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RESUMEN 
El presente proyecto tiene como objetivo maximizar el mantenimiento preventivo en 

la envasadora 1  Italpack,  de la empresa Molino Harinero San Blas de S.A DE C.V (una 

empresa que se dedica a la producción y venta de harinas de trigo y maíz de excelente 

calidad.). Molino Harinero San Blas es una empresa que forma parte de grupo industrial la 

Italiana. 

Molino Harinero San Blas cuenta con una trayectoria de más de 70 años en la 

producción de harina de trigo, para su consumo local, nacional y su exportación 

internacional, a lo largo de los años ha realizado cambios en su infraestructura debido a la 

demanda de producto que ha tenido en los últimos años. 

Metodológicamente este trabajo esta está enfocada en análisis la envasadora 1 

Italpack ubicado dentro de la misma planta del  Molino, para conocer como realiza el proceso 

de envasado y enfatizar sus componentes de la máquina con mayor relevancia y los equipos 

que forma parte de  su funcionamiento de esta, para poder considerarlos como “equipos 

críticos”; así de esta manera se pueda realizar un sistema de mantenimiento preventivo para 

dicha envasadora. Tomando en cuenta el  mantenimiento recomendado por las 

especificaciones técnicas que sugiere el fabricante, así como la del personal que integran el 

departamento de  mantenimiento mismo que se encuentra dentro de la planta para así poder 

evaluar los equipo que conforman parte de la envasadora y tomar en cuenta  la frecuencia 

con la que realizan un mantenimiento preventivo a dicha envasadora. 

Por consiguiente, como resultado de desarrollar este sistema de mantenimiento 

preventivo se busca que la empresa reduzca su mantenimiento correctivo en la envasadora 1 

Italpack, mismo que conlleva a la demora en el producto final, tiempos muertos en la 

producción, además el tiempo que se puede tomar en llegar las refacciones para su 

reparación, considerando que es una máquina de origen Alemán y que en mayor parte sus 

refacciones requieren de exportación.   

 

 



ABSTRACT 
The objective of this project is to optimize the preventive maintenance process in the 

1 Italpack packaging machine of the company Molino Harinero San Blas de S.A DE C.V (a 

company dedicated to wheat processing). Molino Harinero San Blas is a company that is part 

of the industrial group La Italiana. 

Molino Harinero San Blas has a history of more than 70 years in the process of 

industrializing flour, for local and national consumption and international export. Over the 

years, it has made changes to its infrastructure due to the demand it has had in recent years. 

Methodologically, this work is oriented to analyze the 1 Italpack packaging machine 

located within the Molino Harinero San Blas plant, to know how it carries out the packaging 

process and to emphasize its most relevant machine components and the equipment that make 

up its operation in order to consider them as critical; so that in this way a preventive 

maintenance system can be carried out for said packaging machine. Considering the 

maintenance recommended by the manufacturer's technical specifications, as well as those 

of the technicians who make up the plant's maintenance department, to evaluate each piece 

of equipment that makes up the packaging machine and the frequency with which preventive 

maintenance is carried out. 

Therefore, as a result of developing this preventive maintenance system, the company 

seeks to reduce its corrective maintenance on the Italpack 1 packaging machine, because this 

leads to delays in the final product, downtime, and the time it takes for spare parts to arrive 

for its repair, taking into account that it is a machine of German origin, for which the effects 

that affect said packaging machine must be taken into account for its spare parts. 

 

  



 

INTRODUCCIÓN 
En el entorno de la actualidad, las empresas productivas (alimenticias), operan en un 

mundo globalizado e interconectado, lo que conlleva riesgos e incertidumbres al momento 

de tomar decisiones que afecten su productividad, competitividad y sostenibilidad. Para 

mantener su relevancia, estas empresas deben  responder de manera pronta a las exigencias 

de los clientes (consumidores), proveedores, el sector productivo y las expectativas de la 

sociedad en general. Es crucial que lo hagan con un enfoque en la oportunidad, calidad y 

eficiencia de costos para cumplir con sus metas estratégicas.  

El sector alimenticio es una de las industrias con mayor demanda y con un mayor 

compromiso ante las normativas de calidad, seguridad e higiene. Si bien la empresa (Molino 

Harinero San Blas), cuida altamente la calidad en su producto, para  mantenerse como hasta 

a hora, como una de las mejores marcas en la calidad de su producto. 

Por consecuencia la puntualidad de respuesta de las empresas del rubro alimenticio 

depende en su totalidad de la disponibilidad, confiabilidad y operación de equipos y 

maquinarias, del trabajo y desempeño humano, que de ellos depende la operación y trabajo 

de  los equipos dentro de una empresa, y de la idoneidad de respuesta empresarial, ante las 

eventualidades que pudiera darse de manera circunstancial en la gestión de sus equipos o 

activos que involucren en la producción.  

Por ende, algún tipo de propuesta  que proponga mejoras o proyecte alternativas para 

la eficiencia operativa de los equipos y maquinarias logra una trascendencia, desde su 

investigación  metodológica y la formación de los conocimientos que se origina de una 

investigación de manera documental, al mismo tiempo ayudara no solo a la empresa, si no a 

sus consumidores del producto final. 

En relación con esto, el mantenimiento en la  industria, hablándose de cualquiera de 

sus variantes  es una respuesta que ayuda a  las empresas a afrontar tiempos muertos por 

paradas inesperadas, derivada de fallas en  maquinarias y equipos que a veces pueden llegar 

a  ser inevitables, pero también en ocasiones  pueden ser predecibles llevando un 

mantenimiento adecuado. 



Por ende, un  proyecto  que busque  prevenir estas situaciones mediante la 

implementación de un  mantenimiento preventivo en la empresa, reducirá́ los retrasos, los 

tiempos muertos, productos defectuosos y las pérdidas económicas asociadas a estas 

circunstancias. Esto, a su vez, mejorará los indicadores de producción y la sostenibilidad la 

empresa. 

Para ello las empresas no está́ a un lado de los cambios que pueden adoptar, debido a 

la necesidad de optimizar procesos y evitar gastos innecesarios que, a largo plazo, podrían 

afectar la producción y comprometer los plazos de entrega de productos terminados que 

puedan afectar a la sociedad, (consumidores). 

De esta manera, surge la propuesta de este proyecto, titulado: “Diseño de un sistema 

de Mantenimiento para la envasadora 1 Italpack”, que se encuentra dentro de la empresa 

Molino Harinero San Blas de SA DE CV, que es una empresa dedicada al producción y venta 

de harina de trigo, misma que está ubicada en la Av. 30 Poniente #1306 Morelos C.P 72080 

en la  Ciudad  Puebla, y que forma parte de grupo Industrial la Italiana. 

 

EMPRESA 

 

Grupo industrial la Italiana. 
“Una empresa de tradición con la mirada puesta en el futuro” 

Grupo Industrial La Italiana 

Inicia con una pequeña fábrica fundada en la ciudad de Puebla, México, en el año de 

1920, por una familia de inmigrantes italianos, ofreciendo en cada uno de sus productos los 

secretos de la tradición europea para la elaboración de pastas. 

Pensando siempre en satisfacer las necesidades y gustos de sus consumidores, utiliza 

tecnología de punta en los procesos industriales, dando como resultado la preferencia de la 

marca a nivel nacional e internacional. 



Gracias al éxito de “LA ITALIANA, FABRICA DE PASTAS” se logra la fundación 

de otras compañías que actualmente forman parte del grupo: MOLINO HARINERO SAN 

BLAS®, GALLETAS GISA®, ITALGRANI® y TRANSPORTES ALIANO. 

Actualmente cuenta con una gran capacidad productiva, instalada en extensas 

superficies de terreno en los estados de Puebla y Guanajuato. 

GRUPO INDUSTRIAL LA ITALIANA distribuye sus productos a lo largo y ancho 

del país, exportando también a mercados internacionales; generando más de 2,000 empleos 

permanentes. 

Misión 

Elaborar productos de excelente calidad, manteniendo la tradición, prestigio e 

innovación en nuestros productos y procesos. 

Visión 

Transmitir la pasión con la que hacemos nuestros productos a todos nuestros 

consumidores para que puedan disfrutar de deliciosos platillos, mediante nuestra presencia 

en un mercado globalizado y la preferencia de los mismos hacia nuestra marca, cuidando 

siempre la excelencia en el trato hacia el cliente, nuestros colaboradores y proveedores. 

Valores 

Pasión: Hacemos las cosas bien y damos el 100% en todo lo que hacemos, tenemos 

iniciativa, nos gusta lo que hacemos y estamos comprometidos enteramente en vigilar y 

cuidar nuestras marcas. 

Ética: Hacemos lo correcto, de manera respetuosa y transparente. 

Liderazgo: Empujamos siempre hacia adelante, predicamos con el ejemplo y 

generamos cambios positivos. 

Compromiso: Estamos comprometidos con nuestro equipo de trabajo, nuestras 

marcas, con nuestros clientes y con nuestra sociedad. 

 



CERTIFICACIONES 

 

Contamos con certificación SQF para harinas de maíz, sémola de maíz, harina de trigo, pastas 

para sopa, galletas toda la línea. 

 

Contamos con certificación Kosher PAREVE para todos los productos de la empresa, 

incluido arroz y azúcar. 

 

Contamos con certificación en Industria Limpia en las plantas de La Italiana S.A. de C.V., 

Galletera Italiana S.A. de C.V. y  Molino Harinero San Blas S.A. de C.V. 

 

Contamos con distintivo de Empresa Socialmente Responsable en las plantas La 

Italiana S.A. de C.V., Galletera Italiana S.A. de C.V. y  Molino Harinero San Blas S.A. de 

C.V., con el objetivo lo lograr una gestión empresarial que contemple operaciones con un 

carácter  social y lo ambiental. 



 

Comprometidos con los Derechos Humanos. 

 

Área de trabajo 
MOLINO HARINERO SAN BLAS DE SA DE CV. 

En la década de los 50 se fundó Molino Harinero San Blas de SA de CV, formando 

parte de grupo industrial la Italiana, que es el encargado de procesar el trigo, además  es el 

principal proveedor de harina de trigo para las empresas del grupo y la industria de la 

panificación. Dentro de la infraestructura de Molino Harinero San Blas, se encuentra el 

departamento de mantenimiento con el que trabajaremos para llevar a cabo este proyecto. 

El departamento de mantenimiento está a cargo del coordinador de mantenimiento, quien es 

el responsable de coordinar a todo su equipo de trabajo, en  coordinación con el gerente de 

producción y el gerente de anden, para poder llevar a cabo los diferentes mantenimientos que 

se le da a toda la infraestructura de la planta del molino. 

 

Área de estudio (envasadora 1 italpack) 
Como parte del análisis realizado al sistema de envasado de  harina de trigo, fue 

necesario efectuar una exploración de cuál era el funcionamiento y cual importancia tiene la 

envasadora 1 Italpack dentro del producto final, así como también conocer cuál era la 

contribución del departamento de mantenimiento; es decir cómo lleva a cabo el 

mantenimiento preventivo para el funcionamiento de dicha envasadora y con qué personal 

cuenta para la realización de este. 

