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Resumen  

Para el desarrollo de la investigación se plantearon tres objetivos, el primero de ellos fue 

diagnosticar el proceso de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC, 

donde se identificaron las causas de los problemas que viene presentando la empresa. De esta 

manera se evidencia que las principales causas son la falla de maquinaria y la falla de gestión 

de mantenimiento. Asimismo, se requirió de un análisis mediante indicadores, tomando en 

cuenta al MTTR, MTBF y la disponibilidad. Como segundo objetivo se tiene elaborar la 

propuesta de un sistema de gestión de mantenimiento en la empresa Industria Molinera 

Amazonas SAC para incrementar los ingresos económicos donde se realizó la propuesta 

tomando en cuenta una ISO, así como el ciclo Deming. De esta manera se puede aumentar el 

MTBF en un 68,18% pasando de un valor de 23,7 a uno de 74,5; el MTTR por su parte logró 

disminuir en un 12,46% pasando de un valor de 3,43 a uno de 3,05 y en cuanto a la 

disponibilidad logró aumentar en un 8,22%. Finalmente, como tercer objetivo se tiene evaluar 

el costo-beneficio de la propuesta donde se realizó un estado de resultados que reflejé los 

ingresos y egresos de la propuesta en cuestión. Siendo el b/c obtenido de 1,54, reflejando que 

por cada sol que se invierta se obtendrá una ganancia de 0,54 céntimos.  

Palabras clave: Fallas, Sistema, Mantenimiento, Disponibilidad.   
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Abstract  

The first one was to diagnose the maintenance process in the company Industria Molinera 

Amazonas SAC, where the causes of the problems that the company has been presenting were 

identified. In this way, it is evident that the main causes are machinery failure and maintenance 

management failure. Likewise, an analysis by means of indicators was required, taking into 

account the MTTR, MTBF and availability. The second objective is to elaborate the proposal 

of a maintenance management system in the company Industria Molinera Amazonas SAC to 

increase the economic income where the proposal was made taking into account an ISO, as 

well as the Deming cycle. In this way, the MTBF can be increased by 68,18%, going from a 

value of 23,7 to 74,5; the MTTR decreased by 12,46%, going from a value of 3,43 to 3,05, and 

the availability increased by 8,22%. Finally, the third objective is to evaluate the cost-benefit 

of the proposal, where a statement of results was made to reflect the income and expenses of 

the proposal in question. The b/c obtained was 1,54, reflecting that for each sol invested, a 

profit of 0,54 cents will be obtained.  

Keywords: Failures, System, Maintenance, Availability..  

     

https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/system
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/system
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/system
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/maintenance
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/maintenance
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/maintenance
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/availability
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/availability
https://dictionary.cambridge.org/es/diccionario/ingles-espanol/availability


8  

    

 

Introducción  

A nivel mundial, la producción de arroz pilado al finalizar el 2022 fue de 512,9 millones de 

toneladas [1]. Durante el proceso productivo, se hace gran uso de máquinas, tales como 

elevadores de cangilones, zarandas, descascarilladoras, selectoras, etc. Sin embargo, la gestión 

del mantenimiento es un aspecto crítico en cualquier industria, especialmente en la industria de 

manufactura de alimentos [2], ya que la falta de una correcta gestión de mantenimiento provoca 

una serie de problemas que afectan la calidad del producto, el rendimiento de la maquinaria y, 

en última instancia, los ingresos de la empresa.  

En lo referente a lo nacional, en el 2022, el Perú ocupó el puesto número veinte dentro de 

los productores de arroz pilado con un valor 2,2 millones de toneladas producidas [3]. El arroz 

es un alimento básico en la dieta peruana y la industria de la molinería de arroz es un sector 

importante de la economía nacional. Sin embargo, en este sector, la falta de gestión de 

mantenimiento adecuado de los equipos conlleva a una disminución en la calidad del arroz, a 

un aumento en los costos de producción; y, sobre todo, a una pérdida de ingresos [4].   

Por otro lado, a nivel local, la Industria Molinera Amazonas SAC, ubicada en Tarapoto, es 

una empresa cuya principal actividad económica es la fabricación y comercialización de arroz 

pilado. El molino cuenta con una producción constante de lunes a sábado, con dos turnos de 

producción (7 am – 1 pm y 1 pm – 7 pm). El problema principal de dicha empresa radica en 

sus bajos ingresos a causa de las constantes fallas en las máquinas, trayendo como consecuencia 

la baja producción de arroz pilado [5]. En el periodo enero 2022 – diciembre 2022, se evidenció 

un total de 138 fallas en las máquinas, lo cual ocasionó 473,5 horas de parada no programadas 

en la producción. En el estudio realizado, la empresa tuvo una disponibilidad de 87,35%, una 

mantenibilidad de 3,43 horas y una confiabilidad de 23,70 horas. Todo lo anterior, conlleva a 

un monto de ingresos no percibidos de S/ 5 903 430.   

Es por eso que, ante los problemas anteriormente mencionados se plantea la siguiente 

interrogante: ¿En cuánto aumentará los ingresos económicos al proponer un sistema de gestión 

de mantenimiento en la industria Molinera Amazonas SAC?  

Para poder llegar a una solución adecuada, se plantea como objetivo general proponer un 

sistema de gestión de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC para 

incrementar ingresos económicos. Además, como objetivos específicos se plantearon, 

diagnosticar el proceso de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC, 

elaborar la propuesta de sistema de gestión de mantenimiento en la empresa Industria Molinera 
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Amazonas SAC para incrementar ingresos económicos y evaluar el costo-beneficio de la 

propuesta.  

El presente trabajo de investigación desde el punto de vista económico, ayuda a una 

adecuada implementación del sistema de gestión de mantenimiento, dado que permitirá 

incrementar ingresos a largo plazo, evitando fallas en las maquinarias y prolongando su vida 

útil. Asimismo, desde el punto de vista académico, la propuesta del sistema de gestión de 

mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC permitirá generar nuevos 

conocimientos y soluciones a un problema específico en el sector de la producción de arroz. 

Permitiendo así, formular nuevas metodologías y prácticas que pueden ser aplicadas en otras 

empresas del mismo rubro, mejorando la eficiencia y sostenibilidad del sector en su conjunto.  

Revisión de literatura  

El mantenimiento se entiende como el conjunto de actividades que deben realizar los 

encargados de esta área para garantizar el correcto funcionamiento de los equipos, maquinarias, 

componentes e instalaciones utilizados en un proceso industrial. Estas tareas involucran la 

combinación de habilidades, conocimientos y experiencia, así como la colaboración de otras 

áreas de la organización, para asegurar que se cumplan los indicadores de gestión y objetivos 

de la empresa [6]. Asimismo, mantenimiento es considerado como un conjunto de técnicas para 

conservar equipos o maquinaria durante el mayor tiempo posible, de tal manera que se busque 

una alta disponibilidad y a su vez un mejor rendimiento [7].  

Es por ello que, si se quiere llevar a cabo un correcto mantenimiento es necesario conocer 

los conceptos relacionados a este, entre los cuales se encuentran la confiabilidad, 

mantenibilidad, disponibilidad y falla. La confiabilidad puede ser definida como la capacidad 

de un sistema, máquina o equipo para desempeñar su función de manera adecuada y constante, 

durante un tiempo determinado, bajo condiciones establecidas [8]. También, es definida como 

la capacidad de un activo para una función determinada bajo ciertas condiciones en un 

determinado tiempo [9].  

Ahora, en cuanto a la mantenibilidad, se puede definir como la capacidad de un equipo o 

máquina para ser mantenida de manera efectiva y eficiente, a través de procesos y 

procedimientos establecidos. Esto, con el fin de restaurar su condición de funcionamiento 

óptima en el menor tiempo posible [10]. También, es definida como la expectativa sobre algún 

equipo que pueda ser colocado en una condición de operación en un determinado tiempo, 

siempre y cuando se ejecute el mantenimiento adecuado [11].  
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 En lo referido a disponibilidad, se define como la medición del tiempo en el que un equipo 

o máquina puede ser utilizado para cumplir con su función prevista, independientemente si se 

encuentra en funcionamiento o no [12]. Agregando que el análisis se debe dar en un 

determinado tiempo, siempre y cuando esté en condiciones de operación [13]. Finalmente, la 

falla, es un problema o situación específica que afecta la capacidad de un equipo o máquina 

para cumplir con su función requerida [14] y también es considerada como un evento 

inesperado que desemboca en el mal funcionamiento de una máquina [15].  

De igual manera, es importante el conocimiento de los tipos de mantenimiento, entre los 

cuales se encuentran el correctivo, preventivo y predictivo. En primer lugar, se tiene al 

mantenimiento correctivo, el cual consiste en restaurar el funcionamiento de una máquina 

cuando deja de funcionar debido a una falla o avería [16]. Su objetivo es restaurar su 

funcionamiento lo antes posible para minimizar el impacto en la productividad [17]. En 

segundo lugar, se tiene al mantenimiento preventivo, el cual se basa en una serie de actividades 

programadas y planificadas [18]. Teniendo como finalidad maximizar la eficiencia de los 

procesos, enfocándose en prevenir y anticipar fallas de las máquinas mediante acciones como 

reemplazos y restauraciones [19]. Finalmente se encuentra el mantenimiento predictivo, el cual 

es una técnica que se utiliza para predecir cuándo se producirá una falla en la maquinaria [20]. 

Esto mediante la medición, seguimiento y monitoreo de parámetros físicos; planificando 

intervenciones en el equipo antes que se presente la falla [21].   

Dada esta información, se han venido desarrollando diversas investigaciones en las que se 

aplican sistemas de gestión de mantenimiento según la necesidad de una empresa. Como, por 

ejemplo, Rojas [22] en su investigación, evidenció que en una planta de chancado se contaba 

con un total de 21 activos que no contaban con una gestión de mantenimiento adecuada, 

ocasionando un MTBF de 42 horas, un MTTR de 21,1 horas y una disponibilidad promedio de 

82,27%. Es por ello que, se planteó como objetivo proponer la mejora en la gestión de 

mantenimiento en la empresa en estudio para aumentar la disponibilidad de las máquinas. Para 

lograr ello, se empleó un diagrama de Ishikawa para identificar las principales causas de la baja 

disponibilidad; asimismo, se realizó un matriz de criticidad y finalmente se elaboraron los 

planes de mantenimiento para los activos crítico, junto a formatos de órdenes de trabajo. Como 

resultado, la disponibilidad se incrementó en un 13,54%, el MTBF aumentó a 199,8 h y el 

MTTR disminuyó a 4,16 h; y, como dato más importante, el ingreso no percibido disminuyó 

de 674 939,18 soles a 135 508 soles.   
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De igual manera, Ascón y Rossell [23] en su investigación, evidenciaron que la 

disponibilidad de las máquinas en la empresa en estudio era del 46%. Con base en ello, se 

planteó como objetivo proponer la mejora en la gestión de mantenimiento para aumentar dicho 

porcentaje. Para ello, se hizo un recopilatorio de todas las máquinas, seguidamente se realizó 

un análisis profundo por medio de un diagrama causa – efecto y una matriz de criticidad, para 

finalmente proponer un plan de mantenimiento correctivo y preventivo, además elaborar 

órdenes de trabajo, junto a instructivos. Todo ello trajo como consecuencia un aumento de 37% 

en la disponibilidad de las maquinarias. Asimismo, se evidenció una reducción del 61% en 

pérdidas económicas.  

