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Introducción 

 

La presente investigación se refiere al análisis del sistema de gestión de 

mantenimiento de las máquinas utilizadas en la fase secundaria del proceso de producción en 

la etapa de desprese en una empresa productora de pollos orientado a la productividad, 

buscando el diseño de actividades para aplicar el mantenimiento autónomo y así reducir los 

costos de productividad teniendo en cuenta las evidencias obtenidas en el trascurso del año 

2019; donde se reflejan las posibles causas o razones por los cuales los departamentos de 

producción, mantenimiento, planeación, refrigeración, proyectos y montajes   se han visto 

afectados por diversos factores. 

La característica principal de este análisis es diseñar mejoras en los procesos de 

mantenimiento para lograr disminuir los tiempos de parada no programada, los costos de 

producción en el área de desprese automático a partir del mantenimiento autónomo; así como 

obtener una mayor disponibilidad, rendimiento y calidad. 

 Con la aplicación del método establecido por el mantenimiento autónomo y el 

enfoque de gestión, la compañía al orientar las necesidades de ejecutar el mantenimiento 

dentro de los mejores niveles de calidad se busca una diferenciación desde los costos de 

producción y la manutención logrando la disponibilidad y el cumplimiento de sus objetivos 

corporativos.  
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1. Planteamiento del problema 

 

En la actualidad muchas empresas están en la búsqueda constante de lograr obtener 

plantas de procesos más productivas, teniendo la menor cantidad de tiempos perdidos, 

aprovechando el potencial de sus equipos y personal disponible para su producción.  

La compañía está en un proceso de integración y transformación para llegar a los 

estándares de las demás marcas de la multinacional a la cual pertenece, entre los cambios 

relevantes se encuentra una nueva estructura para el departamento de mantenimiento, 

inversión de maquinaria e infraestructura para todas sus plantas y procesos productivos, 

implementación de estándares de trabajo, cambio de cultura para fomentar una mejora 

continua, entre otros.  

Un análisis de los informes presentados a la alta gerencia de la empresa muestra un 

incremento en los tiempos programados de producción como lo muestra la ilustración 1.  

         Ilustración 1. Tiempos programados de producción en la línea de desprese automático 

  

Fuente: Elaboración propia 

 



Propuesta de mejora en la gestión del mantenimiento a partir de la implementación del 

mantenimiento autónomo en la línea de desprese automático en una empresa productora de 

pollos. 

 12 

 

 

Al realizar la comparación entre el tiempo programado y el tiempo real de proceso 

para satisfacer la demanda mensual en el proceso de la empresa productora de pollos, se 

encuentra que al inicio del año el tiempo está muy ajustado a lo programado y mes a mes esta 

brecha va creciendo, pero al final del año en el proceso de desprese automático se tenía 

programado un tiempo de  6.430 horas y el tiempo real para el mes de Diciembre fue de 9.814 

horas, esto implica un tiempo no programado de 3.384 horas adicionales que representa el 

52,6%. El departamento de mantenimiento realiza un ajuste exhaustivo de la máquina de 

desprese automático cada año entre diciembre y enero lo que evidencia lo ajustado de los 

tiempos al inicio del año. 

Tabla 1. Sobre costo en producción en la línea de desprese automático debido a los 

tiempos de parada no programados 

COSTO 

MANUFACTURA 

TIEMPO 

PROGRAMADO 

TIEMPO 

REAL 

COSTO 

ESTIMADO 
COSTO REAL 

SOBRE COSTO ACUM 

AÑO 

ene-19 525 847 $ 7.240.892.200 $ 11.690.210.000 $ 4.449.317.800 

feb-19 1.025 1.622 $ 14.147.366.700 $ 22.388.660.000 $ 8.241.293.300 

mar-19 1.552 2.468 $ 21.411.590.100 $ 34.060.010.000 $ 12.648.419.900 

abr-19 2.079 3.311 $ 28.685.374.600 $ 45.687.660.000 $ 17.002.285.400 

may-19 2.648 4.234 $ 36.536.767.300 $ 58.425.750.000 $ 21.888.982.700 

jun-19 3.224 5.149 $ 44.485.183.200 $ 71.060.800.000 $ 26.575.616.800 

jul-19 3.809 6.035 $ 52.557.753.100 $ 83.288.750.000 $ 30.730.996.900 

ago-19 4.338 6.799 $ 59.857.679.400 $ 93.829.650.000 $ 33.971.970.600 

sep-19 4.855 7.605 $ 66.998.760.800 $ 104.949.690.000 $ 37.950.929.200 

oct-19 5.402 8.424 $ 74.554.320.600 $ 116.251.660.000 $ 41.697.339.400 

nov-19 5.940 9.184 $ 81.973.639.900 $ 126.734.370.000 $ 44.760.730.100 

dic-19 6.430 9.814 $ 88.740.014.500 $ 135.435.960.000 $ 46.695.945.500 

      

Fuente: departamento de contabilidad de la empresa productora de pollos.  
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La tabla 1 muestra que los incrementos en los tiempos de producción en la planta 

generan un aumento en los costos programados para cada mes, generando para el año 2019 

un incremento del 52.6% de los costos programados.  Lo anterior muestra la necesidad de 

iniciar una investigación para estructurar una propuesta que permita la implementación del 

mantenimiento autónomo con el objetivo de disminuir los tiempos reales para cumplir con la 

demanda en la planta.  

A continuación, se describe el proceso por etapas: 

Enfriamiento: Se hace recepción del pollo del proceso primario para ser enfriado y 

trasladado a toboganes de descarga. 

Descargue: El pollo es seleccionado automáticamente por peso para que sea 

depositado en los toboganes. 

Colgado: Se dispone de seis personas para realizar el colgado del pollo depositado 

en los toboganes y que requiere ser seccionado en presas, estas personas los cuelgan en la 

línea del proceso secundario para alimentar las máquinas despresadoras automáticas. 

Desprese automático: Una vez es alimentada la línea del proceso los operarios 

disponen el equipo para realizar el proceso de corte en presas y ser descargado en bandas 

para el armado de las bandejas. 
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Ilustración 1. Diagrama de proceso de la empresa productora de pollos.  

            Fuente: Elaboración propia 
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Ilustración 2. Gráfico unidades procesadas mensuales del proceso de desprese de la 

empresa productora de pollos. 

   Fuente: Elaboración propia 

 

La línea de desprese automático cuenta con dos (2) máquinas despresadoras 

automáticas que procesan aproximadamente 3.215.000 unid/mes; y la ilustración 3 muestra 

que las unidades producidas cumplen con el objetivo propuesto de producción. Se ha 

determinado un tiempo de trabajo para cada línea de 16 horas para un total de 57.600 minutos 

por mes distribuidas en 2 turnos llevados a cabo desde las 7 am a las 11 pm para cumplir con 

los requerimientos.  
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Tabla 2. Tiempo Total y Real de la línea de desprese automático 

MES  

TIEMPO 

TOTAL  

TIEMPO 

PROGRAMADO  

TIEMPO 

REAL  

TIEMPO DE 

PARADA 

PROGRAMADA  

TIEMPO DE 

PARADAS NO 

PROGRAMADAS  

Enero  57600 24216 46651 4584 17851 

Febrero  57600 22289 47000 6512 18200 

Marzo 57600 23736 46911 5065 18111 

Abril 57600 24063 46884 4738 18084 

Mayo 57600 25392 46812 3408 18012 

Junio 57600 25726 46833 3075 18033 

Julio 57600 24664 46977 4137 18177 

Agosto 57600 20968 47175 7833 18375 

Septiembre 57600 22330 47186 6471 18386 

Octubre 57600 22625 47268 6176 18468 

Noviembre 57600 20405 47427 8396 18627 

Diciembre 57600 17085 47669 11716 18869 

Fuente: Elaboración propia  

La tabla 2 muestra que existe un tiempo de paradas no programadas en la línea de 

desprese automático que representa el 38.8% del tiempo real durante el año 2019; el análisis 

del comportamiento mostrado permite plantear el siguiente interrogante ¿qué está sucediendo 

en la línea de desprese automático, que los tiempos reales son superiores a los tiempos 

programados, si se cumple con la demanda mensual estimada para cada periodo? 

 

1.1 Pregunta problema 

 

¿Cuáles deben ser las acciones que el departamento de mantenimiento de la empresa 

productora de pollos debe implementar en la línea de desprese automático con el fin de 
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mejorar la gestión y operación de mantenimiento ajustando el proceso a los tiempos 

programados de producción?  

1.2 Sistematización  

 

a. ¿Cuál es la eficiencia global, la disponibilidad, el rendimiento, la calidad y los 

indicadores de tiempo perdido en el proceso de desprese automático de la empresa productora 

de pollos? 

 

b. ¿Cuáles son las principales causas que generan los paros no programados en el 

proceso de desprese automático de la empresa productora de pollos? 

 

c. ¿Cuáles son las actividades basadas en el mantenimiento autónomo que deben 

implementarse en los procesos de gestión de mantenimiento en la línea de desprese 

automático de la empresa productora de pollos?  

 

d. ¿Cuál es la relación costo vs beneficio que tendrá la compañía con implementación 

de la propuesta de mejora basada en el mantenimiento autónomo en la línea de desprese 

automático de la empresa productora de Pollos? 