Este proyecto tiene como objetivo mejorar la situación actual de la envasadora 1 

Italpack, que en los últimos meses ha dependido  de un mantenimiento correctivo. Esto ha 

generado  interrupciones imprevistas en la producción, lo que resulta afectaciones 

significativas. La implementación de un sistema  de mantenimiento preventivo busca 

https://www.laitaliana.com.mx/certificacion-derechos-humanos/


eliminar estos problemas, prolongar la vida útil de las maquinaria y equipo que forman parte 

del funcionamiento de la envasadora y prevenir su deterioro prematuro. Además, un 

mantenimiento adecuado contribuye a un entorno laboral más seguro y a condiciones óptimas 

para garantizar la calidad del producto final, reduciendo también el riesgo de accidentes 

laborales hacia el  personal. 

Por ello es necesario tener un plan de mantenimiento con indicaciones y 

recomendaciones para el desarrollo de mantenimiento preventivo para un equipo o máquina. 

PROBLEMÁTICA 
 

Problema por resolver 
Evitar paros inesperados y defectos en el envasado del producto final  debido a la 

acumulación de residuos de harina y el desgaste de componentes críticos en la envasadora. 

Si bien existen varias causas entre ellas las más comunes se da por: 

• Acumulación de harina en sensores, válvulas y mecanismos móviles, 

que puede provocar fallos de detección o atascos en el producto. 

• Desgaste de selladores, cuchillas de corte y chupones, lo cual afecta la 

calidad del empaque. 

• Obstrucción en la  tolva o sistemas dosificación, generando errores en 

el peso del producto. 

• Fallos eléctricos o neumáticos por falta de inspección periódica 

DELIMITACIÓN 
El sistema de mantenimiento se centrará únicamente en el mantenimiento preventivo, 

excluyendo otro tipo de mantenimiento, esto implica que se centrará en la prevención de 

fallas mediante inspecciones, lubricación, limpieza y ajustes periódicos. 

El proyecto estará limitado a la envasadora 1 Italpack instalada en la planta de Molino 

Harinero San Blas de S.A. de C.V., específicamente en el área de envasado. No se incluirán 

otras máquinas o equipos de la línea de producción, a menos que estén directamente 

relacionados con el funcionamiento de la envasadora. 



 

Área: sistema de envasado 

Campo: mantenimiento preventivo a envasadora 1 Italpack, sistema de envasado. 

Tema: Sistema de mantenimiento preventivo para envasadora 1 Italpack. 

Empresa: Molino Harinero San Blas de SA DE CV. 

Tiempo: 14 de enero de 2025 a 14 de mayo de 2025 

 

 

 

Ilustración 1: Ubicación geográfica de la planta Molino Harinero San Blas DE SA DE 

CV. 

Fuente: Recuperado de Google Maps 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 2: Ubicación de la envasadora dentro de la planta del Molino Harinero  San Blas DE SA DE 

CV 

Fuente: Fotografía tomada al plano de Molino Harinero San Blas con autorización del Ing. de 

planeación. 

 



OBJETIVOS 

Objetivo principal. 
Elaborar un sistema de mantenimiento preventivo para la envasadora 1 Italpack en el 

área de envasado de planta de Molino Harinero San Blas de SA DE CV, ubicado en la ciudad 

de Puebla. 

Objetivo general 
Diseñar un sistema de mantenimiento preventivo para una envasadora de harina de 

trigo el cual nos facilite asegurar un buen funcionamiento, la precisión en el envasado y la 

prolongación de la vida útil de la misma, mediante inspección, limpieza, lubricación y ajustes 

periódicos, con el fin de mejorar la eficiencia operativa, la calidad del producto y 

garantizando la seguridad laboral. 

Objetivos específicos 

• Diagnosticar el estado actual de funcionamiento de la envasadora de 

harina de trigo 1 Italpack, mediante la evaluación técnica de sus componentes 

mecánicos, eléctricos y neumáticos, con el fin de identificar necesidades de 

mantenimiento preventivo. 

 

• Clasificar y priorizar los elementos críticos del sistema de envasado, 

considerando su influencia en la continuidad operativa, la calidad del producto y la 

seguridad del proceso. 

 

• Diseñar un programa de mantenimiento preventivo estructurado, que 

contemple frecuencias de intervención, recursos necesarios y procedimientos 

técnicos normalizados, conforme a las recomendaciones del fabricante y las 

condiciones reales de operación. 

 

• Disminuir la probabilidad de fallos imprevistos y el tiempo de 

inactividad del equipo, mediante la implementación sistemática de actividades de 

inspección, limpieza, lubricación y reemplazo programado de piezas. 

 



PROPUESTA DE SOLUCIÓN 
Diseñar un sistema de mantenimiento preventivo que permitirá mejorar el proceso de 

envasado de harina de trigo y obtener un buen rendimiento en la envasadora 1 Italpack, 

mejorando su rendimiento y productividad de esta. 

En tanto este enfoque nos facilitara reducir las interrupciones e intervenciones   

innecesarias e imprevistos, originando ahorro en los recursos asignados para llevar a cabo el 

mantenimiento de la envasadora, por ende, prolongara el rendimiento y la vida útil de la 

máquina, garantizando un correcto funcionamiento y su eficiencia. 

JUSTIFICACIÓN 
Molino Harinero San Blas SA de CV, es una empresa que busca tener mayor 

cubrimiento del mercado nacional y seguir siendo reconocidos por la calidad de sus productos 

en base a ello el  mantenimiento preventivo es una estrategia fundamental en la gestión de 

activos físicos dentro de los sistemas productivos, especialmente en la industria alimentaria, 

donde la confiabilidad de los equipos está directamente relacionada con la calidad del 

producto, la seguridad alimentaria y la eficiencia operativa. Bajo  este contexto, la envasadora 

1 Italpack de harina de trigo representa un componente crítico del proceso de producción, 

cuya operación continua y precisa es esencial para asegurar la integridad del producto final. 

La harina de trigo, al ser un producto fino y susceptible a la contaminación, requiere 

condiciones de envasado higiénicas y controladas. Sin embargo, su naturaleza pulverulenta 

contribuye a la acumulación de residuos en sensores, actuadores y mecanismos de sellado, lo 

cual puede generar fallos funcionales, atascos y variaciones en el peso del producto. 

Asimismo, el desgaste natural de componentes, cuchillas de corte, sistema de llenado y 

sistemas de sellado, puede comprometer la calidad del empaque y provocar paros no 

programados. 

El diseño e implementación de un sistema de mantenimiento preventivo tiene como 

finalidad anticipar dichos fallos mediante actividades planificadas como inspecciones 

sistemáticas, limpieza técnica, calibración de sistemas y sustitución periódica de piezas. Este 

enfoque no solo permite reducir la frecuencia de mantenimientos correctivos y paradas 



inesperadas, sino que también garantiza el cumplimiento de normativas sanitarias, mejora la 

productividad y contribuye al aseguramiento de la calidad del producto. 

 

Marco teórico 

 

1.1.- Evolución del mantenimiento 

 

Prehistoria

 

Ilustración 3: Evolución del Mantenimiento 

 

La historia del mantenimiento se relaciona con el desarrollo técnico industrial. A 

finales del siglo XIX (1880), 90% del trabajo era realizado por el hombre y la máquina solo 

10%. Con la mecanización de las industrias surgió la necesidad de hacer las primeras 

reparaciones. Las máquinas solo se reparaban en caso de que surgiera una falla importante o 

fuera necesario detener la producción (Medrano Márquez, 2017). 

 

Hasta 1914, el mantenimiento tenía una importancia secundaria y era ejecutado por 

el mismo personal de operación o producción. La Primera Guerra Mundial y la implantación 

de la producción en serie por la compañía fabricante de vehículos Ford Motor Company 

ocasionó que las fábricas empezaran a establecer programas mínimos de producción y, en 



consecuencia, surgió la necesidad de formar equipos que pudieran efectuar el mantenimiento 

de las máquinas de la línea de producción en el menor tiempo posible. Así surgió un órgano 

subordinado a la operación, cuyo objetivo básico era la ejecución del mantenimiento: el hoy 

denominado mantenimiento correctivo. Esa situación se mantuvo hasta la década de 1930 

(Medrano Márquez, 2017). 

 

Aunque en 1914 se realizaron los primeros intentos para prevenir las fallas en los 

equipos, fue a partir de la Segunda Guerra Mundial que el mantenimiento registró un 

desarrollo importante debido a las aplicaciones militares. Como consecuencia de esto, y ante 

la necesidad de aumentar la rapidez de la producción, surgió el mantenimiento preventivo. 

La gerencia de planta se preocupó no solo por corregir las fallas, sino también por evitar que 

éstas ocurriesen, y el personal técnico empezó a desarrollar el proceso del mantenimiento 

preventivo. Los gerentes de planta se interesaron en que sus supervisores, mecánicos y 

electricistas desarrollaran programas para lubricar y hacer observaciones clave a fin de 

prevenir daños en el equipo. Aun cuando esto ayudó a reducir pérdidas de tiempo, el 

mantenimiento preventivo era una alternativa costosa, pues muchas partes se reemplaza-ban 

basándose en el tiempo de operación, aunque podían haber durado más tiempo, y se 

destinaban demasiadas horas de labor de manera innecesaria (Medrano Márquez, 2017). 

 

Hacia 1950, con el desarrollo de la industria para atender las necesidades de la 

posguerra, la evolución de la aviación comercial y de la industria electrónica, los gerentes de 

mantenimiento observaron que en muchos casos el tiempo que se detenía la producción para 

diagnosticar las fallas era mayor que el destinado para realizar la reparación correspondiente, 

lo que dio lugar a la integración de un equipo de especialistas que constituía un grupo de 

asesoramiento a la producción, llamado ingeniería de mantenimiento, y que se encargaba de 

planear y controlar el mantenimiento preventivo, así como de analizar las causas y los efectos 

de las averías (Medrano Márquez, 2017). 

 



A partir de 1966, con el fortalecimiento de las asociaciones nacionales de 

mantenimiento, creadas al final del periodo anterior, y la sofisticación de los instrumentos de 

protección y medición, la ingeniería de mantenimiento pasó a desarrollar criterios de 

predicción o previsión de fallas, cuidando la optimización de la actuación de los equipos de 

ejecución de mantenimiento (Medrano Márquez, 2017). 

Los criterios conocidos como mantenimiento predictivo o previsivo fueron asociados 

a métodos de planeamiento y control del mantenimiento. Otros tipos de mantenimiento son: 

• De precisión 

• Mantenimiento de clase mundial 

• Proactivo 

• Mejora continua (TPM) 

• Mantenimiento basado en la confiabilidad (RCM) 

 

Sin embargo, los tiempos y las necesidades cambiaron, y en 1960 se instauraron 

nuevos conceptos. El mantenimiento productivo fue la nueva tendencia que establecía una 

perspectiva competitiva. Se asignaron más responsabilidades al personal relacionado con el 

mantenimiento y se crearon consideraciones acerca de la confiabilidad y el diseño del equipo 

y de la planta. Fue un cambio profundo que acuñó el término "ingeniería de la planta" en vez 

de "mantenimiento". Las tareas por realizar incluían un mayor nivel de conocimiento de la 

confiabilidad de cada componente de las máquinas y las instalaciones en general (Medrano 

Márquez, 2017). 

