su contexto operacional?

2. ¿De qué manera puede fallar?

3. ¿Qué causa la falla?

4. ¿Qué sucede cuando falla?

Consecuancias del 
problema 5. ¿Qué importancia tiene si falla?
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Esta técnica aborda el análisis de fallas desde dos niveles, identificando las 

circunstancias que llevaron a la falla y averiguando qué eventos pueden causar que 

el activo falle. 

3.4.1. Pasos para la elaboración de la hoja RCM 

I. Definición de funciones y parámetros de funcionamiento  

El mantenimiento es el responsable de preservar el buen funcionamiento de los 

equipos bajo su contexto operacional, es por esto, que antes de definir cualquier 

acción preventiva, es importante saber bien cuáles son las funciones primarias y 

secundarias del activo.  

 Funciones Primarias: Son las razones por las que se adquirió el equipo. 

 Funciones Secundarias: Son las funciones adicionales y están relacionadas 

con la Ecología, Seguridad, Control, Apariencia, Protección, Eficiencia, etc. 

Fallas Funcionales 

Una falla funcional se define como la incapacidad de cualquier activo físico, de 

cumplir una función según su parámetro de funcionamiento aceptable para el 

usuario. 

 

 

Estrategias de 
Mantenimiento 

6. ¿Qué se puede hacer para 
predecir o prevenir la falla?

7. ¿Qué hacer si no se puede 
predecir o prevenir la falla?
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II. Modos de falla 

Una vez definida la falla funcional se busca dar respuesta a qué causó dicha falla. 

Los modos de falla son aquellos hechos que pudieron haber causado la falla 

funcional.  

III. Efecto de falla 

Los efectos son las repercusiones de los modos de falla encontrados. En esta etapa 

se formulan preguntas relacionadas con la afectación en la producción, seguridad, 

medio ambiente, daños físicos causados por la falla para poder definir una criticidad 

para la misma.  

La investigación sobre modos y efectos de fallas ofrecen buenas oportunidades de 

mejora en rendimiento, seguridad y optimización de los procesos. La clasificación de 

los efectos de las fallas utilizada más adelante será la siguiente. 

Tabla 0-3 Tipos de efectos de fallas funcionales 

 

 

 

 

Fuente: Material didáctico de Administración de Mantenimiento I 

 

 

Tipos de efecto  

1 La seguridad de las personas  

2 El medio ambiente  

3 La eficiencia de la producción  

4 Las pérdidas del producto  

5 La calidad del producto 6 

6 La propia máquina 
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Una vez recolectada toda la información, se procedió al análisis de los resultados 

mediante una hoja de cálculo en Microsoft Excel. A continuación, se muestra la ficha 

de evaluación y las puntuaciones de cada uno de los deméritos y principios 

existentes, así como la puntuación porcentual global obtenida. Utilizando la escala de 

evaluación mencionada anteriormente, se evidencia la ausencia de gestión de 

mantenimiento básica, lo que abre la posibilidad de grandes oportunidades de mejora 

en ese Departamento y justifica la propuesta de un modelo de gestión para Lanco & 

Harris Manufacturing. 
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Tabla 0-1. Ficha de evolución Norma COVENIIN 2500-93 

 

Fuente: Elaboración propia en Microsoft Excel, adaptación de la norma COVENIN 

2500-93  

Evaluador : Jose Pablo Mena Wegener Fecha: 31/07/2018
Empresa : Lanco & Harris Manufacturing Corporation S.A. No Inspección: 1

A B C E F G  %

PTS

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DEME.
1. Funciones y responsabilidades 60 0 10 10 20 40 67%

2. Autoridad y autonomía 40 0 0 0 5 5 35 88%

3. Sistema de información 50 0 0 0 0 0 5 5 45 90%

Total obtenible 150 30 120 80%

1. Funciones y responsabilidades 80 15 0 0 5 5 0 25 55 69%

2. Autoridad y autonomía 50 0 0 0 0 0 50 100%

3. Sistema de información 70 15 15 10 5 10 10 65 5 7%

Total obtenible 200 90 110 55%

1. Objetivos y metas 70 20 20 0 7 47 23 33%

2. Políticas para planificación 70 20 20 10 15 65 5 7%

3. Control y evaluación 60 0 10 0 5 0 5 3 5 28 32 53%

Total obtenible 200 140 60 30%

1. Planificación 100 20 20 10 5 0 0 55 45 45%

2. Programación e implantación 80 0 5 5 5 5 0 10 5 35 45 56%

3. Control y evaluación 70 0 0 0 0 5 5 20 30 40 57%

Total obtenible 250 120 130 52%

1. Planificación 100 20 15 15 10 0 10 10 80 20 20%

2. Programación e implantación 80 20 10 15 10 10 15 80 0 0%

3. Control y evaluación 70 15 10 10 0 0 0 20 55 15 21%

Total obtenible 250 215 35 14%

1. Planificación 100 20 20 10 0 20 70 30 30%

2. Programación e implantación 80 15 20 5 15 15 70 10 13%

3. Control y evaluación 70 15 0 10 10 20 55 15 21%

Total obtenible 250 195 55 22%

1. Planificación 100 15 0 0 10 25 75 75%

2. Programación e implantación 80 15 0 15 0 30 50 63%

3. Control y evaluación 70 15 0 20 10 45 25 36%

Total obtenible 250 100 150 60%

1. Determinación de parámetros 80 0 20 20 5 0 45 35 44%

2. Planificación 40 20 20 40 0 0%

3. Programación e implantación 70 20 15 15 0 10 60 10 14%

4. Control y evaluación 60 15 15 10 20 60 0 0%

Total obtenible 250 205 45 18%

1. Atención a fallas 100 0 10 0 15 7 0 32 68 68%

2. Supervisión y ejecución 80 0 0 0 0 0 3 0 0 3 77 96%

3. Información sobre averías 70 20 0 20 10 50 20 29%

Total obtenible 250 85 165 66%

1. Cuantificación de las necesidades de 
personal

70 0 0 0 0 70 100%

2. Selección y formación 80 0 0 0 0 0 0 0 0 0 80 100%

3. Motivación e incentivos 50 0 0 0 0 0 50 100%

Total obtenible 200 0 200 100%

1. Apoyo administrativo 40 0 0 0 0 0 0 40 100%

2. Apoyo gerencial 40 0 0 0 0 0 0 40 100%

3. Apoyo general 20 0 0 0 20 100%

Total obtenible 100 0 100 100%

1. Equipos 30 0 0 0 0 0 0 0 30 100%

2. Herramientas 30 0 0 0 0 0 0 30 100%

3. Instrumentos 30 0 0 0 0 0 0 0 30 100%

4. Materiales 30 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 30 100%

5. Repuestos 30 1 0 3 3 2 3 3 0 0 3 18 12 40%

Total obtenible 150 18 132 88%

PUNTUACIÓN PORCENTUAL GLOBAL

FICHA DE EVALUACIÓN NORMA COVENIN- 93

52% 2500 1302

VIII  MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO

V  MANTENIMIENTO 
PROGRAMADO

VII  MANTENIMIENTO 
CORRECTIVO

IX  MANTENIMIENTO POR 
AVERÍA

XII  RECURSOS

X  PERSONAL DE 
MANTENIMIENTO 

XI  APOYO LOGÍSTICO

ÁREA PRINCIPIO BÁSICO PTS

TOTAL OBTENIDO

VI  MANTENIMIENTO 
CIRCUNSTANCIAL 

TOTAL OBTENIDO

I  ORGANIZACIÓN DE LA 
EMPRESA

II  ORGANIZACIÓN DE 
MANTENIMIENTO

III  PLANIFICACIÓN DE 
MANTENIMIENTO

IV  MANTENIMIENTO 
RUTINARIO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

TOTAL OBTENIDO

%
TOTAL

TOTAL OBTENIDO

D (D1+D2+...+Dn)
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Tabla 0-2 Calificación obtenida en la Evaluación  

ÁREA PORCENTAJE % CALIFICACIÓN 

I Organización De La Empresa 80% Entendimiento  

II Organización De Mantenimiento 55% Conciencia  

III Planificación De Mantenimiento 30% Inocencia  

IV  Mantenimiento Rutinario 52% Conciencia  

V Mantenimiento Programado 14% Inocencia  

VI Mantenimiento Circunstancial 22% Inocencia  

VII Mantenimiento Correctivo 60% Conciencia  

VIII Mantenimiento Preventivo 18% Inocencia  

IX Mantenimiento Por Avería 66% Conciencia  

X Personal De Mantenimiento 100% Excelencia  

XI Apoyo Logístico 100% Excelencia  

XII Recursos 88% Competencia  

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Word 

La Tabla muestra de forma general la puntuación de cada una de las áreas 

presentes en la norma y a grandes rasgos se puede decir que el mantenimiento que 

se realiza en Lanco es meramente correctivo y por avería, donde se intervienen los 

equipos una vez que fallan, realizando siempre tareas reactivas y no proactivas. A 

continuación, se procederá a analizar, con más detalle, los resultados obtenidos de la 

evaluación de cada uno de los principios básicos que establece la norma COVENIN 

2500-93. 
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Área 1. Organización de la empresa 

 

Figura  0-1 Organización de la Empresa 

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Excel 

La puntuación global obtenida en esta área alcanzó un 80%, lo que indica que existe 

una gestión básica, pero no se están aplicando las mejores prácticas de clase 

mundial. Dentro de las mejoras que se pueden implementar está especificar por 

escrito las funciones y responsabilidades de todas las unidades estructurales de la 

organización. Además, en algunas ocasiones la toma de decisiones para la 

resolución de problemas rutinarios en cada departamento, tiene que ser consultada a 

los niveles superiores, lo que convierte las tareas de fácil solución, en procesos 

largos y tediosos. Esto se podría evitar asignando un poco más de autoridad y 

autonomía a los diferentes colaboradores para que puedan realizar sus labores 

rutinarias de forma fluida. 

 

80%
67%

88% 90%

20%
33%

13% 10%

Puntaje global 1. Funciones y
responsabilidades

2. Autoridad y
autonomía

3. Sistema de
información

Organización de la Empresa

Puntución Obtenida Brecha
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Área II. Organización del Mantenimiento 

 

Figura  0-2 Organización de Mantenimiento 

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Excel 

En esta área se obtuvo una puntuación global de 55%, lo que señala una gran 

brecha entre lo que se hace y lo que se debería de hacer. Esta puntuación evidencia 

que existe una Gestión de Mantenimiento con tendencia a Clase Mundial, pero hay 

pequeñas brechas por cerrar.  

Dentro de las posibles mejoras están: la actualización del organigrama del 

Departamento de Mantenimiento, acorde a su estructura y la definición de las 

funciones de cada uno de los colaboradores, debido a que actualmente no se cuenta 

con dicha información, por lo menos en forma escrita.   

Además, hay gran deficiencia en el sistema de información, ya que no existe una 

manera fácil de consultar la información de cada equipo. 

 

55%
69%

100%

7%

45%
31%

93%

Puntaje global 1. Funciones y
responsabilidades

2. Autoridad y
autonomía

3. Sistema de
información

Organización de Mantenimiento 

Puntución Obtenida Brecha
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Área III. Planificación del mantenimiento 

 

Figura  0-3 Planeación de Mantenimiento 

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Excel 

En la puntuación global del área de planificación del Mantenimiento se puede 

observar una brecha de 70% con respecto a lo que se debería estar haciendo. Con 

respecto a los objetivos y metas que debe cumplir el departamento, estos no se 

encuentran definidos por escrito, además de que no se cuenta con un plan donde se 

especifiquen detalladamente las necesidades reales para los diferentes equipos.  

En lo referente a las políticas de planeación, no se tiene una planificación de cada 

una de las acciones de mantenimiento. En esta área es necesario evolucionar de 

mantenimiento correctivo al preventivo. 

30% 33%

7%

53%

70% 67%

93%
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En cuanto a ítem de control y evaluación, a pesar de que algunas de las máquinas y 

equipos tienen un nombre y un número asignado no existe una codificación que 

permita la ubicación rápida de cada una dentro del proceso productivo, ni tan poco el 

registro de la información de cada una de ellas. La información que se recolecta es 

mediante las órdenes de trabajo, sin embargo, dicha información no se analiza para 

la futura toma de decisiones. La información en dichas ordenes por lo general es 

incompleta y más que todo se utiliza para tener un control de que se estén 

cumpliendo las tareas asignadas.  

Área IV. Mantenimiento Rutinario 

 

Figura  0-4 Mantenimiento Rutinario 

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Excel 
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Puntaje global 1. Planificación 2. Programación e
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Puntución Obtenida Brecha



 

 

53 

 

En lo que respecta al mantenimiento rutinario se obtuvo una calificación de 

“conciencia”, donde sí existe una gestión básica, pero no se aplican las mejores 

prácticas de mantenimiento de clase mundial.  

En planificación: no existe documentación ni instrucciones por escrito de los pasos o 

procedimiento que permitan al operario o al encargado, aplicar correctamente 

mantenimiento rutinario a los sistemas.  

En programación e Implementación: el puntaje es bastantes favorables, ya que las 

acciones rutinarias están programadas para que no interrumpan el proceso 

productivo, además de contar con una supervisión que permite controlar la ejecución 

de las mismas  

En el control y evaluación: no se recopila información de los consumos de ciertos 

materiales necesarios para ejecutar el mantenimiento rutinario, haciendo imposible la 

evaluación del mantenimiento rutinario basándose en los recursos utilizados.  
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Área V. Mantenimiento Programado 

 

Figura  0-5 Mantenimiento Programado 

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Excel 

En esta área se presentan grandes deficiencias ya que la organización no cuenta con 

este tipo de mantenimiento, que considera las recomendaciones del fabricante para 

fijar las frecuencias de revisión o sustitución de elementos. 