 

2. Justificación  

 

La alta gerencia de la empresa productora de pollos ha identificado un aumento de 

tiempos programados de producción, que se ve reflejado en un incremento significativo de los 

costos, según Quevedo  (2020): 

 Aplicar un sistema de gestión basado en los siete pasos establecidos en la metodología 

planteada en el mantenimiento autónomo en una línea de producción reducirá en forma rápida 
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y significativa los tiempos de paros no programados y programados, ya que es factible en el 

corto plazo incrementar la Eficiencia General (+1.8%) y reducir su variación (-3.1%) con tan 

solo enfocar el programa de Mantenimiento Autónomo en dos actividades fundamentales: (1) 

identificación y solución de defectos, y (2) limpiezas profundas en los equipos críticos. La 

cantidad de paros en la línea se redujeron en 30% en tan solo un mes de implementación, 

dejando como conclusión la efectividad y el impacto significativo que tiene esta metodología 

en la Eficiencia General de un sistema productivo. 

Esto implica que el diseño de un sistema basado en estos parámetros eliminará los 

tiempos de parada no programadas y reducirán los tiempos actuales incrementado la eficiencia 

en la línea de desprese automático; para Leitón (2015) es fundamental aprovechar al máximo 

las capacidades de los operarios de producción, ya que estos son los que están constantemente 

en contacto directo con la máquina, son ellos los que con más seguridad identifican si la 

máquina presenta una anomalía o está trabajando con dificultades. De ahí la iniciativa de 

implementar el mantenimiento autónomo como pilar del TPM en la planta y así impulsar un 

mejor mantenimiento de los procesos, lo que también en indispensable para los procesos de 

producción de la empresa productora de pollos. 

Además; el desarrollo de la investigación y el diseño de las actividades basadas en 

los siete pasos de la metodología de mantenimiento autónomo coinciden con el desarrollo 

del perfil de los profesionales en Tecnología en Producción Industrial de la institución 

universitaria Antonio José Camacho el cual se enfoca en la supervisión de planta de 

producción, en la programación o supervisión de mantenimiento y el análisis de procesos. 
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3. Objetivos  

3.1 Objetivo general  

 

 Proponer las acciones que deben implementarse en el sistema de gestión de 

mantenimiento en la línea de desprese automático de la empresa productora de pollos, basado 

en el mantenimiento autónomo con el fin de mejorar la gestión y operación de mantenimiento 

ajustando el proceso a los tiempos programados de producción. 

3.2 Objetivos específicos  

 

 

a. Determinar la eficiencia global, la disponibilidad, el rendimiento, la calidad y los 

indicadores de tiempo perdido en el proceso de desprese automático de la empresa productora 

de pollos. 

 

b. Establecer las principales causas que generan los paros no programados en el proceso 

de desprese automático de la empresa productora de pollos. 

 

c. Diseñar el modelo de capacitación e instructivos basados en la metodología 

establecida en el mantenimiento autónomo para la línea de desprese automático de la empresa 

productora de pollos. 

 

d. Realizar evaluación de los costos y los beneficios que tendrá la empresa productora 

de pollos con la implementación de la propuesta.
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4. Bases Teóricas  

4.1 Antecedentes  

 

A nivel internacional; se encuentra el trabajo de investigación de Monayo (2016) 

titulado Implementación de un plan de mantenimiento autónomo, infiere que; para poder 

realizar este plan se debe evaluar el problema con la ayuda de herramientas de análisis como 

el diagrama de causa y efecto de Ishikawa, diagrama de Pareto e Histograma, después  

realizar estándares de limpieza y lubricación para cada máquina con el objetivo de disciplinar 

al personal y orientarlo hacia la implementación de la metodología (pág. 1).  

También se encuentra la investigación realizada en la universidad Tecnológica de 

Lima, en la cual se llegó a la conclusión que diseñar e implementar un sistema de 

mantenimiento autónomo (MA) incrementa la eficiencia generando una reducción en las 

fallas críticas en un mes del 53%, y solo aplicando el paso 1, 2 y 3 de los siete pasos 

concebidos en la metodología MA (Vargas F. J., 2020). 

De igual manera; el trabajo de investigación presentado por Quiñonez en la 

universidad San Carlos de Guatemala determina que al implementar un plan de 

mantenimiento autónomo en una línea de llenado y empaque de consomés logra una 

reducción del 2,4 % del total de pérdida por concepto de paros no planeados, al igual que una 

reducción del 7 % del valor de pérdida por paros planeados (Quiñónez, 2019 ); este proyecto 

permite al desarrollo de la investigación planteada en el presente en considerar en el modelo 

MA que se va a diseñar la técnica llamada 5S originaria de Japón que establece que para 
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reducir los tiempos de mantenimiento no programados se debe establecer en el sistema de 

mantenimiento la filosofía Seiri (eliminar), Seiton (ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu 

(Estandarizar) y Shitsuke (disciplina). 

A nivel nacional; se encuentra la investigación titulada propuesta de mejoramiento 

para la planta física (máquinas y equipos) de la estación bomberos PIENDAMÓ; basado en 

los pilares de mantenimiento autónomo y mantenimiento planificado del TPM; en la que los 

investigadores infieren que al aplicar los siete pilares establecidos en la metodología del 

mantenimiento continuo se logra una reducción del 44%  de los tiempos no programados y 

en algunos meses a un estable del 50% y si se logra obtener la documentación completa de 

los otros dos vehículos estarían en una disponibilidad el 100% para la atención de 

emergencias en el municipio (Montoya & Figueroa, 2019 ). 

En la investigación de Duque y Echeverry (2018) que lleva por título propuesta de un 

sistema de mantenimiento autónomo como pilar fundamental del mantenimiento total 

productivo para el área de recurtición de la empresa americana de curtidos; aporta al proyecto 

la iniciativa que se presenta siempre un alto nivel de resistencia en los operarios a acatar las 

actividades que se les otorga para el mantenimiento continuo y que ellos consideran que es 

una carga laboral más por lo que la propuesta que se genera en esta investigación considera 

la capacitación para socialización de las bondades de la implementación del MA en la línea 

de desprese automático y además que se genere por parte de la alta gerencia incentivos 

adecuados para que los operarios cumplan estrictamente con las actividades. (pág. 84) 
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En la tesis para optar al título de Magister en administración de empresas presentada 

en la Universidad Escuela de Administración y Negocios titulada Diseño de la propuesta de 

implementación de un sistema de mantenimiento productivo total TPM para la Empresa 

Colombiana de Cementos S.A.S. en la región de Rio Claro – Antioquia; se infiere que utilizar 

una metodología basada en un estudio cuantitativo, con enfoque descriptivo y soportado 

desde el punto de vista documental, permite un incremento de la  TIR del 28%, siendo una 

gran oportunidad de tipo financiera demostrado en el valor de ahorro por implementación de 

la metodología. (Anaya, 2020). 

A nivel regional; la tesis  Implementación del mantenimiento autónomo para la 

cervecería Bavaria en el área de servicios industriales realizada  por Sebastián Camilo Rincón 

Arias y Jorge Andrés Santana de la Escuela de Ingeniería Mecánica de Bucaramanga; tuvo  

como objetivo principal implementar la metodología de mantenimiento autónomo basados 

en los siete pasos propuestos por el instituto Japonés de Mantenimiento de Plantas (JIPM) 

tales como: realizar limpieza inicial, eliminar las fuentes de contaminación y lugares 

inaccesibles, establecer estándares de limpieza, lubricación y apretado de pernos, realizar la 

inspección general del equipo, realizar inspecciones generales de los procesos, 

mantenimiento autónomo sistemático, practica plena de la autogestión; el desarrollo del 

proyecto se dividió en cuatro partes que se presentaron de la siguiente forma: En la primera 

parte se recopiló  toda la información disponible de la base de datos de la cervecería con 

respecto a sus procesos, seguido del análisis para evidenciar los principales tipos de fallos y 

oportunidades del proceso para definir como establecer las condiciones básicas de los 
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equipos y como lograr el sostenimiento de los mismos. Para la tercera fase se establecen 

tareas de inspección y lubricación de los equipos realizando estándares para este tipo de tareas 

y finalmente se establece el costo beneficio de la implementación. Que contribuye a respaldar 

la hipótesis que se plantea en el diseño metodológico del presente proyecto.  

4.2 Marco Referencial  

 

4.2.1 Marco teórico.  

La eficiencia global conocida como OEE, por sus siglas en inglés (Overall Equipment 

Effectiveness), como indicador que permite evaluar el estado actual de la producción 

teniendo en cuenta tres aspectos que son fundamentales que son la disponibilidad, el 

desempeño y la calidad, para Fucci (2016 ) Este indicador permite conocer cuál es el nivel 

de utilización de las instalaciones de producción para elaborar productos conformes. 

También se lo denomina Tasa de Rendimiento Sintético (o Síntesis de la Tasa de 

Rendimiento-TRS) el cual es un elemento esencial derivado del TPM y equivale básicamente 

a la capacidad no utilizada/mal utilizada que posee una empresa (pág. 3). 