 

En la década de 1970 la globalización del mercado creó nuevas y más fuertes 

necesidades de excelencia en todas las actividades. Se comprendieron los estándares de 

"clase mundial" en términos de mantenimiento del equipo y un sistema más dinámico tomó 

lugar (Medrano Márquez, 2017). 

 



En 1970, el japonés Seichi Nakajima desarrolló el TPM (mantenimiento productivo 

total, también conocido como mantenimiento de participación total o mantenimiento total de 

la productividad) el cual consiste en integrar a todos los miembros de la comunidad industrial, 

de modo que toda clase y nivel de trabajadores, operadores, supervisores, ingenieros y 

administradores comparten esta responsabilidad (Medrano Márquez, 2017). 

Entre 1960 y 1970 surgió el mantenimiento centrado en la confiabilidad (MCC). o 

RCM por sus siglas en inglés (Reliability Centered Maintenance). El MCC fue en principio 

definido por los empleados de la United Airlines Stanley Nowlan y Howard Heap como "un 

proceso que se usa para determinar lo que debe hacerse para asegurar que un elemento físico 

continúe desempeñando las funciones deseadas en su contexto operacional presente" 

(Medrano Márquez, 2017). 

En 1980, la ATA (Air Transport Association of America [Asociación de 

Transportadores Aéreos de EUA]) elaboró el MSG-3, documento referente a la planeación 

de programas de mantenimiento para fabricantes/aerolíneas. El MSG-3 considera los 

programas iniciales de mantenimiento planeado para la nueva aviación comercial y 

contempla el análisis de los patrones de falla en los componentes de aviones, pero cambia 

todas las costumbres que hasta el momento se tenían sobre el mantenimiento (Medrano 

Márquez, 2017). 

A partir del año 2005 se estudia la filosofía de la conservación industrial (CI). Su 

implementación está relacionada de manera directa con los directivos y gerentes para obtener 

buenos resultados con la aplicación de esta filosofía, pues involucra la participación de la 

mayoría de los departamentos (producción, calidad, ingeniería y mantenimiento, entre otros), 

para lo cual se debe contar con un líder (que suele ser el gerente de cada departamento) capaz 

de dirigir al equipo hasta el final del proyecto, así como los indicadores que le orienten sobre 

los logros que se vayan obteniendo durante su aplicación. Los resultados no son inmediatos, 

por lo que solo aquellas empresas que cuentan con el respaldo y la experiencia de su personal, 

así como con la convicción de que al final tendrán resultados que los harán más competitivos, 

incrementarán de manera exponencial la productividad, calidad y eficiencia de la planta 

(Medrano Márquez, 2017). 



1.2.- El papel del mantenimiento en la industria 
La función principal del mantenimiento en una empresa es conservar la planta física 

en óptimas condiciones de operación y, a la vez, garantizar que la producción no sea 

interrumpida por paros imprevistos; en caso de suceder éstos, se busca resolverlos en el 

menor tiempo posible. (Medrano Márquez, 2017). 

No hay una sola empresa, por muy pequeña que sea, que no requiera de algún servicio 

del departamento de mantenimiento. 

Cuando un equipo o maquinaria no es capaz de alcanzar los estándares de producción 

o eficiencia, es momento de considerar una falla y aplicar los recursos necesarios para que el 

equipo opere de manera regular cumpliendo con los estándares de trabajo para los que fue 

diseñado. (Medrano Márquez, 2017). 

 

1.3.- El mantenimiento Industrial. 
Origen del mantenimiento es, sin duda, tan antiguo como las primeras máquinas que 

utilizó el hombre, el mantenimiento industrial tal como lo entendemos, hizo su aparición, 

como actividad sistemáticamente organizada, en los albores del siglo XX. Tuvieron lugar, al 

parecer, los primeros casos conocidos, en fundiciones de Estados Unidos, y en el sector 

militar: en aviones y submarinos durante la Primera Guerra Mundial. En 1920, el 

mantenimiento mecánico ya se practicaba en plantas industriales, actividades de transporte, 

etc. De 1928 a 1930, aparecen las primeras empresas consultoras en este ámbito (Javier 

Cárcel, 2016). 

Mantenimiento es una aplicación de la Ingeniería para obtener el máximo 

aprovechamiento de los recursos de la empresa; su máxima disponibilidad, alta fiabilidad y 

seguridad, dentro de un marco económico. El mantenimiento se refiere a los problemas 

cotidianos de conservar los bienes físicos de una empresa en buenas condiciones de 

operación, (Mariano Toledo, Agosto 2017-Agosto 2018). 

 

 



1.4.- Estrategias, herramientas y mejores prácticas para el mantenimiento industrial. 
El mantenimiento es crucial en la industria, asegurando el funcionamiento confiable 

y eficiente de los equipos y sistemas. En un entorno industrial dinámico y altamente 

competitivo, la implementación de una estrategia de mantenimiento adecuada es esencial 

para maximizar la producción, minimizar los tiempos de inactividad no planificados y 

garantizar la seguridad del personal. (Alex Tomás, 2023) 

El mantenimiento industrial es una serie de procesos y actividades que permiten el 

correcto funcionamiento de equipos, instalaciones y maquinaria de distintos sectores 

industriales. Estos procesos incluyen la reparación, revisión y monitoreo del desempeño de 

los elementos que intervienen en las tareas de un sistema productivo. (Alex Tomás, 2023) 

El mantenimiento desempeña un papel vital en la industria, ya que tiene un impacto 

directo en la productividad, la eficiencia y la rentabilidad de las operaciones. Algunas de las 

razones clave por las que el mantenimiento es importante son las siguientes: 

Maximización de la disponibilidad y confiabilidad de los equipos 

El mantenimiento adecuado garantiza que los equipos estén disponibles cuando se 

necesiten y funcionen de manera confiable. Esto reduce los tiempos de inactividad no 

planificados y aumenta la productividad de la planta (Alex Tomás, 2023). 

Seguridad del personal 

El mantenimiento regular y adecuado de los equipos contribuye a garantizar un 

entorno de trabajo seguro para los empleados. Los equipos en buen estado disminuyen los 

riesgos de accidentes y lesiones laborales (Alex Tomás, 2023). 

Optimización de costes 

El mantenimiento planificado y adecuado ayuda a prevenir fallos catastróficos y 

costosos reparaciones de emergencia. Al detectar y corregir problemas de manera oportuna, 

se evitan costosos tiempos de inactividad y se optimiza el uso de recursos (Alex Tomás, 

2023). 

 

 



Cumplimiento normativo 

En muchos sectores industriales, existen regulaciones y estándares específicos que 

exigen un mantenimiento adecuado de los equipos para garantizar la seguridad y el 

cumplimiento legal. El mantenimiento contribuye a cumplir con estas normativas y evitar 

sanciones (Alex Tomás, 2023). 

Prolongación de la vida útil de los equipos 

El mantenimiento preventivo y predictivo permite detectar y corregir problemas antes 

de que se conviertan en fallos importantes. Esto ayuda a prolongar la vida útil de los equipos 

y maximizar el retorno de la inversión. 

El mantenimiento industrial es esencial para mantener un entorno de trabajo seguro, 

maximizar la disponibilidad de los equipos, optimizar los costos operativos y cumplir con las 

normativas. Al invertir en el mantenimiento adecuado, las organizaciones pueden mejorar su 

eficiencia y competitividad en el mercado (Alex Tomás, 2023). 

 

1.4.- Diferentes tipos de mantenimiento industrial 
El mantenimiento industrial se puede clasificar en diferentes tipos, cada uno con su 

enfoque y propósito específicos.  

Mantenimiento correctivo.  

“Es intervenido los equipos, al momento que la falla ya se ha generado. Por ende, a 

partir de una acción inactiva, frente a la variación del funcionamiento del equipo, que pueda 

darse una falla o avería” (Tovar Porras, 2021). 

 Para aplicar este mantenimiento no necesariamente se debe planificar de manera 

sistemática, sino que se debe aplicar de forma práctica en el instante que los equipos logren 

presentar una falla, de esta forma el mantenimiento se va ir reduciendo al momento que la 

máquina o equipo sea reparada, y debe realizarse una vez detectado, ya que puede traer 

problemas más adelante provocando una negatividad en la producción, esto es aplicado en 

máquinas que se encuentran en condiciones críticas y que no se encuentran relacionadas de 

forma directa con la producción. 

 Si lo relacionamos en cuanto a los costos por reparación con referencia a la 

implementación de un mantenimiento más complejo, tiene un costo bastante reducido. 

Debemos tomar en consideración que el correctivo no se puede evitar así pongamos en 



ejercicio un mantenimiento más complejo, esto se debe a que la máquina siempre está 

expuesta a mostrar algún desperfecto que no han sido previsto. 

Las actividades aplicadas en el correctivo no requieren una planificación organizada 

y no muestran dificultades, es más bien un mantenimiento más general como limpiar, 

engrasar, entre otras cosas. 

Ventajas del mantenimiento correctivo.  

Las condiciones positivas de este mantenimiento es que no crea egresos fijos, no es 

necesario realizar una programación ni prevé tarea alguna, en proyectos en un periodo corto 

puede ofrecernos un resultado esperado. Para máquinas que no se relacionen de forma directa 

con la producción (Tovar Porras, 2021). 

Desventajas del mantenimiento correctivo. 

Los problemas identificados referente a este tipo de mantenimiento es, el periodo de 

reparación es mayor, en este caso los repuestos no se encuentran disponibles en el almacén, 

las fallas al originarse de manera imprevista suele ser significante para el equipo, por esta 

razón su reparación puede significar un costo muy elevado, ya que las fallas son inesperadas 

suele ser el caso que pueda venir acompañada de un siniestro, pudiendo afectar la integridad 

de la persona, los tiempos para poder reparar el daño ocasionado varía según sea la magnitud 

del caso, se requiere especialistas con un rango de experiencia para acortar el tiempo de 

reparación. (Tovar Porras, 2021) 

Mantenimiento preventivo.  

Va a surgir acorde a la circunstancia de corrección de algún inconveniente del 

mantenimiento correctivo. Si comparamos con el correctivo con respecto al reemplazo de un 

elemento o parte del sistema, esta es aplicado cada cierto periodo, y están establecidas de 

acuerdo con criterios estadísticos (Tovar Porras, 2021). 

El objetivo de un mantenimiento preventivo es de procurar minimizar las asistencias 

correctivas a través de procesos de ejecución de tareas rutinarias de control y el cambio de 

componentes desgastados, deteriorados que hacen el mal funcionamiento de una determinada 

máquina o equipo, para realizar el preventivo debemos de planificar los tiempos del proceso 



mismo, cosa que no ocurre en el correctivo, incidiendo de manera directa en los procesos de 

producción y la calidad del producto (Tovar Porras, 2021). 