A pesar de que actualmente no se realice este tipo de mantenimiento si existe 

muchísima información en físico de todos los manuales de los equipos presentes en 

la empresa. Una gran oportunidad de mejora seria verificar cuales son las 

recomendaciones hechas por los fabricantes una vez seleccionados los equipos más 

relevantes para el negocio.  
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Área VI. Mantenimiento Circunstancial 

Este tipo de mantenimiento no se encuentra definido dentro de la programación de 

las actividades de mantenimiento. No hay una correcta planificación de estas 

acciones de mantenimiento y no se encuentran en el calendario anual.  

Área VII. Mantenimiento Correctivo  

 

Figura  0-6 Mantenimiento Correctivo 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

El puntaje obtenido es de 60% lo que califica al mantenimiento correctivo como de 

“conciencia”, donde sí existe una gestión de mantenimiento básica.  
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En planificación se obtuvo un porcentaje adecuando, sin embargo, se encontraron 

algunas cosas que se podrían mejorar, por ejemplo: se realizan ordenes de trabajo 

donde se llevan registros de apariciones de fallas, sin embargo, no son analizadas y 

actualizadas para evitar su incidencia en un el futuro. Además, estas acciones no son 

siempre analizadas por un superior que determine el grado de prioridad de la misma 

con respecto a otras.  

Con respecto a la programación e implementación, existe una manera de ejecutar las 

acciones de mantenimiento correctivo, sin embargo, no está establecida la 

programación de ejecución de dichas acciones, con una buena distribución del 

tiempo para hacer el mantenimiento correctivo  

Por último, donde se refleja la mayor brecha es con respecto al control y evaluación. 

Esto se debe a que no se llevan registros de la utilización de materiales y repuestos, 

haciendo imposible la evaluación del mantenimiento correctivo. Normalmente, al no 

existir registro, lo que se hace es consultar al departamento de finanzas para revisar 

las órdenes de compra y poder tener una idea general y aproximada de cuáles 

fueron los repuestos que más se utilizaron.  
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Área VIII. Mantenimiento Preventivo 

 

Figura  0-7 Mantenimiento Preventivo 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

Hace un tiempo atrás, la empresa realizó un análisis de los modos de falla de los 

equipos y se identificaron las tareas de mantenimiento que se debían realizar a cada 

una de las maquinas. El problema con estas acciones de mantenimiento preventivo 

era que no se especificaba las frecuencias ni los equipos de mayor relevancia, por lo 

tanto, no se les dio el seguimiento a los planes de mantenimiento.  

Actualmente no se realiza mantenimiento preventivo debido a que no se cuentan con 

información que permita determinar los equipos críticos, la frecuencia de las 

inspecciones, revisiones, sustitución de piezas claves, probabilidad de aparición de 

averías, vida útil, u otras.   
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Área IX. Mantenimiento por Avería 

 

Figura  0-8 Mantenimiento por Avería 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

Este es el mantenimiento que más se realiza y tiene una puntuación de 66% lo que 

indica la existencia de gestión básica con algunas posibilidades de mejora.  

En atención a fallas, se podría aumentar su efectividad si se contara con 

procedimiento para ejecutar las acciones que permitan disminuir los tiempos de 

inactividad de las maquinas. Además de recolectar y analizar la información de cada 

una de estas acciones.  

La supervisión y ejecución se realiza de forma adecuada tal como se evidencia en la 

gráfica, donde los ajustes, arreglos y reparaciones se realizan inmediatamente 

después de que ocurre la falla con la supervisión de una persona bien capacitada. 
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El área más afectada es la información de las averías, con una brecha de 71% 

respecto a una buena gestión. Esto sucede debido a la inexistencia de una 

plataforma que le permita al departamento manejar óptimamente la información. 

Área X. Personal de Mantenimiento 

La puntuación obtenida en esta área es excelente y refleja que la organización 

cuenta con personal muy bien capacitado con la experiencia, educación, habilidades 

y responsabilidades descritas por la organización para los diferentes puestos de 

trabajo. Además, existe motivación por parte de la empresa como incentivos para 

mantener el interés y elevar el nivel de responsabilidad del personal en el desarrollo 

de sus funciones.  

Área XI. Apoyo Logístico 

Esta área también obtuvo una calificación muy alta debido al apoyo que la 

administración de la empresa proporciona al Departamento de Mantenimiento en 

cuanto a recursos humanos, financieros y mantenimiento.   
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Área XII. Recursos 

 

Figura  0-9 Recursos 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

Con respecto al área de recursos, se obtuvieron muy buenos resultados en la 

mayoría de los principios básicos, sin embargo, en lo que respecta a repuestos se 

pueden realizar algunas mejoras. Se podría empezar por identificarlos en el almacén 

y establecer controles que permitan saber las entradas y salidas de los mismos, ya 

que actualmente se desconoce dicha información. 4.4.2.Resumen de Oportunidades 

de mejora.  
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Actualización del Organigrama de Mantenimiento  

Como una de las primeras oportunidades de mejora, está la actualización del 

organigrama del Departamento. Este está conformado por un Gerente General, un 

supervisor y dos equipos de técnicos divididos en oficios electromecánicos y obras 

civiles. El primero lo conforman un grupo de 4 integrantes muy bien capacitados 

encargados de mantener y reparar las maquinarias, mientras que el segundo grupo 

está conformado por 4 integrantes que se encargan de realizar labores rutinarias 

propias de las instalaciones en la organización. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gerente de 
Manteniemiento 

Ing. Fabián Aguirre 

Técnico 
Electromecánico

Ángel Fernández

Randall Romero 

Ronald Morales

Marvin Arana

Obras Civiles

Carlos Muñoz 

Tulio Romero 

Carlos Rojas 

Gilbert 
Morales

Supervisor 

Ing. Esteban Sáenz  

Figura  0-10. Organigrama del Departamento de Mantenimiento
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Visión de la empresa  

“Ser los fabricantes de pinturas, selladores y adhesivos de mayor crecimiento 

internacional, manteniendo los más altos estándares de calidad, servicio y 

excelencia. Dejando un legado de responsabilidad social y protección del medio 

ambiente”. 

4.4.2. Análisis FODA 

Se realizó una matriz FODA para identificar con claridad los factores externos e 

internos al Departamento. Este análisis se fundamenta en los resultados obtenidos 

de la evaluación COVENIN y permite un diagnóstico de la situación actual y la 

formulación de una estrategia.  
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Figura  0-11 Matriz FODA del Departamento de Mantenimiento  

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Word 

Una vez señalados los puntos débiles y fuertes dentro y fuera del Departamento, se 

proceden a definir los objetivos, indicadores y metas que se deben de tener y cumplir 

para alinear la estrategia de mantenimiento con los objetivos de la organización.  

4.4.2. Perspectiva Financiera 

Responde a: ¿Qué esperan de nosotros nuestros accionistas? 

Tabla 0-3. Objetivos perspectiva financiera 

PERSPECTIVA OBJETIVO 

Fortalezas 

F1. Apoyo de la gerencia.

F2. Infraestructura, equipos y herramientas de 
calidad para realizar las tareas. 

F3. Personal técnico con alto conocimiento y 
experiencia. 

Oportunidades

O1. Mejorar disponibilidad de los equipos y 
sistemas.

O2. Establecer información y codificación de las 
máquinas. 

O3.  Adquisición de nuevas metodologías de 
mantenimiento. 

Debilidades

D1. Desconocimiento de los objetivos 
operacionales del Departamento

D2. Manejo indebido de la información. 

D3. Inexistencia de indicadores.

Amenazas

A1. Resistencia a la adopción de nuevas 
metodologías y procedimientos.

A2. Incumplimiento en realizar las estrategias de 
mantenimiento. 

A3. Falta de coordinación con otros 
departamentos 

FODA
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Financiero 

Desarrollar proyectos de inversión en el área de 
Mantenimiento fomentando el crecimiento y desarrollo de la 

empresa.  

Cuantificar el costo de mantenimiento, distribuyendo los 
recursos de forma razonable a lo largo del tiempo. 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

Objetivo 1: “Desarrollar proyectos de inversión en el área de Mantenimiento 

fomentando el crecimiento y desarrollo de la empresa”. 

Todo proyecto de inversión se justifica en tanto que genere beneficios superiores a 

sus costos. Este objetivo lo que busca es que el Departamento de Mantenimiento 

realice anualmente proyectos de inversión, ya sea la compra de nuevos equipos, 

planes de ahorro energético, proyectos en la infraestructura, etc. donde se logre 

evidenciar que la inversión es necesaria y generará ganancias en lugar de pérdidas. 

Su indicador será el retorno de la inversión, el cual se calcula de la siguiente manera: 

 

 

 

Meta 1: La unidad de medida del indicador es un porcentaje y la meta seleccionada 

fue de un 18 % en relación con la tasa actual de interés que tiene el Banco Central 

para préstamos en moneda local para la industria. El propósito de dicho objetivo es 

fomentar crecimiento y desarrollo que ayuden a alcanzar la visión empresarial.  

ܫܱܴ ൌ
݋݂݅ܿ݅݁݊݁ܤ
݊݋݅ݏݎ݁ݒ݊ܫ

 100ݔ

Ecuación 0-1 Retorno de la inversión 
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Objetivo 2: “Cuantificar el costo de mantenimiento, distribuyendo los recursos de 

forma razonable a lo largo del tiempo”. 

Este objetivo lo que busca es medir cuales son los gastos asociados a la gestión de 

mantenimiento, tomando en consideración la rotación de repuestos, la inversión en 

infraestructura, los salarios de departamento entre otras variables. Para alcanzar 

este objetivo se emplea el siguiente indicador: 

 

 

 

Meta 2: Este indicador será medido de manera mensual y su unidad de medida será 

en dólares/galón producido. La meta es lograr conseguir una distribución uniforme de 

los recursos utilizados para mantenimiento, evitando irregularidades y picos de 

consumo de presupuesto descontrolados. Para estableces la meta fue necesario 

consultar los costos durante los últimos meses y hacer un promedio que dio como 

resultado un indicador de 0,09$.   

Costes	de	Mantenimiento por Unidad de Producción ൌ
݋ݐݏ݋ܥ ݋ݐ݊݁݅݉݅݊݁ݐ݊ܽ݉	݁݀
ݏ݋݀݅ܿݑ݀݋ݎܲ	ݏ݁݊݋݈ܽܩ

Ecuación 0-2 Costes de Mantenimiento por unidad de producción 
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4.2.4. Perspectiva Cliente  

Responde a: ¿Cómo es percibida la empresa por los clientes? ¿Cómo mejorar dicha 

visión?  

Tabla 0-4 Objetivos perspectiva cliente 

PERSPECTIVA OBJETIVO 

Cliente  

Disminuir la cantidad de paro y los tiempos reparación en 
equipos críticos, mediante programas de mantenimiento 

preventivos y procedimiento específico en laboras de 
mantenimiento. 

Garantizar el 95% de la disponibilidad en equipos críticos, 
aumentado así la capacidad de producción y la satisfacción de 

los clientes según su demanda.    

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

Objetivo 1: “Disminuir la cantidad de paro y los tiempos reparación en equipos 

críticos, mediante programas de mantenimiento preventivos y procedimiento 

específico en laboras de mantenimiento”. 

Con este objetivo se desea saber cuál es la frecuencia con que fallan los equipos 

críticos y los tiempos de reparación de los mismos, con el fin de poder diseñar 

estrategias de mantenimiento que ayuden a mejorar su disponibilidad. Esta 

información ayudara a diseñar acciones de mantenimiento preventivo más acertadas 

en cuanto a frecuencias de inspección o repartición de ciertos sistemas y también a 

tomar decisiones en cuanto a sustitución de algunos equipos.  
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Dentro de los indicadores seleccionados para medir el cumplimiento de este objetivo 

están: 

 

 

 

 

 

Metas 1: Estos indicadores serán medidos por zona productiva mensualmente y las 

metas que se desean alcanzar son lograr una frecuencia menor o igual a 50 horas, lo 

que representa un máximo de 3 averías por mes, y un tiempo de reparación no 

mayor a las 3 horas.  

Objetivo 2: “Garantizar el 95% de la disponibilidad en equipos críticos, aumentado así 

la capacidad de producción y la satisfacción de los clientes según su demanda”.   

En este caso el Departamento de Producción es el cliente interno del Departamento 

de Mantenimiento y lo que se busca con este objetivo es medir cuanto tiempo está 

realmente operando la máquina o sistema durante un período determinado. Entre 

mayor sea la disponibilidad de la máquina, mayor será la capacidad de atender las 

demandas que exigen los clientes externos.  