Por su parte, Gálvez et al. [24] en su investigación, evidenciaron que en una empresa 

metalmecánica se presentaron en promedio 2 paradas no planificadas de maquinarias al mes, 

equivalentes a 29,1 horas desaprovechadas y generando un costo mensual de 3 033,77 soles. 

Con base en ello, se propuso la mejora en el proceso de mantenimiento para reducir dicho costo. 

Para lograrlo, se realizó un análisis de criticidad de las máquinas, considerando efectos en la 

producción, costos operativos, medio ambiente y seguridad; seguidamente, se elaboró el AMEF 

y se propuso un plan abarcado por un cronograma de tareas como inspecciones, lubricaciones, 

ajustes y limpiezas. Además, se contó con fechas establecidas para capacitaciones al personal 

y formatos de órdenes de mantenimiento para darle un enfoque de gestión. Como resultado, se 

obtuvo que la eficiencia de producción aumentó en un 10,60% y el costo mensual se redujo a 

12 813 soles.  

Ante ello, diversos autores proponen diferentes indicadores a medir, para proponer una 

mejora en la gestión del mantenimiento. Tal es el caso de la investigación realizada por Siti y 

Wulandari [25], los cuales evidenciaron que los equipos de producción en un molino de aceite 

de palma experimentaban constantes fallas, por lo que se propuso como objetivo proponer la 

optimización del mantenimiento para reducir costos de mantenimiento. Primero se realizó un 

Análisis Modal de Fallos y Efectos (AMEF) con la finalidad de identificar las máquinas más 

críticas, seguido de ello se calcularon indicadores como el MTTF y MTTR antes y después de 

la propuesta. Como resultado, se obtuvo un total de 10 máquinas críticas, y con un nivel de 

confiabilidad del 90 %, se evidenció que gestionar el mantenimiento puede ahorrar hasta un 

47.4 % en comparación con no gestionarlo.  

De igual modo, Canahua [26] en su investigación realizada en una empresa de repuestos de 

metalmecánica, evidenció un total de 428 fallas. Por ello, se planteó como objetivo proponer la 

mejora en el proceso de mantenimiento para mejorar la eficiencia. Como metodología, se aplicó 
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el mantenimiento productivo total (TPM), los parámetros de Weibull y se calcularon 

indicadores tales como el MTBF (50,86 horas) y MTTR (7,76 horas). Como resultado, la 

eficiencia logró aumentar de 32,86% a 85,68%, el MTBF aumentó a 237,65 horas y el MTTR 

disminuyó a 0,27 horas.  

Añadido a ello, Indrawati y Rohim [27] en su investigación, evidenciaron que el tiempo de 

inactividad promedio en la empresa en estudio fue de 19,64 horas por mes. Por ende, se planteó 

como objetivo mejorar el proceso de mantenimiento. Para ello, se empleó la técnica basada en 

confiabilidad (RCM), destacando el uso del AMEF. Como resultado, se obtuvo un aumento de 

14,7% en la fiabilidad de las máquinas.  

Por otra parte, otras soluciones vienen dadas por Díaz y Rayem [28] los cuales en su 

investigación manifestaron que la gestión del mantenimiento incrementa la productividad en 

un 46%, Por ello, se propuso como objetivo implementar la mejora en el proceso de 

mantenimiento para incrementar la productividad; desarrollando algunas herramientas tales 

como: recopilación de la información de los equipos, programa de mantenimiento de la 

maquinaria, reportes diarios e inspecciones de las máquinas para evaluar el rendimiento, lo cual 

disminuyeron las horas de parada en un 63,3%.  

Una investigación que confirma ello es la de Pillado, Catillo y Riva [29], titulada 

metodología de administración para el mantenimiento como base de la confiabilidad de las 

máquinas, comentan que se tiene un tiempo medio entre fallas de 1,176 horas; es por ello que 

se plantea como objetivo medir el impacto del mantenimiento productivo en una empresa de 

productos médicos, para ello se utilizaron técnicas como la estandarización de las prácticas de 

mantenimiento, el programa de mantenimiento y la medición de la criticidad de las máquinas, 

obteniendo una reducción del tiempo medio entre fallas a 1,699 horas.  

Otro estudio importante que aporta con una solución diferente es el de Salavert y Ramos 

[30] los cuales, en su investigación desarrollada en una empresa del sector azucarero durante 

seis meses, evidenciaron un total de 43 máquinas, con un total de 151 modos de fallo, 885 

averías y 320 horas de parada Por ello, se planteó como objetivo diseñar la mejora del proceso 

de mantenimiento para aumentar la fiabilidad de las máquinas. En la metodología, se desarrolló 

un análisis de Pareto y se propuso un cronograma de mantenimiento. Como resultado, el tiempo 

de paro de producción medio disminuyó de 1 h/día a 0,2 h/día.  

Finalmente, desde el punto de vista económico se tiene la investigación de Castillo y Llanos  

[31] en la que se evidencia una empresa de tratamiento y embotellamiento de agua de mesa solo 

se contaba con un mantenimiento correctivo; es decir, se esperaba a que ocurra una falla para 
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recién realizar el mantenimiento correspondiente. Las reparaciones se realizaban en un promedio 

de 105 minutos, generando tiempo muerto en el proceso productivo, ocasionando un costo de S/ 

509,50 en octubre del 2018. Por ende, se planteó como objetivo proponer un sistema de gestión 

de mantenimiento. Para ello, se realizó la elaboración e implementación de un plan de 

mantenimiento y capacitaciones al personal, el cual contaba con objetivos y un cronograma de 

actividades con frecuencia diaria, semanal, quincenal, mensual y trimestral. Como resultado, el 

tiempo de parada disminuyó de 2,3 horas a 45 minutos.  

Materiales y métodos  

La presente investigación es aplicada, pues plantea la propuesta de un sistema de gestión de 

mantenimiento, a fin de incrementar los ingresos económicos [32]. Adicional a ello, es 

descriptiva, puesto que describe y analiza el proceso de mantenimiento [33]. Por otro lado, tiene 

un enfoque cuantitativo, ya que se enfoca en medir la cantidad de fallas de cada una de las 

máquinas y cuantificar dichos datos en horas [34]. Asimismo, tiene un diseño no experimental 

– transversal ya que ninguna variable fue manipulada deliberadamente y los datos fueron 

obtenidos en un solo periodo [35]. La población está determinada por las 8 máquinas de la línea 

de producción de la empresa [36]. De igual modo, dado que el alcance de la investigación 

abordó el estudio de las 8 máquinas, la muestra es censal [36]. Finalmente, el tipo de muestro 

es no probabilístico [37].  

Para el desarrollo del objetivo específico 1, se emplearon técnicas tales como análisis 

documental [38], entrevistas [39] y observación directa. Ello se realizó haciendo uso de 

instrumentos como el registro de fallas de las máquinas y equipos en la empresa en estudio, un 

cuestionario [40] al gerente y al maquinista (para conocer los puntos débiles del 

mantenimiento), y una lista de verificación de las principales fallas. Con base en ello, se 

calcularon los indicadores de mantenimiento, tales como el tiempo medio entre fallas (MTBF), 

tiempo medio para reparar (MTTR) y la disponibilidad [41]. De igual manera, la cantidad de 

ingresos no percibidos.  

Para el cumplimiento del objetivo específico 2, se propuso un sistema de gestión de 

mantenimiento basado en confiabilidad [42]. Para ello, se elaboró un árbol de fallas [43] para 

cada máquina y equipo crítico. Seguidamente, se desarrolló el AMEF [44] y la hoja de decisión 

RCM [44]. Por último, como parte del sistema de gestión se elaboró el plan junto a su 

cronograma, formatos tanto de órdenes de trabajo e instructivos y capacitaciones al personal.  

Para culminar, con el cumplimiento del objetivo específico 3, se cotizó la propuesta del 

sistema de gestión de mantenimiento, abarcando también el costo de los formatos de 
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mantenimiento propuestos y el costo de las capacitaciones al personal. Después, se estimaron 

los ingresos de la empresa y finalmente se relacionaron con los costos de la propuesta para 

realizar el análisis costo – beneficio [45].  

Resultados y discusión  

La empresa Industria Molinera SAC es una empresa agroindustrial dedicada a la producción 

y distribución de sacos de 50 kg de arroz añejo. Cuenta con subproductos como el arrocillo ¾, 

ñelén, polvillo y descarte. Asimismo, su proceso productivo se muestra en la Figura 1.  

  

Figura 1. Diagrama de bloques del proceso  
Fuente: Elaboración propia en base a Industria Molinera Amazonas SAC  

En cuanto al proceso de mantenimiento con el que cuenta el molino, se tiene un proceso no 

definido, dado que es estándar, ya que cuando se produce una falla o avería en alguna de las 

máquinas, en base a la observación se ha obtenido que el equipo de producción comienza a 

mostrar señales de fallo, como ruidos extraños o una disminución en su capacidad de 
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producción. El operario del molino detecta la falla y la comunica a su supervisor. Sin embargo, 

el supervisor de producción carece de la capacidad técnica necesaria para realizar el 

mantenimiento establecido y no sabe cómo abordar la situación. En un intento por solucionar 

la falla, el supervisor recurre a sus propios recursos o solicita ayuda a otro operario del molino, 

aunque sin los conocimientos técnicos suficientes. Este proceso resulta en una pérdida de 

tiempo significativa, generando pérdidas en la producción. Finalmente, se llama a un técnico 

especializado para reparar la falla, pero este no dispone de la información detallada sobre el 

equipo ni de los repuestos necesarios, lo que ocasiona un retraso adicional en la reparación. 

Como consecuencia, se lleva a cabo una reparación superficial que no garantiza la solución del 

problema, aumentando la probabilidad de futuras fallas. Las máquinas y equipos con los que 

cuenta la empresa se pueden apreciar en anexos. (Ver Anexo 1)   

A continuación, en la Figura 2 se presenta el diagrama causa – efecto, mencionando que la “M” 

de medio ambiente no aplica, puesto que el impacto ambiental no genera bajos ingresos.  

 

  

Figura 2. Diagrama de Ishikawa  
Fuente: Elaboración propia  

Para tener una justificación válida para cada una de las causas, se tomará en cuenta, el Anexo 

y la numeración de página que justifique ello:  

- Paradas no programadas: Se encuentra en el Anexo 2, páginas 37-42.  