El logro radica en las inspecciones periódicas que se da a las máquinas y equipos, ya 

que un prolongado periodo de inspección nos encontraríamos con fallas sucesivas, que serían 

bastantes considerables en los costos de producción. Hay que mantener el equilibrio entre el 

valor económico de las inspecciones y el valor de fallos imprevistos, el primero puede ser 

equilibrado mientras el diagnóstico del segundo no será nada sencillo por lo que suelen 

resolver en función del propio ejercicio (Tovar Porras, 2021). 

Ventajas del mantenimiento preventivo.  

“Si realizamos una comparación entre un mantenimiento preventivo y uno correctivo 

podemos decir que una de las ventajas bastante considerable es minimizar las paradas 

fortuitas, obtenidas a partir de un diagnóstico periódico y reparación de esta” (Tovar Porras, 

2021). 

Minimiza las probabilidades de paradas imprevistas, el costo es menor en una 

reparación, a diferencia de un correctivo que si un componente sufre una avería suelen afectar 

a las otras partes del sistema, se cuenta con un control periódico, el planeamiento debe ser 

ejecutado en los equipos, cuenta con la garantía necesaria en la operatividad de los equipos 

y esto radica en base al diagnóstico que se le hace, los procesos productivos son más 

eficientes ya que las maquinarias y equipos no muestran desperfectos (Tovar Porras, 2021). 

Desventajas del mantenimiento preventivo.  

Las pérdidas progresivas en cuanto al desgaste de las piezas o elementos de un sistema 

se producen en el desmontaje y cambios innecesarios, cada inspección que se realiza es de 

forma periódica y eso genera egresos muy altos y lo realiza un personal idóneo con una gran 

experiencia, los inventarios generan altos costos de inversión, el montaje de los elementos o 

componentes genera un tiempo perdido y una vez realizado el montaje se realizarán las 

pruebas correspondientes aplicando algunos criterios para el buen funcionamiento, sino se 

realizan dichas pruebas puede correr el riesgo de afectar a la regularidad de la marcha (Tovar 

Porras, 2021). 



En este tipo de mantenimiento suele darse cinco errores, que lo veremos en el 

transcurso de la fundamentación, entre ellas tenemos de aplicar de forma organizada, en esta 

parte vemos que la planificación no se da de forma adecuada para todas las áreas de una 

empresa, y eso incluye directamente al área de mantenimiento. En este caso vemos una que 

no hay una organización y eso va a influir como consecuencia que no cumpla con los tiempos 

establecidos, otro es que se reduce la producción, los estándares de calidad y diversos 

problemas que radican aún más (Tovar Porras, 2021). 

La gestión en una entidad debe estar apoyado por un planeamiento sólido cumpliendo 

con los procesos de mantenimiento de las máquinas, equipos, esto implica que debe 

respetarse los tiempos, reducir las paradas de las máquinas y que la funcionabilidad de cada 

equipo debe ser garantizado por el personal de mantenimiento (Tovar Porras, 2021). 

 Lo que no se prevé al momento de la manipulación de los equipos y maquinarias es 

que el operario ignora las recomendaciones del fabricante. A raíz de esto es que tanto los 

equipos y maquinarias no son operados convenientemente, donde posteriormente sufren las 

averías (Tovar Porras, 2021) 

En estos casos se debe prevenir esta situación, es primordial que el área de 

mantenimiento cuente con las personas idóneas, no con solo intuir en las soluciones posibles 

de los problemas, sino abocarse a las indicaciones establecidas por el quien diseño la máquina 

(Tovar Porras, 2021). 

Mantenimiento predictivo.  

Es una forma de mantenimiento que se basa en condiciones, y tiene una particularidad 

muy parecida en lo que respecta al mantenimiento preventivo, que se antepone cuando hay 

un desperfecto, la estrategia de un mantenimiento predictivo va pretender monitorear el 

estado del equipo, debemos considerar que a partir de esta manera se sustituirá los 

componentes que estas hayan cumplido su utilidad, de esta forma podemos eliminar las 

paradas imprevistas por las intervenciones que no son necesarias, también se logra la 

prevención de las fallas de manera inesperada, a través de herramientas que detectan los 

componentes que se pueden medir en un lapso de tiempo (Tovar Porras, 2021). 



Una de las estrategias más notables y complicadas de poner en práctica y poder 

ejecutarlo, es necesario contar con una tecnología hecha a partir de indicadores, que tengan 

la capacidad de monitorear diversas variables que van a permitir tener como conocimiento el 

estado del equipo, la persona idónea estará capacitado en la interpretación de los datos. Estas 

técnicas se presentan a continuación (Tovar Porras, 2021). 

Mantenimiento productivo total. 

 “Vienen hacer estrategias compuestas por un conjunto de tareas secuenciales, una 

vez establecidas van a optimizar la competitividad” (Tovar Porras, 2021). 

 Las abreviaturas designadas más adelante son del mantenimiento productivo total 

estas van provistas en inglés TPM (Total Productivity Maintenance) está apoyado bajo una 

idea nipona, el propósito abarca una perspectiva más extensa, recogiendo los estamentos y 

niveles de la producción con modo organizado de planeamiento jerárquico, de manera que el 

operario haga parte del mantenimiento como las inspecciones, los cambios, los reglajes. De 

esta manera se va a lograr en forma conjunta la mejora continua de la productividad, a la par 

se va a ayudar a perfeccionar la competitividad de la organización, dirigiéndolo a obtener 

ningún accidente, cero pérdidas y defectos (Tovar Porras, 2021). 

Características del mantenimiento productivo.  

Los que participan en este mantenimiento son todas las personas que conforman la 

empresa, bajo esa realidad el personal está encaminado a realizar mejoras dentro de ella, para 

ello debe haber un planeamiento, una organización y un control de los procesos; los equipos 

de trabajo están inmersos en la parte operativa y productiva (Tovar Porras, 2021). 

Ventajas del mantenimiento productivo.  

Las condiciones a favor en este tipo de mantenimiento, es que a través de ella vamos 

a conseguir resultados finales más participativos y enriquecidos, ya que se va a incluir a toda 

la organización en las labores de mantenimiento. Hay que considerar que el mejoramiento de 

manera constante y la calidad total, con la definición mencionada con anterioridad (Tovar 

Porras, 2021). 

 



Desventajas del mantenimiento productivo.  

Los inconvenientes sería que para poder implementar esta tecnología debemos de 

considerar que no es de la noche a la mañana, ya que se requiere de una gran inversión y 

muchos años para poder aplicar este tipo de mantenimiento si se quiere conseguir el éxito, 

debemos de contar con un personal idóneo para estas áreas, con capacitaciones permanentes, 

una planificación, organización de los procesos, apuntando de manera compartida los 

compromisos en cada uno de los departamentos (Tovar Porras, 2021). 

Mantenimiento centrado en la confiabilidad.  

Mayormente se centra en la estructura de un planeamiento en una planta industrial, 

Este mantenimiento es una técnica que permite suprimir los accidentes aéreos, y nace por 

intermedio de la industria de la aviación civil de estados unidos por los años 60s, el propósito 

principal es alzar la disponibilidad y aminorar los costos por mantenimiento (Tovar Porras, 

2021). 

 

Ilustración 4: confiabilidad operacional 

fuente: Recuperado de https://slideplayer.es/slide/10527905/ 

 

Está basado en detectar fallas, los estudios realizados son hechos a los que ya 

ocurrieron, como también a los que se tratan de impedir a través de alguna acción preventiva, 

https://slideplayer.es/slide/10527905/


asimismo, con los que cuentan con alguna probabilidad de suceder y provocar graves 

problemas.  

Tiene una característica muy peculiar en la que se encarga de contribuir, a que se 

entienda de la mejor forma, la operatividad de los equipos y sistemas. Se trata de estudiar 

todos los inconvenientes posibles o fallas en un determinado sistema y de esta manera poder 

desarrollar algunos procesos que traten de evitarlo. Asimismo, establecer una serie de 

acciones para poder garantizar una alta disponibilidad (Tovar Porras, 2021). 

También podemos decir que nos va a generar una gran cantidad de beneficios, Uno 

de estos beneficios es la de elevar la producción, otro es la parte motivacional del recurso 

humano, mejorar la limpieza y seguridad industrial y controlar el impacto ambiental (Tovar 

Porras, 2021).  

 

 

 

 Ilustración 5: mantenimiento centrado en la confiabilidad, fuente: 
Recuperado de https://images.app.goo.gl/fT47iQiWtqM7tySs5 



1.5.- Herramientas y técnicas más utilizadas en el mantenimiento industrial 

El mantenimiento industrial se apoya en una amplia gama de herramientas y técnicas 

que ayudan a monitorear, diagnosticar y optimizar el rendimiento de los equipos. Estas 

herramientas y técnicas permiten realizar inspecciones, detectar problemas, recopilar datos y 

tomar decisiones basadas en hechos (Alex Tomás, 2023). 

Análisis de vibraciones 

El análisis de vibraciones se utiliza para evaluar el estado de los equipos detectando 

vibraciones anormales que pueden indicar desequilibrios, desalineaciones, desgastes o 

problemas en los rodamientos. Se emplean instrumentos de medición de vibraciones y 

software de análisis para identificar las frecuencias y amplitudes anormales y tomar acciones 

correctivas antes de que ocurran daños graves (Alex Tomás, 2023). 

Termografía 

La termografía utiliza cámaras termográficas para detectar y evaluar la radiación 

infrarroja emitida por los equipos. Permite identificar problemas de temperatura anormales 

que pueden indicar puntos calientes, fugas de calor, sobrecalentamientos o problemas de 

aislamiento. La termografía es especialmente útil para la detección temprana de problemas 

eléctricos, mecánicos y de equipos rotativos (Alex Tomás, 2023). 

Análisis de lubricantes 

El análisis de lubricantes consiste en evaluar las propiedades físicas y químicas de los 

aceites y lubricantes utilizados en los equipos. Permite detectar contaminantes, agua, 

desgaste de metales, niveles de aditivos y condiciones generales del lubricante. El análisis de 

lubricantes ayuda a determinar la necesidad de cambios de aceite, detectar problemas de 

desgaste y prevenir fallos prematuros de los equipos (Alex Tomás, 2023). 

Inspecciones visuales 

Las inspecciones visuales son fundamentales en el mantenimiento industrial, ya que 

permiten identificar daños, desgastes, fugas y otras anomalías visibles en los equipos. Los 

técnicos de mantenimiento utilizan herramientas como cámaras, linternas y equipos de 



inspección remota para llevar a cabo inspecciones detalladas y documentar las condiciones 

de los equipos (Alex Tomás, 2023). 

Análisis de datos históricos 

El análisis de datos históricos implica el uso de software y sistemas de gestión de 

mantenimiento para recopilar, almacenar y analizar datos de mantenimiento y operación. 