Salazar (2019 ) determina que basado en las revisiones documentales que ha realizado 

la fórmula completa para determinar el indicador OEE es tiempo total igual a tiempo 

disponible más tiempo programado; en el tiempo programado se debe tener en consideración 

la suma de eventos predeterminados como reuniones, comidas, mantenimiento preventivo, 

entre otras; al igual que se debe calcular el tiempo productivo que es igual al tiempo 

disponible menos el tiempo de averías y el tiempo de cambio de producto; con este se estima 

la disponibilidad del equipo que es la razón entre el tiempo productivo y el tiempo disponible; 
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después de calcular lo anterior se determina la capacidad productiva que es el producto de 

tiempo productivo y la capacidad estándar de la máquina; luego se debe estimar la producción 

real que es el producto del tiempo productivo por la capacidad real de la línea; esto servirá 

para estimar la eficiencia y la calidad: por último el indicador OEE se determina con el 

producto de los indicadores de disponibilidad, eficiencia y calidad. (pág. 2) 

Para inferir sobre el valor del indicador de eficiencia global se ha estandarizado una 

imagen con el calificativo y los efectos sobre la eficacia del proceso de producción. 

 

 

 

Ilustración 4. Clasificación OEE por porcentaje. 

Fuente https://www.google.investigacion.utc.edu.ec 
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En busca de mejorar este indicador se han realizado múltiples investigaciones que 

han llevado a determinar que para llevar el OEE a valores por encima del 95% se debe seguir 

metodologías basadas en las 5S que son acciones teóricas que las organizaciones japonesas 

han desarrollado que por su efectividad están siendo acogidas en todo el mundo, según Anaya  

(2020). 

Las 5S se conocen como los cinco pasos a seguir para tener un lugar de trabajo 

limpio y ordenado, conservándose a través del tiempo, mediante el uso de 

estándares. Su nombre proviene de las cinco acciones en el idioma japonés, que se 

debe seguir 1. Seiri (seleccionar): Separar elementos innecesarios de los que son 

necesarios. 2. Seiton (organizar): Colocar lo necesario en lugares fácilmente 

accesibles, según la frecuencia y secuencia de uso. ¡Un lugar para cada cosa y cada 

cosa en su lugar! 3. Seiso (limpiar): Limpiar completamente el lugar de trabajo, de 

tal manera que no haya polvo, ni grasa en máquinas, herramientas, pisos, equipos, 

etc. 4. Seiketsu (estandarizar): Estandarizar la aplicación de las 3S anteriores, de tal 

manera que la aplicación de éstas se convierta en una rutina o acto reflejo. 5. 

Shitsuke (disciplinar): Aplicar con disciplina las buenas prácticas de orden y 

limpieza (pág. 19). 

Estos 5 parámetros han sido considerados en la metodología que utiliza el concepto 

de mantenimiento autónomo; el cual ha establecido siete pasos que permiten mejorar la 

gestión de mantenimiento de una empresa eliminando los tiempos de parada no programadas 

a causa de mantenimiento e incluso reduciendo las paradas programadas por el departamento. 
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Ilustración 3. Proceso 5S.   Fuente: 

http://repositorio.ufpso.edu.co:8080/dspaceufpso/bitstream/123456789/1277/1/29465.pdf 

 

El mantenimiento autónomo es un componente único y diferencial dentro de un 

programa de mantenimiento preventivo total. El mantenimiento realizado por los operadores 

del equipo y las actividades en pequeños grupos de trabajo generan una ventaja competitiva 

al incrementar la efectividad de los equipos. Este pilar es uno de los más distintivos y se 

puede decir que, en conjunto con las 5S, son la base fundamental para la implementación del 

programa. Mantener una producción eficiente depende prácticamente de dos áreas: 

producción y mantenimiento (Vargas F. J., 2020). 

La metodología establecida por el mantenimiento autónomo establece que se debe 

seguir siete pasos que son: paso 1. Limpieza como inspección. La limpieza inicial se refiere 

http://repositorio.ufpso.edu.co:8080/dspaceufpso/bitstream/123456789/1277/1/29465.pdf
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a las actividades de remover completamente la mugre, polvo, grasa, viruta, residuos que se 

adhieren al equipo, herramientas y plantillas. No solo la gerencia y los operadores del 

departamento de producción están involucrados a soportar las áreas de trabajo, sino que 

también lo están todos los trabajadores de la empresa como mantenimiento, ingenieros de 

planta, además deben aprender en la práctica cosas sobre el equipo como defectos escondidos 

y como resolver los defectos menores. (Bayona, 2016) 

Paso 2. Eliminación de Fuentes de Contaminación y Lugares de Difícil Acceso. 

Después de haber realizado una limpieza escrupulosa, el proceso de identificar las fuentes de 

contaminación y los efectos que estas tienen sobre los equipos y la calidad del producto se 

vuelve más fácil. Mientras más difícil haya sido para el operador realizar paso 1 mayor será 

su deseo por querer mantener sus equipos limpios, y en efecto, reducir los tiempos de 

limpieza (Vargas F. J., 2020) 

Paso 3. Estándares de limpieza y lubricación. Para este paso se generan círculos de 

trabajo que se dedican a establecer estándares para un trabajo de mantenimiento básico, 

rápido y efectivo para esquivar los daños posibles; El tiempo disponible para limpieza, 

lubricación, apretado de pernos, y detectar los defectos menores es limitado; para esto los 

supervisores deben dar a los operarios márgenes de tiempo razonables para gastarlos en esas 

tareas. Si los estándares fijados por los operarios no pueden mantenerse dentro de los 

márgenes de tiempo establecido, deben mejorarse las prácticas de limpieza y lubricación. 

(Bayona, 2016). 
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Paso 4. Inspección general de quipos. Para este paso es necesario realizar un 

entrenamiento en inspección y desarrollar procedimientos que le corresponden, debido a que 

del paso uno al tres evita el deterioro del equipo y controlan las condiciones básicas de 

mantenimiento del mismo. Aquí es necesario que se entrene a los operarios para que 

adquieran habilidades de inspección, capacitarlos en conocimientos que vayan de acuerdo 

con el funcionamiento del equipo, para que sean capaces de identificar y resolver problemas 

menores (Bayona, 2016). 

Paso 5. Inspección general del proceso. En el paso 5, las actividades de los pasos 1 al 

3 y los estándares de inspección tentativos se comparan y reevalúan para asegurar que las 

actividades de mantenimiento encajan dentro de las metas y periodos de tiempos establecidos 

(Bayona, 2016). 

Paso 6. Orden y limpieza del lugar de trabajo. En este paso se ordena y organiza el 

área de trabajo, así como estandarizar los requerimientos de orden, limpieza y seguridad. 

Aquí los directores y supervisores complementan las actividades del mantenimiento 

autónomo evaluando el rol de los operarios y definiendo sus responsabilidades, (Bayona, 

2016). 

Paso 7. Implementación plena del mantenimiento autónomo. A través de las 

actividades de los círculos de calidad conducidas por los supervisores, los trabajadores 

desarrollan una mayor moral y competencia. Últimamente, llegan a ser trabajadores 

independientes, en los que se puede confiar, de los que cabe esperar que verifiquen su propio 

trabajo (Bayona, 2016). 
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Análisis de costo beneficio 

 

     La empresa se enfrenta constantemente a situaciones que afectan directamente su 

funcionamiento, la información que obtengan acerca de los costos y de los gastos en que 

incurre la organización para realizar su actividad, es de vital importancia para la toma de 

decisiones.  

Cuando se necesita tomar una decisión, el análisis del costo-beneficio puede ser 

utilizado en cualquier campo para determinar el camino que debe seguir para lograr la 

eficiencia y eficacia con métodos adecuados que permitan examinar y evaluar el 

cumplimiento de los objetivos. 

 

    (Aguilera Diaz, Costo-beneficio como herramienta de decisión , 2017)  establece 

que desde el punto de vista empresarial, uno de los objetivos más importantes a lograr es la 

rentabilidad, sin dejar de reconocer que existen otros tan relevantes como crecer, agregar 

valor a la entidad y demás. Sin rentabilidad no es posible la permanencia de la empresa a 

mediano y largo plazo, Para mantenerse en el mercado los ingresos tienen que ser mayores 

que los egresos, o sea, es preciso que los ingresos por ventas sean superiores a los costos. 

Todas las empresas actualmente tienen muy bien trazado sus objetivos dirigidos a 

incrementar su rentabilidad a partir de la obtención de utilidades, por lo que enfocan sus 

esfuerzos hacia las diferentes estrategias que posibiliten lograrlo. 
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      Las utilidades de una empresa se encuentran directamente relacionadas con la 

toma de decisiones desde la parte gerencial y sus diferentes líneas sucesivas a partir del 

estudio de los costos y los beneficios asociados a las diferentes alternativas o planes de acción 

puestas en marcha sobre un proceso. Una herramienta que resulta indispensable para el logro 

de este objetivo es el análisis del costo-beneficio, el encargado de realizarlo debe estar 

familiarizado con el proceso completo de la toma de decisiones, centrar su atención en los 

propósitos de la decisión, los métodos de predicción y los resultados alternos. 