- Ausencia de área de mantenimiento: Se encuentra en el Anexo 31, páginas 70-78.  

- Deficiente evaluación de mantenimiento: Se encuentra en el Anexo 31-32, páginas 70- 

79.  
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- Baja cantidad de repuestos: Se encuentra en el Anexo 31-32, páginas 70-79.  

- Mano de obra no calificada: Se encuentra en los Anexos 20-21, páginas 55-57. 

Asimismo, se elaboró un cuadro resumen, en el que se detallan los aspectos más 

importantes de la información personal de cada trabajador de la Industria Molinera 

Amazonas SAC.  

Tabla 1. Información personal por operario  

 INFORMACIÓN DE PERSONAL   

N°  Nombre completo  Nivel de estudio  Fecha de ingreso  Área de trabajo  

1  Juan Carlos Rojas Pérez  Secundaria completa  13/04/2000  Producción  

2  María Fernanda López Gómez  Técnico concluido  25/05/2004  Administración  

3  José Luis Ramírez Sánchez  Secundaria completa  2/07/2005  Producción  

4  Ana Patricia Díaz Martínez  Técnico concluido  21/05/2006  Administración  

5  Pedro Alejandro Torres Vega  Secundaria completa  29/04/2006  Producción  

6  Luisa Isabel Castro Flores  Técnico concluido  25/06/2007  Gestión de TH  

7  Carlos Alberto Mendoza Ruiz  Secundaria completa  21/05/2007  Producción  

8  Laura Beatriz Ortiz Herrera  Titulada  13/04/2000  Producción  

9  Miguel Ángel Vargas Jiménez  Secundaria completa  15/03/2005  Producción  

10  Juan José Chávez Valdez  Secundaria completa  17/03/2006  Producción  

11  Ricardo Antonio Paredes Silva  Secundaria completa  15/05/2006  Producción  

12  Flavio José Salazar Morales  Secundaria completa  14/05/2005  Producción  

13  Francisco Javier Medina Ríos  Secundaria completa  16/05/2007  Producción  

14  José Luis Vargas Fernández  Secundaria completa  17/05/2007  Producción  

15  Daniel Eduardo López Cruz  Secundaria completa  14/03/2004  Producción  

16  Luis Ronaldo Castillo Rojas  Secundaria completa  16/05/2004  Producción  

17  Diego Fernando Gómez Ponce  Secundaria completa  1/05/2004  Producción  

18  Francisco Juan Núñez Torres  Secundaria completa  18/05/2005  Producción  

19  Luis Enrique Soto García  Secundaria completa  13/04/2006  Producción  

20  Patricia Guadalupe Ramos Estrada  Secundaria completa  23/05/2005  Producción  

21  Alejandro Rafael Castillo Peña  Secundaria completa  25/06/2004  Producción  

22  Juan Vicente Herrera Aguilar  Secundaria completa  3/05/2005  Producción  

23  Roberto Carlos Navarro Chávez  Secundaria completa  13/04/2005  Producción  

24  Oscar Eduardo Flores Quispe  Secundaria completa  7/05/2004  Producción  
Fuente: Elaboración propia  

Como se puede observar en la Tabla 1, la mayoría de operarios de producción, tienen 

secundaria completa, limitando los conocimientos que tienen a nivel básico. Por lo cual, no 

están aptos para temas de mantenimiento de maquinaria, requiriendo de personal externo para 

realizar dicho mantenimiento.   
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Figura 3. Diagrama de Pareto  
Fuente: Elaboración propia  

Como se puede apreciar en el diagrama de Pareto, las causas más importantes son las paradas 

no programadas, la baja cantidad de repuestos y la ausencia de un área de mantenimiento. Por 

lo cual, se va a tener en consideración estas tres causas para una mejor propuesta hacia la 

empresa Industria Molinera Amazonas SAC.  

 Por otra parte, en la Tabla 1, a modo de resumen, se especifican el número de fallas y el tiempo 

de parada total que ocasiona, dando los valores totales durante el periodo de un año.  

  

Tabla 2. Número de fallas y tiempo de paradas por máquina por año  

Máquina  Función  
Número de 

fallas  
Tiempo de 

parada (h)  

Elevador de 

cangilones  
Transportar el arroz desde la planta baja hasta el piso 

superior.   
45  89  

Descascarilladora  Quitar la cáscara del arroz.  10  34  

Pulidora de arroz  Pulir el arroz blanco y darle un aspecto más brillante.  17  70  

Clasificadora de arroz  Clasificar el arroz por tamaño y calidad.  17  76  

Separador de 

impurezas  
Separar las impurezas del arroz, como piedras, palos, 

etc.  
11  32  

Separador de arroz  
Separar el arroz blanco del arroz quebrado y los granos 

más pequeños.  
15  50  

Envasadora  Envasar el arroz en bolsas o sacos.  10  46  

Soplador  Eliminar el polvo y las impurezas restantes del arroz.  13  76,5  

 Total  138  473,5  

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC  
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De igual manera, para llevar a cabo una correcta identificación de fallas y su posterior 

comprensión es importante la elaboración de los árboles de fallas. Herramienta importante que 

ayuda a la toma de decisiones sobre encontrar la mejor solución posible [46]. Dichos árboles 

son de las fallas del elevador de cangilones, descascarilladora, pulidora de arroz, clasificadora 

de arroz, separador de impurezas, separador de arroz, envasadora y soplador. Cada uno cuenta 

con su propio árbol de fallas (Ver Anexos 12-19). De igual manera, se realizó una encuesta a 

los trabajadores del área de producción del molino (Ver Anexo 20) y evidenciando los 

resultados (Ver Anexo 21). Asimismo, el número de fallas ocasiona ingresos no percibidos, los 

cuales ascienden a una cantidad de S/ 5 903 430,00 detallados por mes (Ver Anexo 22) al igual 

que los ingresos de enero a diciembre del año 2022 (Ver Anexo 23).  

Finalmente, ya obtenidos todos los datos necesarios, se realizó el cálculo de indicadores de 

la situación actual del molino. Tomando en cuenta tres indicadores: el tiempo medio entre fallas 

(MTBF) el tiempo medio para reparar (MTTR), y la disponibilidad (Ver Anexo 24) y adicional 

a ello se consideró el costo de mantenimiento y porcentaje de ingresos no percibidos respecto 

a las ventas (Ver Anexo 24).  

Conforme a lo mencionado, en la Tabla 2 se presenta el resumen de los indicadores actuales 

de la empresa Industria Molinera Amazonas SAC. Adicionando el % de ingresos no percibidos 

respecto a las ventas (Ver Anexo 24). Por otro lado, también obtuvo un 51% de cumplimiento 

normativo con respecto a la auditoria de mantenimiento (Ver Anexo 31 y 32).   

Tabla 3. Resumen de los indicadores actuales  

Indicadores actuales   

Indicador  Resultado  Unidad  

Número de fallas  138    

Tiempo de parada  473,5  horas  

MTBF  23,7  horas  

MTTR  3,43  horas  

Disponibilidad  87,35%  porcentaje  

Ingresos no percibidos  S/5 903 430  soles  

%de ingresos no percibidos 

respecto a las ventas  14,45%  porcentaje  

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC  

En la Tabla 2 se puede evidenciar un MTBF de 23,7 representado un valor bajo si se compara 

con el de Timoteo [29], el cual obtuvo un valor de 48,2 horas en una empresa del mismo rubro. 

Por otro lado, en cuanto al MTTR se obtuvo un valor de 3,43 representando un valor de alto si 

se compara con el de la investigación de Cadena [47] el cual es de 3,23. Finalmente, el % de 
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ingresos no percibidos respecto a las ventas es de 14,45% representando un valor alto para la 

empresa.  

Propuesta de mejora  

Para poder desarrollar un sistema de gestión de mantenimiento también es necesario 

identificar que la empresa no cuenta con uno, por lo que es necesario establecer elementos para 

desarrollar dicho sistema. Tales como, planificación, documentación, estructura jerárquica y 

recursos que se puede evidenciar en la ISO 9001:2015 [48]. El desarrollo específico y detallado 

de la planificación previa al plan de mantenimiento (Ver Anexo 26) incluyen los puntos más 

importantes como la misión, visión, objetivos, aplicación del ciclo PHVA, etc.  

Continuando con la propuesta, es necesario detallar las actividades requeridas para 

desarrollar el subproceso de planificación.  

Para el formato del AMEF se tomará en cuenta la publicada por los autores Astudillo y 

Criollo [48], los cuales toman como importancia al AMEF, considerándolo un método eficaz y 

documentado de registro sistemático de observaciones y consideraciones. Es por ello que 

permitirá así la identificación y evaluación de los fallos potenciales que se puedan dar en el 

proceso (Ver Anexo 27).  

Cabe recalcar que para la elaboración del AMEF, se hizo uso de puntajes para obtener un 

NPR, estos puntajes se basaron en la escala que nos brinda [49], dicha escala ubica en un rango 

del 1 al 10 a los tres criterios a evaluar. De igual manera, para el cálculo del NPR se tiene el 

que nos brinda [50], en el cual afirma que para un NPR mayor a 300 se requiere tomar acciones 

inmediatas. Sin embargo, [51] afirma que un NPR mayor a 200 es inaceptable, por lo tanto, se 

requiere una reducción inmediata; para un NPR entre los valores de 200-125 se requiere una 

reducción y para los valores de un NPR menores a 125 se considera un valor aceptable. Es por 

ello que se considerarán estos últimos valores.  

Para la elaboración del análisis de criticidad se tendrá en cuenta los pasos que proporciona 

Ramírez [52],  en su investigación para el desarrollo de un análisis de criticidad. Por lo cual, 

tiene en consideración los diversos aspectos a evaluar en la maquinaria, como aspectos 

ambientales, de tiempo, productivos, entre otros (Ver Anexo 28).  

Para complementar el análisis de criticidad, es necesaria la elaboración de una matriz ABC, 

así como el diagrama de Pareto, de tal manera que nos permitan identificar la maquinaria que 

se encuentra más crítica, tal y como lo indica Ramírez [53]. La matriz y el diagrama serán de 

gran utilidad también para hallar el tipo de mantenimiento que se le pueda adecuar a la 

maquinaria (Ver Anexo 29-30).  
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La auditoría de mantenimiento es de crucial importancia para identificar en que puntos se 

puedan dar mejoras, así como prevenir las fallas y paradas no planificadas. Logrando así 

optimizar recursos y consolidando mejoras continuas dentro de una empresa. Para lo cual se 

tiene que contar con un formato adecuado, para su posterior llenado [54] (Ver Anexo 31-32).  

Asimismo, se realizó la planificación del plan anual de mantenimiento (Ver Anexo 33), en 

el cual se encuentran las instrucciones de mantenimiento por equipo (Ver Anexo 34-40) y los 

registros necesarios para el plan (Ver Anexo 41-46).  