 

 

 Ecuación 0-5 Disponibilidad de los equipos críticos 

Ecuación 0-4 Tiempo medio de reparación  

MTBF ൌ
ݏܽݎ݋ܪ ݏ݈݁ܽݐ݋ܶ
ܰº ݀݁ ݏ݋݈݈݂ܽ

 

MTTR ൌ
ݏܽݎ݋ܪ ݏܽ݀ܽݎܽ݌ ݎ݋݌ ݋݈݈ܽܨ

ܰº ݀݁ ݏ݋݈݈݂ܽ
 

Ecuación 0-3 Tiempo medio entre fallas

݈ܾ݀ܽ݀݅݅݅݊݋݌ݏ݅ܦ ൌ
ܨܤܶܯ

ܨܤܶܯ ൅ܴܶܶܯ
∗ 100 
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Metas 2: Dichos indicadores se expresan en porcentaje y la meta que fue asignada 

es de un 95% lo que significa que los equipos críticos y los sistemas que estos 

componen sólo pueden estar detenidos durante un 5% de su tiempo productivo, 

garantizando así la satisfacción del cliente. 

3.4.2. Perspectiva Procesos Internos 

Responde a: ¿En qué procesos se quiere destacar? 

Tabla 0-5 Objetivos perspectiva procesos internos 

PERSPECTIVA OBJETIVO 

Procesos Internos 

Mejorar la planificación y ejecución de las labores de 
mantenimiento, disminuyendo los paros no programado y 
aumentando la excelencia en la ejecución de las tareas.  

Aumentar la eficacia de los procesos de compra o de 
almacenamiento de repuestos logrando una buena disposición 

de los mismos cuando se requieran. 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

 

Disponibilidad	Total ൌ
 ݈ܾ݀ܽ݀݅݅݅݊݋݌ݏ݅ܦ ݀݁ ݏ݋݈ ݏ݋݌݅ݑݍ݁ ݏ݋ݒ݅ݐ݂ܽܿ݅݅݊݃݅ݏ

݋ݎ݁݉ݑܰ ݀݁ ݏ݋݌݅ݑݍ݁ ݏ݋ݒ݅ݐ݂ܽܿ݅݅݊݃݅ݏ

Ecuación 0-6 Disponibilidad total de una línea de producción. 
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Objetivo 1: “Mejorar la planificación y ejecución de las labores de mantenimiento, 

disminuyendo los paros no programado y aumentando la excelencia en la ejecución 

de las tareas”. 

Este objetivo es planteado para poder medir como se están realizando las labores de 

mantenimiento y señalar como mejorar dicha ejecución. Uno de los valores que se 

fomenta a nivel gerencial es la excelencia y la única manera de alcanzarla es 

realizando labores de calidad. Dentro de los indicadores propuestos están:  

 

 

 

 

 

 

Metas1: El primer indicador busca reflejar la cantidad de mantenimiento correctivo 

que se realiza y la meta es reducirlo a un 30%, mientras que el segundo mide el 

cumplimiento de los programas de mantenimiento para un período dado y la meta es 

ejecutar el 90% de las órdenes. Como se puede observar los indicadores están 

directamente relacionados entre sí, ya que el cumplimiento de la planificación reduce 

la cantidad de fallos y por ende el porcentaje de mantenimiento correctivo. 

  

Índice	de	mantenimeinto correctivo ሺIMCሻ ൌ
ݏܽݎ݋ܪ ݀݁ ݋ݒ݅ݐܿ݁ݎݎ݋ܥ	݋ݐ݊݁݅݉݅݊݁ݐ݊ܽ݉

ݏܽݎ݋ܪ ݀݁ ݋ݐ݊݁݅݉݅݊݁ݐ݊ܽ݉
 

Ecuación 0-7 Índice de mantenimiento correctivo  

Ecuación 0-8 Índice de cumplimiento de planificación 

Índice	de	cumplimiento	de	planificacion ൌ
ܰº 	݀݁ ݏ݁݊݁݀ݎ݋ ݂݈ܽ݀ܽܿ݅݅݊ܽ݌	݄݂ܽܿ݁	݊݁	ݏܽ݀ܽݖ݈݂݅ܽ݊݅

ܰº ݀݁ ݏ݈݁ܽݐ݋ݐ	ݏ݁݊݁݀ݎ݋
 



 

 

72 

 

Objetivo 2: “Aumentar la eficacia de los procesos de compra o de almacenamiento de 

repuestos logrando una buena disposición de los mismos cuando se requieran”. 

Si se quiere alcanzar la excelencia se debe de gestionar adecuadamente los 

recursos con los que se cuenta. Este objetivo busca analizar cuáles son los 

repuestos más utilizados en mantenimiento y sus indicadores son:  

 

 

 

  

  

 

Metas 2: La rotación de inventario determina el tiempo que tarde en gastarse los 

recursos que se tienen almacenados y cuanto mayor sea el valor de la rotación, 

significa que los repuestos permanecen menos tiempo en el almacén, lo que es 

consecuencia de una buena administración y gestión de los inventarios.  

Cualquier recurso no vital que esta inmovilizado en un almacén, representa un costo 

adicional para la organización y tener un inventario que no rotan es un factor 

negativo para las finanzas de la empresa. Dicho esto, para el primer indicador se 

asignó una rotación mayor igual a 5, los que significa que el valor de promedio de 

inventario debe gastarse 5 vez al año. 

݈݊݁ܿܽ݉ܽ	݈݁݀	ó݊݅ܿܽݐ݋ܴ ൌ
ݎ݋݈ܸܽ ݏ݋ݐݏ݁ݑ݌݁ݎ ݏ݋݀݅݉ݑݏ݊݋ܿ
ݎ݋݈ܸܽ ݈݀݁ ݇ܿ݋ݐݏ ݀݁ ݋ݐݏ݁ݑ݌݁ݎ

 

Ecuación 0-9 Rotación del almacén de los repuestos  

݋ݐ݊݁݅݉݅ݒ݋݉	݊݋ܿ	ݏܽݖ݁݅ܲ	% ൌ
ܰº ݏ݋ݐݏ݁ݑ݌ܴ݁	 ݊݋ܿ ݋ݐ݊݁݅݉݅ݒ݋݉

ܰº ݏ݋ݐݏ݁ݑ݌ݏܴ݁ ݏ݈݁ܽݐ݋ݐ
 

Ecuación 0-10 Porcentaje de piezas con movimiento  
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El primer indicar ayuda a saber si hay algún problema con la rotación en general, 

pero el segundo ayuda a identificar el porcentaje de piezas que tienen escaso 

movimiento, para tratar de eliminarlas del stock de repuestos. La meta fijada para 

dicho indicador es tener un 70% de piezas en rotación, lo que indicaría que tan solo 

un 30% de las piezas vitales no están en un constante cambio.  

3.4.3. Perspectiva Desarrollo y Aprendizaje 

Responde a: ¿Qué podemos hacer para aprender y mejorar como empresa? 

Tabla 0-6 Objetivos perspectiva desarrollo y aprendizaje 

PERSPECTIVA OBJETIVO 

Desarrollo y 
aprendizaje  

Desarrollar capacitaciones como instrumento de cambio que 
aumente las habilidades y conocimiento de los colaboradores y 
a su vez sirva como incentivo para la realización de su trabajo.

Disminuir la cantidad de incapacidades y lesiones, fomentando 
políticas de seguridad laboral en los colaboradores de 

mantenimiento. 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 

Objetivo 1: “Desarrollar capacitaciones como instrumento de cambio que aumente las 

habilidades y conocimiento de los colaboradores y a su vez sirvan como incentivo 

para la realización de su trabajo”. 
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Este objetivo lo que busca es potenciar las habilidades y conocimiento de los 

colaboradores para poder desarrollar nuevos procedimientos, intervenir nuevas 

maquinarias, utilizar nuevas herramientas, etc. Estas capacitaciones funcionarán 

como un instrumento de cambio y ayudarán a incrementar la motivación y sentido de 

pertenencia en los colaboradores.  

 

  

 

Meta1: El indicador se encargará de llevar un registro anual de las horas dispuestas 

para realizar capacitaciones en los empleados. Su meta es lograr un total de 30 

horas anuales. 

Objetivo 2: “Disminuir la cantidad de incapacidades y lesiones, fomentando políticas 

de seguridad laboral en los colaboradores de mantenimiento”. 

La seguridad laboral es un tema de suma importancia si se quiere llegar a ser una 

empresa grande y competitiva a nivel internacional. Este objetivo lo que busca es 

poder cuantificar la cantidad de accidentes en los colaboradores, para poder 

controlarlos y evitarlos en la medida que sea posible. Los indicadores propuestos 

son:  

 

 

 

 

Cumplimiento de capacitaciones ൌ
௛௢௥௔௦ ௜௡௩௘௥௧௜ௗ௔௦	

௛௢௥௔௦ ௧௢௧௔௟ ௗ௘	௖௔௣௔௖௜௧௔௖௜ó௡

Ecuación 0-12 Cumplimiento de capacitaciones de seguridad y salud ocupacional 

Ecuación 0-11 Horas de capacitación 

 Registro de horas de capacitación  
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Meta 2: Ambos indicadores están interrelacionado y el cumplimiento del primero 

puede repercutir el en cumplimiento del segundo. El primero lo que pretende es 

infundir políticas de seguridad mediante el cumplimiento de ciertas capacitaciones y 

su meta es logras un cumplimiento de un 85%, mientras que el otro se encarga de 

cuantificar anualmente los accidentes y su meta es lograr un total de 0 accidentes. 

4.4.3. Mapa estratégico  

Una vez definidos los objetivos y sus correspondientes paramentos de medición se 

realizó el Mapa estratégico que permite visualizar de forma sencilla, las relaciones 

que existen entre los objetivos planteados en cada una de las 4 perspectivas.  

Primero se parte desde la perspectiva de Desarrollo y Aprendizaje donde se escriben 

los objetivos y sus correspondientes relaciones, luego se va subiendo a las diferentes 

perspectivas y se señalan las relaciones entre cada uno de sus objetivos, hasta 

llegar al cumplimiento de las metas finales propuestas por los accionistas de la 

empresa, en la perspectiva financiera.  

 

  Registro de lesiones o accidentes 

Ecuación 0-13 Registro de lesiones o accidentes  
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Mapa Estratégico CMI 
Pe
rs
p
ec
ti
va
 C
lie
nt
e 

Pe
rs
p
ec
ti
va
 F
in
an
ci
ar
a 

Pe
rs
p
ec
ti
va
 P
ro
ce
so
s 

In
te
rn
os
 

Pe
rs
p
ec
ti
va
 D
es
ar
ro
llo

 y
 

A
pr
en
d
iz
aj
e 

Desarrollo de 
capacitaciones  

Aumenta el  conocimiento e 
interés de los colaboradores 

Motiva al personal 

Aumenta el sentido de 
pertenencia  

Trabajos de mejor 
calidad 

Reducción del 
mantenimiento 

correctivo  

Mejoras en el 
cumplimiento de las 

tareas  Procesos mejor 
ejecutados 

Introducción de 
mantenimiento 
preventivo 

Reduce la probabilidad de 
riesgos y accidentes

Mejoras en la  
planificación y  
utilización de los 

recursos 

Disminución de las 
frecuencias fallo 

Reducción de los 
tiempos de paradas de 

los equipos 

Satisfacción del 
cliente interno  Aumento en la 

disponibilidad de las 
maquinas 

Reducción de las 
cargas de trabajo 

Disminución en los costos de 
mantenimiento 

Mejor retorno de las 
inversión  

Mejoras en las calidad del 
producto 

Buena Imagen de la 
empresa ante sus 

clientes

 

Figura  0-12 Mapa Estratégico propuesto 

Fuente: Elaboración propia en Microsoft Excel 
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Código de Zona                                                                       Consecutivo de Máquina 

                                                                                           Tipo de Máquina 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Existen 9 zonas según el producto que se fabrica tal como se muestra a continuación  

Tabla 0-8 Código propuesto por zona 

Zona Código 
Pinturas de Látex LA 
Pinturas en Aceite AC 
Adhesivos ADH 
Selladores masillas SE 
Finca de tanque FIN 
Servicios SER 
Administración ADM 
General GE 
Materias Primas MP 

Fuente: Elaboración propia en Microsoft Word 

En el caso de los equipos o máquinas existen gran cantidad, sin embargo, muchos 

realizan la misma función, por lo tanto, el código consistía en las primeras letras del 

nombre o de la función que estos realizaban. 

 

 

Figura  0-14 Codificación propuesta por equipo 
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Tabla 0-9 Código propuesta por equipo 

Equipo Código 
Mesa giratoria  ME 
Etiquetadora  ET 
Llenadora LL 
Encintadoras  EC 
Codificadora CO 
Colocadora de asas  AS 
Pesadora PE 
Bomba  BO 
Dispersor DI 
Tanque  TA 
Extractor de Polvo  EX 
Sand Mill  SA 
Aire acondicionado  AC 
Carretilla  CA 
Tapadora TP 
Roscadora RO 
Tri Shaft TRI 
Prensa  PR 
Panel  PA 
Caldera CAL 
Compresor  COM 
Secadora de aire  SE 
Transformador TRA 

Fuente: Elaboración propia, en Microsoft Excel 

Otra de las posibilidades de mejora detectadas en la evaluación fue la ausencia de 

información actualizada de los equipos. Para solucionar esto, se realizó un 

levantamiento de los equipos presentes en la empresa, recolectando en una hoja 

Excel la información importante de placas, para poder acceder rápidamente a esta de 

ser necesario. Además, se actualizaron los planos de planta para poder localizar los 

equipos de mayor importancia por zonas. 
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4.5.3. Identificación de las Zona de mayor impacto  

Para identificar la zona de mayor impacto se solicitó información en el Departamento 

de Producción del aporte que tenía cada una de las líneas productivas según su 

capacidad máxima de producción.  