Permite identificar tendencias, patrones de falla y realizar análisis comparativos a lo largo 

del tiempo. El análisis de datos históricos ayuda a tomar decisiones basadas en hechos, 

mejorar las estrategias de mantenimiento y optimizar los programas de mantenimiento 

preventivo y predictivo. 

1.6.-Fallas en el mantenimiento 
 

 

 

 

Ilustración 6: clasificación de las fallas. 

Fuente: Recuperado de Valbor Soluciones.com 

Elaborado por: Rosalinda Barrios De la cruz. 

 



2.0.- Mantenimiento preventivo 
Se define como mantenimiento preventivo a la acción de revisar de manera 

sistemática y bajo ciertos criterios a los equipos o aparatos de cualquier tipo (mecánicos, 

eléctricos, informáticos, etc…) para evitar averías ocasionadas por uso, desgaste o paso del 

tiempo. ( STEL Order, 2024). 

El mantenimiento preventivo no es una panacea, no es un remedio para todos los 

problemas que se presentan durante un proceso productivo; es simplemente una organización 

sistemática de lo que tradicionalmente se ha venido haciendo. 

2.1.- Beneficios del mantenimiento 

Mantenimiento industrial es una inversio n, que genera grandes beneficios entre los 

que podemos enumerar los siguientes: (Diana Prada, 2022). 

• Previenes y evitas accidentes laborales aumentando así la seguridad para las 
personas que intervienen en el proceso productivo. 

• Evitas y disminuyes pérdidas por paradas de la producción. 
• Te permite contar con una documentación y seguimientos de los 

mantenimientos necesarios para cada equipo. 
• Impide que surjan daños irreparables en tus instalaciones industriales. 
• Aumenta la vida útil de tus equipos 
• Reduce costes 
• Conserva los bienes de equipo en buenas condiciones 
• Mejora la calidad de tu actividad industrial 

 

Además, el plan de mantenimiento preventivo aumenta su importancia porque 

permite un ahorro económico al reducir los costes y garantizar la continuidad operativa de 

los equipos de la fábrica (Diana Prada, 2022). 

 

2.2.- Beneficios de implementar un plan de mantenimiento preventivo 

Son muchas las ventajas de desarrollar un plan de mantenimiento preventivo en la 

empresa, del cual también se benefician los trabajadores y los clientes de la compañía, no 

solo los propietarios (Rething The Future, 2023). 

 

 



Reducción de costos y tiempos de inactividad 

Los paros en la producción y la inactividad en la fábrica salen caros, y mucho, a las 

empresas. Evitar paros (tiempos muertos) es fundamental, el tiempo es un valor esencial para 

las compañías (Rething The Future, 2023). 

“Sirve para evitar que se pare los medios de producción” 

Tener los equipos parados supondría pérdidas económicas costosas, por lo que el plan 

de mantenimiento preventivo es sinónimo de estabilidad (Rething The Future, 2023). 

Incremento de la vida útil de los equipos 

Aumentar la vida útil de los equipos resulta indispensable para las empresas de la 

industria 4.0, pues la automatización requiere maquinaria muy cara, que obviamente resulta 

muy costosa cambiar debido a los incrementos de precios de los últimos años (Rething The 

Future, 2023). 

Mejora de la seguridad laboral 

La seguridad es fundamental para los trabajadores de cualquier empresa, al mismo 

tiempo que la patronal debe cumplir la legislación vigente. Un plan de mantenimiento 

preventivo permite evitar accidentes laborales, al mismo que las compañías cumplen la 

normativa (Rething The Future, 2023). 

Optimización del rendimiento y eficiencia de los equipos 

La mejora de la eficiencia es un beneficio evidente para cualquier empresa. Así es 

más fácil solucionar los problemas, al detectarlos en una fase temprano, evitando que llegue 

a una falla grave, que incluso podría parar la producción, causando grandes pérdidas 

económicas a la compañía (Rething The Future, 2023). 

El plan de mantenimiento preventivo permite mantener los equipos óptimos, 

aumentar la eficacia de los equipos y optimiza los rendimientos económicos de las empresas. 

 

 



Reducción de la probabilidad de fallas catastróficas 

La mejora de la seguridad ayuda a identificar los problemas antes de que ocurra una 

falla de consecuencias catastróficas, lo permite evitar lesiones en el personal de la empresa, 

al mismo tiempo que la empresa se ahorra los daños a la propiedad (Rething The Future, 

2023). 

 

Mejora de la calidad del producto o servicio ofrecido 

Implementar el plan de mantenimiento preventivo permite que los servicios ofrecidos 

se ajusten a las normativas vigentes, cumpliendo los estándares de la calidad, al mantenerse 

los equipos en las condiciones óptimas (Rething The Future, 2023). 

Mejora la imagen y reputación de la empresa 

Un plan de mantenimiento preventivo bien diseñado puede ayudar a reducir las 

demoras en las entregas, los accidentes laborales y los parones en la producción, lo 

que mejora la imagen de la empresa en el mercado más competitivo de la historia. Para las 

empresas es fundamental contar con una buena reputación para mantener una cartera de 

clientes lo más amplia posible (Rething The Future, 2023). 

 

2.3.- Aspectos generales que considerar al crear un plan de mantenimiento 

preventivo 

Un plan de mantenimiento preventivo de calidad tiene que tomar en cuenta las 

siguientes cuestiones: 

Análisis de riesgos: ayuda a detectar los problemas lo antes posible. 

Frecuencia de mantenimiento: calcular el periodo entre cada revisión preventiva. 

Registro de mantenimiento: documentar en una base de datos el seguimiento.  

 

 



El mantenimiento industrial es una inversión, que genera grandes beneficios: 

Previenes y evitas accidentes laborales aumentando así la seguridad para las personas 

que intervienen en el proceso productivo. (Diana Prada, 2022) 

Evitas y disminuyes pérdidas por paradas de la producción. 

Te permite contar con una documentación y seguimientos de los mantenimientos 

necesarios para cada equipo. 

• Impide que surjan daños irreparables en tus instalaciones industriales. 

• Aumenta la vida útil de tus equipos 

• Reduce costes 

• Conserva los bienes de equipo en buenas condiciones 

• Mejora la calidad de tu actividad industrial (Diana Prada, 2022) 

 

3.0.- Gestión del mantenimiento 

La gestión del mantenimiento industrial es un conjunto de procesos, estrategias y 

prácticas destinadas a mantener y mejorar la infraestructura, los equipos y la maquinaria en 

las instalaciones de producción y fabricación. 

Este enfoque integral no solo se centra en reparar lo que está dañado, sino también en 

prevenir fallos, optimizar el rendimiento de los equipos y garantizar la seguridad operativa. 

En su esencia, la gestión del mantenimiento industrial abarca desde la supervisión 

rutinaria de equipos hasta la implementación de políticas de mantenimiento avanzadas. 

Incluye diversas actividades como inspecciones, reparaciones, reemplazos, ajustes y 

limpieza de maquinaria, entre otras. 

Además, se extiende a la gestión de recursos, como la asignación de personal técnico, 

la gestión de inventarios de repuestos y la planificación de presupuestos para mantenimiento 

(SICMA21, 2024). 

 

https://www.sicma21.com/mantenimiento-industrial-importancia-y-beneficios/


Cuáles son los aspectos más importantes en la gestión del mantenimiento 

industrial 

La gestión del mantenimiento industrial es fundamental para garantizar una ejecución 

efectiva y eficiente de las actividades de mantenimiento. Implica la planificación, 

organización, control y seguimiento de todas las tareas y recursos relacionados con el 

mantenimiento (Alex Tomás, 2023). 

 

Planificación y programación de actividades de mantenimiento 

La planificación y programación adecuadas de las actividades de mantenimiento son 

esenciales para optimizar el tiempo y los recursos. Esto implica la identificación de tareas, la 

estimación de los recursos necesarios, la asignación de personal y la elaboración de un 

cronograma detallado. Una buena planificación y programación ayudan a evitar conflictos, 

maximizar la eficiencia y minimizar los tiempos de inactividad no planificados (Alex Tomás, 

2023). 

Gestión de activos y optimización de la disponibilidad 

La gestión de activos se centra en el mantenimiento, seguimiento y optimización de 

los equipos y activos de la organización. Implica el registro y seguimiento de información 

relevante sobre los equipos, como historiales de mantenimiento, datos de rendimiento y 

características técnicas. La optimización de la disponibilidad de los activos se logra a través 

de una gestión proactiva que incluye la programación de mantenimiento, el control de 

inventario y la toma de decisiones basada en datos. Una de las formas más efectivas para esto 

es el uso de un software para mantenimiento industrial (Alex Tomás, 2023) 

Gestión de repuestos y materiales 

La gestión eficiente de repuestos y materiales es esencial para garantizar una 

respuesta rápida y efectiva a las necesidades de mantenimiento. Esto implica llevar un 

inventario adecuado de piezas de repuesto, materiales y herramientas necesarios para las 

intervenciones de mantenimiento. Una gestión adecuada de repuestos y materiales minimiza 



los tiempos de espera y garantiza la disponibilidad de los recursos necesarios en el momento 

oportuno (Alex Tomás, 2023) 

Gestión de proveedores y contratos de mantenimiento 

La gestión de proveedores y contratos de mantenimiento se refiere a la selección, 

evaluación y gestión de los proveedores externos que brindan servicios de mantenimiento. 

Esto incluye la negociación de contratos, el seguimiento del desempeño de los proveedores 

y la gestión de la relación con ellos. Una gestión efectiva de proveedores y contratos garantiza 

la calidad y la entrega oportuna de los servicios de mantenimiento externalizados (Alex 

Tomás, 2023). 

La importancia de una buena gestión del mantenimiento industrial para las 

empresas es multifacética y vital para su éxito a largo plazo: 

1. Maximización de la productividad: Un mantenimiento eficaz asegura que las 

máquinas y equipos funcionen a su máximo rendimiento, lo que se traduce en una mayor 

productividad. 

Menos averías y tiempos de inactividad inesperados significan más tiempo de 

producción efectiva. 

2. Prolongación de la vida útil de los equipos: El mantenimiento regular y 

el mantenimiento preventivo ayudan a prolongar la vida útil de los equipos costosos. 

Esto no solo ahorra dinero en términos de inversiones de capital, sino que 

también optimiza el retorno de la inversión en maquinaria y equipo. 

3. Eficiencia energética y sostenibilidad: El mantenimiento adecuado puede llevar a 

una mayor eficiencia energética, reduciendo el consumo de energía y los costos operativos, 

a la vez que apoya las iniciativas de sostenibilidad de la empresa. 

4. Mejora de la competitividad: Las empresas que implementan estrategias de 

mantenimiento avanzadas, como el mantenimiento predictivo y el uso de tecnologías de 

análisis de datos, pueden obtener ventajas competitivas significativas, anticipándose a los 

problemas antes de que ocurran y optimizando continuamente sus procesos. 

https://www.sicma21.com/mantenimiento-correctivo-que-es-y-como-funciona/
https://www.sicma21.com/guia-del-mantenimiento-preventivo-industrial/
https://www.sicma21.com/tecnicas-de-monitoreo-del-estado/


5. Gestión de riesgos: Una gestión eficiente del mantenimiento ayuda a identificar y 

mitigar riesgos potenciales asociados con el fallo de equipos, lo que a su vez reduce los costos 

asociados con reparaciones de emergencia, pérdida de producción y posibles sanciones 

legales o multas por incumplimiento (SICMA21, 2024). 