Para el llenado del AMEF es importante precisar que se toma en cuenta todas las 

máquinas con las que cuenta el proceso productivo del pilado de arroz. Con la finalidad de 

hallar el NPR de cada una de ellas, así como el tipo de mantenimiento o actividad que realiza 

la empresa ante el fallo que presente cada maquinaria. Cabe recalcar que para el cálculo del 

NPR, es necesario considerar la severidad, ocurrencia y nivel de detección (Ver Anexo 47).  

Para el análisis de criticidad ayuda a priorizar las máquinas cuando se susciten paradas por 

mantenimiento simultáneo, esto dentro del proceso de producción y de acuerdo al contexto 

operacional donde se desempeñan cada una de ellas. Para determinar dicha criticidad se empleó 

el modelo que se puede apreciar en [52], el cual sirve para saber la máquina que se encuentra 

en mayor urgencia de un mantenimiento, por lo que se debe centrar en ella (Ver Anexo 48).  

Ahora bien, para el desarrollo del plan anual de mantenimiento se tendrá en cuenta el tipo 

de mantenimiento de la maquinaria, la maquinaria operativa, el plan de mantenimiento centrado 

en la confiabilidad, entre otros (Ver Anexo 49). Para finalmente, desarrollar un plan de 

capacitaciones, definiendo responsables, duración, temario entre otros puntos importantes que 

sean de utilidad (Ver Anexo 50).  

Nuevos Indicadores  

Para los nuevos indicadores, es necesario verificar un porcentaje de reducción según un 

autor, además, se debe cumplir ciertos criterios de investigación similares, tales como, el tema, 

el tipo de maquinaria y los indicadores usados. Una investigación que cumple con dichos 

criterios es la de Cruz [55], en la que, implementando un sistema de gestión de mantenimiento, 

el porcentaje de disminución de fallas varía entre un 63,5% y un 78,7%, por lo cual, se considera 

un valor intermedio, que para este caso será del 65%, por ende, calculando los nuevos 

indicadores se obtendría una mejora.  

Es importante mencionar que esta reducción se hará sobre los tiempos de parada ya 

detallados anteriormente. Por lo cual, aún se tendrán algunos tiempos de parada, sin embargo, 

estos representarán una cantidad menor. Como se sabe, la disponibilidad no puede llegar a un 
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100%, pero, siempre se buscar alcanzar ese valor. Entonces, con el porcentaje de reducción, los 

valores de tiempo de parada serían los siguiente.  

Tabla 4. Reducción en el tiempo de parada  

Máquina  Función  
Tiempo de 

parada (h)  

Elevador de 

cangilones  

Transportar el arroz desde la planta baja hasta el 

piso superior.   
31,15  

Descascarilladora  Quitar la cáscara del arroz.  11,9  

Pulidora de arroz  
Pulir el arroz blanco y darle un aspecto más 

brillante.  
24,5  

Clasificadora de 

arroz  
Clasificar el arroz por tamaño y calidad.  26,6  

Separador de 

impurezas  

Separar las impurezas del arroz, como piedras, 

palos, etc.  
11,2  

Separador de 

arroz  

Separar el arroz blanco del arroz quebrado y los 

granos más pequeños.  
17,5  

Envasadora  Envasar el arroz en bolsas o sacos.  16,1  

Soplador  
Eliminar el polvo y las impurezas restantes del 

arroz.  
26,775  

 Total  165,725  

Fuente: Elaboración propia  

Indicador MTBF  

𝑴𝑻𝑩𝑭 =
𝐻𝑟𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 − 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎

# 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑎𝑠
=

3744 − 165,725

48
= 74,5 

Indicador MTTR  

𝑴𝑻𝑻𝑹 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎

# 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑎𝑠
=

165,725

48
= 3,05 

Indicador de la disponibilidad  

𝑫𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒊𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 =
𝑀𝑇𝐵𝐹

𝑀𝑇𝐵𝐹 + 𝑀𝑇𝑇𝑅
=

74,5

74,5 + 3,45
= 95,57% 

Finalmente, para tener un mayor panorama, de los resultados logrados con la propuesta del 

sistema de gestión, se debe elaborar un cuadro en el que se evidencien los indicadores de 

mantenimiento más importantes, con la finalidad de comparar los indicadores nuevos con los 

actuales.  
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Tabla 5. Comparación de indicadores  

INDICADORES  ACTUALES  NUEVOS  

MTBF  23,7  74,5  

MTTR  3,43  3,05  

Disponibilidad  87,35%  95,57%  

Fuente: Elaboración propia  

 Análisis beneficio/costo  

Para finalizar, el último objetivo que se efectuará en la presente investigación es el análisis 

del costo-beneficio de la propuesta de mejora, el cual no permite visualizar el costo total de la 

inversión, implicando el desarrollo de la propuesta del plan de mantenimiento.  

Para el beneficio es importante observar el número de reducción de horas pérdidas, así como 

el incremento de la producción. Para lo cual, será importante comparar en una tabla los 

resultados sin la mejora, con los resultados con la mejora. Permitiendo también, poder hallar 

los nuevos ingresos representados en soles (S/.). El resultado de estos nuevos ingresos va a ser 

comparado con los que presenta Castillo y Llanos [31], de tal manera de saber si este ingreso 

resulta ser significativo para la Industria Molinera Amazonas SAC.  

Tabla 6. Nuevos ingresos económicos con la mejora  

 RESULTADOS ANTES DE LA 

MEJORA 

RESULTADOS DESPUÉS DE LA MEJORA 

Maquinaria  MT 
TR  

MT 
BF  

N° de 

fallas  
Tiempo 

de  
parada  
(hrs.)  

MT 
TR  

MT 
BF  

N° 

de  
falla 

s  

Tiempo 

de  
parad 

a  
(hrs.)  

Reducción 

del 

tiempo 

de  
parad a  
(hrs.)  

Incremento 

de la  
producción  
(sacos)  

Nuevos 

ingresos  
(S/.)  

Elevador de 

cangilones  1,98  
81,2 

2  45  89  0,69  
28,4 

3  16  31,15  57,85  5611  
 S/  729 

488,50   
Descascarillado 

ra  3,4  371  10  34  1,19  
129, 

85  4  11,90  22,10  2144  
 S/  278 

681,00   
Pulidora de 

arroz  4,12  
216, 

12  17  70  1,44  
75,6 

4  6  24,50  45,50  4414  
 S/  573 

755,00   
Clasificadora 

de arroz  4,47  
215, 

76  17  76  1,56  
75,5 

2  6  26,60  49,40  4792  
 S/  622 

934,00   
Separador de 

impurezas  2,91  
337, 

45  11  32  1,02  
118, 

11  4  11,20  20,80  2018  
 S/  262 

288,00   
Separador de 

arroz  3,33  
246, 

27  15  50  1,17  
86,1 

9  5  17,50  32,50  3153  
 S/  409 

825,00   

Envasadora  4,6  
369, 

8  10  46  1,61  
129, 

43  4  16,10  29,90  2900  
 S/  377 

039,00   

Soplador  5,88  
282, 

12  13  76,5  2,06  
98,7 

4  5  26,78  49,73  4823  
 S/  627 

032,25   

 
Fuente: Elaboración propia  
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Dados estos nuevos ingresos, se pueden calcular los nuevos ingresos no percibidos, así como 

el % que representan de las ventas.  

Tabla 7. Nuevos ingresos no percibidos  

 
 Ingresos no percibidos   S/       5 903 430,00   
 Ingresos nuevos percibidos   S/       3 881 042,75   
 Ingresos no percibidos   S/       2 022 387,25   
 TOTAL DE INGRESOS   S/     40 864 720,00   

 
Fuente: Elaboración propia  

Calculando el porcentaje de ingresos no percibidos respecto a las ventas totales:  

% 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜 𝑛𝑜 𝑝𝑒𝑟𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑠𝑝𝑒𝑐𝑡𝑜 𝑎 𝑙𝑎𝑠 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 =
𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑠𝑎𝑐𝑜𝑠 𝑛𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑎ñ𝑜
 

% 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜 𝑛𝑜 𝑝𝑒𝑟𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑠𝑝𝑒𝑐𝑡𝑜 𝑎 𝑙𝑎𝑠 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 =
𝑆/ 2 022 387

𝑆/ 40 864 720
= 4,95% 

 

Asimismo, es importante considerar también el ahorro de costos en la mano de obra, para 

lo cual se tiene que el costo de mano de obra por hora es de S/4,35 [56]. Para lo cual se 

requieren datos como el tiempo de parada representado en horas, el número de trabajadores 

que involucra el área de mantenimiento, y el costo de horas pérdidas.  

Tabla 8. Ahorro de costo en mano de obra  

 
Tiempo  

Reducción de Nuevo de Costo de 

MO Costo total Nuevos  
MES  Trabajadores  tiempo de  tiempo parada  por hora (S/)  (S/)  costos (S/.)  

parada (hrs.)  (hrs.)  (horas)  
Ene-22  36,5  6   S/          4,35    S/      952,65   23,73  12,78   S/      333,43   
Feb-22  55,5  6   S/          4,35    S/   1 448,55   36,08  19,43   S/      506,99   
Mar-22  41  6   S/          4,35    S/   1 070,10   26,65  14,35   S/      374,54   
Abr-22  39  6   S/          4,35    S/   1 017,90   25,35  13,65   S/      356,27   
May-22  38  5   S/          4,35    S/      826,50   24,70  13,30   S/      289,28   
Jun-22  43  6   S/          4,35    S/   1 122,30   27,95  15,05   S/      392,81   
Jul-22  37  6   S/          4,35    S/      965,70   24,05  12,95   S/      338,00   

Ago-22  37  5   S/          4,35    S/      804,75   24,05  12,95   S/      281,66   
Set-22  37,5  6   S/          4,35    S/      978,75   24,38  13,13   S/      342,56   
Oct-22  37  5   S/          4,35    S/      804,75   24,05  12,95   S/      281,66   
Nov-22  34,5  6   S/          4,35    S/      900,45   22,43  12,08   S/      315,16   
Dic-22  37,5  6   S/          4,35    S/      978,75   24,38  13,13   S/      342,56   

Fuente: Elaboración propia  

Identificados los nuevos ingresos y ahorros que tendrá la empresa se procede con el estado 

de resultados. Cada punto del apartado de ingresos se encuentra en el Objetivo 03, y cada punto 

del apartado de egresos se encuentra en el Objetivo 02. El periodo de evaluación del estado de 

resultados será de 5 años [57] y los indicadores económicos son el TIR, B/C y PRI. De esta 
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manera se podrá saber la viabilidad de la propuesta de un sistema de gestión de mantenimiento. 