Tabla 0-10 Capacidades máximas de producción diaria por línea 

Línea de producción   Equipos   Capacidades ( Gal) Producción diaria    Aporte 

Línea de pinturas de 
látex 3000 galones 

4 
Dispersores  3000  12000  50% 

Línea de pinturas de 
látex 900 galones 

2 
Dispersores  900  1800  7% 

Línea de masillas y 
selladores 

2 Tri Shaft  1000 

3000  12% 2 Tri Shaft  500 

Bonding  Mezcladora  2000  2000  8% 

Aceite Brillante 
1 Dispersor  1000 

1900 

8% 
2 

Dispersores  450 

Aceite Mate 
2 

Dispersores  1000  2000  8% 

PVC, Cemento 
2 

Dispersores  1000  1000  4% 

Lotes pequeños  1 Dispersor  450  450  2% 

Fuente: Elaboración propia en Microsoft Excel, Departamento de Producción 

Utilizando esta información y tomando el consejo del gerente de producción y el 

supervisor de mantenimiento, se selecciona la línea de pinturas de látex de 3000 

galones, como el sector de mayor impacto para el negocio. Se realizó un estudio de 

su proceso productivo e identificaron los equipos presentes en esta línea productiva, 

para poder visualizar posibles causas raíces de fallo, y tenerlas en consideración al 

elaborar los planes de mantenimiento preventivo que se presentan más adelante en 

el documento. 
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La siguiente figura muestra esquemáticamente el proceso productivo en la Zona de 

Pinturas de Látex (3000 Gal).  

 

Figura  0-15 Proceso productivo en la Zona 3000 Gal 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Word 
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4.5.4. Selección de equipos críticos Zona de Pinturas de Agua (3000 Gal). 

Cada uno de los equipos que componen un sistema productivo tiene características 

únicas que lo distinguen de los demás y un fallo en este puede causar diversas 

consecuencias en distintos ámbitos. En el caso de Lanco, al no contar con 

información respecto a costos de parada, frecuencias de falla y tiempos de 

reparación, se toma como base el método de jerarquización elaborado y propuesto 

por Carlos Piedra. Básicamente, se definieron aquellos aspectos que pueden surgir 

debido a fallas y se les asignó un código alfabético secuencial, para poder 

identificarlos con facilidad más adelante en la tabla de criticidad.  

Tabla 0-11 Impactos que puede causar las fallas en equipos 

Aspecto General   Aspecto Especifico  Código 

Impacto en la seguridad y 
medio ambiente 

Impacto a la seguridad   A 

Impacto en el medio ambiente   B 

Impacto a la Producción y 
producto 

Impacto en la producción total de la planta   C 

Impacto en la Producción en línea   D 

Impacto en la calidad del producto   E 

Impacto al valor económico 
de los equipos 

Impacto en la integridad de otros equipos   F 

Impacto en el Valor Económico   G 

Dificultad de adquisición  H 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Word, adaptación de criticidad de Carlos 

Piedra. 

Con estos aspectos definidos se procede a colocar un valor que va del 0 al 3 

dependiendo de la severidad o impacto en cada aspecto, siendo 0 el valor mínimo y 

3 el máximo. A continuación, se muestran las tablas con los criterios considerados 

para calificar los diferentes aspectos. 
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Tabla 0-12. Impacto en la seguridad y medio ambiente. 

Impacto en la seguridad y medio ambiente 

Categoría  Impacto a la seguridad  Impacto en el medio ambiente 

3 
Muerte o incapacidad permanente, 
daños severos o enfermedades 

Daños Irreversibles al medio ambiente que violan 
regulaciones y leyes ambientales 

2 
Heridas severas que requiere 

suspensión laboral 
Daños reversibles al ambiente que no violan 

regulaciones ni leyes ambientales 

1 
Heridas leves que requieren 

tratamiento médico. 
Mínimos daños ambientales que no violan normas 

ni regulaciones 

0  No tiene impacto  No tiene impacto 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Word, adaptación de criticidad de Carlos 

Piedra. 

Tabla 0-13. Impacto a la producción y producto 

Impacto a la Producción y producto 

Categoría 
Impacto en la producción 

total de la planta 
Impacto en la 

Producción en línea 
Impacto en la calidad del 

Producto 

3 
Existe un paro total en la 
producción de la planta. 

Se detiene totalmente 
toda la producción en 

línea 

Impacta directamente en la 
calidad del producto y debe 
desecharse por completo. 

2 
Se detiene Parcialmente la 
producción en la plata. 

Se detiene 
Parcialmente la 

producción en línea 

Impacta indirectamente en la 
calidad del producto, y este se 

debe desechar. 

1 

Existe un impacto en la 
producción total de la 

planta, pero no se detiene 
la producción. 

Existe un impacto en la 
producción en línea, 
pero no se detiene la 

misma 

Impacto leve en la calidad del 
producto, sin tener que ser 

desechado. 

0  No tiene impacto  No tiene impacto  No tiene impacto 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Word, adaptación de criticidad de Carlos Piedra 
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Tabla 0-14. Impacto al valor económico de los equipos 

Impacto al valor económico de los equipos 

Categoría 
Dificultad de adquisición 

de repuestos 
Impacto en el Valor 

Económico 
Impacto a la integridad de 

otros equipos 

3 

Son de un alto costo, 
dificultad de obtenerlos 
con respuesta inmediata 

de ser necesario. 

Alto Costo Adquisitivo mayor 
a $200.000 

Una falla afecta la 
integridad Total de otros 

equipos. 

2 

Son de un alto costo de 
adquisición, pero se 

adquieren fácilmente de 
ser necesario 

Costo Adquisitivo entre 
$100.00 a $ 200.000 

Una falla afecta la 
integridad Parcial de otros 

equipos 

1 
Son de bajo costo, y 

facilidad para adquirirlos 
Costo Adquisitivo entre 
$25.000 a $100.00 

Una falla podría 
eventualmente afectar la 
integridad parcial de otros 

equipos 

0  No existe dificultad  Bajo Costo, menor a $25.000  No existe impacto 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Word adaptación de criticidad de Carlos Piedra.  

Seguidamente se procedió a evaluar a cada uno de los equipos presentes en la línea 

de producción seleccionada. Para esto fue necesario recolectar información de 

manuales, internet y de los encargados de producción, con el fin de asignar una 

puntuación acertada. En la siguiente tabla se muestran todos los equipos analizados 

y sus diferentes niveles de criticidad. Los equipos asignados como críticos están 

representados por el color naranja y son aquellos que cumplen cualquiera de las 

siguientes condiciones: 

 Si la suma de todos sus aspectos es ≥ 12. 

 Si el impacto a la producción total de la planta es = 3  

 Si el impacto en la calidad del producto es ≥ 2 
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Tabla 0-15 Resultados de la criticidad 

Línea de 
producción  

Proceso   Equipos   A B C D  E  F  G  H Total 

ZONA DE 
3000 Gal 
(Pinturas a 
base de 
Agua) 

Obtención de 
materia Prima 

Bombas Neumáticas     3 3 2 3  3  1  0  0 15 

Montacargas   3 1 1 1  0  2  0  0 8 

Cocinado  

Dispersores 200 Hp   0 2 2 3  3  3  3  2 18 

Agitadores y reductores    0 0 2 2  1  2  2  0 10 

Etiquetado  

Mesas Giratorias   0 0 1 2  0  1  0  0 4 

Etiquetadora Galones #1  0 0 1 3  1  1  1  0 7 

Etiquetadora Galones #2   0 0 1 3  1  1  1  0 7 

Etiquetadora de Cubetas  0 0 1 2  1  1  0  0 5 

Llenado y 
tapado  

Llenadora Galones  0 0 2 3  3  3  2  1 14 

Llenadora Colores  0 0 2 3  3  3  2  1 14 

Llenadora Cubetas  0 0 2 3  3  3  2  1 14 

Bombas Neumáticas Husky  0 2 1 3  3  0  0  3 12 

Empacando   

Encintadoras  0 0 1 1  0  0  0  0 2 

Colocador de asas   0 0 1 3  1  3  0  0 8 

Codificadora  0 0 1 1  0  2  0  0 4 

Pesado   Pesadoras   0 0 0 0  0  0  0  0 0 

General 

Perras   0 0 0 0  0  0  0  0 0 

Compresores  0 0 3 3  3  3  3  3 18 
 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Excel 
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4.5.5. Resultado del análisis 

Las bombas neumáticas fueron categorizadas con críticas debido a que estas son las 

encargadas de transportar todas las materias primas líquidas necesarias para 

preparar los productos. Un paro en estas repercuta de manera directa en la 

producción de la empresa ya que la obtención de materia prima liquida, es el primer 

paso de muchos de los procesos presentes en la fábrica. Además, en una empresa 

como Lanco, es de vital importancia que estos equipos no fallen debido a que un 

derrame de algún producto inflamable podría tener grande consecuencia no solo en 

temas de salud y seguridad, sino también en el medio ambiente. 

En el caso de los dispersores, se tomaron como críticos debido a que un paro 

repentino de estos, podría afectar el proceso de cocinado, provocando que se tenga 

que desechar el producto, atrasando el proceso de la línea y la producción total.   

Por otro lado, las llenadoras son sistemas automatizados que se encargan de 

depositar la mayor cantidad de producto en el menor tiempo posible. La llenadora de 

cubetas es capaz de llenar 12 cubetas por minuto y un paro de una hora o más 

representaría una gran pérdida económica.  

Por último, está el sistema de aire comprimido, el cual representa uno de los 

sistemas más importantes del negocio ya que se encarga de suplir el aire necesario 

para que todos los equipos que operan de manera neumática funcionen de manera 

adecuada. Un paro de dicho sistema afecta el sistema de bombeo, las llenadoras y 

muchos otros equipos presentes en las fábricas, así como la producción total.  
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4.6.3. Elaboración de la hoja de trabajo de RCM  

Para la elaboración de la hoja de trabajo RCM se utilizó la herramienta Microsoft 

Excel y la metodología empleada fue la siguiente.  

1- Se definieron las funciones principales y secundarias de cada equipo en la 

ficha técnica.  

2- Se identificaron las fallas funcionales que eviten que el activo opere de 

manera satisfactoria.  

3- Se identificó la parte del equipo donde se presente la falla.  

4- Se indagaron los hechos que pudieron haber causado dicha falla.  

5- Se identificaron las causas de dicho modo de falla.  

6- Se analizó los posibles escenarios y efectos negativos que tiene dicha falla 

funcional.  

7- Se buscaron y seleccionaron aquellas acciones proactivas que se deben de 

realizar para minimizar o eliminar la probabilidad de que se produzca el modo 

de falla. 

La hoja está compuesta por 7 columnas, en las que se desarrollan cada uno de los 

pasos mencionados anteriormente. Existe la posibilidad de tener la misma falla 

funcional con diferentes modos de falla o inclusive los mismos modos de falla con 

diferentes causas. Para evitar confusiones se utilizan letras acomodas 

alfabéticamente para identificar las distintas fallas funcionales. Para el caso de los 

modos de falla se utiliza la letra “I” para indicar un modo de falla interno en el equipo, 

mientras la letra “E” indica un modo de falla externo a el sistema en estudio. A 

continuación, se muestra una pequeña muestra del formato utilizado para la hoja 

RCM. 
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4.6.4. Elaboración del manual de mantenimiento preventivo 

Como el Departamento no utiliza software, los planes de mantenimiento fueron 

elaborados utilizando Microsoft Excel. El manual se basa en la hoja RCM y 

básicamente está compuesto por información del equipo, una descripción de la tarea 

y el encargado de realizar dicha labor, además de su frecuencia y duración.   

El manual está diseñado para poder filtrar la información según la máquina y la 

frecuencia con que se realiza las labores de mantenimiento, con el fin de poder 

imprimir la hoja de forma semanal, mensual y anualmente según lo planificado.  Para 

optimizar el espacio en el manual se utilizó la siguiente simbología. 

Tabla 0-17 Simbología manual de mantenimiento preventivo 

Descripción  Simbología

Frecuencia de las inspecciones ( Días, Semanas, Meses y  Años )  FRE 

Encargado ( Técnico, Operario)  ENCAR 

Estimación de la duración de la tarea realizada (Minutos)  DUR 

Lista de chequeo   X 

Fuente: Elaboración propia en Microsoft Excel.  

A continuación, se presenta el formato utilizado para generar las órdenes de trabajo 

de mantenimiento preventivo.  
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4.6.6. Programación de las labores 

Una vez definidas las frecuencias de cada una de las labores y los tiempos 

necesarios para llevarlas a cabo, se programaron las mismas en un calendario anual. 