 

3.1.- Datos para elaborar un plan de mantenimiento 
Las especificaciones del fabricante dado por el manual de usuario en donde se 

encuentra las condiciones óptimas de operación, la vida útil y la capacidad de operación del 

equipo, también indica las partes críticas que requieren de mantenimiento, actividades de 

mantenimiento y frecuencias, sin embargo, pueden ser tareas de mantenimiento básicas e 

incompletas y sus frecuencias están basadas en condiciones de trabajo para la industria. 

La experiencia dado por el historial del equipo, en donde se encuentran documentados 

los modos de fallos, con base a esta información se puede determinar las partes críticas y las 

frecuencias para las tareas de mantenimiento (Dumaguala Encalada, 2014). 

 

3.2.- Alcances del mantenimiento preventivo 

El alcance del mantenimiento preventivo cubre maquinaria y áreas que se pueden 

malograr por el uso o el paso del tiempo como: (P. M. Floría, 2006) 

Locales o construcciones civiles, pisos, paredes, puertas, ventanas, escaleras, señales 

y carteles, servicios higiénicos, locales de descanso y pintura 

Instalaciones eléctricas, transformadores, tomas de corriente, dispositivos de 

protección, iluminación, ventilación, distribución de aire, agua o combustible, instalaciones 

contraincendios, puentes grúa y ascensores. 

Máquinas y equipos usados para la producción.  

 

 



3.3.- Etapas del mantenimiento preventivo 
La planificación del mantenimiento preventivo es una tarea meticulosa que requiere 

del estudio de cada uno de los equipos y de sus componentes, para así fijar la atención en el 

componente crítico y se lo realiza por fases para facilitar la planificación. 

1. Inventario técnico de los equipos con la especificación de sus 

características. En esta fase también se reúne todos los manuales, fichas técnicas, 

planos y esquemas de los diferentes equipos. 

2. Estructuración de los planes y cronogramas de mantenimiento 

3. Implementación del plan de mantenimiento. En esta fase se documenta 

los registros de reparaciones, repuestos y costos que ayuden al control de plan de 

mantenimiento (Fernández, 2005) 

 

3.4.- Indicadores para la gestión del mantenimiento 

Como introducción se conceptualiza al mantenimiento correctivo como un 

mantenimiento que proporciona un conjunto de tareas destinadas a la corrección del defecto 

cuando el equipo deja de operar, si este tipo de fallo no afecta a la capacidad productiva de 

manera instantánea, el coste derivado de la aparición de una avería imprevista en el equipo 

es inferior a la inversión necesaria para poner en práctica otro tipo de mantenimiento más 

complejo. En consecuencia, conviene indicar que, inclusive en instalaciones industriales con 

gestiones de mantenimiento bastante sofisticados, existe un porcentaje de equipos a los cuales 

se realiza exclusivamente tereas de mantenimiento correctivo. Las averías son imprevistas, 

inoportunas y no hay elemento de planeación, por lo que la reparación de los equipos 

averiados puede llevar más tiempo del previsto por la falta de repuestos necesarios o por 

ausencia de personal (Dumaguala Encalada, 2014). 

Para cumplir con la gestión de mantenimiento dentro de cualquier empresa se debe 

contemplar una gestión de mantenimiento correctiva que permita atender las tareas 

correctivas de forma eficiente (Dumaguala Encalada, 2014). 

 Gestionar con eficacia el mantenimiento correctivo significa: Realizar 

intervenciones con rapidez, que permitan la puesta en marcha del equipo en el menor tiempo 

posible. 



Realizar intervenciones fiables, y adoptar medidas para que no se vuelvan a producir 

estas en un período de tiempo suficientemente largo. 

Consumir la menor cantidad posible de recursos, tanto mano de obra como materiales. 

 

 

3.5.- Definición de un sistema de mantenimiento preventivo 

Un plan de mantenimiento es el conjunto de tareas preventivas a realizar en una 

instalación con el fin de cumplir unos objetivos de disponibilidad, de fiabilidad, de coste y 

con el objetivo final de aumentar al máximo posible la vida útil de la instalación. Existen al 

menos tres formas de elaborar un plan de mantenimiento, es decir, de determinar el conjunto 

de tareas preventivas a llevar a cabo en la instalación: basarse en las recomendaciones de los 

fabricantes, basarse en protocolos genéricos o basarse en un análisis de fallos potenciales 

(Dumaguala Encalada, 2014) 

Existen tres formas básicas de preparar el plan de mantenimiento de una instalación, 

es decir, de determinar las tareas preventivas que deben realizarse de forma periódica en ella: 

• Basarse de las instrucciones de los fabricantes de los diversos equipos. 

• Basarse en protocolos de mantenimiento por tipo de equipo. 

• Basarse en el análisis de fallos potenciales de la instalación. 

Junto a estas tres formas puras, existen infinitas formas combinadas de elaborar el 

plan, basándolo parcialmente en instrucciones de fabricantes, complementándolo en mayor 

o menor medida con protocolos genéricos y por último incorporando instrucciones derivadas 

de los análisis de fallos que puede sufrir la instalación (Dumaguala Encalada, 2014). 



 

Ilustración 7: Mantenimiento Preventivo. Recuperado de https://tecnomanmex.mx/blog/programas-de-mantenimiento-
preventivo-correctivo-y-predictivo-cual-es-mejor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 



PROCEDIMIENTO 
 

4.0.-Organigrama de mantenimiento  

Un organigrama de mantenimiento es una herramienta que define la jerarquía, 

responsabilidades y flujo de comunicación dentro del equipo de mantenimiento. 

A continuación, se presenta el organigrama del taller mantenimiento de la plata 

Molino Harinero San Blas de SA de CV el cual está conformado de: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 8: Organigrama del taller de mantenimiento de Molino Harinero San Blas 

SA DE CV. 

Fuente: información compartida por el coordinador de mantenimiento. 

Elaborado por: Rosalinda Barrios De la Cruz 

 



4.1.- Descripción del proceso para la elaboración de harina trigo. 

Para poder llevar a cabo el envasado de harina de trigo todo inicia desde:  

1. El proceso inicia con la recepción del trigo, el cual es 

abastecido por camiones de carga que transportan el trigo a las  tolvas de 

recibo de trigo. 

2. Después se lleva a cabo la limpia de trigo, donde se lava el trigo 

(con agua), donde la cantidad de  agua es configurada (programada) de 

acuerdo con la tonelada de trigo a lavar, esto lo realiza una persona (el oficial 

encargado  del área).  

3. Para después el trigo ser pasado a tolvas encargas de humectar 

(de primer y segundo reposo). 

4. Una vez humectado el trigo es direccionado hacia el molino 1 

para que se empiece la molienda. 

5. Una vez que se tiene la harina de los molinos este es depositado 

en una tolva, el cual mediante un elevador llegara a la báscula de trigo del 

banco B1, para ser enviado a los cernidos o purificadores para obtener harina 

fina, después es enviado al banco b2, para nuevamente pasar por los cernidos 

o purificadores , para después pasar por la báscula de harina,  una vez pasando 

por la báscula de harina, la harina es enviada a tolvas donde se almacena 

harina, la harina es enviada mediante una bomba neumática a la tolva de la 

envasadora 1, donde se lleva a cabo el envasado de harina en sus diferentes 

presentación, (1kg, 1/2kg). 

Nota: Esta información es de manera muy simplificada, ya que el proceso de 

envasado de harina es nuestra área de interés. 

 

 

 

 

 

 



4.2.- Pasos de cómo se lleva a cabo el sistema de envasado de harina en la envasadora 

1 Italpack. 

Una vez que se tiene harina en la tolva de la envasadora, se puede llevar a cabo el 

proceso de envasado. 

El operario (oficial) coloca bolsas vacías en el alimentador de la maquina y selecciona 

el programa de envasado correspondiente a la presentación a envasar, (cantidad “kg”, marca). 

Se lleva a cabo la dosificación donde se coloca la  cantidad especifica programada de 

producto en cada bolsa, para poder llevar a cabo este proceso la envasadora cuenta con un  

carrusel donde aquí se realiza la apertura de las  bolsas y se puede realizar el llenado de 

producto, una vez  realizado el llenado se activa el plato vibrante, el cual realiza vibraciones 

para compactar el producto, dentro del carrusel se realiza el primer dobles de los lados de la 

bolsa, esto mediante unas pinzas. 

Una vez llenado el envase, se encuentra el acarreador de la envasadora que es donde 

guía al paquete, aquí se realiza un corte para doblar la bolsa de tal manera que este obtenga 

la medición indicada, una vez doblado lo guía para que pase por la encoladora, que esta se 

encarga de pegar (cerrar el paquete) una vez pegado el paquete mediante una placa se 

compacta el paquete (bolsa) y lo vuelva a acomodar para la salida del  producto. 

Una vez que el producto salga  de la envasadora las personas que operan dicha 

maquina son encargadas de la presentación del producto final (etiquetas, cantidad por 

empaque, entre otros datos que formen parte del producto final). 

La envasadora es una maquina completamente automática y por lo tanto durante su 

funcionamiento normal, no necesita ningún operador, será necesario solo un conductor que 

se encargará de alimentar con bolsas el almacén de bolsas y de cola, el depósito del grupo 

encolador. 

 

   

 



A continuación, se muestran las presentaciones de envasado que se  envasa la 

envasadora 1 Italpack. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 9: Diferentes presentaciones de envasado. 

Obtenido de: Grupo Industrial la Italiana 

Fuente: laitaliana.com.mx 

 



ENVASADORA 1 ITALPACK 
Partes que conforman la envasadora, para llevar a cabo el sistema de llenado en 

bolsas de harina de trigo en diferentes presentaciones. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 10: características técnicas de la envasadora Italpack 1 (PACK 50) 

Fuente: Manual de uso y manutención. 

Elaborado por: Mauri Reghetti. 

La envasadora PACK 50 (Italpack 1), es una maquina apta para el empaquetamiento 

de productos granulares y/o harinosos. 

Tolva (1). El producto es encaminado al plato de llenado (2). Constantemente 

alimentados de bolsa del almacén (3). Una vez concluido el ciclo de llenado, la bolsa es 

cerrada en la estación de formación (4). Es encolada por el encolador (5). Para luego ser 

evacuada por transporte de salida (6). 

La máquina envasa dos tipos de presentaciones:  

• Presentación tipo Retex. 

• Presentación tipo Tradipan. 

Misma que se envasa harina blanca y harina integral. 



Se envasa presentaciones de: 

1kg, 1.100kg, ½ kg, 800g y 700g. 