Y así, la empresa podrá tener un panorama sobra la conveniencia o no de la propuesta, 

analizando cada uno de estos indicadores. Es importante mencionar que la unidad monetaria 

con la que se trabajará será en soles.  

Tabla 9. Estado de resultados 

Ítems a evaluar  Año 0  Año 1  Año 2  Año 3  Año 4  Año 5  

Ingresos Ahorro 

de costos de MO  
  

  

  

S/          4  
154,90  

  

S/       4  
287,86  

  

S/       4  
425,07  

  

S/       4  
566,67  

  

S/       4  
712,81  

Utilidades por venta    S/      582 

156,41  
S/   600 

785,42  
S/   620 

010,55  
S/   639 

850,89  
S/   660 

326,12  

Total de ingresos    S/      586 

311,32  
S/   605 

073,28  
S/   624 

435,62  
S/   644 

417,56  
S/   665 

038,92  
Egresos  

Requerimiento de 

herramientas  

  

S/           
839,79  

  

S/            
839,79  

  

S/           
866,66  

  

S/           
894,40  

  

S/           
923,02  

  

S/          
952,55  

Requerimiento de 

insumos  
S/       1  
283,80  

S/          1  
283,80  

S/       1  
324,88  

S/       1  
367,28  

S/       1  
411,03  

S/       1  
456,18  

Requerimiento de 

repuestos  
S/     52 

879,39  
S/        52  

879,39  
S/     54 

571,53  
S/     56 

317,82  
S/     58 

119,99  
S/     59 

979,83  

Requerimiento de EPP  
S/       2  
018,30  

S/          2  
018,30  

S/       2  
082,89  

S/       2  
149,54  

S/       2  
218,32  

S/       2  
289,31  

Requerimiento de 

personal  
S/   170 

400,00  
S/      170 

400,00  
S/   175 

852,80  
S/   181 

480,09  
S/   187 

287,45  
S/   193 

280,65  

Plan de capacitación  
S/     56 

220,00  
S/        56  

220,00  
S/     58 

019,04  
S/     59 

875,65  
S/     61 

791,67  
S/     63 

769,00  

Total de egresos  
S/   283 

641,28  
S/      283 

641,28  
S/   292 

717,80  
S/   302 

084,77  
S/   311 

751,48  
S/   321 

727,53  

Utilidad operativa  
-S/  283 

641,28  
S/      302 

670,04  
S/   312 

355,48  
S/   322 

350,85  
S/   332 

666,08  
S/   343 

311,39  

Impuesto a la renta    S/      105 

934,51  
S/   109 

324,42  
S/   112 

822,80  
S/   116 

433,13  
S/   120 

158,99  

Utilidad acumulada  
-S/  283 

641,28  
S/      196 

735,52  
S/   203 

031,06  
S/   209 

528,05  
S/   216 

232,95  
S/   223 

152,41  
Fuente: Elaboración propia  

Tabla 10. Indicadores económicos  

Indicadores económicos  Resultado  

TMAR  23,50%  

 VAN    S/   290 632,59   

B/C  1,54  

TIR  66%  

PRI  2,47  
Fuente: Elaboración propia  
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Discusiones  

Comparando los indicadores actuales del objetivo 01, con trabajos similares; por un lado, 

Rojas [22] obtuvo una disponibilidad inicial de 92,27% y un ingreso no percibido de S/ 674 

939,19 soles en el periodo de un año. Con base en ello, se evidencia que los indicadores de 

disponibilidad e ingresos no percibidos de Industria Molinera SAC son mucho más críticos, ya 

que se obtuvo un resultado de 87,35% y S/ 5 903 430 respectivamente. Por otro lado, Salavert 

y Ramos [30] obtuvieron un total de 151 fallas y 320 horas de parada; mientras que en Industria 

Molinera Amazonas SAC un total de 138 fallas y 473,5 horas de parada, dado que no cuenta 

con un sistema de gestión de mantenimiento. Con ello se evidencia que la empresa en estudio 

presenta una menor cantidad de fallas, pero una mayor cantidad de horas de parada, 

evidenciándose así un resultado preocupante.   

En base a los resultados obtenidos del objetivo 02, se compararon los indicadores de la 

presente investigación respecto a otras investigaciones que han sido realizadas previamente. 

Para el caso del MTBF se obtuvo un resultado de 74,5, superando el estándar establecido en la 

investigación de Vásquez y Rivera [58] de 64,8, por ello se considera como un valor apto para 

el molino en estudio. Asimismo, para el caso del valor de 3,05 del MTTR, se puede comparar 

con la investigación de Gordillo [59], la cual muestra un valor de 3,22. Como se puede observar, 

el valor obtenido en la presente investigación es menor a la de Gordillo, por lo cual se considera 

como un valor aceptable. Finalmente, en cuanto a la disponibilidad se obtuvo un valor de 

95,57%, el cual comparado con la investigación de García [60] de 92,39%, se puede decir que 

el resultado de la presente investigación es mayor y por ende aceptable.  

En base a los resultados obtenidos en el objetivo 03, se realiza una comparación de 

indicadores tales como el VAN, B/C y el PRI. En el caso del VAN se obtuvo un valor de S/262 

602,77 el cual es un valor mayor a S/195 720,78 obtenido por Pillado y Riva [29] en su 

investigación, indicando así que la implementación de un sistema de gestión de mantenimiento 

resultó más rentable en el mismo periodo de análisis. Por otra parte, el B/C que se obtuvo fue 

de 1,54 el cual es un valor aceptable si se compara con el de 1,48 obtenido por Castillo y Llanos 

[31] en su investigación, indicando así la viabilidad de la propuesta. Finalmente, en cuanto al 

PRI se obtuvo un valor de 2,47 años lo cual resulta aceptable si se compara con el valor de 2,92 

años obtenido por Díaz y Rayem [28] en su investigación, denotando así un periodo de 

recuperación menor en el caso de la presente investigación.  
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Conclusiones  

Los ingresos económicos aumentarán en un 9,5% respecto a las ventas. Para lo cual fue 

necesario proponer un sistema de gestión de mantenimiento en la empresa Industria Molinera 

SAC. Requiriendo de formatos guía para su correcta elaboración, uno de ellos fue la norma ISO 

9001:2015 y el PHVA, los cuales comprenden aspectos de mantenimiento de maquinaria que 

ayudan a mejorar la calidad. Asimismo, se empezó con una previa planificación sobre lo que 

se desarrollará y abarcará en el sistema de gestión de mantenimiento.  

Se diagnosticó el proceso de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas 

SAC. Para lo cual se emplearon los registros de fallas dados por la empresa, así como una lista 

de verificación de las principales fallas. Con estos datos, se calcularon los indicadores de 

mantenimiento, tales como MTBF, MTTR y la disponibilidad. Obteniendo como resultado un 

MTBF de 23,70, un MTTR de 3,43 y una disponibilidad del 87,35%. Lo cual indica la falta de 

un sistema de gestión de mantenimiento en la empresa, dadas las discusiones planteadas. 

Asimismo, los ingresos no percibidos ascienden a un valor de S/ 5 903 430,00, lo cual 

representa el 14,45% respecto a las ventas.  

Se elaboró la propuesta de un sistema de gestión de mantenimiento en la empresa Industria 

Molinera Amazonas SAC. Para lo cual, se detallaron los árboles de fallas con los que cuenta 

cada máquina. Posterior a ello, se desarrolló un AMEF que pueda servir como guía para la 

elaboración del RCM. Finalmente se realizó un cronograma de mantenimiento para detallar las 

fechas en las que se va a realizar un mantenimiento por máquina. Los resultados fueron de 74,5 

para el MTBF, un 3,05 para el MTTR y una disponibilidad del 95,57%, lo cual, dadas las 

discusiones, son valores aceptables para la empresa.  

Se evaluó el costo-beneficio de la propuesta. Empleando para ello, una primera tabla en la 

cual se calcular los nuevos ingresos, representado un incremento en 9,5% de las ventas totales. 

Asimismo, también se evidencia el ahorro de costo en la mano de obra, lo cual representaría un 

segundo ingreso. Finalmente, se completa este objetivo, con un estado de resultados, el cual 

permite evaluar los indicadores como el VAN, B/C, TIR y PRI. Obteniendo como resultado un 

B/C de 1,54 indicado que por cada sol que se invierta en esta mejora se obtendrá una ganancia 

de 54 céntimos.  

Recomendaciones  

Se recomienda investigar sobre el TPM como filosofía de gestión buscando optimizar el 

rendimiento de los equipos a través de la participación activa de todos los miembros de la 

organización en actividades de mantenimiento y mejora continua.  
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Se recomienda investigar sobre la gestión de seguridad y salud en el trabajo para garantizar 

un entorno laboral seguro, saludable y productivo para todos los trabajadores.  

Se recomienda investigar sobre la gestión de calidad en el trabajo para garantizar un 

producto con los estándares adecuados al mercado y que trabaje en conjunto con el sistema de 

gestión de mantenimiento.  

Se recomienda investigar sobre nuevas tecnologías emergentes que contribuyan a la gestión 

del mantenimiento, y que en un futuro sean más accesibles en el Perú. Tal y como lo es el 

internet de las cosas (IoT) o la realidad aumentada (AR). Las cuales se pueden usar para 

monitorear los equipos activamente. 

Se recomienda investigar sobre el impacto de los operarios no calificados en la gestión de 

mantenimiento, sobre todo en empresas automatizadas.  
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Anexos  

Anexo 1. Información general de la maquinaria  

Máquina  

 Especificaciones  

Capacidad  

 Vida  Tiempo restante  

Año de  

Potencia  útil  de vida útil  

adquisición  

 (años)  (años)  

Elevador de  

cangilones  10 t/h  7,5 kW  12  2018  7  

Descascarilladora  5 t/h  11 kW  10  2018  5  

Pulidora de arroz  3 t/h  5 kW  8  2018  3  

Clasificadora   8 t/h  15 kW  12  2018  7  

Separador de 

impurezas  
5 t/h  7,5 kW  10  2018  5  

Separador de 

arroz  
6 t/h  9 kW  10  2018  5  

Envasadora  3 t/h  3 kW  8  2018  3  

Soplador  2 t/h  4 kW  8  2018  3  

 
Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  

Anexo 2. Fallas de las máquinas  

Núm 

ero  
Mes  

Máquina o 

Equipo  
Fallos  Mantenimiento correctivo  

Tiempo de 

parada en 

producción 

(h)  

Tiempo de 

parada en  
producción 

por mes  
2022 (h)  