 

Metodología de análisis del costo-beneficio: 

      La técnica del costo-beneficio se relaciona de manera directa con la toma de 

decisiones. Pretende determinar la conveniencia de un proyecto a partir de los costos y 

beneficios que se derivan de él. La clave es encontrar o tomar la decisión adecuada, o sea, la 

que aportará mayor rentabilidad, de un conjunto de posibles soluciones o propuestas. 

 

     Los pasos comunes a realizar en el análisis costo-beneficio serían los siguientes: 

Formular los objetivos y metas que se persiguen con el proyecto. 

Examinar los requerimientos y limitaciones. 

Determinar y/o estimar en términos monetarios los costos y beneficios relacionados 

con cada opción. 

Incorporar toda la información importante además de los datos de costos y beneficios 

de cada una de las alternativas. 
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Distribuir los costos y beneficios a través del tiempo. 

Establecer una relación donde los beneficios sean el numerador y los costos el 

denominador (beneficios/costos). 

Realizar una comparación de las relaciones beneficios-costos en las diferentes 

propuestas. La mejor solución es la que ofrece el más alto nivel de relación. 

Determinar el beneficio neto de cada posible decisión. Se calcula mediante la 

diferencia entre los beneficios presentes y futuros y los costos en los que se incurre para su 

realización. 

Evaluar y comparar cada alternativa. 

Tomar la decisión en función del enfoque utilizado, las metas y los objetivos. 

Para decidir la mejor alternativa se pueden considerar otras herramientas, entre las 

que se destaca la utilización de métodos y criterios de valoración de proyectos que toman en 

cuenta el valor del dinero en el tiempo.  

Desde el punto de vista de las ciencias empresariales, el costo se define, generalmente, 

como el conjunto de recursos sacrificados o dados a cambio de alcanzar un objetivo 

específico. Se mide en unidades monetarias que deben ser pagadas para adquirir un bien o 

servicio.  

 

     A sí mismo (Aguilera Diaz , El costo- beneficio como herramienta de decisión., 

2017) define que el costo está vinculado generalmente a la producción, pero es aplicable a 

cualquier tipo de actividad y que  propósito no es solo obtener beneficios, sino también ser 
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un instrumento para el control y la toma de decisiones y el beneficio como  la ganancia que 

se obtiene de una inversión o actividad comercial y que  su cálculo se debe determinar el 

costo del problema y el de la solución, además que el valor del beneficio se obtiene 

deduciendo los costos totales de los ingresos totales.  

 

Para determinar los beneficios asociados a un proyecto específico, así como sus 

costos, se debe realizar un buen análisis que permita decidir si es adecuada la alternativa.  

 

La evaluación que se realiza en el análisis costo-beneficio permite obtener el 

rendimiento de un proyecto o negocio. Este resulta rentable cuando los beneficios que se 

obtienen permiten recuperar lo invertido oportunamente. 

 

 

4.2.2 Marco conceptual  

Para el desarrollo óptimo del proyecto es necesario definir los siguientes conceptos:  

Proceso: (Harrintong, 1993) “cualquier actividad o grupo de actividades que emplee 

un insumo, le agregue valor a este y suministre un producto a un cliente interno o externo. 

Los procesos utilizan los recursos de organización para suministrar resultados definitivos”.  

 Proceso de producción: (Harrintong, 1993) “Cualquier proceso que entre en 

contacto físico con el hardware o software que se entregará a un cliente externo hasta aquel 

punto en el cual el producto se empaca (por ejemplo, fabricación de computadores, 
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preparación de alimentos para el consumo masivo de los clientes, refinación de petróleo, 

transformación de hierro en acero).  Esto no incluye los procesos de embarque y 

distribución”.  

 Mejora continua: (Harrintong, 1993) “se trata de mejorar un proceso, cambiarlo 

para hacerlo más efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y cómo cambiar depende del 

tipo de asignación que le otorgue el empresario y del proceso. 

Manual de funciones: Es un documento que se prepara en una empresa con el fin   

de determinar las responsabilidades y funciones de los empleados de una empresa. Contiene 

la visión, la misión, los objetivos, metas, la descripción de cada área y sus responsabilidades.  

Eficacia: Consiste en alcanzar las metas establecidas en la empresa.  

Eficiencia: Se refiere a lograr las metas con la menor cantidad de recursos, el punto 

clave es ahorrar o reducir los recursos al mínimo, es muy importante en las empresas ya que 

se consigue el máximo rendimiento con el mínimo costo.  

Tipos de eficiencia:  

Hay varias clases de eficiencia, que puede ser por costes, ingresos o beneficios:  

✓ Eficiencia por costes: se trata de la capacidad de un objetivo en obtener el menor  

precio o costo para la mayor cantidad posible de producción.  

✓ Eficiencia por ingresos: consiste en conseguir la mayor cantidad posible.  

✓ Eficiencia en beneficios: trata de conseguir el máximo beneficio, lo que supone el 

máximo de ingresos al mínimo coste. 
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Los siguientes conceptos fueron extraídos directamente de la página de la empresa 

productora de pollos. 

Plan de Mantenimiento Preventivo 

El mantenimiento de los equipos de la empresa se basa en la inspección periódica de 

la maquinaria, equipo e instalaciones de la planta con el fin de prevenir condiciones que 

conduzcan a paros imprevistos de producción.  

Las actividades se programan siguiendo el Cronograma semanal de Mantenimiento 

de los equipos, la cual puede ser vista cuando se requiera en el software de mantenimiento 

(consulta JD Edwards). 

 Actividades de Mantenimiento        

Las actividades de mantenimiento comprenden el mantenimiento Preventivo, 

Correctivo y de Instalaciones locativas y se siguen de acuerdo al cronograma semanal de 

Mantenimiento. 

● Mantenimiento Preventivo              

Incluye las actividades de mantenimiento eléctrico, mecánico y locativo que se 

programan semanalmente tipo inspección, basándose en el catálogo o a las horas de trabajo 

de cada uno de los equipos.  

● Mantenimiento Correctivo  

Es el que se realiza en el momento en que la máquina presenta una falla de cualquier 

índole, estas actividades son generadas con una solicitud de servicio para después 

convertirlas en orden de trabajo. 
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Cuando se ejecuta un mantenimiento correctivo en maquinaria y/o instalaciones de la 

empresa, en el que alguna área productiva ve afectada la continuidad de su proceso por más 

de 25 minutos, un equipo multidisciplinario integrado por producción y mantenimiento 

procederá a realizar una notificación de paro utilizando para ello la herramienta 5 por qué?, 

donde se buscará encontrar la causalidad del evento.  

● Mantenimiento eléctrico 

✓ Inspección visual de conductores, bornes, motores y accesorios. 

✓ Revisión de puntos calientes, si los hay, ajuste de contactos o cambio de 

conductores. 

✓ Revisión y limpieza a contactores y tableros eléctricos.  

✓ Verificación de consumos de corriente y voltajes de los diferentes dispositivos 

instalados.  

✓ Limpieza de tarjetas y dispositivos electrónicos del equipo. 

✓ Revisión de aislamiento de motor eléctrico. 

● Mantenimiento mecánico  

✓ Revisión y análisis de posibles fallas por vibración, ajuste y alineación en 

motores y equipos en general.  

✓ Lubricación de las partes según Cronograma semanal de Mantenimiento de la 

planta de beneficio, y de acuerdo a las diferentes rutas de lubricación existentes. 

● Mantenimiento Locativo   

Consiste en las adecuaciones y reparaciones que se realizan a la planta física para que 

pueda utilizarse adecuadamente en la fabricación y el manejo de los productos de la empresa.  

Este mantenimiento contempla: 

✓ Revisión y reparación de techos. 

✓  Revisión y reparación de paredes, pisos y muros.  
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✓ Carpintería, albañilería. 

✓ El mantenimiento locativo se realiza a partir del Cronograma semanal de Mantenimiento, 

así como también a través de una Orden de trabajo generada por cualquier usuario. 

● Lubricación  

El programa de lubricación se encuentra incluido dentro del cronograma semanal de 

Mantenimiento. El Superintendente de mantenimiento y supervisor es el responsable de la 

verificación del cumplimiento del programa. 

Despresadoras: La empresa productora de pollos en el proceso de desprese 

automático cuenta con dos despresadoras automáticas de una misma referencia que tiene 

como función hacer el despiece de los pollos que pasan por la línea de despresado, cuenta 

con cinco módulos entre ellos corte ala, pechuga, rabadilla y muslo, a continuación, se 

muestran los planos, recomendaciones, símbolos de seguridad, EPP y demás elementos que 

se deben tener en cuenta para el mantenimiento del equipo. 
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Figura 8, Listado y plano de partes de despresadoras automáticas.  

 

Fuente: Empresa productora de pollos. 



Propuesta de mejora en la gestión del mantenimiento a partir de la implementación 

del mantenimiento autónomo en la línea de desprese automático en una empresa productora 

de pollos. 