Para esto se tabularon cada uno de los equipos críticos encontrados según su 

código, luego se consultaron las frecuencias de inspección de cada una de las 

labores y se sumaron sus duraciones. Luego se distribuyó la carga de trabajo de 

forma uniforme por semana, para lograr tener una noción del tiempo que se debe de 

invertir para llevar a cabo los planes. Una vez concluido se presentó al Departamento 

de Producción y Planificación para poder coordinar las labores.  
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Fuente: Elaboración propia en Microsoft Excel 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48

FI‐BO35 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO36 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO37 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO38 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO39 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO40 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO41 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO42 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO43 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO44 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO45 2M 35 35 35 35 35 35

FI‐BO46 2M 35 35 35 35 35 35

S 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56

M 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36

S 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56

M 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36

S 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56

M 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36

S 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45

M 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150

A 10

S 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45

M 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150

A 10

S 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45

M 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150

A 10

S 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45

M 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150

A 10

S 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25

4M 30 30 30 30

6M 30 30

1A 65

2A 60

3A 20

664 664 664 658 559 559 559 553 664 664 664 628 559 559 559 553 664 664 664 628 559 559 559 563 664 664 664 658 559 559 559 553 664 664 664 628 559 559 559 553 664 664 664 628 559 559 559 668

11 11 11 11 9,3 9,3 9,3 9,2 11 11 11 10 9,3 9,3 9,3 9,2 11 11 11 10 9,3 9,3 9,3 9,4 11 11 11 11 9,3 9,3 9,3 9,2 11 11 11 10 9,3 9,3 9,3 9,2 11 11 11 10 9,3 9,3 9,3 11Horas Totales

SER‐COM02

C
o
m
p
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so
r 

Semanas 

Meses 

Minutos Totales 

LA‐DI11

LA‐DI12

LA‐DI13

LA‐DI14

D
is
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r 

B
o
m
b
a 
N
eu
m
át
ic
a 

Ll
en
ad
o
ra

LA‐LL01

LA‐LL02

LA‐LL03

Mes 12Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11

Figura 0-19 Calendario de mantenimiento de equipos críticos 
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4.6.7. Planificación del Mantenimiento  

Una vez definida la programación n de las labores de mantenimiento es necesario 

definir el orden secuencial con que se van a llevar a cabo todas las tareas. Una de 

las oportunidades de mejora encontrada durante la evaluación de la norma, era que 

no exista procedimiento por escrito, por lo tanto, es necesario definirlos para que los 

planes sean ejecutados correctamente.  

Un flujo-grama o diagrama de flujo es una representación gráfica donde se muestran 

cuáles son los pasos secuenciales de un proceso y ayudan a las personas a tener 

mayor claridad en la ejecución de tareas. Para el caso de Lanco se crearon 3 flujos-

gramas, uno para la ejecución de tareas correctivas, otro para preventivas y por 

ultimo uno para programadas. A continuación, se muestra la simbología utilizada 

para la elaboración de cada flujo-grama.  

Tabla 0-18 Simbología empleada en diagramas de flujo 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia Microsoft Word 

 

Descripción   Simbología  

  
Inicio/ Fin  

  
Operación o actividad  

  
Documento  

  
Decisión  
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Flujograma Mantenimiento Correctivo 

Solicitante Técnico Supervisor o Encargado de Mantenimiento 

Iniciar

Notifica el 
problema 

Orden de trabajo 

Identifica el 
problema y 
reporta al su 
supervisor. 

¿ La solicitud 
es Urgente?

¿Existen 
repuestos o 
materiales? 

¿Existen 
repuesto o 
materiales?

Programa la 
actividad Realiza la compra 

Responde a la 
solicitud 

NO

NO SI

¿Hay personal 
capacitado para 

el trabajo?

SI

Realiza la compra 

NO

SI

Orden de trabajo con 
especificaciones 

técnicas del trabajo 

SI

Realiza la 
contratación de un 

servicio 

NO

Inspecciona la 
labor y verifica la 

orden 

Orden de trabajo 
completada

Realiza la labor 
asignada

Entrega la orden al 
supervisor

Orden de trabajo 
completada 

Se entrega el 
técnico capacitado 

para la labor. 

Orden de trabajo 

Inspecciona la 
labor y la orden de 

trabajo 
completadas

Fin 

Archiva la 
información 

recolectada de la 
ordenen 

Orden de trabajo 

 

Figura  0-20 Flujo-grama Mantenimiento Correctivo 

Fuente: Elaboración Propia en Microsoft Visio 
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Flujograma Mantenimiento Preventivo 

Supervisor o Encargado de Mantenimiento Técnico 

Inicio del proceso 

Se elabora un plan 
de mantenimiento 

preventivo 

Se asignan los 
puestos y 

herramientas 
necesarias 

¿Existen 
repuesto o 
materiales?

Se genera la orden 
de trabajo 

Se consiguen los 
repuestos, 

herramientas 
necesarias 

¿Hay personal 
capacitado para 

el trabajo?

Orden de trabajo 

Realiza las tareas 
descritas 

Si

Verifica la 
ejecución de las 
tareas, revisa la 

orden 

Archiva la 
información 

Se requiere 
correctivo 

Solicita una orden 
de trabajo 
correctivo.

Llena la orden de 
trabajo preventivo 

No Si

Se realiza el 
trabajo y completa 

la orden de 
trabajo

Orden de trabajo 
completada

Fin del proceso

No Si
Se subcontrata

Verifica la 
ejecución de las 

tareas y completa 
la orden de 

trabajo 

No

 

Figura  0-21 Flujo-grama Mantenimiento Preventivo 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Visio 
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Flujograma Mantenimiento Programado 

Supervisor o Encargado de Mantenimiento Operario

Inicio del proceso 

Se elabora un plan 
de mantenimiento 

preventivo 

Se asignan los 
puestos y 

herramientas 
necesarias 

Se genera la orden 
de trabajo 

Se consiguen los 
repuestos y 

herramientas 
necesarias 

Orden de trabajo 

Realiza las tareas 
descritas 

Verifica la 
ejecución de las 
tareas, revisa la 

orden 

Archiva la 
información 

Se requiere 
correctivo 

Solicita una orden 
de trabajo 
correctivo.

Llena la orden de 
trabajo preventivo 

No Si

Se realiza el 
trabajo y completa 

la orden de 
trabajo

Orden de trabajo 
completada

Fin del proceso

 

Figura  0-22 Flujo-grama Mantenimiento Programado 

Fuente: Elaboración Propia Microsoft Visio 
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4.6.8. Análisis financiero de la implementación del modelo    

Como último paso es de vital importancia definir cuáles son los costos totales de la 

implementación de este modelo de gestión. En este apartado se compararán los 

costos de mano de obra necesaria para efectuar las rutinas de mantenimiento 

preventivo versus los costos de oportunidad de una parada inesperada en equipos 

críticos.  

Tabla 0-19 Costos de mano de obra mensual 

Descripción  Salario Base  Cargas Sociales  Costo total  Costo por preventivo 

Técnico 
electromecánico 

₡ 448.000  ₡ 181.306  ₡ 629.306  ₡ 157.326 

Fuente: Elaboración propia en Microsoft Excel 

Para obtener los costos de mantenimiento preventivo lo que se hizo fue buscar cual 

era el costo por hora de un técnico electromecánico y luego multiplicarlo por el total 

de horas mensuales dedicadas a mantenimiento preventivo. Ahora se realiza un 

análisis financiero del costo de oportunidad de falla en una línea de producción, 

tomando en cuenta los salarios y materiales que podrían perderse.  

Tabla 0-20 Costo de oportunidad de falla en la zona de 3000 galones 

Descripción  Cantidad  Base  Cargas sociales Total  Costo diario 

Cocineros  1  ₡ 448.000  ₡ 181.306  ₡ 629.306  ₡ 28.605 

Operarios  1  ₡ 338.000  ₡ 136.789  ₡ 474.789  ₡ 21.581 

Envasadores  3  ₡310.000  ₡ 125.457  ₡ 1.306.371  ₡ 59.381 

Materiales  ₡ 8.500.000 

Costo un día de paro en una línea de producción  ₡ 8.609.567 
Fuente: Elaboración propia en Microsoft Excel 

Como se puede observar el costo de planes de mantenimiento preventivos 
representan un pequeño costo en comparación con una falla en una de las líneas de 
producción.  
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I.3.1 La Organización no cuenta con un diagrama de flujo para el sistema de información, 
donde estén involucrados todos los componentes estructurales partícipes en la toma de 
decisiones. 

  10 0 

I.3.2 La Organización no cuenta con mecanismos para evitar que se introduzca información 
errada o incompleta en el sistema de información. 

  5 0 

I.3.3 La Organización no cuenta con un archivo ordenado y jerarquizado técnicamente.   5 0 

I.3.4 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y comunicar la información 
entre las diferentes  

  10 0 

I.3.5 La Vicepresidencia no dispone de los medios para el procesamiento de la información en 
base a los resultados que se deseen obtener. 

  10 0 

I.3.6 La Organización no dispone de los mecanismos para que la información recopilada y 
procesada llegue a las personas que deben manejarla. 

  10 5 

AREA II: ORGANIZACIÓN DE MANTENIMIENTO       

II.1  Funciones y Responsabilidades.     80 

Principio Básico       

La función mantenimiento, está bien definida y ubicada dentro de la organización y posee un 
organigrama para este departamento.  Se tienen por escrito las diferentes funciones y 
responsabilidades para los diferentes componentes dentro de la organización de 
mantenimiento.  Los recursos asignados son adecuados, a fin de que la función pueda cumplir 
con los objetivos planteados. 

80     

Deméritos       

II.1.1 La empresa no tiene organigramas acordes a su estructura o no están actualizados para 
La Organización de mantenimiento. 

  15 15 

II.1.2 La Organización de mantenimiento, no está acorde con el tamaño del SP, tipo de objetos 
a mantener, tipo de personal, tipo de proceso, distribución  geográfica, u otro. 

  15 0 

II.1.3 La unidad de mantenimiento no se presenta en el organigrama general, independiente del 
departamento de producción. 

  15 0 

II.1.4 Las funciones y la correspondiente asignación de responsabilidades no están definidas 
por escrito o no están claramente definidas dentro de la unidad. 

  10 5 

II.1.5 La asignación de funciones y de responsabilidades no llegan hasta el último nivel 
supervisorio necesario, para el logro de los objetivos deseados. 

  10 5 

II.1.6 La Organización no cuenta con el personal suficiente tanto en cantidad como en 
calificación, para cubrir las actividades de mantenimiento. 

  15 0 

II.2 Autoridad y Autonomía-     50 

Principio Básico       

Las personas asignadas para el cumplimiento de las funciones y responsabilidades cuentan 
con el apoyo de la gerencia y poseen la suficiente autoridad y autonomía para el desarrollo y 
cumplimiento de las funciones y responsabilidades establecidas. 

50     

Deméritos       

II.2.1 La unidad de mantenimiento no posee claramente definidas las líneas de autoridad.   15 0 

ll.2.2 El personal asignado a mantenimiento no tiene pleno conocimiento de sus funciones.   15 0 

II.2.3 Se presentan solapamientos y/o duplicidad en las funciones asignadas a cada 
componente estructural de La Organización de mantenimiento. 

  10 0 
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II.2.4 Los problemas de carácter rutinario no pueden ser resueltos sin consulta a niveles 
superiores. 

  10 0 

II.3 Sistema de Información     70 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento posee un sistema que le permite manejar óptimamente toda 
la información referente a mantenimiento (registro de fallas, programación de mantenimiento, 
estadísticas, costos, información sobre equipos, u otra). 

70     

Deméritos       

II.3.1 La Organización de mantenimiento no cuenta con un flujo-grama para su sistema de 
información donde estén claramente definidos los componentes estructurales involucrados en 
la toma de decisiones. 

  15 15 

II.3.2  La Organización de mantenimiento no dispone  de los medios para el procesamiento de 
la información de las diferentes secciones o unidades en base a los resultados que se desean 
obtener. 

  15 15 

II.3.3 La Organización de mantenimiento no cuenta con mecanismos para evitar que se 
introduzca información errada o incompleta en el sistema de información. 

  10 10 

II.3.4 La Organización de mantenimiento no cuenta con un archivo ordenado y jerarquizado 
técnicamente. 

  10 5 

II.3.5 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y comunicar la 
información entre las diferentes secciones o unidades, así como su almacenamiento (archivo) 
para su cabal recuperación. 

  10 10 

II.3.6 La Organización de mantenimiento no dispone de los mecanismos para que la 
información recopilada y procesada llegue a las personas que deben manejarla.   

  10 10 

AREA III: PLANIFICACIÓN DE MANTENIMIENTO       

III.1 Objetivos y Metas     70 

Principio Básico       

Dentro de  La Organización de mantenimiento la función de planificación tiene establecidos los 
objetivos y metas en cuanto a las necesidades de los objetos de mantenimiento, y el tiempo de 
realización de acciones de mantenimiento para garantizar la disponibilidad de los sistemas, 
todo esto incluido en forma clara y detallada en un plan de acción. 

70     

Deméritos       

III.1.1 No se encuentran definidos por escrito los objetivos y metas que debe cumplir La 
Organización de mantenimiento. 

  20 20 

III.1.2 La Organización de mantenimiento no posee un plan donde se especifiquen 
detalladamente las necesidades reales y objetivas de mantenimiento para los diferentes 
objetos a mantener. 

  20 20 

III.1.3 La organización no tiene establecido un orden de prioridades para la ejecución de las 
acciones de mantenimiento de aquellos sistemas que lo requieren. 

  15 0 

III.1.4 Las acciones de mantenimiento que se ejecutan no se orientan hacia el logro de los 
objetivos.  

  15 7 

III.2 Políticas para la planificación     70 

Principio Básico       
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La gerencia de mantenimiento ha establecido una política general que involucre su campo de 
acción, su justificación, los medios y objetivos que persigue.  Se tiene una planificación para la 
ejecución de cada una de las acciones de mantenimiento utilizando los recursos disponibles. 

70     

Deméritos       

III.2.1 La organización no posee un estudio donde se especifiquen detalladamente las 
necesidades reales y objetivas de mantenimiento para los diferentes objetos de mantenimiento.  