1  
Ene22  Elevador de 

cangilones  
Interrupción del 

flujo de arroz  Reemplazar cangilón  1,5  

36,5  

2  Ene22  
Separador de 

arroz  

Eliminación 

deficiente de las 

impurezas del arroz  
Limpieza del tamiz  4  

3  Ene22  
Separador de 

impurezas  
Baja potencia de 

ventilación  

Limpieza del sistema y 

verificación del ajuste de 

piezas  
5  

4  Ene22  
Elevador de 

cangilones  

Interrupción del 

funcionamiento del 

elevador  
Realinear la cadena  2  

5  
Ene22  Descascarillad 

ora  
Elevado % de arroz 

con cáscara  
Reemplazar discos de 

gomas  
4  

6  
Ene22  Pulidora de 

arroz  
Falta de potencia en 

el pulido de arroz  
Reemplazar cojinetes  4  

7  
Ene22  Elevador de 

cangilones  
Obstrucción en la 

salida  
Limpieza de cangilones  

2  
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8  
Ene22  Clasificadora 

de arroz  
Deficiente 

clasificado de arroz  
Cambio de tamices  5  

9  
Ene22  Separador de 

impurezas  
Elevado % de 

impurezas  
Reemplazar cribas  3  

 

10  
Ene22  Elevador de 

cangilones  
Disminución de la 

potencia habitual  
Reemplazar poleas  3   

11  
Ene22  Descascarillad 

ora  
Baja potencia en el 

descascarillado  
Reemplazar 

rodamientos  
3  

12  Feb22  
Pulidora de 

arroz  

Interrupción del 

sistema de control 

electrónico  
Reemplazar sistema  5  

55,5  

13  
Feb22  

Soplador  
Flujo continuo de 

aire  
Reemplazar válvula  5  

14  
Feb22  Elevador de 

cangilones  
Obstrucción en la 

salida  
Limpieza de 

cangilones  
2  

15  Feb22  
Pulidora de 

arroz  

Falla en el 

interruptor de 

seguridad  

Reparación del 

interruptor de 

seguridad  
3  

16  
Feb22  Separador de 

arroz  
No hay flujo de aire  

Reemplazar sistema de 

aire  
7  

17  
Feb22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de pesaje  
Ajustar piezas  5  

18  
Feb22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de sellado  
Ajustar sistema  4  

19  
Feb22  

Soplador  
Flujo continuo de 

aire  
Reemplazar válvula  5  

20  Feb22  
Pulidora de 

arroz  

Falla en el 

interruptor de 

seguridad  

Reparación del 

interruptor de 

seguridad  
3  

21  
Feb22  Clasificadora 

de arroz  
Obstrucción en la 

alimentación  
Limpieza del sistema 

de alimentación  
4  

22  
Feb22  Clasificadora 

de arroz  
Deficiente 

clasificado de arroz  
Cambio de tamices  5  

23  
Mar22  Separador de 

impurezas  
Elevado % de 

impurezas  
Reemplazar cribas  3  

41  

24  
Mar22  Separador de 

arroz  
Obstrucción en la 

salida  
Limpieza  3  

25  
Mar22  Separador de 

impurezas  
Obstrucción en el 

sistema de descarga  
Limpiar sistema  2  

26  
Mar22  Separador de 

arroz  
Obstrucción en el 

sistema de descarga  
Limpiar sistema  2  

27  Mar22  
Elevador de 

cangilones  

Interrupción del 

funcionamiento del 

elevador  
Realinear la cadena  2  

28  
Mar22  Elevador de 

cangilones  
Falta de potencia en 

el flujo del arroz  
Reemplazar 

rodamientos  
3  

29  
Mar22  Pulidora de 

arroz  
Falta de potencia en 

el pulido de arroz  
Reemplazar cojinetes  4  

30  Mar22  Soplador  
Control de  
velocidad 

defectuoso  

Reemplazar 

controlador  
6  
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31  Mar22  
Pulidora de 

arroz  

Interrupción del 

sistema de control 

electrónico  
Reemplazar sistema  5  

32  
Mar22  Clasificadora 

de arroz  
Obstrucción  Limpieza  3  

33  Mar22  
Elevador de 

cangilones  

Interrupción del 

funcionamiento del 

elevador  
Realinear la cadena  2  

34  
Mar22  

Soplador  
Falla en el control 

de velocidad  
Reemplazar 

controlador  
6  

 

35  
Abr22  Elevador de 

cangilones  
Interrupción del 

flujo de arroz  
Reemplazar cangilón  1,5  

39  

36  Abr22  
Elevador de 

cangilones  

Interrupción del 

funcionamiento del 

elevador  
Realinear la cadena  2  

37  
Abr22  Pulidora de 

arroz  
Falta de potencia en 

el pulido de arroz  
Reemplazar cojinetes  4  

38  
Abr22  Clasificadora 

de arroz  
Deficiente 

clasificado de arroz  
Cambio de tamices  5  

39  
Abr22  Descascarillad 

ora  
Falla de los 

rodamientos  
Reemplazar 

rodamientos  
3  

40  
Abr22  Elevador de 

cangilones  
Obstrucción en la 

salida  
Limpieza de 

cangilones  
2  

41  
Abr22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de pesaje  
Ajustar piezas  5  

42  
Abr22  Clasificadora 

de arroz  
Obstrucción en la 

alimentación  
Limpieza del sistema 

de alimentación  
4  

43  
Abr22  Separador de 

arroz  
Obstrucción en la 

salida  
Limpieza  3  

44  Abr22  
Elevador de 

cangilones  

Interrupción del 

funcionamiento del 

elevador  
Realinear la cadena  2  

45  
May 
-22  

Descascarillad 

ora  
Elevado % de arroz 

con cáscara  
Reemplazar discos de 

gomas  
4  

38  

46  
May 
-22  

Separador de 

impurezas  
Elevado % de 

impurezas  
Reemplazar cribas  3  

47  
May 
-22  

Descascarillad 

ora  
Falta de potencia en 

el flujo del arroz  
Reemplazar 

rodamientos  
3  

48  
May 
-22  

Pulidora de 

arroz  

Interrupción del 

sistema de control 

electrónico  
Reemplazar sistema  5  

49  
May 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Obstrucción en la 

salida  
Limpieza de 

cangilones  
2  

50  
May 
-22  

Pulidora de 

arroz  
Falta de potencia en 

el pulido de arroz  
Reemplazar cojinetes  4  

51  
May 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Interrupción del 

flujo de arroz  
Reemplazar cangilón  1,5  

52  
May 
-22  

Elevador de 

cangilones  

Interrupción del 

funcionamiento del 

elevador  
Realinear la cadena  2  

53  
May 
-22  

Descascarillad 

ora  
Elevado % de arroz 

con cáscara  
Reemplazar discos de 

gomas  
4  
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54  
May 
-22  

Clasificadora 

de arroz  
Deficiente 

clasificado de arroz  
Cambio de tamices  5  

55  
May 
-22  

Descascarillad 

ora  
Falla de los 

rodamientos  
Reemplazar 

rodamientos  
3  

56  
May 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  

57  
Jun22  

Soplador  
Falla en la válvula 

de retención  
Reemplazar válvula  5  

43  

58  
Jun22  Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

59  
Jun22  Separador de 

arroz  
Falla del sistema de 

aire  
Reemplazar sistema de 

aire  
7  

60  
Jun22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de pesaje  
Ajustar piezas  5  

61  
Jun22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de sellado  
Ajustar sistema  4  

 

62  
Jun22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en la 

alimentación  
Limpieza del sistema 

de alimentación  
4   

63  
Jun22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en el tamiz  Cambio de tamices  5  

64  
Jun22  Separador de 

impurezas  
Desgaste en las 

cribas  
Reemplazar cribas  3  

65  
Jun22  Separador de 

impurezas  
Falla en el sistema 

de descarga  
Limpiar sistema  2  

66  
Jun22  Separador de 

arroz  
Falla en el sistema 

de descarga  
Limpiar sistema  2  

67  
Jun22  Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

68  
Jun22  Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

69  
Jul22  

Soplador  
Falla en la válvula 

de retención  
Reemplazar válvula  5  

37  

70  
Jul22  Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

71  
Jul22  Pulidora de 

arroz  
Falla en los 

cojinetes  
Reemplazar cojinetes  4  

72  
Jul22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en el tamiz  Cambio de tamices  5  

73  
Jul22  Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

74  
Jul22  Separador de 

arroz  
Atasco en la salida  Limpieza  3  

75  Jul22  
Pulidora de 

arroz  

Falla en el sistema 

de control 

electrónico  
Reemplazar sistema  5  

76  
Jul22  Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

77  
Jul22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  

78  
Jul22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  
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79  
Jul22  Separador de 

arroz  
Falla en el tamiz  Limpieza del tamiz  4  

80  
Jul22  Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

81  
Ago 
-22  

Pulidora de 

arroz  
Falla en los 

cojinetes  
Reemplazar cojinetes  4  

37  

82  
Ago 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

83  
Ago 
-22  

Separador de 

impurezas  
Desgaste en las 

cribas  
Reemplazar cribas  3  

84  
Ago 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Desgaste de las 

poleas  
Reemplazar poleas  3  

85  
Ago 
-22  

Pulidora de 

arroz  

Falla en el sistema 

de control 

electrónico  
Reemplazar sistema  5  

86  
Ago 
-22  

Soplador  
Falla en la válvula 

de retención  
Reemplazar válvula  5  

87  
Ago 
-22  

Pulidora de 

arroz  

Falla en el 

interruptor de 

seguridad  

Reparación del 

interruptor de 

seguridad  
3  

88  
Ago 
-22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de pesaje  
Ajustar piezas  5  

 

89  
Ago 
-22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de sellado  
Ajustar sistema  4   

90  
Ago 
-22  

Pulidora de 

arroz  

Falla en el 

interruptor de 

seguridad  

Reparación del 

interruptor de 

seguridad  
3  

91  
Set22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en la 

alimentación  
Limpieza del sistema 

de alimentación  
4  

37,5  

92  
Set22  Separador de 

impurezas  
Desgaste en las 

cribas  
Reemplazar cribas  3  

93  
Set22  Separador de 

arroz  
Atasco en la salida  Limpieza  3  

94  
Set22  Separador de 

arroz  
Falla en el sistema 

de descarga  
Limpiar sistema  2  

95  
Set22  Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

96  
Set22  Pulidora de 

arroz  
Falla en los 

cojinetes  
Reemplazar cojinetes  4  

97  
Set22  

Soplador  
Falla en el control 

de velocidad  
Reemplazar 

controlador  
6  

98  
Set22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  

99  
Set22  Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

100  
Set22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en la 

alimentación  
Limpieza del sistema 

de alimentación  
4  

101  
Set22  Separador de 

arroz  
Atasco en la salida  Limpieza  3  

102  
Set22  Descascarillad 

ora  
Falla de los 

rodamientos  
Reemplazar 

rodamientos  
3  
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103  
Oct22  Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