 38 

 

 

Fuente: Empresa productora de pollos. 
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5. Diseño Metodológico  

5.1 Tipo de investigación  

 

En la investigación titulada IMPACTO DEL MANTENIMIENTO AUTÓNOMO EN 

LA EFICIENCIA GENERAL DE UNA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE LAVAVAJILLAS 

(Vargas F. , 2020) en el cual la metodología es de carácter descriptivo, ya que busca 

diagnosticar una situación actual de la Eficiencia General y demás variables de interés. Es en 

este punto en donde se busca describir el escenario real en el que se encuentra la línea de 

producción de lava vajillas en términos de volúmenes de producción, tiempos de 

indisponibilidad, equipos críticos y otras variables (pág. 68) 

 

El proceso metodológico es descriptivo también fue aplicado DISEÑAR E 

IMPLEMENTAR APLICACION PARA EL MANTENIMIENTO TOTAL PRODUCTIVO 

A LOS EQUIPOS DE AIRE ACONDICONADO DE LA E.S.E. CARMEN EMILIA 

OSPINA PRESTADORA DE SERVICIOS EN SALUD (Cabrera, 2017), por medio de esta 

metodología los investigadores logran que la operatividad oportuna de los equipos, se 

establece la importancia de tener  información en tiempo real de cada uno de los equipos, 

como lo es la hoja de vida, se minimizan las intervenciones de mantenimiento, el orden que 

deben tener los técnicos con la herramienta y accesorios para trabajar de forma segura, 

optimizar tiempos y evitar incidentes (pág. 45). Por lo anterior y los referentes teóricos que 

se describen a continuación se establece la metodología utilizada en el desarrollo del 

proyecto. 
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5.3 técnicas de recolección de datos 

 

Según Hurtado (2008, p. 153), las técnicas tienen que ver con los procedimientos 

utilizados para la recolección de datos, es decir el cómo estas pueden ser de revisión 

documental. Además, según el mismo autor (2006, p.164), la selección de técnicas e 

instrumentos de recolección de datos implica determinar por cuáles medios o procedimientos 

el investigador obtendrá la información necesaria para alcanzar los objetivos de la 

investigación. 

Se utilizará como fuente de recolección de datos la revisión documental que para 

Hurtado (2008, p. 427), es una técnica en la cual se recurre a información escrita, ya sea bajo 

la toma de datos que pueden haber sido producto de mediciones hechas por otros o como 

texto que en sí mismo constituyen los eventos de estudio. 

Se analiza todos los informes presentados por el departamento de producción, el 

departamento de mantenimiento, contabilidad y la alta gerencia de la empresa productora  de 

pollos para la línea de desprese automático. 

 

5.2  Hipótesis 

 

Para Gómez (2016) las hipótesis intentan responder a las preguntas de investigación, 

puede definirse con precisión como una propuesta tentativa sugerida como una solución a un 

problema o como una explicación de un fenómeno; para el proyecto se utilizara una hipótesis 

de tipo investigativa descriptiva que se define como proposiciones del valor de las variables 
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que se va a observar en un contexto o en la expresión de otra variable tentativa acerca de las 

posibles relaciones entre ellas. 

Por lo anterior se plantea con base en la pregunta problema la siguiente hipótesis de 

investigación; 

𝐻1: Diseñar acciones que deben implementase en el sistema de gestión de 

mantenimiento en la línea de desprese automático en la planta de beneficio de pollos el 

Bucanero S.A que basado en el mantenimiento autónomo se mejora la gestión y operación 

de mantenimiento y se ajusta la línea a los tiempos programados de producción. 

 

6. Resultados y Análisis 

 

6.1 Determinar la eficiencia global, la disponibilidad, el rendimiento, la calidad y los 

indicadores de tiempo perdido en el proceso de desprese automático de la empresa 

productora de pollos. 

 

Primero se determina el indicador denominado Aprovechamiento (A), que informa 

cuánto se está aprovechando del tiempo total posible de operar 

Tabla 3. Indicador de Aprovechamiento (A) 

mes  
tiempo 

total  

tiempo 

programado  

Aprovechamiento 

(A)  

Enero  57600 24216 42,04% 

Febrero  57600 22288,5 38,70% 

Marzo 57600 23735,5 41,21% 

Abril 57600 24062,5 41,78% 

Mayo 57600 25392 44,08% 
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Junio 57600 25725,5 44,66% 

Julio 57600 24663,5 42,82% 

Agosto 57600 20967,5 36,40% 

Septiembre 57600 22329,5 38,77% 

Octubre 57600 22624,5 39,28% 

Noviembre 57600 20404,5 35,42% 

Diciembre 57600 17084,5 29,66% 

 691200 273494 39,57% 

Fuente: elaboración propia  

Las pérdidas por paros programados durante el año 2019 en la línea de desprese 

autónomo fue en promedio de 60,43%. 

A continuación, se muestra el tiempo de paradas no programadas al año según la causa 

en la línea de desprese automático de la empresa productora de pollos para el año 2019. 

Tabla 4.  Causas de las paradas no programadas durante el año 2019 

CAUSA  

Tiempo de parada 

no programadas al 

año (Hr) 

Frecuencia 

relativa 

(%) 

fallas mecánicas  730 19,98% 

Falla eléctrica  371 10,16% 

Paros por emergencias  360 9,85% 

Paro por reproceso  300 8,21% 

Cambio de referencia  230 6,30% 

Espera eléctrico  218 5,97% 

Limpieza y desinfección  200 5,47% 

Falla de presión  168 4,60% 

Ajuste de maquina  161 4,41% 

Alistamiento  120 3,28% 

Falta de materia prima  120 3,28% 

Espera mecánico  114 3,12% 

Espera de producto/ Alimentación 112 3,07% 

Falla refrigeración  110 3,01% 

Falla de calibración equipo  100 2,74% 

Visita  91 2,49% 

Falla de estibas  55 1,51% 
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capacitación  45 1,23% 

Montaje Equipo maquina  28 0,77% 

Adecuación locativa  20 0,55% 

TOTAL 3653 100,00% 

Fuente: elaboración propia  

La tabla 4 muestra que las causas que influyen mayormente en los tiempos de parada 

no programadas son: las fallas mecánicas con un 19.98%; las fallas eléctricas con una 

participación de 10.16%; seguidas por reproceso, ajuste de máquina y limpieza y 

desinfección. A continuación, se va a calcular las pérdidas totales durante el año 2019 en la 

línea de desprese automático. 

Tabla 5. Pérdidas totales (min) 

Perdidas por paros 

organizativos   

Cambio de 

referencia  

perdidas por 

avería  

pérdidas 

totales  

9.900 13800 82.140 105.840 

Fuente: elaboración propia  

 

Tabla 6.Tiempo de producción real en la línea de desprese automático 

TIEMPO DE PRODUCCIÓN 

PROGRAMADO  

PÉRDIDAS 

TOTALES  

TIEMPO DE 

PRODUCCIÓN REAL  

273494 105.840 167.654 

Fuente: elaboración propia  

 

Conociendo el tiempo de funcionamiento se calcula un indicador que mide durante 

qué porcentaje de ese tiempo de operación el equipo de desprese se encuentra disponible, el 

cual se denomina generalmente disponibilidad.  
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Tabla 7. Disponibilidad 

TIEMPO DE 

PRODUCCIÓN REAL  

TIEMPO DE PRODUCCIÓN 

PROGRAMADA  

DISPONIBILIDAD 

ANUAL  

167.654 273494 61,30% 

Fuente: Elaboración propia  

El informe del departamento de producción entregado a la alta gerencia muestra los 

siguientes datos para el rendimiento de la línea de desprese automático 

Tabla 8. Rendimiento en la línea de desprese automático 

MES  
VELOCIDAD 

REAL  

VELOCIDAD 

TEÓRICA  
RENDIMIENTO  

Enero  75 100 75% 

Febrero  76 100 76% 

Marzo  76 100 76% 

Abril 77 100 77% 

Mayo 77 100 77% 

Junio 75 100 75% 

Julio 80 100 80% 

Agosto 87 100 87% 

Septiembre 80 100 80% 

Octubre 82 100 82% 

Noviembre 86 100 86% 

Diciembre 89 100 89% 

promedio  80 100 80% 

Fuente: Elaboración propia  

Como no todos los productos son de buena calidad el departamento de producción en 

su informe anual a determinado que este indicador para el año 2019 fue: 
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Tabla 9. Calidad en la línea de desprese automático 

mes  

Unidades 

producidas  

unidades que cumple 

con el control de calidad  
Calidad  

Enero  3148 3145 99,90% 

Febrero  3003 3001 99,93% 

Marzo  3158 3157 99,97% 

Abril 3163 3161 99,94% 

Mayo 3414 3412 99,94% 

Junio 3456 3454 99,94% 

Julio 3510 3508 99,94% 

Agosto 3174 3172 99,94% 

Septiembre 3105 3103 99,94% 

Octubre 3285 3284 99,97% 

Noviembre 3226 3224 99,94% 

Diciembre 2942 2941 99,97% 

promedio  38584 38562 99,94% 

Fuente: Elaboración propia  

Ahora se pasa a calcular la eficiencia global del equipo que compone la línea de 

desprese automático. 