  20 20 

III.2.2  No se tiene establecido un orden de prioridades para la ejecución de las acciones de 
mantenimiento de aquellos sistemas que lo requieran. 

  20 20 

III.2.3  A los sistemas sólo se les realiza mantenimiento cuando fallan   15 10 

III.2.4  El equipo gerencial no tiene coherencia en torno a las políticas de mantenimiento 
establecidas. 

  15 15 

III.3 Control y Evaluación      60 

Principio Básico       

La Organización cuenta con un sistema de señalización o codificación lógica y secuencial que 
permite registrar información del proceso o de cada línea, máquina o equipo en el sistema total.  
Se tiene elaborado un inventario técnico de cada sistema: su ubicación, descripción y datos de 
mantenimiento necesario para la elaboración de los planes de mantenimiento. 

60     

Deméritos       

III.3.1  No existen procedimientos normalizados para recabar y comunicar información así 
como su almacenamiento para su posterior uso. 

  10 0 

III.3.2  No existe una codificación secuencial que permita la ubicación rápida de cada objeto 
dentro del proceso, así como el registro de información de cada uno de ellos. 

  10 10 

III.3.3  La empresa no posee inventario de manuales de mantenimiento y operación, así como 
catálogos de piezas y partes de cada objeto a mantener. 

  10 0 

III.3.4  No se  dispone de un inventario técnico de objetos de mantenimiento que permita 
conocer la función de los mismos dentro del sistema al cual pertenece,  recogida ésta 
información en formatos normalizados. 

  10 5 

III.3.5  No se llevan registros de fallas y causas por escrito.   5 0 

III.3.6  No se llevan estadísticas de tiempos de parada y de tiempo de reparación.   5 5 

III.3.7  No se  tiene archivada y clasificada la información necesaria para la elaboración de los 
planes de mantenimiento. 

  5 3 

III.3.8  La información no es procesada y analizada para la futura toma de decisiones.   5 5 

AREA IV: MANTENIMIENTO RUTINARIO       

IV.1  Planificación     100

Principio Básico       
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La Organización de mantenimiento tiene preestablecidas las actividades diarias y hasta 
semanales que se van a realizar a los objetos de mantenimiento, asignado los ejecutores 
responsables para llevar a cabo la acción de mantenimiento. La Organización de 
mantenimiento cuenta con una infraestructura y procedimientos para que las acciones de 
mantenimiento rutinario se ejecuten en forma organizada. La Organización de mantenimiento 
tiene un programa de mantenimiento rutinario,  así como también un stock de materiales y 
herramientas de mayor uso para la ejecución de este tipo de mantenimiento. 

100     

Deméritos       

IV.1.1  No están descritas en forma clara y precisa las instrucciones técnicas que permitan al 
operario o en su defecto a La Organización de mantenimiento aplicar correctamente 
mantenimiento rutinario a los sistemas. 

  20 20 

IV.1.2  Falta de documentación sobre instrucciones de mantenimiento para la generación de 
acciones de mantenimiento rutinario. 

  20 20 

IV.1.3  Los operarios no están bien informados sobre el mantenimiento a realizar.   20 10 

IV.1.4   No se tiene establecida una coordinación con la unidad de producción para ejecutar las 
labores de mantenimiento rutinario. 

  20 5 

IV.1.5  Las labores de mantenimiento rutinario no son realizadas por el personal más adecuado 
según la complejidad y dimensiones de la actividad a ejecutar. 

  10 0 

IV.1.6  No se cuenta con un stock de materiales y herramientas de mayor uso para la ejecución 
de este tipo de mantenimiento. 

  10 0 

IV.2  Programación e Implantación     80 

Principio Básico       

Las acciones de mantenimiento rutinario están programadas de manera que el tiempo de 
ejecución no interrumpa el proceso productivo, la frecuencia de ejecución de las actividades 
son menores o iguales a una semana.   La implantación de las actividades de mantenimiento 
rutinario lleva consigo una supervisión que permita controlar la ejecución de dichas actividades. 

80     

Deméritos       

IV.2.1  No existe un sistema donde se identifique el programa de mantenimiento rutinario.   15 0 

IV.2.2  La programación de mantenimiento rutinario no está definida de manera clara y 
detallada. 

  10 5 

IV.2.3  Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la frecuencia estipulada, 
ejecutando las acciones de manera variable y ocasionalmente. 

  10 5 

IV.2.4  Las actividades de mantenimiento rutinario están programadas durante todos los días 
de la semana, impidiendo que exista holgura para el ajuste de la programación. 

  10 5 

IV.2.5  La frecuencia de las acciones de mantenimiento rutinario (limpieza, ajuste, calibración y 
protección ) no están asignadas a un momento específico de la semana. 

  10 5 

IV.2.6  No se cuenta con el personal idóneo para la implantación del plan de mantenimiento 
rutinario. 

  10 0 

IV.2.7 No se tienen claramente identificados a los sistemas que conformarán parte de las 
actividades de mantenimiento rutinario. 

  10 10 

IV.2.8  La organización no tiene establecida una supervisión para el control de ejecución de las 
actividades de mantenimiento rutinario. 

  5 5 

IV.3  Control y Evaluación     70 
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Principio Básico       

El departamento de mantenimiento dispone de mecanismos que permitan llevar registros de 
las fallas, causas, tiempos de parada, materiales y herramientas utilizadas.  Se lleva un control 
del mantenimiento de los diferentes objetos.   El departamento dispone de medidas necesarias 
para verificar que se cumplan las acciones de mantenimiento rutinario programadas.  Se 
realizan evaluaciones periódicas de los resultados de la aplicación del mantenimiento rutinario. 

70     

Deméritos       

IV.3.1  No se dispone de una ficha para llevar el control de los manuales de servicio, operación 
y partes. 

  10 0 

IV.3.2  No existe un seguimiento desde la generación de las acciones técnicas de 
mantenimiento rutinario, hasta su ejecución. 

  15 0 

IV.3.3  No se llevan registros de las acciones de mantenimiento rutinario realizadas.   5 0 

IV.3.4  No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple el mantenimiento 
rutinario y a su vez emitir órdenes para arreglos o reparaciones a las fallas detectadas. 

  10 0 

IV.3.5   No existen formatos que permitan recoger información en cuanto a consumo de ciertos 
insumos requeridos para ejecutar mantenimiento rutinario permitiendo presupuestos más 
reales. 

  5 5 

IV.3.6  El personal encargado de las labores de acopio y archivo de información no está bien 
adiestrado para la tarea, con el fin de realizar evaluaciones periódicas para este tipo de 
mantenimiento. 

  5 5 

IV.3.7  La recopilación de información no permite la evaluación del mantenimiento rutinario 
basándose en los recursos utilizados y la incidencia en el sistema, así como la comparación 
con los demás tipos de mantenimiento. 

  20 20 

AREA V: MANTENIMIENTO PROGRAMADO (PLANIFICACIÓN)     100

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento cuenta con una infraestructura y procedimiento para que las 
acciones de mantenimiento programado se lleven en una forma organizada. La Organización 
de mantenimiento tiene un programa de mantenimiento programado en el cual se especifican 
las acciones con frecuencia desde quincenal y hasta anuales a ser ejecutadas a los objetos de 
mantenimiento. La Organización de mantenimiento cuenta con estudios previos para 
determinar las cargas de trabajo por medio de las instrucciones de mantenimiento 
recomendadas por los fabricantes, constructores, usuarios, experiencias conocidas, para 
obtener ciclos de revisión de los elementos más importantes. 

100     

Deméritos       

V.1.1  No existen estudios previos que conlleven a la determinación de las cargas de trabajo y 
ciclos de revisión de los objetos de mantenimiento, instalaciones y edificaciones sujetas a 
acciones de mantenimiento. 

  20 20 

V.1.2  La empresa no posee un estudio donde especifiquen las necesidades reales y objetivas 
para los diferentes objetos de mantenimiento, instalaciones y edificaciones. 

  15 15 

V.1.3  No se tienen planificadas las acciones de mantenimiento programado en orden de 
prioridad, y en el cual se especifiquen las acciones a ser ejecutadas a los objetos de 
mantenimiento, con frecuencias desde quincenales hasta anuales. 

  15 15 

V.1.4  La información para la elaboración de instrucciones técnicas de mantenimiento 
programado, así como sus procedimientos de ejecución, es deficiente. 

  20 10 
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V.1.5  No se dispone de los manuales y catálogos de todas las máquinas.   10 0 

V.1.6  No se ha determinado la fuerza laboral necesaria para llevar a cabo todas las 
actividades de mantenimiento, con una frecuencia establecida para dichas revisiones, 
distribuidas en un calendario anual. 

  10 10 

V.1.7  No existe una planificación conjunta entre La Organización de mantenimiento, 
producción, administración y otros entes de la organización, para la ejecución de las acciones 
de mantenimiento programado. 

  10 10 

V.2   Programación e implantación     80 

Principio Básico       

La organización tiene establecidas instrucciones detalladas para revisar cada elemento de los 
objetos sujetos a acciones de mantenimiento, con una frecuencia establecida para dichas 
revisiones, distribuidas en un calendario anual.   La programación de actividades posee la 
elasticidad necesaria para llevar a cabo las acciones en el momento conveniente sin interferir 
con las actividades de producción y disponer del tiempo suficiente para los ajustes que 
requiere la programación. 

80     

Deméritos       

V.2.1  No existe un sistema donde se identifique el programa de mantenimiento programado.   20 20 

V.2.2  Las actividades están programadas durante todas las semanas del año,  impidiendo que 
exista una holgura para el ajuste de la programación. 

  10 10 

V.2.3  Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la frecuencia estipulada, 
ejecutando las acciones de manera variable y ocasionalmente. 

  15 15 

V.2.4  No existe un estudio de las condiciones reales de funcionamiento y las necesidades de 
mantenimiento. 

  10 10 

V.2.5  No se tiene un procedimiento para la implantación de los planes de mantenimiento 
programado. 

  10 10 

V.2.6  La organización no tiene establecida una supervisión sobre la ejecución  de las acciones 
de mantenimiento programado. 

  15 15 

V.3 Control y evaluación     70 

Principio Básico       

La Organización dispone de mecanismos eficientes para llevar a cabo el control y la evaluación 
de las actividades de mantenimiento enmarcadas en la programación. 

70     

Deméritos       

V.3.1  No se controla la ejecución de las acciones de mantenimiento programado   15 15 

V.3.2  No se llevan las fichas de control de mantenimiento por cada objeto de mantenimiento.   10 10 

V.3.3  No existen planillas de programación anual por semanas para las acciones de 
mantenimiento a ejecutarse y su posterior 

  10 10 

V.3.4  No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple mantenimiento 
programado y a su vez emitir órdenes para arreglos o reparaciones a las fallas detectadas. 

  5 0 

V.3.5  No existen formatos que permitan recoger información en cuanto al consumo de ciertos 
insumos requeridos para ejecutar mantenimiento programado para estimar presupuestos más 
reales. 

  5 0 
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V.3.6  El personal encargado de las labores de acopio y archivo de información no está bien 
adiestrado para la tarea, con el fin de realizar evaluaciones periódicas para este tipo de 
mantenimiento. 

  5 0 

V.3.7 La recopilación de la información no permite la evaluación de mantenimiento programado 
basándose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, así como la comparación 
con los demás tipos de mantenimiento.  

  20 20 

AREA VI: MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL       

VI.1  Planificación      100

Principio Básico       

La ejecución de actividades de objetos de mantenimiento que se utilizan en forma 
circunstancial o alterna, está dentro de los planes de la organización de mantenimiento y la 
ejecución de estas actividades, está en coordinación con el departamento de producción y 
otros entes de la organización.  

100     

Deméritos       

VI.1.1  Los objetivos que van a ser sometidos a acciones de mantenimiento circunstancial no 
están claramente definidos. 

  20 20 

VI.1.2  No existen formularios con datos de los objetos sujetos a acciones de mantenimiento 
circunstancial que cuando se tome la decisión de utilizar dichos objetos. 

  20 20 

VI.1.3 No existe coordinación con el departamento de producción para la ejecución de las 
acciones de mantenimiento circunstancial.  

  20 10 

VI.1.4 El personal no está en capacidad de absorber la carga de trabajo de mantenimiento 
circunstancial.  

  20 0 

VI.1.5 La organización no concede dentro de la estructura general de mantenimiento, la 
importancia que tiene el mantenimiento circunstancial a la hora de llevar a cabo la planificación.  

  20 20 

VI.2  Programación e implantación      80 

Principio Básico       

Dentro de la programación de las actividades de mantenimiento, se tiene claramente definido y 
diferenciado el mantenimiento circunstancial. Cada una de las actividades a ejecutarse posee 
la debida y correspondiente prioridad, frecuencia y tiempo de ejecución. Las actividades de 
mantenimiento circunstancial están programadas en forma racional, con cierta elasticidad para 
atacar fallas. Se tienen previstos los sistemas que sustituirán a los equipos desincorporados 
por defectos de los mismos. 

80     

Deméritos       

VI.2.1  El mantenimiento circunstancial se realiza sin ningún tipo de basamento técnico.   15 15 

VI.2.2  No existe información clara y detallada sobre las acciones a ejecutarse en 
mantenimiento circunstancial en el momento en que sea requerido. 

  20 20 

VI.2.3 La organización de mantenimiento realiza las actividades de mantenimiento 
circunstancial sin considerar a los otros entes de la empresa. 