La envasadora 1 Italpack envasa 38 paquetes por minuto, con 30 minutos de limpieza 

para la maquina y 30 minutos de comida para el personal  en cada turno por 3 turnos de 

trabajo, para obtener como consiguiente los siguientes datos: 

38 paquetes  1 minuto 

54,472 paquetes  Producción requerida en los 3 turnos  

47,880 paquetes  Producción esperada tomando en cuenta 

la 1 hora de paro por turno. 

 

De acuerdo con estos datos el departamento de mantenimiento del Molino Harinero 

San Blas debe contar con un sistema de mantenimiento programado, para llevar a cabo su 

mantenimiento de la máquina de tal manera que no se vea afectada la producción. 

Para poder llevar a cabo un mantenimiento preventivo se necesita de tres cosas 

principalmente: Personal, tiempo y refacciones. 

 

5.0.- Envasadora 1 Italpack en el área de envasado de harina 

De acuerdo con el instrumento realizado para la obtención de la información (la hoja 

de registro de intervenciones diarias realizada a la envasadora 1 Italpack) y la bitácora de 

registró dentro del taller de mantenimiento, se obtiene información del mantenimiento 

requerido para dicha máquina, con la autorización del coordinador de mantenimiento, se 

toma la información como base de la elaboración de un manual de mantenimiento para dicha 

máquina. 

De acuerdo con la bitácora registrada diariamente por el personal de mantenimiento: 

se realiza un análisis de las fallas más comunes registradas. 



 

 

 

Ilustración 11: Bitácora de registro de actividades realizadas dentro del taller de mantenimiento. 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento. 

 

Ilustración 12: bitácora digital de mantenimiento en la envasadora 1 Italpack. 

Fuentes: Información proporcionada por el coordinador de mantenimiento. 

Elaborado por: Rosalinda Barrios  De La cruz. 

 



De acuerdo con los registros de la bitácora el planeador de mantenimiento realiza su 

programa de intervenciones distribuido en cuatro turnos. 

A continuación, se presentan las fallas más recurrentes identificadas en la bitácora 

de la Envasadora 1 

 

De acuerdo con las fallas que se registran se consideran para llevar a cabo un 

mantenimiento preventivo, pero como todo mantenimiento para poder llevarse a cabo se 

necesita una serie de actividades. 

Para poder planear los mantenimientos para dicha maquina se da inicio con: 

Se realiza las requisiciones de material basado en el inventario que cuenta el 

planeador de mantenimiento para poder llevar a cabo el mantenimiento de acuerdo con lo 

programado. Se puede resaltar que en los últimos 5 meses se han realizado solo 

mantenimientos correctivos, en consecuencia, de no contar con un mantenimiento 

preventivo.  

Nota: Se pudo observar que en ocasiones ya se tenía programado el mantenimiento, 

pero no se tenía la refacción necesaria para llevarse a cabo, puesto que no se completaba con 

las tareas y se reprogramaba el mantenimiento y esto ocasiona descontrol con lo programado. 

Ilustración 11: Presenta las fallas más frecuentes. 

Fuente: Información obtenida de la bitácora de registro dentro del taller de mantenimiento. 

Elaborado por: Rosalinda Barrios De La Cruz. 

 



Un requerimiento de refacciones de mantenimiento, también conocido como solicitud 

de repuestos, es un documento que formaliza la necesidad de obtener piezas de repuesto para 

el mantenimiento o reparación de equipos, maquinaria o instalaciones.  

Este requerimiento ayuda a gestionar la disponibilidad de refacciones y a garantizar 

la continuidad de las operaciones.  

A continuación, se muestra la hoja de requisiciones que se maneja en el taller de 

mantenimiento para solicitar refacciones, materiales y/o servicios. 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 12: Hoja de requisición de material 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de 

mantenimiento 

 



El taller de mantenimiento lleva un registro digital de las requisiciones solicitadas 

para un mejor control. 

 

 

Para las requisiciones de materiales se debe asignar grado de prioridad de acuerdo 

con la organización del departamento de mantenimiento. 

Mismo que en este caso se maneja: Prioridad 1 y Prioridad 2 

Prioridad 1: es asignado para materiales que almacén de refacciones no lo maneja 

en stock, (piezas muy específicas de la maquina), este tiene un tiempo de entrega de entre 24 

horas a 73 horas, salvo casos muy especiales tarda de 5 a 7 días. 

Prioridad 2: es asignado para materiales o servicios que su tiempo de entrega o de 

realización se puede llevar de 1 a 3 meses, dependiendo del proveedor y del almacén de 

refacciones. 

 

 

Ilustración 13: Registro de requisiciones 

 Fuente: elaborado por: Rosalinda Barrios De la Cruz. 



Una vez autorizado el material o servicio por el almacén de refacciones se genera: 

una orden de trabajo con los datos de la requisición entregada para la solicitud de este. 

 

 

 

 

 

Ilustración 14: Alta de OT 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de 

mantenimiento 

 



Las órdenes de trabajo son el factor de impulso detrás de la estrategia de 

mantenimiento de cualquier organización. Cuando un gerente envía una solicitud de 

mantenimiento, la entidad que recibe la solicitud crea un documento formal en papel o digital 

que incluye todos los detalles de las tareas de mantenimiento y describe un proceso para 

completar las tareas. Este documento se llama orden de trabajo, y también puede incluir 

información sobre: 

• La empresa que gestiona el pedido 

• La ubicación del trabajo 

• Cualquier requisito de habilidades, herramientas o materiales 

• La parte que autoriza 

• El técnico o proveedor de servicios asignado a la tarea 

• Costo estimado de finalización 

• Estimaciones de precios de materiales y mano de obra 

• Fecha prevista de finalización 

• Fecha real de finalización 

• Nivel de prioridad 

 

El objetivo principal de una orden de trabajo es mantener a todas las partes dentro de 

la operación de mantenimiento al tanto del flujo de trabajo. Cuando se utilizan de manera 

eficaz, las órdenes de trabajo ayudan a una empresa a organizar, comunicar y realizar un 

seguimiento eficiente del trabajo de mantenimiento dentro de un departamento u 

organización. 

 

 

 

 

 

 



Orden de trabajo (OT): una vez que se tiene la hoja autorizada se puede pasar al 

almacén de refacciones por el material. 

 

Ilustración 15: Formato de OT 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento



En este formato los supervisores registras las tareas de mantenimiento que realizan a la envasadora 1 Italpack de manera diaria 

durante la semana

Tabla 1: Formato de intervenciones diarias. 

Fuente: Elaboración propia. 



Formato de verificación Mensual 

 

 

 

 

 

 

A continuación, se muestra el formato de registro de intervenciones anuales. 

Tabla 2: Formato de verificación mensual. 

Fuente: Elaboración propia. 



ESPECIFICACIONES TÉCNICAS DE LA MÁQUINA PARA VERIFICACION MENSUAL  

Nombre de la maquina dentro de la planta:   

Ubicación de la maquina:   

marca:   

modelo:   

serie:   

serial:   

DATOS DEL PROVEEDOR 

Fabricante/ lugar de origen:   

Fecha de  obtención de la maquina:   

Denominación social del proveedor:   

dirección:   

teléfono:   

correo:   

Sugerencias para el mantenimiento de parte 

del proveedor:   

Características metrológicas de la maquina:    

Medición por efectuar:   

Exactitud:    

Frecuencia de calibración:   

Frecuencia de verificación:     

Garantía si ( ) no ( )    

CONTROL DE ACTIVIDADES 

fecha de intervención M A V Descripción Supervisor  

        

    Turno: 

M= 

Mantenimiento 

A= 

Ajustes 

V= 

verificación  

Tipo de mantenimiento 

Descripción de la 

intervención  Solución  

Responsable que 

llevo a cabo el 

mantenimiento 

Preventivo Correctivo  

    

  

      

Tabla 3: Formato de intervención mensual y registro anual. 

Fuente: Elaboración propia. 



 

RESULTADOS 
El formato de registro de actividades diarias y semanales se llevó a cabo con éxito, mismo que nos 

permite conocer el estado de la máquina. 

 

Ilustración 16: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

Ilustración 17: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



 

Ilustración 18: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 

Ilustración 19: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



       

Ilustración 20: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 

Ilustración 21: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



 

Ilustración 22: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 

Ilustración 23: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



  

Ilustración 24: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 

Ilustración 25: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



 

Ilustración 26: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 

Ilustración 27: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



      

Ilustración 28: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 

Ilustración 29: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



 

Ilustración 30: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 

Ilustración 31: Resultado de registro semanal 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



De acuerdo con lo programado se realizó el cambio de aceite al sistema de 

alimentación principal. 

Antes  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Después  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 32: Falta de mantenimiento a la alimentación principal de la 

envasadora. 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de 

mantenimiento 

 

 

Ilustración 33: Resultado del mantenimiento a la alimentación principal de la 

envasadora. 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



 

Envasadora 1 Italpack  

 

 

 

 

 

Ilustración 34: Envasadora 1 Italpack. 

Fuente: Fotografía tomada con la autorización del planeador de mantenimiento 

 



 

Ilustración 35: Mantenimiento a tolva de dosificación del 

barredor 

 

 

 

 

 

Ilustración 36: Mantenimiento al motor del 

barredor 

Ilustración 37: Mantenimiento al sensor de 

proximidad (se revisó la calibración). 

Ilustración 38: Mantenimiento a piza dañada 

(Chumacera) 



 

 

 

 

Ilustración 39: Mantenimiento al motor de tolva del 

barredor. 

Ilustración 40: Mantenimiento al encaminador del paquete 

Ilustración 41: Cambio de balero y retenes Ilustración 42: Revisión de la unidad de mantenimiento 



EQUIPO TEMPERATUR

A 

IMAGEN 1 IMAGEN 2 

ENVASADOR

A 1 

   

MOTOR DE 

BARREDOR 

61.0° 

69.0° 

25.7° 

 
 

MOTOR DE 

CONO 

58.7° 

76.6° 

15.1° 

  

BRIDA DE 

PLATO 

VIBRADOR 

20.7° 

23.6° 

19.2° 

  

PLATO 

VIBRADOR 

21.9° 

26.8° 

18.6° 

  



CARRUSEL 21.1° 

25.4° 

17.1° 

  

BOMBA DE 

VACIÓ 

74.9° 

103° 

21.9° 

  

SISTEMA DE 

BAJO DEL 

CARRUSEL 

21.6° 

26.7° 

20.6° 

  

PINZAS 

LATERALES 

20.5° 

21.7° 

19.2° 

  

MOTOR 

ALINEADO 

50.3°c 

53.3°c 

22.9°c 

  



Sensor 31.1° c 

36.3° c 

  

MOTOR DE 

TOLVA 

31.7°c 

46.4°c 

20.7°c 

  

Motor de 

encaladora 

59.3°c 

<160°c 

22.3°c 

  

MOTOR 

TOLVA 

30.7°C 

45.8°C 

26.3°C 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 4: Registro Termográfico  

Fuente: Elaboración propia. 