37  

104  
Oct22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  

105  
Oct22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en el tamiz  Cambio de tamices  5  

106  
Oct22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  

107  
Oct22  Descascarillad 

ora  
Desgaste en los 

discos de goma  
Reemplazar discos de 

gomas  
4  

108  
Oct22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en el tamiz  Cambio de tamices  5  

109  
Oct22  Separador de 

impurezas  
Desgaste en las 

cribas  
Reemplazar cribas  3  

110  
Oct22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste de las 

poleas  
Reemplazar poleas  3  

111  
Oct22  Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

112  
Oct22  Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

113  
Oct22  Clasificadora 

de arroz  
Falla en el tamiz  Cambio de tamices  5  

114  
Oct22  Descascarillad 

ora  
Falla de los 

rodamientos  
Reemplazar 

rodamientos  
3  

115  
Nov 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  

34,5  
116  

Nov 
-22  

Soplador  
Falla en la válvula 

de retención  
Reemplazar válvula  5  

117  
Nov 
-22  

Separador de 

impurezas  
Falla en el sistema 

de descarga  
Limpiar sistema  2   

118  
Nov 
-22  

Separador de 

arroz  
Falla en el sistema 

de descarga  
Limpiar sistema  2  

119  
Nov 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Desalineación de la 

cadena  
Realinear la cadena  2  

120  
Nov 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

121  
Nov 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

122  
Nov 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Desgaste de las 

poleas  
Reemplazar poleas  3  

123  
Nov 
-22  

Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

124  
Nov 
-22  

Clasificadora 

de arroz  
Falla en el tamiz  Cambio de tamices  5  

125  
Nov 
-22  

Pulidora de 

arroz  

Falla en el sistema 

de control 

electrónico  
Reemplazar sistema  5  

126  
Nov 
-22  

Clasificadora 

de arroz  
Obstrucción  Limpieza  3  

127  
Dic22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de pesaje  
Ajustar piezas  5  

37,5  
128  

Dic22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilon  
Reemplazar cangilon  1,5  
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129  
Dic22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de pesaje  
Ajustar piezas  5  

130  
Dic22  

Envasadora  
Falla en el sistema 

de sellado  
Ajustar sistema  4  

131  
Dic22  Elevador de 

cangilones  
Atascos en la salida  

Limpieza de 

cangilones  
2  

132  
Dic22  Elevador de 

cangilones  
Desgaste del 

cangilón  
Reemplazar cangilón  1,5  

133  
Dic22  Separador de 

arroz  
Atasco en la salida  Limpieza  3  

134  
Dic22  Separador de 

arroz  
Falla en el sistema 

de descarga  
Limpiar sistema  2  

135  
Dic22  

Soplador  
Falla en el control 

de velocidad  
Reemplazar 

controlador  
6  

          473,5  473,5  

Fuente. Elaboración Propia  

Anexo 3. Gráfico de fallas del elevador de cangilones  

 

Fuente. Elaboración Propia  

Anexo 4. Gráfico de fallas de la descascarilladora  

 

Fuente. Elaboración Propia  
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              Anexo 5. Gráfico de fallas de la pulidora de arroz 

 

  Fuente. Elaboración Propia  

Anexo 6. Gráfico de fallas de la clasificadora de arroz  

 

   Fuente. Elaboración Propia  

Anexo 7. Gráfico de fallas del separador de impurezas  

 

  Fuente. Elaboración Propia  
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Anexo 8. Gráfico de fallas del separador de arroz  

 

  Fuente. Elaboración Propia  

Anexo 9. Gráfico de fallas de la envasadora  

 

Fuente. Elaboración Propia  

Anexo 10. Gráfico de fallas del soplador  

 
Fuente. Elaboración Propia  
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Anexo 11. Codificación de la maquinaria  

 MÁQUINAS  CÓDIGO  

1  ELEVADOR DE CANGILONES  EC#01  

2  DESCASCARILLADORA  DE#01  

3  PULIDORA DE ARROZ  PA#01  

4  CLASIFICADORA DE ARROZ  CA#01  

5  SEPARADOR DE IMPUREZAS  SI#01  

6  SEPARADOR DE ARROZ  SA#01  

7  ENVASADORA  EN#01  

8  SOPLADOR  SO#01  

 Fuente. Elaboración Propia  
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Anexo 12. Árbol de fallas del elevador de cangilones  

  
Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 13. Árbol de fallas de la descascarilladora  

  
Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 14. Árbol de fallas de la pulidora de arroz  

  

  
Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 15. Árbol de fallas de la clasificadora de arroz  

  
Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 16. Árbol de fallas del separador de impurezas  

  

  

 Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 17. Árbol de fallas del separador de arroz  

  
Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 18. Árbol de fallas de la envasadora  

  
Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 19. Árbol de fallas del soplador  

  
Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 20. Encuesta a los trabajadores de la Industria Molinera Amazonas SAC  

1. ¿Recibe usted formación regular sobre los procedimientos de mantenimiento 

preventivo de las máquinas en la línea de producción de arroz?  

a. Sí  

b. No  

2. ¿Se lleva a cabo una planificación eficaz para realizar mantenimientos programados 

de manera oportuna en todas las máquinas?  

a. Sí  

b. No  

3. ¿Está capacitado para identificar y abordar problemas comunes de las máquinas sin 

afectar la eficiencia del proceso de producción?  

a. Sí  

b. No  

4. ¿Existen manuales de procedimientos de mantenimiento que estén fácilmente 

accesibles para el personal de la línea de producción?  

a. Sí  

b. No  

5. ¿Sigue protocolos específicos para garantizar la seguridad durante las actividades de 

mantenimiento?  

a. No  

b. Pocas veces  

c. Algunas veces  

d. Siempre  

6. ¿Se realizan inspecciones regulares de las máquinas para identificar posibles 

problemas antes de que se conviertan en fallas mayores?  

a. No  

b. Pocas veces  

c. Algunas veces  

d. Siempre  

7. ¿Está entrenado para utilizar herramientas y equipos de mantenimiento de manera 

segura y eficiente?  

a. Sí  
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b. No  

8. ¿Existe un programa de entrenamiento continuo para mantener al personal 

actualizado sobre nuevas tecnologías y métodos de mantenimiento? a. Sí  

b. No  

9. ¿Se lleva a cabo un seguimiento de las horas de operación de las máquinas para 

programar mantenimientos preventivos de manera efectiva?  

a. No  

b. Pocas veces  

c. Algunas veces  

d. Siempre  

10. ¿Están familiarizados con la identificación y sustitución de piezas desgastadas o 

defectuosas?  

a. Sí  

b. No  

11. ¿Se documentan y archivan de manera adecuada los registros de mantenimiento para 

análisis y mejora continua?  

a. Sí  

b. No  

12. ¿Está entrenado para responder rápidamente a situaciones de emergencia que afecten 

las máquinas?  

a. Sí  

b. No  

13. ¿Existe un sistema de retroalimentación que permita a los trabajadores de 

mantenimiento informar sobre posibles mejoras en los procesos?  

a. No  

b. Pocas veces  

c. Algunas veces  

d. Siempre  

14. ¿Participa en simulacros periódicos para practicar la respuesta a emergencias 

relacionadas con las máquinas?  

a. No  

b. Pocas veces  

c. Algunas veces  

d. Siempre  
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15. ¿Se realiza un seguimiento de las tendencias de fallas para implementar mejoras 

proactivas en el mantenimiento de las máquinas?  

a. No  

b. Pocas veces  

c. Algunas veces  

d. Siempre  

Fuente: [61]   

Anexo 21. Resultados de la encuesta 

N° DE PREGUNTA  RESULTADO  

1  El 75% de los trabajadores dijeron No y el 25 % Sí  

2  El 63% de los trabajadores dijeron que No y el 37% Sí  

3  El 69% de los trabajadores dijeron que No y el 31% Sí  

4  El 83% de los trabajadores dijeron que No y el 17% Sí  

5  El 74% de los trabajadores dijeron que Pocas veces y  

26% Algunas veces  

6  El 54% de los trabajadores dijeron que No, el 37% 

pocas veces y el 9% Algunas veces.  

7  El 52% de los trabajadores dijeron que No y el 48% Sí  

8  El 87% de los trabajadores dijeron que No y el 13% Sí  

9  El 74% de los trabajadores dijeron que No y el 26%  

Pocas veces  

10  El 87% de los trabajadores dijeron que No y el 13% Sí  

11  El 74% de los trabajadores dijeron que No y el 26% Sí  

12  El 69% de los trabajadores dijeron que No y el 31% Sí  

13  El 74% de los trabajadores dijeron que No y el 26%  

Pocas veces  

14  El 87% de los trabajadores dijeron que No y el 13%  

Pocas veces  

15  El 63% de los trabajadores dijeron que No y el 37%  

Pocas veces  

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC  
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Anexo 22. Ingresos no percibidos desde enero 2022 – diciembre 2022  

Mes  
Producción Producción 

(Sacos/mes)     (Sacos/h)  

Tiempo 

de  

parada  

(h)  

Sacos no 

producidos  

Ingreso 

por saco  

Ingresos no 

percibidos  

Ene- 

22  

Feb- 

22  

Mar- 

22  

Abr- 

22  

May- 

22  

Jun- 

22 

Jul22  

30 305  

28 215  

29 810  

30 030  

30 140  

29 590  

30 250  

97  

90  

96  

96  

97  

95  

97  

36,5  

55,5  

41  

39  

38  

43  

37  

3 541  

4 995  

3 936  

3 744  

3 686  

4 085  

3 589  
S/ 130,00  

S/ 460 330,00  

S/ 649 350,00  

S/ 511 680,00  

S/ 486 720,00  

S/ 479 180,00  

S/ 531 050,00  

S/ 466 570,00  

Ago22  
30 250  97  37  3 589  

 
S/ 466 570,00  

Set22  
30 195  97  37,5  3 638  

 
S/ 472 940,00  

Oct22  
30 250  97  37  3 589  

 
S/ 466 570,00  

Nov22  
30 525  98  34,5  3 381  

 
S/ 439 530,00  

Dic22  
30 195  97  37,5  3 638  

 
S/ 472 940,00  

        45 411    S/ 5 903 430,00  

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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Anexo 23. Ingresos desde enero 2022 – diciembre 2022  

Mes  
Producción 

(Sacos/mes)  

Sacos no 

producidos  

Sacos 

producid 

os  

Ingreso 

por saco  

Ingresos 

por mes  

Total de 

ingresos  

Ene 

-22 

Feb- 

22  

Mar 

-22 

Abr 

-22  

May 

-22 

Jun- 

22  

Jul22  

30 305  

28 215  

29 810  

30 030  

30 140  

29 590  

30 250  

3 541  

4 995  

3 936  

3 744  

3 686  

4 085  

3 589  

26 764  

23 220  

25 874  

26 286  

26 454  

25 505  

26 661  

 S/          

130.00   

 S/  3 479 

320.00   

 S/  3 018 

600.00   

 S/  3 363 

620.00   

 S/  3 417 

180.00   

 S/  3 439 

020.00   

 S/  3 315 

650.00   

 S/  3 465  

930.00   

 S/          40  

864 720.00   

Ago 

-22  
30 250  3 589  

26 661  

  S/  3 465 

930.00   

 

Set22  
30 195  3 638  

26 557  

  S/  3 452 

410.00   

 

Oct22  
30 250  3 589  

26 661  

  S/  3 465 

930.00   

 

Nov 

-22  
30 525  3 381  

27 144  

  S/  3 528 

720.00   

 

Dic22  
30 195  3 638  26 557  

  S/  3 452 

410.00   

 

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC  
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Anexo 24. Cálculo de MTBF, MTTR y disponibilidad  

Tiempo medio entre fallas: Este indicador te ayuda a conocer el promedio del tiempo que 

transcurre entre dos averías en un mismo equipo, esto se halla a partir de las horas de 

producción, el tiempo de parada y los números de falla por máquina.   