 

Tabla 10. Eficiencia Global 

DISPONIBILIDAD RENDIMIENTO CALIDAD OEE 

61,30% 80% 99,94% 49,01% 

Fuente: Elaboración propia  

 

La eficiencia global es Inaceptable. Se producen importantes pérdidas económicas; 

muy baja competitividad; es indispensable aumentar el OEE de la línea de desprese 

automático ya que con una inversión menor se podría obtener el mismo volumen de 

producción con un mayor valor agregado.  
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6.2 Establecer las principales causas que generan los paros no programados en el 

proceso de desprese automático de la empresa productora de pollos. 

 

A continuación, se determinará el tipo de falla más recurrentes del proceso.  

Tabla 11. Fallas por mantenimiento más recurrentes en relación al incremento de 

tiempos de parada no programadas durante el año 2019 en la línea de desprese automático de 

la empresa productora de pollos. 

Fallas Tipo de falla  

tiempo no programado al año 

(minutos) 

 Mecánicas  

Motor  19082 

Ganchos  1939 

Boan 1459 

Lona  3059 

Bandas inferiores  3431 

cadena  5590 

Guía  9240 

total fallas 

mecánicas  
43800 

Eléctricas  

General  4078 

Motor  9019 

Cableado  4535 

Variador  2255 

Botón de encendido 

y apagado  
1375 

botón 998 

total fallas 

eléctricas  
22260 

Ajuste de maquina  

    

Lona  1365 

Guía  4085 

Ganchos  1008 

Disco 736 

General  2136 

Boan 330 

total ajuste de 

maquina  
9660 

paro por reproceso      



Propuesta de mejora en la gestión del mantenimiento a partir de la implementación 

del mantenimiento autónomo en la línea de desprese automático en una empresa productora 

de pollos. 

 47 

 

 

Banda elevadora 1547 

Eviceradora  1453 

Transferencia  4173 

Válvula de empaque  2363 

Extractor de pulmón  3660 

Escurridor  4653 

Cadena  151 

total por preproceso 18000 

Fuente: elaboración propia  

La tabla 10, muestra que los problemas que generan mayor cantidad de tiempo no 

programado en la línea de desprese automático pueden ser reducido si al sistema de gestión 

de mantenimiento de la empresa se le implementa unos procesos de mantenimiento 

autónomo. 

Para analizar las causas raíz de los problemas mencionados tanto en los tiempos de 

parada no programados, se utiliza la herramienta del diagrama de Ishikawa con el fin de 

encontrar los factores que provocan las paradas no programadas y que son cargadas al 

departamento de Mantenimiento. 
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Ilustración 4. Diagrama de Ishikawa acerca de las causas raíces que ocasionan las 

fallas mecánicas 

 Fuente: Elaboración propia 

 

De acuerdo a la ilustración 6, se analizan las variables que están ocasionando las fallas 

mecánicas en el proceso de desprese automático, se observa que, en la variable de métodos, 

en la variable de mediciones y en la variable de personas o mano de obra, que de forma 

repetitiva se están realizando procedimientos inadecuados por parte de los colaboradores, que 

repercuten en el rendimiento de los equipos, y que generan problemas técnicos de forma 

constante (variable de maquinaria). 
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Ilustración 5. Diagrama de Ishikawa acerca de las causas raíces que ocasionan los 

ajustes de máquina 

Fuente: Elaboración Propia. 

 

De acuerdo a la ilustración 7, se identifican las causas probables o reales que están 

ocasionando problemas con los ajustes de máquina, y de este modo establecer las razones 

específicas que lo generan, acorde a cada variable designada, podemos relacionar las 

variables de personas o mano de obra, con la variable de métodos, ya que al no contar con 

personal entrenado o capacitado, se realizan actividades o procedimientos de forma 

incorrecta, y esto se ve reflejado directamente en la variable de maquinaria ya que si no se 

ejecutan los procedimientos técnicos adecuados los problemas en los equipos serán 

constantes y se irán agravando conforme pase el tiempo. 
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Ilustración 8. Diagrama de Ishikawa acerca de las causas raíces que ocasionan los 

paros por pre-proceso. 

Fuente: Elaboración Propia 

 

En la ilustración 8, se da un nivel de comprensión común para determinar que 

ocasiona los paros por pre-proceso en la línea de desprese automático, entre las variables que 

se pueden observar en el diagrama, se evidencia que en la variable de personas o mano de 

obra, encontramos causas que pueden ser abarcadas en una sola, y esta corresponde a la falta 

de formación o capacitación, ya que los errores humanos y la falta de instrucciones claras se 

pueden reducir con un programa de entrenamiento al personal, de forma consecutiva puede 

ser disminuidos los errores en la toma de mediciones de la variable mediciones, de forma 

simultánea se ve afectada la variable de métodos ya que con el programa de entrenamiento 

para los colaboradores del área de producción se ven reducidos o eliminados los manejos 

inadecuados en la maquinaria. 



Propuesta de mejora en la gestión del mantenimiento a partir de la implementación 

del mantenimiento autónomo en la línea de desprese automático en una empresa productora 

de pollos. 

 51 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

  

En la ilustración 9, se analiza que en la variable de materiales se encuentra como 

causa raíz principal, el empleo de criterios erróneos en la selección del material, viendo esto 

de otra manera, se puede decir que si se escoge un componente eléctrico que este diseñado 

para tolerar cierta carga, y tenga una resistencia térmica x, y es utilizado en un lugar en el 

que se necesita un elemento de mayor  resistencia y que se verá expuesto a una carga más 

elevada, se puede predecir que dicho elemento se desgastará  mucho más rápido, presentará 

sobrecalentamiento constante, y estará expuesto a cortocircuito  en cualquier momento, por 

esto las variables de materiales, métodos y maquinaria están relacionadas directamente. 

Ilustración 9. Diagrama de Ishikawa acerca de las causas raíces que ocasionan las fallas 

eléctricas. 
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De acuerdo a los diagramas de causa y efecto realizados se puede observar que, en el 

ámbito de personas o mano de obra, para las paradas no programadas que se están tratando, 

son constantes las mismas causas, que corresponden a falta de instrucciones sistemáticas 

claras, factores físicos del operador, error humano del personal de operación, y falta de 

formación o capacitación. 

 

6.3 Diseñar el modelo de capacitación e instructivos basados en la metodología 

establecida en el mantenimiento autónomo para la línea de desprese automático de la 

empresa productora de pollos. 

 

El modelo de capacitación pretende lograr la adherencia, de los operarios que 

pertenecen a la línea de desprese automático, al modelo de mantenimiento autónomo, debido 

a que ellos quienes ejecutan de manera activa y directa las acciones sobre la máquina. Estas 

deben llevarse a cabo dentro de la jornada laboral y no debe considerarse tiempo de paradas 

no programadas, debido a que la formación busca generar resultados para la empresa. Estas 

jornadas se harán en un lugar adaptado con todos los apoyos telemáticos y audiovisuales 

buscando la mayor participación de los operadores, serán dirigidas por el jefe del 

departamento de mantenimiento utilizando un lenguaje sencillo de modo que facilite el 

entendimiento a los operarios, este explicará los formatos, instructivos y el uso de todas las 

herramientas que se requieren en la implementación del mantenimiento autónomo. 
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Tabla 12. Plan de Capacitaciones para los operarios de la línea de desprese 

automático 

actividad  Responsable  Frecuencia  

Capacitación y socialización sobre 5S   

Entrenamiento del personal operativo 

sobre técnicas de mantenimiento 

autónomo  

Jefe de Mantenimiento Semestral 

Entrenamiento de los operarios en 

análisis de modos de fallas  
Jefe de Mantenimiento Única 

Programa   de estándares y ruta de 

limpieza, lubricación e inspección 
Jefe de Mantenimiento Trimestral 

elementos y herramientas necesarios 

para el mantenimiento autónomo de la 

maquina  

Supervisor de mantenimiento Anual 

Fuente: elaboración propia  

6.3.1.1 Actividades e instructivos  

 

A continuación, se establece las actividades planteadas en la metodología del 

mantenimiento autónomo, los instructivos y formatos para llevarlas a cabo. 

6.3.1.2 Limpieza inicial  

Esta actividad busca que los operarios de manera proactiva determinen cuales son las 

fuentes de suciedad y contaminación que afecta a las máquinas para garantizar en gran 

medida que el lugar de trabajo permanezca limpio y en buen estado; esta limpieza se debe 

realizar al inicio de cada turno de trabajo y cuando sea necesario durante el proceso operativo 

de la línea de desprese automático. 

El operario deberá diligenciar el cronograma de limpieza del área de trabajo que se 

muestra en la tabla 13 y entregarlo al supervisor de producción. 
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Tabla 13. Cronograma de Limpieza 

  

  
     

  

  
     

  

Versión  
 

  
   

  

  
     

  

Fecha de 

Elaboración  

  
   

  

  
     

  

Fecha de Revisión    
   

  

  
     

  

Máquina de 

desprese autónomo  

    
  

  
     

  

       

FECHA HORA 

DE 

INICIO 

HORA 

FINALIZACIÓN 

ACTIVIDAD RESPONSABLE HALLAZGO REVISO 

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

Fuente: Elaboración propia  

Cada operario debe seguir el manual de entrenamiento para la limpieza, en este se 

especifica la delimitación gráfica del área, los elementos de limpieza que se deben utilizar 
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por parte del operario y sus cantidades, el tiempo para ejecutar de la tarea y frecuencia de 

ejecución.  