  15 5 

VI.2.4 No se tiene previsto que sistemas sustituirán a los objetos desincorporados.    15 15 

VI.2.5 Las actividades de mantenimiento circunstancial se realizan según el programa 
existente, pero no se dispone de la holgura necesaria para atender situaciones imprevistas.  

  15 15 

VI.3  Control y Evaluación       70 

Principio Básico       
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La empresa dispone de medios efectivos para llevar a cabo el control de ejecución de las 
actividades de mantenimiento circunstancial en el momento establecido. Se llevan registro y 
estos son tomados en cuanta para determinar la incidencia del mantenimiento para realizar las 
mejoras pertinentes.  

70     

Deméritos       

VI.3.1 La organización no cuenta con los procedimientos de control de ejecución adecuando 
para las actividades del mantenimiento circunstancial.  

  15 15 

VI.3.2 La organización no cuenta con los medios para la evaluación de las acciones de 
mantenimiento circunstancial, de acuerdo con los criterios tanto técnicos como económicos.  

  15 0 

VI.3.3 No se cuenta con un sistema de recepción y procesamiento de información para la 
evaluación del mantenimiento circunstancial en el momento oportuno. 

  10 10 

VI.3.4 No se cuenta con mecanismos que permitan disminuir las interrupciones en la 
producción como consecuencia de las actividades de mantenimiento circunstancial.  

  10 10 

VI.3.5 La recopilación de información no permite la evaluación del mantenimiento circunstancial 
basándose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, así como la comparación 
con los demás tipos de mantenimiento.  

  20 20 

AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO        

VII.1  Planificación      100

Principio Básico       

La organización cuenta con una infraestructura y procedimiento para que las acciones de 
mantenimiento correctivo se lleven a una forma planificada.  El registro de información de fallas 
permite una clasificación y estudio que facilite su corrección. 

100     

Deméritos       

VII.1.1  No se llevan registros por escrito de aparición de fallas para actualizarlas y evitar su 
futura presencia. 

  30 15 

VII.1.2  No se clasifican las fallas para determinar cuales se van a atender o a eliminar por 
medio de la corrección. 

  30 0 

VII.1.3  No se tiene establecido un orden de prioridades,  con la participación de la unidad de 
producción para ejecutar las labores de mantenimiento correctivo. 

  20 0 

VII.1.4  La distribución de las labores de mantenimiento correctivo no son analizadas por el 
nivel superior,  a fin de que según la complejidad y dimensiones de las actividades a ejecutar 
se tome la decisión de detener una actividad y emprender otra que tenga más importancia. 

  20 10 

VII.2.  Programación e Implantación     80 

Principio Básico       

Las actividades de mantenimiento correctivo se realizan siguiendo una secuencia programada, 
de manera que cuando ocurra una falla no se pierda tiempo ni se pare la producción.   La 
Organización de mantenimiento cuenta con programas, planes, recursos y personal para 
ejecutar mantenimiento correctivo de la forma más eficiente y eficaz posible.   La implantación 
de los programas de mantenimiento correctivo se realiza en forma progresiva. 

80     

Deméritos       

VII.2.1 No se tiene establecida la programación de ejecución de las acciones de mantenimiento 
correctivo. 

  20 15 
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VII.2.2  La unidad de mantenimiento no sigue los criterios de prioridad, según el orden de 
importancia de las fallas, para la programación de las actividades de mantenimiento correctivo. 

  20 0 

VII.2.3  No existe una buena distribución del tiempo para hacer mantenimiento correctivo.   20 15 

VII.2.4  El Personal encargado para la ejecución del mantenimiento correctivo, no está 
capacitado para tal fin 

  20 0 

VII.3  Control y Evaluación     70 

Principio Básico     70 

La Organización de mantenimiento posee un sistema de control para conocer cómo se ejecuta 
el mantenimiento correctivo.  Posee todos los formatos planillas o fichas de control de 
materiales, repuestos y horas - hombre utilizadas en este tipo de mantenimiento.   Se evalúa la 
eficiencia y cumplimiento de los programas establecidos con la finalidad de introducir los 
correctivos necesarios. 

70     

Deméritos       

VII.3.1  No existen mecanismos de control periódicos que señalen el estado y avance de las 
operaciones de mantenimiento correctivo. 

  15 15 

VII.3.2  No se llevan registros del tiempo de ejecución de cada operación.   15 0 

VII.3.3  No se llevan registros de la utilización de materiales y repuestos en la ejecución de 
mantenimiento correctivo. 

  20 20 

VII.3.4  La recopilación de información no permite la evaluación del mantenimiento correctivo 
basándose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema,  así como la comparación 
con los demás tipos de mantenimiento. 

  20 10 

AREA VIII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO     80 

VIII.1  Determinación de Parámetros       

Principio Básico       

La organización tiene establecido por objetivo lograr efectividad del sistema asegurando la 
disponibilidad de objetos de mantenimiento mediante el estudio de confiabilidad y 
mantenibilidad.  La organización dispone de todos los recursos para determinar la frecuencia 
de inspecciones, revisiones y sustituciones de piezas aplicando incluso métodos estadísticos, 
mediante la determinación de los tiempos entre fallas y de los tiempos de paradas. 

80     

Deméritos       

VIII.1.1  La organización no cuenta con el apoyo de los diferentes recursos de la empresa para 
la determinación de los parámetros de mantenimiento. 

  20 0 

VIII.1.2  La organización no cuenta con estudios que permitan determinar la confiabilidad y 
mantenibilidad de los objetos de mantenimiento. 

  20 20 

VIII.1.3  No se tienen estudios estadísticos para determinar la frecuencia de las revisiones y 
sustituciones de piezas claves. 

  20 20 

VIII.1.4  No se llevan registros con los datos necesarios para determinar los tiempos de parada 
y los tiempos entre fallas. 

  10 5 

VIII.1.5  El personal de La Organización de mantenimiento no está capacitado para realizar 
estas mediciones de tiempos de parada y entre fallas. 

  10 0 

VIII.2.  Planificación     40 

Principio Básico       
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La organización dispone de un estudio previo que le permita conocer los objetos que requieren 
mantenimiento preventivo.   Se cuenta con una infraestructura de apoyo para realizar 
mantenimiento preventivo. 

40     

Deméritos       

VIII.2.1  No existe una clara delimitación entre los sistemas que forman parte de los programas 
de mantenimiento preventivo de aquellos que permanecerán en régimen inmodificable hasta su 
desincorporación,  sustitución o reparación correctiva. 

  20 20 

VIII.2.2  La organización no cuenta con fichas o tarjetas normalizadas donde se recoja la 
información técnica básica de cada objeto de mantenimiento inventariado. 

  20 20 

VIII.3  Programación e Implantación     70 

Principio Básico       

Las actividades de mantenimiento preventivo están programadas en forma racional, de manera 
que el sistema posea la elasticidad necesaria para llevar a cabo las acciones en el momento 
conveniente, no interferir con las actividades de producción y disponer del tiempo suficiente 
para los ajustes que requiera la programación.  La implantación de los programas de 
mantenimiento preventivo se realiza en forma progresiva. 

70     

Deméritos       

VIII.3.1  Las frecuencias de las acciones de mantenimiento preventivo no están asignadas a un 
día específico en los períodos de tiempo correspondientes. 

  20 20 

VIII.3.2  Las ordenes de trabajo no se emiten con la suficiente antelación a fin de que los 
encargados de la ejecución de las acciones de mantenimiento puedan planificar sus 
actividades. 

  15 15 

VIII.3.3  Las actividades de mantenimiento preventivo están programadas durante todas las 
semanas del año,  impidiendo que exista holgura para el ajuste de la programación. 

  15 15 

VIII.3.4  No existe apoyo hacia la organización que permita la implantación progresiva del 
programa de mantenimiento preventivo. 

  10 0 

VIII.3.5  Los planes y políticas para la programación de mantenimiento preventivo no se ajustan 
a la realidad de la empresa,  debido al estudio de las fallas realizado. 

  10 10 

VIII.4  Control y Evaluación     60 

Principio Básico       

En la organización existen recursos necesarios para el control de la ejecución de las acciones 
de mantenimiento preventivo.  Se dispone de una evaluación de las condiciones reales del 
funcionamiento y de las necesidades de mantenimiento preventivo. 

60     

Deméritos       

VIII.4.1  No existe un seguimiento desde la generación de las instrucciones técnicas de 
mantenimiento preventivo hasta su ejecución. 

  15 15 

VIII.4.2  No existen los mecanismos idóneos para medir la eficiencia de los resultados a 
obtener en el mantenimiento preventivo hasta su ejecución. 

  15 15 

VIII.4.3  La organización no cuenta con fichas o tarjetas donde se recoja la información básica 
de cada equipo inventariado. 

  10 10 

VIII.4.4  La recopilación de información no permite la evaluación del mantenimiento preventivo 
basándose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, así como la comparación 
con los demás tipos de mantenimiento. 

  20 20 

AREA IX.1 MANTENIMIENTO POR AVERÍA       

IX.1 Atención a las Fallas     100
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Principio Básico       

La organización está en capacidad para atender de una forma rápida y efectiva cualquier falla 
que se presente.  La organización mantiene en servicio el sistema,  logrando funcionamiento a 
corto plazo, minimizando los tiempos de parada, utilizando para ellos planillas de reporte de 
fallas,  ordenes de trabajo, salida de materiales, órdenes de compra y requisición de trabajo, 
que faciliten la atención oportuna al objeto averiado. 

100     

Deméritos       

IX.1.1  Cuando se presenta una falla ésta no se ataca de inmediato provocando daños a otros 
sistemas interconectados y conflictos entre el personal. 

  20 0 

IX.1.2  No se cuenta con instructivos de registros de fallas que permitan el análisis de las 
averías sucedidas para cierto período. 

  20 10 

IX.1.3  La emisión de órdenes de trabajo para atacar un falla no se hace de una manera rápida.   15 0 

IX.1.4  No existen procedimientos de ejecución que permitan disminuir el tiempo fuera de 
servicio del sistema. 

  15 15 

IX.1.5  Lo tiempos administrativos, de espera por materiales o repuestos, y de localización de 
la falla están presentes en alto grado durante la atención de la falla. 

  15 7 

IX.1.6  No se tiene establecido un orden de prioridades en cuanto a atención de fallas con la 
participación de la unidad de producción. 

  15 0 

IX.2  Supervisión y Ejecución     80 

Principio Básico       

Los ajustes, arreglos de defectos y atención a reparaciones urgentes se hacen inmediatamente 
después de que ocurre la falla.  La supervisión de las actividades se realiza frecuentemente por 
personal con experiencia en el arreglo de sistemas, inmediatamente después de la aparición 
de la falla, en el período de prueba.  Se cuenta con los diferentes recursos para la atención de 
las averías. 

80     

Deméritos       

IX.2.1  No existe un seguimiento desde la generación de las acciones de mantenimiento para 
avería hasta su ejecución. 

  20 0 

IX.2.2  La empresa no cuenta con el personal de supervisión adecuado para inspeccionar los 
equipos inmediatamente después de la aparición de la falla. 

  15 0 

IX.2.3  La supervisión es escasa o nula en el transcurso de la reparación y puesta en marcha 
del sistema averiado. 

  10 0 

IX.2.4  El retardo de la ejecución de las actividades de mantenimiento por avería ocasiona 
paradas prolongadas en el proceso productivo. 

  10 0 

IX.2.5  No se llevan registros para analizar las fallas y determinar la corrección definitiva o la 
prevención de las mismas. 

  5 0 

IX.2.6  No se llevan registros sobre el consumo, de materiales o repuestos utilizados en la 
atención de las averías. 

  5 3 

IX.2.7  No se cuenta con las herramientas, equipos e instrumentos necesarios para la atención 
de averías. 

  5 0 

IX.2.8  No existe personal capacitado para la atención de cualquier tipo de falla.   10 0 

IX.3  Información sobre las averías     70 

Principio Básico       
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La Organización de mantenimiento cuenta con el personal adecuado para la recolección, 
depuración, almacenamiento, procesamiento y distribución de la información que se derive de 
las averías, así como, analizar las causas que las originaron con el propósito de aplicar 
mantenimiento preventivo a mediano plazo o eliminar la falla mediante mantenimiento 
correctivo. 

70     

Deméritos       

IX.3.1  No existen procedimientos que permitan recopilar la información sobre las fallas 
ocurridas en los sistemas en un tiempo determinado. 

  20 20 

IX.3.2   La organización no cuenta con el personal capacitado para el análisis y procesamiento 
de la información sobre fallas. 

  10 0 

IX.3.3  No existe un historial de fallas de cada objeto de mantenimiento,  con el fin de someterlo 
a análisis y clasificación de las fallas; con el objeto de aplicar mantenimiento preventivo o 
correctivo. 

  20 20 

IX.3.4  La recopilación de información no permite la evaluación del mantenimiento por avería 
basándose en los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, así como la comparación 
con los demás tipos de mantenimiento. 

  20 10 

AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO       

X.1  Cuantificación de las necesidades del personal     70 

Principio Básico       

La organización, a través de la programación de las actividades de mantenimiento, determina 
el número óptimo de las personas que se requieren en La Organización de mantenimiento para 
el cumplimiento de los objetivos propuestos. 

70     

Deméritos       

X.1.1  No se hace uso de los datos que proporciona el proceso de cuantificación de personal.   30 0 

X.1.2  La cuantificación de personal no es óptima y en ningún caso ajustado a la realidad de la 
empresa. 