Balero KH1630/P/PP en marca: INA 

Medidas principales y datos de rendimiento 

Fw  

16 mm Diámetro del eje 

D 24 mm Diámetro exterior 

L  30 mm Longitud 

Cmin 890 N Capacidad de carga diná. 1 

C0 min 620 N Capacidad de carga está. 1 

Cmax 1.060 N Capacidad de carga diná. 1 

C0 max 910 N 

Capacidad de carga está 

≈m 

 

27,275 g Peso 

   
Size code 16 indicación de tamaño 

Seal PP Sealed 

Medidas de montaje 
 

  
JL4 7 mm  
N2 2,5 mm   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 5: Especificaciones del balero utilizado en el mantenimiento 

Fuente: Elaboración propia. 



 

Reten 16x24x3 de Nitrilo 

 

Peso [kg] 0.001 

Diámetro interior [mm] 16 

Diámetro exterior [mm] 24 

Ancho [mm] 3 

Categoría Sellos de aceite 

Sello Ninguno 

Juego radial Normal 

Aburrir Cilíndrico 

Especial Nada 

N° arancelario aduanero 84879090 

Rango de temperatura -30 °C / +110 °C 

Material NBR (caucho) 

Borde protector contra el polvo Incluido 

Marca INA 

Versión Recubrimiento de caucho 

Tipo de producto Sellos de aceite 

Resorte de tensión Sin 

Resistencia a la presión Hasta 0,5 bar máx. 

Diámetro interior [mm] 16 

Diámetro exterior [mm] 24 

Ancho [mm] 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 6: Datos del retén mecánico  para el motor del barredor  

Fuente: Elaboración propia. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Reten 12x19x3 de Nitrilo 

Descripción del artículo Sellos de aceite  

Marca / Calidad INA - Alta Calidad  

Diámetro interior 12mm  

Diámetro externo 19mm  

Ancho 3mm  

Material de goma nitrilo  

 

Balero KH0824/P/PP en marca: INA  

Medidas principales y datos de rendimiento 

Fw 8 mm Diámetro del eje 

D 15 mm Diámetro exterior 

L 24 mm Longitud 

Cmin 410 N Capacidad de carga diná. 1 

C0 min 280 N Capacidad de carga está. 1 

Cmax 475 N Capacidad de carga diná. 1 

C0 max 400 N Capacidad de carga está. 1 

≈m 12,05 g Peso 

Medidas de montaje 

JL4 6 mm   

N2 2 mm   

Tabla 7: Datos del balero del motor principal 

Fuente: Elaboración propia. 

Tabla 8: Datos del retén mecánico para motor de encoladora 

Fuente: Elaboración propia. 



  

Balero KH1228/P/PP en marca: INA 
 

Información adicional 

Peso [kg] 0.02 

Diámetro interior [mm] 12 

Diámetro exterior [mm] 19 

Anchura [mm] 28 

Marca INA 

Holgura radial Normal 

Categoría Rodamientos lineales de bolas 

Sello 
Juntas de contacto (caucho) en uno de los 

lados 

Taladro Cilíndrico 

Especial Nada 

Sello 
Juntas de contacto (caucho) en uno de los 

lados 

Rango de temperatura -30°C / +80°C 

Serie/Tamaño Compacto 

Product type Rodamientos lineales a bolas 

Versión Cerrado 

Material 
Acero normal para rodamientos 

Diámetro interior [mm] 12 

Outer dimension 19 

Anchura [mm] 28 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 9: Datos de un balero  

Fuente: Elaboración propia. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Balero 4305 BB-TVH en marca: FAG   

Número de pieza 4305-BB-TVH-C4 

Marca: LILY  Comparación de modelos: FAG 

Sistema de medición Métrica 

Tipo de bola Bola 

Para dirección de carga Radial 

Construcción Doble fila 

Tipo de junta Abrir 

Diámetro 25 mm 

Diámetro exterior 62 mm 

Anchura 24 mm 

Material de la virola Acero cromado 

Material de la bola Acero cromado 

Material del retenedor Nylon 

Carga radial dinámica (Cr) 7756.295000 lbf 

Carga radial estática (C0r) 5148.381000 lbf 

Velocidad máxima (X1000 rpm) 9.4 

Lubricación Grease(GA14) 

Tipo de montaje en eje Ajuste a presión 

Temperatura -20 °C to 120 °C 

Estabilización 

dimensional/térmica 
SN(120 °C) 

Radial Clearance Trade No C4 

Juego Radial 0.023mm to 0.041mm 

RoHS Conforme 

Peso 0.342000 kg 

Tabla 10: Datos de un balero  a cambio. 

Fuente: Elaboración propia. 

https://www.lily-bearing.com/es-mx/product/brand/fag


 

 

 

Piston de doble efecto con  NO,REF: 

61M2P032A0050, marca: CAMOZZI 

Materiales 

Estándar: bloques terminales y pistón de AL, vástago laminado de 

acero inoxidable AISI 420B, tubo perfilado de AL anodizado, 

tirantes y tuercas de tirantes de acero cincado, juntas de PU; baja 

fricción: materiales estándar con junta de pistón de NBR y junta de 

vástago de NBR (junta de vástago de FKM bajo pedido); baja 

temperatura: materiales estándar con vástago de acero inoxidable 

AISI 420B cromado, anillo rascador de vástago de latón, tuercas de 

acero inoxidable AISI 303, tirantes de acero inoxidable AISI 420B, 

juntas de pistón de PU y junta de vástago de NBR 

Tipo de 

montaje 

con brida delantera/trasera, montaje de pie, con muñón 

delantero/trasero/central/giratorio 

Carrera mín. - 

máx. 
10 ÷ 2500 mm 

Temperatura 

de 

funcionamiento 

Fricción estándar y baja: 0 °C ÷ 80 °C (con aire seco -20 °C) Baja 

temperatura (versión -40 °C): -40 °C ÷ 60 °C (con aire seco -40 °C) 

Baja temperatura (versión -50 °C): -50 °C ÷ 60 °C (con aire seco -50 

°C) 

Presión de 

funcionamiento 
1 ÷ 10 bar (temperatura estándar y baja); 0,1 ÷ 10 bar (baja fricción) 

Velocidad 
10 ÷ 1000 mm/seg, sin carga (temperatura estándar y baja); 5 ÷ 1000 

mm/seg, sin carga (baja fricción) 

Ilustración 43: Ficha técnica de un cilindro neumático para el acarreo de bolsas. 

Fuente: Obtenido de Camozzi.com 



Líquido 

Aire filtrado, sin lubricación. Solo para versiones estándar: si se 

utiliza aire lubricado, se recomienda usar aceite ISOVG32. Una vez 

aplicada la lubricación, no debe interrumpirse. 

 

 

 

A continuación, se describe que el formato de registro de actividades diarias y 

semanales se llevó a cabo de manera exitosa, lo cual permitió conocer el estado de la 

Envasadora 1 Italpack. Se documentaron intervenciones como el cambio de aceite en el 

sistema de alimentación principal, junto con verificaciones y registros semanales que 

evidencian el seguimiento continuo del equipo 

La ventaja principal de haber aplicado el programa de mantenimiento preventivo es 

que se logró anticipar y reducir fallas imprevistas, minimizando paros no programados en la 

producción. Mismo que  se traduce en: 

Tabla 11: Datos pistón de doble efecto con  NO,REF: 61M2P032A0050, marca: CAMOZZI 

Fuente: Elaboración propia, información tomada de: camozzi.com 

Ilustración 44: Plan de mantenimiento preventivo diario, semanal, mensual y anual. 



• Continuidad operativa y mayor productividad, al disminuir el tiempo de inactividad. 

• Reducción de costos correctivos, pues se evitan reparaciones de emergencia y la 

compra urgente de refacciones. 

• Prolongación de la vida útil de la máquina, gracias a inspecciones, lubricación y 

limpieza sistemáticas 

• Mejora en la calidad del producto final y en la seguridad laboral, asegurando que la 

harina se envase en condiciones óptimas e higiénicas para el consumidor. 

En resumen, los resultados confirman que el sistema de mantenimiento preventivo 

debidamente implementado permitió controlar el estado de la maquinaria, prevenir paros 

inesperados y optimizar recursos, fortaleciendo la competitividad y la sostenibilidad de la 

empresa 

 

Se presentan en los siguientes links los documento que forman parte de este 

proyecto. 

https://drive.google.com/file/d/1PO30scC2TWCNp3SILOyJK8Y9BNZE-zOT/view?usp=drive_link 

https://drive.google.com/file/d/1tdKZmnFJJGMDnbecKe3tI27mYu_tybtA/view?usp=drive_link 

https://docs.google.com/spreadsheets/d/1YdW_CuahnqmSwBFdV1ArZKJX_Ph0tHBl/edit?usp=driv

e_link&ouid=115963960423321432989&rtpof=true&sd=true 

 

CONCLUSIONES 

En conclusión, el desarrollo del proyecto “Sistema de mantenimiento para 

Envasadora 1 Italpack” permitió implementar una solución técnica eficaz ante los problemas 

de fallas recurrentes, paros imprevistos y disminución de la productividad en el área de 

envasado del Molino Harinero San Blas. A partir del análisis detallado de los componentes 

críticos de la máquina, la evaluación de las fallas registradas y la planificación adecuada de 

intervenciones, se logró estructurar un sistema de mantenimiento preventivo que, al ser 

aplicado, favorecerá la continuidad operativa, reducirá costos correctivos y contribuirá al 

aseguramiento de la calidad del producto final. 

https://drive.google.com/file/d/1PO30scC2TWCNp3SILOyJK8Y9BNZE-zOT/view?usp=drive_link
https://drive.google.com/file/d/1tdKZmnFJJGMDnbecKe3tI27mYu_tybtA/view?usp=drive_link
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1YdW_CuahnqmSwBFdV1ArZKJX_Ph0tHBl/edit?usp=drive_link&ouid=115963960423321432989&rtpof=true&sd=true
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1YdW_CuahnqmSwBFdV1ArZKJX_Ph0tHBl/edit?usp=drive_link&ouid=115963960423321432989&rtpof=true&sd=true


Este trabajo demuestra la importancia de integrar el conocimiento académico con la 

práctica profesional, generando aportes significativos tanto para la mejora continua de 

procesos industriales como para el desarrollo profesional del estudiante. La implementación 

de un mantenimiento preventivo no solo mejora el rendimiento de la maquinaria, sino que 

también representa una estrategia clave para fortalecer la competitividad y sostenibilidad de 

la empresa. 

COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

Durante la ejecución de este proyecto se fortalecieron competencias clave de la 

formación en ingeniería mecatrónica, tales como: la capacidad para diagnosticar fallas, 

proponer soluciones tecnológicas viables, trabajar en equipo interdisciplinario, gestionar 

recursos técnicos y humanos, aplicar normativas técnicas y de seguridad industrial, y 

documentar procesos de mantenimiento con precisión. Asimismo, se desarrollaron 

habilidades de análisis crítico, gestión del tiempo, toma de decisiones basada en datos, y 

comunicación técnica efectiva. 
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