 

Tabla 14. Manual de entrenamiento 

 

 

 

 

 

 

 

HISTORIAL DE REVISIONES 

 

fecha párrafo página Motivo firma 

     

     

     

     
 

 

Objetivo: Definir el área, las herramientas que se requiere y los tiempos de 

ejecución para la limpieza inicial en la línea de desprese automático de la empresa 

productora de pollos, estas actividades de limpieza deben realizarse antes de empezar 

cada turno de trabajo, y durante el mismo si la línea lo requiere. 

  

Alcance: 

 

Determinar cuáles son las fuentes de suciedad y contaminación que afecta a las máquinas  

Fuente: elaboración propia  
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Tabla 15. Manual de entrenamiento (continuación)  

Delimitación gráfica del área 

 

 

Elementos de limpieza  

versión  
fecha de elaboración   
fecha de revisión    

 

elemento para realizar la actividad de limpieza   
cantidad disponible 

Cepillos de diferentes densidades con cerdas de nylon 

kit básico de baldes  
Detergentes con PH neutro  
Esponjilla  
atornilladores de pala y estría 

 
Llave de tubo  
Guantes   

Fuente: elaboración propia  
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Se debe establecer las actividades de limpieza como hábitos siempre mejorando 

continuamente; para esto se deben realizar reuniones mensuales entre el jefe de producción, 

el jefe de mantenimiento, los supervisores y los operarios donde se evalúe los resultados y se 

tome un plan de acción basados en la aplicación del ciclo PHVA. 

 

Ilustración 6. Diagrama de flujo del proceso de seguimiento y verificación ciclo     

PHVA. 

 Fuente: Elaboración propia. 



Propuesta de mejora en la gestión del mantenimiento a partir de la implementación 

del mantenimiento autónomo en la línea de desprese automático en una empresa productora 

de pollos. 

 58 

 

 

 

Tabla 16. Formato de seguimiento y mejora continua paso 1. 

  

FORMATO DE SEGUIMIENTO LIMPIEZA INICIAL PARA 

LA LÍNEA DE DESPRESE AUTOMATICO DE LA 

EMPRESA PRODUCTORA DE POLLOS. 

        

CODIGO  

      

REVISION  

      

PAGINA  1 de 1 

                  

    Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Agt. Spt. Oct. Nov. Dic.   

                  

No conformidad                 

                           

                           

                           

                           

                           

                              

                  

                  

                  

                  

            Asistente Producción   

Fuente: elaboración propia  

6.3.1.3 Eliminación de Fuentes de Contaminación y Lugares de Difícil Acceso 

Como se hace necesario descartar cualquier obstáculo o fuente de contaminación que 

impida la limpieza efectiva e incluso la inspección de la máquina. Es necesario que el 

operario identifique basado en la capacitación y la limpieza inicial las fuentes de 

contaminación y los lugares de la línea de desprese automático de difícil acceso para limpiar. 

El operario debe diligenciar el formato mostrado en la tabla 17 y entregarlo al 

supervisor de producción para que el departamento de producción, de mantenimiento y la 
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alta gerencia autoricen la eliminación de estos focos de contaminación y lugares de difícil 

acceso para la limpieza inicial. 

Tabla 17. Formato para eliminación de focos de contaminación y lugares de difícil acceso. 

  
FORMATO ELIMINACIÓN DE FOCOS DE 

CONTAMINACIÓN Y LUGARES DE 

DIFÍCIL ACCESO PARA LA LÍNEA DE 

DESPRESE AUTOMÁTICO DE LA 

EMPRESA PRODUCTORA DE POLLOS 

         

CODIGO  
 

    
   

REVISION  
 

    
   

PAGINA  
 

1 de 1 

                                 

    
         

      

    

aprobada su 

eliminación  

Operario  Revisor  

 

  

    si no     

zona        

             

             

             

             

             

                   

                   

                   

                   

                      

supervisor de 

producción 

 

  

Fuente: Elaboración propia  

6.3.1.4 Estándares de limpieza y lubricación 

Para que el operario conozca los puntos de lubricación de las dos máquinas que 

conforman el proceso de desprese automático de la empresa productora de pollos se muestra 

en la ilustración y el diagrama de las partes que corresponden a las dos máquinas. 
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Ilustración 7. Puntos de ubicación de los Activos de la máquina número 1 del proceso de 

desprese automático. 

 Fuente: departamento de mantenimiento de la empresa productora de pollos.  
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Tabla 18. Listado Puntos de ubicación de los Activos de las maquina número 1 del proceso 

de desprese automático 

 

Listado de Activos Despresadora Nº 1 

COD 

EQUIPO 
EQUIPO 

N.º 

Layout 
Check 

13916 Despresadora automática 1 0 ok 

13917 

Transportador aéreo 

despresadora 1 
1 ok 

13923 

Tablero eléctrico despresadora 

aut1 
2 ok 

13943 Abridora ala despresadora 1 3 ok 

15757 Cortador ala pasa boca 1 4 ok 

13939 Cortadora ala despresadora 1 5 ok 

13944 Abridor pechuga despresadora 1 6 ok 

13930 

Cortadora pechuga despresado 

1 
7 ok 

13929 corte media pechuga despresa 1 8 ok 

13925 corte costillares despresado 1 9 ok 

13927 cortadora pernil despresadora1 10 ok 

13937 corte rabadilla despresadora 1 11 ok 

13934 

Cortadora contra muslo 

despres1 
12 ok 

15771 

Banda alimentadora despresado 

1 
14 ok 

13918 

Motor de banda alimentador 

des1 
14 ok 

13919 Banda colgado despresadora 1 15 ok 

13920 

Motor de banda colgado 

despres1 
15 ok 

13921 Banda clasificado 2 despres1 16 ok 

15769 Motor de banda2 clasificado des 16 ok 

13922 Banda clasificado 1 despres1 17 ok 

15770 Motor de banda1 clasificado des 17 ok 

Fuente: departamento de mantenimiento de pollos Bucanero. 



Propuesta de mejora en la gestión del mantenimiento a partir de la implementación 

del mantenimiento autónomo en la línea de desprese automático en una empresa productora 

de pollos. 

 62 

 

 

 

 

Ilustración 8. Puntos de ubicación de los Activos de la máquina número 2 del proceso de 

desprese automático.  

Fuente: departamento de mantenimiento de la empresa productora de pollos. 
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Tabla 19. Listado Puntos de ubicación de los Activos de la máquina número 2 del proceso 

de desprese automático 

Listado de Activos Desprese Nº 2 

COD 

EQUIPO 
EQUIPO Nº Layout Check 

13945 despresadora automática 2 0 ok 

13957 transportador aéreo despresadora 2 1 ok 

13958 tablero eléctrico despresadora2 2 ok 

15759 abridora ala despresadora 2 3 ok 

15760 cortador ala pasa boca 2 4 ok 

15762 cortadora ala despresadora 2 5 ok 

15767 corte media pechuga despresa 2 6 ok 

13953 cortadora pechuga despresadora 2 7 ok 

15768 abridor pechuga despresadora 2 8 ok 

15774 corte costillar despresadora 2 9 ok 

13949 cortadora pernil despresadora 2 10 ok 

15769 corte rabadilla despresadora 2 11 ok 

13951 cortadora contra muslo despres2 12 ok 

15779 banda alimentador desresadora2 13 ok 

13948 Motor de banda alimentación despr2 13 ok 

15773 banda clasificado 2 despres2 14 ok 

13950 banda clasificado 1 despres2 15 ok 

13946 banda colgado despresadora 2 16 ok 

13947 Motor de banda colgado despres2 16 ok 

Fuente: departamento de mantenimiento de la empresa productora de pollos. 

Se sugiere que para realizar la lubricación de las máquinas que corresponden a la línea 

de desprese automático se aplique las siguientes normas de buenas prácticas de higiene y 

bioseguridad: a) lavar las manos correctamente, sin joyas, uñas cortas sin esmaltes; b) 

ausencia de perfumes o cualquier otra sustancia que desprenda aromas; c) usar los elementos 

de protección personal y dotación adecuada exigidos para el lugar de trabajo como gorro, 

tapabocas, guantes, gafas u otro que se requiera según el área de la labor.  Además; debe 
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aplicar el lubricante especificado en el siguiente listado de equipos, efectuar limpieza en 

lubricante sobrante para evitar contaminación en las demás partes del equipo. 