  20 0 

X.1.3  La Organización de mantenimiento no cuenta con formatos donde se especifique, el tipo 
y número de ejecutores de mantenimiento por tipo de frecuencia, tipo de mantenimiento y para 
cada semana de programación. 

  20 0 

X.2  Selección y Formación     80 

Principio Básico       

La organización selecciona su personal atendiendo a la descripción escrita de los puestos de 
trabajo (experiencia mínima, educación, habilidades, responsabilidades u otra). 

80     

Deméritos       

X.2.1  La selección no se realiza de acuerdo a las características del trabajo a realizar: 
educación, experiencia, conocimiento, habilidades, destrezas y actitudes personales en los 
candidatos. 

  10 0 

X.2.2  No se tienen procedimientos para la selección de personal   10 0 

X.2.3  No se tienen establecidos períodos de adaptación del personal.   10 0 

X.2.4  No se cuenta con programas permanentes de formación del personal que permitan 
mejorar sus capacidades, conocimientos y la difusión de nuevas técnicas. 

  10 0 

X.2.5  Los cargos en La Organización de mantenimiento no se tienen por escrito.   10 0 

X.2.6  La descripción del cargo no es conocida plenamente por el personal.   10 0 

X.2.7  La ocupación de cargos vacantes no se da con promoción interna.   10 0 
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X.2.8  Para la escogencia de cargos no se toman en cuenta las necesidades derivadas de la 
cuantificación del personal. 

  10 0 

X.3  Motivación e Incentivos     50 

Principio Básico       

La dirección de la empresa tiene conocimiento de la importancia del mantenimiento y su 
influencia sobre la calidad y la producción, emprendiendo acciones y campañas para transmitir 
esta importancia al personal.   Existen mecanismos de incentivos para mantener el interés y 
elevar el nivel de responsabilidad del personal en el desarrollo de sus funciones.   La 
Organización de mantenimiento posee un sistema evaluación periódica del trabajador, para 
fines de ascenso o aumentos salariales. 

50     

Deméritos       

X.3.1  El personal no da la suficiente importancia a los efectos positivos con que incide el 
mantenimiento para el logro de las metas de calidad y producción. 

  20 0 

X.3.2  No existe evaluación periódica del trabajo para fines de ascensos o aumentos salariales.   10 0 

X.3.3  La empresa no otorga incentivos o estímulos basados en la puntualidad, en la asistencia 
al trabajo,  calidad de trabajo, iniciativa, sugerencias para mejorar el desarrollo de la actividad 
de mantenimiento. 

  10 0 

X.3.4  No se estimula al personal con cursos que aumenten su capacidad y por ende su 
situación dentro del sistema. 

  10 0 

AREA XI: APOYO LOGÍSTICO       

XI.1 Apoyo Administrativo     40 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento cuenta con el apoyo de la administración de la empresa; en 
cuanto a recursos humanos, financieros y materiales.   Los recursos son suficientes para que 
se cumplan los objetivos trazados por la organización. 

40     

Deméritos       

XI.1.1  Los recursos asignados a La Organización de mantenimiento no son suficientes.   10 0 

XI.1.2  La administración no tiene políticas bien definidas, en cuanto al apoyo que se debe 
prestar a La Organización de mantenimiento. 

  10 0 

XI.1.3  La administración no funciona en coordinación con La Organización de mantenimiento.   10 0 

XI.1.4  Se tienen que desarrollar muchos trámites dentro de la empresa,  para que se le 
otorguen los recursos necesarios a mantenimiento. 

  5 0 

XI.1.5  La gerencia no posee políticas de financiamiento referidas a inversiones, mejoramiento 
de objetos de mantenimiento u otros. 

  5 0 

XI.2  Apoyo Gerencial     40 

Principio Básico       

La gerencia posee información necesaria sobre la situación y el desarrollo de los planes de 
mantenimiento formulados por el ente de mantenimiento, permitiendo así asesorar a la misma, 
en cualquier situación que atañe a sus operaciones.   La gerencia le da a mantenimiento el 
mismo nivel de las unidades principales en el organigrama funcional de la empresa. 

40     

Deméritos       
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XI.2.1  La Organización de mantenimiento no tiene el nivel jerárquico adecuado dentro de la 
organización en general. 

  10 0 

XI.2.2  Para la gerencia, mantenimiento es sólo la reparación de los sistemas.   10 0 

XI.2.3   La gerencia considera que no es primordial la existencia de una organización de 
mantenimiento, que permita prevenir las paradas innecesarias de los sistemas;  por lo tanto,  
no le da el apoyo requerido para que se cumplan los objetivos establecidos. 

  10 0 

XI.2.4  La gerencia no delega autoridad en la toma de decisiones.   5 0 

XI.2.5   La gerencia general no demuestra confianza en las decisiones tomadas por La 
Organización de mantenimiento. 

  5 0 

XI.3  Apoyo General     20 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento cuenta con el apoyo de la organización total, y trabaja en 
coordinación con cada uno de los entes que la conforman. 

20     

Deméritos       

XI.3.1  No se cuenta con apoyo general de la organización, para llevar a cabo todas las 
acciones de mantenimiento en forma eficiente. 

  10 0 

XI.3.2  No se aceptan sugerencias por parte de ningún ente de la organización que no esté 
relacionado con mantenimiento. 

  10 0 

AREA XII: RECURSOS       

XII.1  Equipos     30 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento posee los equipos adecuados para llevar a cabo todas las 
acciones de mantenimiento, para facilitar la operabilidad de los sistemas.   Para la selección y 
adquisición de equipos, se tienen en cuenta las diferentes alternativas tecnológicas, para lo 
cual se cuenta con las suficientes casas fabricantes y proveedores.  Se dispone de sitios 
adecuados para el almacenamiento de equipos permitiendo el control de su uso. 

30     

Deméritos       

XII.1.1   No se cuenta con los equipos necesarios para que el ente de mantenimiento opere con 
efectividad. 

  5 0 

XII.1.2   Se tienen los equipos necesarios, pero no se le da el uso adecuado.   5 0 

XII.1.3  El ente de mantenimiento no conoce o no tiene acceso a información (catálogos, 
revistas u otros), sobre las diferentes alternativas económicas para la adquisición de equipos. 

  5 0 

XII.1.4  Los parámetros de operación, mantenimiento y capacidad de los equipos no son 
plenamente conocidos o la información es eficiente. 

  5 0 

XII.1.5  No se lleva registro de entrada y salida de equipos   5 0 

XII.1.6  No se cuenta con controles de uso y estado de los equipos.   5 0 

XII.2  Herramientas     30 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento cuenta con las herramientas necesarias, en un sitio de fácil 
alcance, logrando así que el ente de mantenimiento opere satisfactoriamente reduciendo el 
tiempo por espera de herramientas.    Se dispone de sitios adecuados para el almacenamiento 
de las herramientas permitiendo el control de su uso. 

30     

Deméritos       
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XII.2.1  No se cuenta con las herramientas necesarias para que el ente de mantenimiento 
opere eficientemente. 

  10 0 

XII.2.2  No se dispone de un sitio para la localización de las herramientas, donde se facilite y 
agilice su obtención. 

  5 0 

XII.2.3  Las herramientas existentes no son las adecuadas para ejecutar las tareas de 
mantenimiento. 

  5 0 

XII.2.4  No se llevan registros de entrada y salida de herramientas.   5 0 

XII.2.5  No se cuenta con controles de uso y estado de las herramientas.   5 0 

XII.3  Instrumentos     30 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento posee los instrumentos adecuados para llevar a cabo las 
acciones de mantenimiento.  Para la selección de dichos instrumentos se toma en cuenta las 
diferentes casas fabricantes y proveedores.  Se dispone de sitios adecuados para el 
almacenamiento de instrumentos permitiendo el control de su uso. 

30     

Deméritos       

XII.3.1  No se cuenta con los instrumentos necesarios para que el ente de mantenimiento 
opere con efectividad. 

  5 0 

XII.3.2  No se toma en cuenta para la selección de los instrumentos,  la efectividad y exactitud 
de los mismos. 

  5 0 

XII.3.3  El ente de mantenimiento no tiene acceso a la información (catálogos, revistas u otros),  
sobre diferentes alternativas tecnológicas de los instrumentos. 

  5 0 

XII.3.4  Se tienen los instrumentos necesarios para operar con eficiencia pero no se conoce o 
no se les el uso adecuado. 

  5 0 

XII.3.5  No se llevan registros de entrada y salida de instrumentos.   5 0 

XII.3.6  No se cuenta con controles de uso y estado de los instrumentos.   5 0 

XII.4  Materiales     30 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento cuenta con un stock de materiales de buena calidad y con 
facilidad para su obtención y así evitar prolongar el tiempo de espera por materiales, existiendo 
seguridad de que el sistema opere en forma eficiente.  Se posee una buena clasificación de 
materiales para su fácil ubicación y manejo.   Se conocen los diferentes proveedores para cada 
material, así como también los plazos de entrega.  Se cuenta con políticas de inventario para 
los materiales utilizados en mantenimiento. 

30     

Deméritos       

XII.4.1  No se cuenta con los materiales que se requieren para ejecutar las tareas de 
mantenimiento. 

  3 0 

XII.4.2  El material se daña con frecuencia por no disponer de un área adecuada de 
almacenamiento. 

  3 0 

XII.4.3  Los materiales no están identificados plenamente en el almacén (etiquetas, sellos, 
rótulos, colores u otros). 

  3 0 

XII.4.4  No se ha determinado el costo por falta de material.   3 0 

XII.4.5  No se ha establecido cuáles materiales tener en stock y cuales comprar de acuerdo a 
pedidos. 

  3 0 

XII.4.6  No se poseen formatos de control de entradas y salidas de materiales de circulación 
permanente. 

  3 0 
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XII.4.7  No se lleva el control (formatos) de los materiales desechados por mala calidad.   3 0 

XII.4.8  No se tiene información precisa de los diferentes proveedores de cada material.   3 0 

XII.4.9  No se conocen los plazos de entrega de los materiales por los proveedores.   3 0 

XII.4.10  No se conocen los mínimos y máximos para cada tipo de material.   3 0 

XII.5  Repuestos     30 

Principio Básico       

La Organización de mantenimiento cuenta con un stock de repuestos, de buena calidad y con 
facilidad para su obtención, y así evitar prolongar el tiempo de espera por repuestos, existiendo 
seguridad de que el sistema opere en forma eficiente.  Los repuestos se encuentran 
identificados en el almacén para su fácil ubicación y manejo.   Se conocen los diferentes 
proveedores para cada repuesto, así como también los plazos de entrega.  Se cuenta con 
políticas de inventario para los repuestos utilizados en mantenimiento. 

30     

Deméritos       

XII.5.1  No se cuenta con los repuestos que se requieren para ejecutar las tareas de 
mantenimiento. 

  3 1 

XII.5.2  Los repuestos se dañan con frecuencia por no disponer de un área adecuada de 
almacenamiento. 

  3 0 

XII.5.3  Los repuestos no están identificados plenamente en el almacén (etiquetas, sellos, 
rótulos, colores u otros). 

  3 3 

XII.5.4  No se ha determinado el costo por falta de repuestos.   3 3 

XII.5.5  No se ha establecido cuáles repuestos tener en stock y cuales comprar de acuerdo a 
pedidos. 

  3 2 

XII.5.6  No se poseen formatos de control de entradas y salidas de repuestos de circulación 
permanente. 

  3 3 

XII.5.7  No se lleva el control (formatos) de los repuestos desechados por mala calidad.   3 3 

XII.5.8  No se tiene información precisa de los diferentes proveedores de cada repuesto.   3 0 

XII.5.9  No se conocen los plazos de entrega de los repuestos por los proveedores.   3 0 

XII.5.10  No se conocen los mínimos y máximos para cada tipo de repuesto.   3 3 
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22 Mesa giratoria 
Verificar que el brazo giratorio y el colocador de envases estén en buen estado y realicen su trabajo 

correctamente
D 2 O

23 Bombeo Revisar el estado de las mangueras neumáticas, actuadores y acoples en búsqueda de fugas. S 5 T

24 Bombeo Revisar correcto funcionamiento de las bombas.  M 3 T

25 Bombeo Ajustar los pernos de sujeción desajustados.  M 3 T

26 Aire comprimido  Verificar que la presión de aire sea la adecuada.  S 2 T

27 Aire comprimido  Revisar el estado de las mangueras neumáticas y acoples en búsqueda de fugas de aire.  S 2 T

28 Aire comprimido  Revisar filtro de aire y cambiar de ser necesario  S 5 T

29 Tapadora  Realizar una limpieza general de la tapadora. D 5 O

30 Tapadora  Verificar que el sistema de ajuste de altura trabaje adecuadamente. S 2 T

31 Tapadora  Limpiar y engrasar el sistema de ajuste de altura de ser necesario.  S 4 T

32 Tapadora  Revisar mecanismo de estrella interna y estrella externa estén funcionando correctamente.  S 5 T

33 Tapadora  Verificar que el nivel de altura de la tapadora sea el adecuando  D 2 O

34 Tapadora  Verificar que los  rodillos giren libremente.  D 2 O

Núm:

Hora de inicio: _______________________                                                                                               Código del equipo :_______________________

Hora de finalización:________________________                                                                                      Firma del encargado:______________________

Observaciones:



 

 

 

 7.13. Plan

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

nes de manttenimiento lllenadoras

146 



 

 

 

 7.14. Plan

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

nes de manttenimiento d

 

del compressor  

147 