 

Tabla 20. Puntos de lubricación máquina despresadora 1 

MAQUINA MODULO 
PUNTOS 

LUBRICACIÓN 

TIPO 

LUBRICANTE 
CANTIDAD 

EFECTUADA/ 

OBSERVACIÓN 

DESPRESADORA 

AUTOMATICA 1 

estrella 

conductora 
2 rodamientos 

grease food 

machine 
6 gr   

estrella 

conducida 
2 rodamientos 

grease food 

machine 
6 gr   

transmisión cadena 
grease food 

machine 
6 gr   

abridora de 

alas 
2 chumaceras 

grease food 

machine 
3 gr   

abridora de 

pechuga 

barras 

deslizantes 

aceite mineral 

usp- 15/22 
3 gr   

cortadora de 

pechuga 
4 rodamientos 

grease food 

machine 
3 gr   

cortadora de 

media 

pechuga 

2 rodamientos 
grease food 

machine 
3 gr   

cortadora de 

rabadilla 
8 rodamientos 

grease food 

machine 
3 gr   

caja 

reductora 

interna corte 

de alita 

pasaboca 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

externa corte 

de alita 

pasaboca 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

entrada 

módulo corte 

rabadilla 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 
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caja 

reductora 

salida 

módulo corte 

rabadilla 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

banda 

superior  

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

banda 

inferior 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

banda de 

colgado 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

sistema 

motriz 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

interna 

abridor de 

ala  

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

externa 

abridor de 

ala  

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

caja 

reductora 

banda de 

cangilones 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

  

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 21. Puntos de lubricación máquina despresadora 2 

MAQUINA EQUIPO 
PUNTOS 

LUBRICACIÓN 

TIPO 

LUBRICANTE 
CANTIDAD 

EFECTUADA/ 

OBSERVACIÓN 

despresadora 

automática 2 

estrella 

conductora 
2 rodamientos 

grease food 

machine 
6 gr 

 

estrella conducida 2 rodamientos 
grease food 

machine 
6 gr 

 

transmisión cadena 
grease food 

machine 
6 gr 

 

cortadora de 

pechuga 
4 rodamientos 

grease food 

machine 
3 gr 

 

abridora de alas 2 chumaceras 
grease food 

machine 
3 gr 

 

abridora de 

pechuga 

barras 

deslizantes 

aceite mineral 

usp- 15/22 
3 gr 

 

cortadora de 

pechuga 
4 rodamientos 

grease food 

machine 
3 gr 

 

 

cortadora de 

media pechuga 
2 rodamientos 

grease food 

machine 
3 gr 

 

cortadora de 

rabadilla 
8 rodamientos 

grease food 

machine 
3 gr 

 

caja reductora 

interna corte de 

alita pasaboca 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

externa corte de 

alita pasaboca 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

entrada módulo 

corte rabadilla 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

salida módulo 

corte rabadilla 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 



Propuesta de mejora en la gestión del mantenimiento a partir de la implementación 

del mantenimiento autónomo en la línea de desprese automático en una empresa productora 

de pollos. 

 67 

 

 

caja reductora 

banda superior  

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

banda inferior 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

banda de colgado 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

sistema motriz 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

interna abridor de 

ala  

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

externa abridor de 

ala  

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

caja reductora 

banda de 

cangilones 

verificar estado del aceite y nivel del 

mismo, completar/cambiar si es 

necesario 

 

Fuente: Elaboración propia 

6.3.1.5 Inspección general de equipos 

Las inspecciones básicas de las máquinas que pertenecen a la línea de desprese 

automático deben ser establecidas por el jefe de mantenimiento basadas en su experiencia y 

conocimiento técnico, y registradas en el formato mostrado en la tabla 22. 

Tabla 22. Condiciones básicas de mantenimiento. 

 

 

 

Versión: ______ 

 

Fecha:   _______ 

 

Fecha de revisión:  _____________ 
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MAQUINA  AJUSTE DE 

MANTENIMIENTO  

AJUSTES 

CRÍTICOS  

PIEZAS DE 

DESGASTE  

Numero 1  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

Numero 2  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

Fuente: Elaboración propia  

6.3.1.6 Inspección general del proceso. 

El jefe del departamento de mantenimiento debe establecer si los tiempos dedicados 

al mantenimiento autónomo corresponden a los establecidos diligenciando el formato que se 

presenta en la tabla 23. 

Tabla 23. Inspección general del proceso 

 

 

 

Versión: ______ 

 

Fecha:   _______ 

 

Fecha de revisión:  _____________ 
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MAQUINA  Tiempo 

establecido   

Tiempo real   Tiempo perdido 

o desperdiciado   

Numero 1  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

Numero 2  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

Fuente: Elaboración propia  

6.4 Realizar evaluación de los costos y los beneficios que tendrá la empresa 

productora de Pollos con la implementación de la propuesta. 

 

La propuesta no requiere de contratación de personal, los valores contemplados como 

costos del proyecto están basados en el costo del tiempo que emplearán el jefe y supervisor 

de mantenimiento, así como los costos que generarán los movimientos y horas extras para 

cubrir el personal que estará recibiendo las capacitaciones. 
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Tabla 24. Costo capacitaciones y movimiento de personal 

    

Total Capacitación y movimiento de personal  $      7.848.626  

Gastos por Capacitación  $      7.300.000  

Capacitación 5 S  $         320.000  

Técnicas Mtto Autónomo  $         640.000  

Análisis de modo de falla  $      3.840.000  

Estándares, ruta de limpieza y lubricación  $      2.400.000  

Inducción manejo de herramienta Mtto.  $         100.000  

Movimiento de personal   $         548.626  

Fuente: Elaboración propia 

Se calcula el costo de las paradas programadas y no programadas teniendo en cuenta 

el valor promedio de una hora de proceso. 

Tabla 25. Costo de Paradas programadas y No programadas 

 

Costo Acum Paradas 

Programadas 

Costo Acum Paradas 

No Programadas 

Enero  $ 1.054.320.000 $ 4.105.730.000 

Febrero  $ 2.552.080.000 $ 8.291.730.000 

Marzo $ 3.717.030.000 $ 12.457.260.000 

Abril $ 4.806.770.000 $ 16.616.580.000 

Mayo $ 5.590.610.000 $ 20.759.340.000 

Junio $ 6.297.860.000 $ 24.906.930.000 

Julio $ 7.249.370.000 $ 29.087.640.000 

Agosto $ 9.050.960.000 $ 33.313.890.000 

Septiembre $ 10.539.290.000 $ 37.542.670.000 

Octubre $ 11.959.770.000 $ 41.790.310.000 

Noviembre $ 13.890.850.000 $ 46.074.520.000 

Diciembre $ 16.585.530.000 $ 50.414.390.000 

  Total $ 66.999.920.000 

Fuente: Elaboración propia 
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Conociendo el valor total de paradas programadas y no programadas, así como 

el costo del plan de capacitaciones, se procede a calcular el costo vs el beneficio. 

Tabla 26. Cálculo de costo vs beneficio 

    
 Total Año  

 Costo Actual Paradas No Programadas 50.414.390.000  

 Reducción paradas (Beneficio) -     50.282.830.000 

 Costo paradas después de implementación  $10.066.868-000 

   

Costo de Operación Actual $ 135.435.960.000 

 Beneficio -$   40.331.512.000  

 Capacitación                 7.848.626  

 Compra Herramienta                3.200.000  

 Costo de Operación con la propuesta $ 95.115.496.626 

 
Impacto en costo de operación 

30% 

 

Fuente: Elaboración propia 

El costo que tendría que invertir la empresa productora de pollos es de $11.048.626 

(capacitación y compra de herramienta) en el periodo fiscal, teniendo una reducción en sus 

costos de producción en $40.331.512.000 y un impacto positivo de hasta el 30% en los costos 

de manufactura como resultado a la implementación de la propuesta. 
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7. Conclusiones 

El análisis de los tiempos en la línea de desprese automático determinó que las 

pérdidas por paros no programados durante el año 2019 fueron del 38,8%, las fallas 

mecánicas con un 19.98%; las fallas eléctricas con una participación de 10.16%; seguidas 

por reproceso, ajuste de máquina y limpieza y desinfección. La eficiencia global fue del 

49,01% lo que indica que es necesario implementar los pasos de la metodología de 

mantenimiento autónomo con el objetivo de mejorar la eficiencia en la línea. 

Las causas que influyen en los tiempos de parada no programadas son: las fallas 

mecánicas con un 19.98%; las fallas eléctricas con una participación de 10.16%; seguidas 

por reproceso, ajuste de máquina y limpieza y desinfección y son el efecto de la falta de 

conocimiento de los operarios del mantenimiento preventivo de las líneas de desprese 

automático.  

Se proponen las actividades que se deben implementar en el mantenimiento autónomo 

en la línea de desprese automático las cuales de ser aplicadas reducirán los tiempos no 

programados en un 80% y los tiempos actuales programados para el mantenimiento en un 

60% incrementando la eficiencia global de la línea.  

El costo de implementación de la propuesta en mención es de $11.048.626 y la 

reducción que puede llegar a tener la empresa productora de pollos con la implementación 

del mantenimiento autónomo en la linea de desprese automático es de $40.331.512.000 
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llegando a impactar hasta un 30% los costos directos de la operación y reduciendo las paradas 

no programadas de $50.414.390.000 a $10.082.878. 

 

8. Recomendaciones 

La empresa debe iniciar los procesos de capacitación del personal en mantenimiento 

productivo total centrándose en el mantenimiento autónomo para incrementar la eficiencia 

global a niveles aceptables. 

Al implementar la propuesta de mantenimiento autónomo se debe probar la tesis 

planteada la cual afirma que seguir estos pasos elimina los tiempos de parada no programada 

y reduce hasta en un 60% los tiempos de paradas programadas que influyen en la eficiencia 

global del sistema. 
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