Horas de producción − Tiempo de parada 

MTBF =   

# de fallas 

 Máquina  
Número de 

fallas  

Tiempo de parada  

(h)  

Horas de 

producción  
MTBF  

Elevador de cangilones  

Descascarilladora  

Pulidora de arroz  

Clasificadora de arroz  

Separador de impurezas  

45  

10  

17  

17  

11  

89  

34  

70  

76  

32  3744  

81,22  

371,00  

216,12  

215,76  

337,45  

Separador de arroz  15  50   246,27  

Envasadora  10  46   369,80  

Soplador  13  76.5   282,12  

Total  138  473.5  3744  23,70  

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  

Con respecto al MTBF obtenido se puede comparar con investigaciones realizadas como la 

de D. Timoteo [29], donde obtuvo un MTBF de 48.2 horas en una empresa molinera, el cual 

indica el promedio en que se produce una falla en las máquinas, por lo que se puede concluir 

que la empresa Industria Molinera Amazonas SAC tiene un MTBF menor, pero de igual manera 

se necesita enfatizar en la mejora de este indicador, dado que en el periodo de estudio se 

evidenció que en promedio se produjo una falla en las máquinas cada 23.70 horas, esto nos 

indica que durante el proceso de pilado se origina muchas paradas repentinas ocasionando 

perdidas en la producción, de tal manera que se generan tiempos improductivos.  

Tiempo medio para reparar: En este caso el MTTR señala el tiempo promedio en que se 

demora en reparar una máquina, que es el mismo tiempo que se deja de producir.  

Tiempo de parada  

MTTR =   

# de fallas 

 

 

  



63  

    

 

Máquina  # de fallas  Tiempo de parada (h)   MTTR  

Elevador de cangilones  45  89  1,98  

Descascarilladora  10  34  3,40  

Pulidora de arroz  17  70  4,12  

Clasificadora de arroz  17  76  4,47  

Separador de impurezas  11  32  2,91  

Separador de arroz  15  50  3,33  

Envasadora  10  46  4,60  

Soplador  13  76.5  5,88  

Total  138  473,5  3,43  

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  

Tal como indica Chávez Cadena [62] en su artículo, el MTTR es un indicador influyente en 

la productividad, es así que en su investigación obtuvo un MTTR de 3.63 horas; y si se compara 

dicho indicador con el hallado en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC, el cual fue de 

3.43 horas, se puede afirmar que la empresa en estudio tiene un índice de reparación menor (es 

decir, más rápido), pero igualmente presenta problemas al momento de planificar y gestionar el 

mantenimiento de las máquinas, para que de esa manera se pueda reducir el MTTR o tiempo 

medio para reparar las maquinas.   

Disponibilidad: La disponibilidad se halla a partir de los dos indicadores hallados 

anteriormente y denota el tiempo real que se tiene para producir diariamente.   

 MTBF 23,70 

 Disponibilidad = =   

 MTBF + MTTR 23,70 + 3,43 

𝐃𝐢𝐬𝐩𝐨𝐧𝐢𝐛𝐢𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 = 𝟖𝟕, 𝟑𝟓%  

En el periodo de estudio se evidenció que el molino contó con una disponibilidad de las 

máquinas de 87,35%.   

Anexo 25. Cálculo de costo de mantenimiento y porcentaje de ingresos no percibidos  

Costo de mantenimiento: Para el costo de mantenimiento se tomaron los datos de la 

empresa verificando, mejorando el formato, dividiendo los costos por cada una de las máquinas.  
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 Costo de  Costo  Costo de  COSTO DE  

MÁQUINA  Descripción de la falla repuestos  de MO  herramientas 

 MANTENIMIENTO  

 
Desgaste del cangilón 

Desalineación de la  

Elevador de  cadena  S/    1  S/              S/                   cangilones  Atascos en la salida  
S/2 583,80 

 
224,50  568,50  4 376,80  

Desgaste de las poleas  
Falla de rodamientos  

Descascarillad 

ora  

Desgaste en los discos de 

goma  
Falla de los rodamientos  

S/1 234,50  
S/    1  
345,60  

S/              
486,60  

S/                    
3 066,70  

Pulidora de 

arroz  

Falla en los cojinetes  
Falla en el sistema de 

control electrónico  
Falla en el interruptor de 

seguridad  

S/1 758,90  
S/    1  
285,50  

S/              
521,90  

S/                    
3 566,30  

Clasificadora 

de arroz  
Falla en el tamiz 

Falla en la alimentación  S/ 1 956,70  
S/    1  
295,70  

S/              
510,50  

S/                    
3 762,90  

Obstrucción  

Separador de 

impurezas  

Falla en el sistema de 

ventilación  
Desgaste en las cribas 

Falla en el sistema de 

descarga  

S/ 1 855,80  
S/        

978,90  
S/              

320,00  
S/                    

3 154,70  

Separador de 

arroz  

Falla en el tamiz  
Falla del sistema de aire  

Atasco en la salida  
Falla en el sistema de 

descarga  

S/ 2 175,90  
S/    1  
452,50  

S/              
578,50  

S/                    
4 206,90  

Envasadora  

Falla en el sistema de 

pesaje  
Falla en el sistema de 

sellado  

S/1 278,50  
S/    1  
276,50  

S/              
472,50  

S/                    
3 027,50  

Soplador  

Falla en la válvula de 

retención  
Falla en el control de 

velocidad  

S/1 327,90  
S/    1  
378,50  

S/              
382,70  

S/                    
3 089,10  

 TOTAL        S/                    
28 250,90  

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  

Porcentaje de ingresos no percibidos respecto a las ventas: Para calcular este dato se 

tendrá que dividir el ingreso no percibido en S/. detallado en el Anexo 37, sobre los ingresos 

detallados en el Anexo 38.   

% 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜 𝑛𝑜 𝑝𝑒𝑟𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑠𝑝𝑒𝑐𝑡𝑜 𝑎 𝑙𝑎𝑠 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 =
𝑆/ 5 903 430

𝑆/ 40 864 720
= 14,45% 
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Anexo 26. Planificación previa al plan de mantenimiento  

Misión  

Asegurar la disponibilidad y confiabilidad óptimas de todas las maquinarias, equipos y 

sistemas en el molino de arroz, a través de una planificación estratégica y meticulosa del plan 

anual de mantenimiento, buscando maximizar la eficiencia operativa y minimizar los tiempos 

de inactividad, garantizando así la producción continua de arroz de alta calidad. Trabajando con 

un enfoque proactivo, anticipando las necesidades de mantenimiento y realizando 

intervenciones planificadas de manera oportuna para prevenir fallas y prolongar la vida útil de 

los activos de la Industria Molinera Amazonas SAC.  

Visión  

Sugerir un enfoque integral para garantizar la fiabilidad y el rendimiento óptimo de las 

máquinas que contribuyan al éxito a largo plazo de la Industria Molinera Amazonas SAC.  

Valores  

Para que el sistema de gestión de mantenimiento se lleve a cabo de una manera adecuada, 

es necesario realizar actividades correctas, por lo cual es de vital importancia contar con un 

personal apto para mostrar sus distintas habilidades y puedan llevar a cabo un desempeño de la 

mejor manera. Los valores a considerar son los siguientes.  

 Puntualidad  

 Respeto  

 Honestidad  

 Compromiso  

 Compañerismo  

Política de Mantenimiento  

La política es de suma importancia dado que garantizará la ejecución del mantenimiento 

pertinente según sea el caso, para todas las máquinas existentes en la empresa Industria Molinera 

Amazonas SAC; de tal manera que se asegure la disponibilidad y confiabilidad para mejorar 

continuamente y así alcanzar los objetivos de producción.  

Objetivo general  

Maximizar la disponibilidad de las máquinas de la empresa Industria Molinera Amazonas 

SAC, con la finalidad de cumplir con las necesidades de producción y generar mayores ingresos 

económicos. Objetivos específicos  

 Planear las actividades de mantenimiento, al igual que los recursos necesarios para 

realizarlas.  



66  

    

 

 Incrementar el tiempo de funcionamiento de las máquinas.  

 Cumplir con las actividades detallas en el plan de mantenimiento.  

 Tratar de incrementar la eficiencia global del equipamiento,  

 Llevar a cabo la mejora continua del sistema de gestión de mantenimiento.  

Subprocesos de mantenimiento  

Después de establecer los objetivos, es crucial definir el procedimiento de mantenimiento, 

que busca elevar la eficiencia de la empresa mediante la aplicación de mantenimiento preventivo 

y correctivo para reducir los tiempos de inactividad de las máquinas. Para llevar a cabo esta 

estrategia, se implementará un sistema de gestión de mantenimiento que incluirá los 

subprocesos correspondientes, tal como se detalla en la imagen adjunta.  

  

  
Fuente. [63]  

El sistema de gestión de mantenimiento se basará en el ciclo Deming, también conocido 

como PHVA, con el propósito de implementar una metodología que facilite la mejora continua 

de los subprocesos. Este ciclo consta de cuatro fases: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar; los 

subprocesos de mantenimiento se asociarán con estas etapas. Una vez que los subprocesos del 

ciclo PHVA estén integrados, la gestión de mantenimiento será dinámica, permitiendo repetir 

el ciclo al finalizar la última fase para evaluar los subprocesos y realizar mejoras periódicas.  

Esta integración se ilustra en la figura adjunta.  
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Fuente. [63]  

  

 PLANEAR   HACER  

• 

• 

• 

• 

Diseñar el formato del reporte de fallas. 

Diseña el formato de los árboles de fallas. 

•  Diseñar el formato del AMEF. 

Diseñar el formato de los códigos de las 

máquinas. 

Diseñar el formato de análisis de criticidad. 

•  

•  

Completar el formato del reporte de fallas.  

• Realizar los árboles de fallas.  

• Completar el formato del AMEF.  

Completar el formato de los códigos de las 

máquinas.  

•  

•  

Planear una matriz ABC y diagrama de 

Pareto.  

Planear una auditoría de mantenimiento.  

•  Planificación del plan anual de 

mantenimiento.  

• Completar el formato de análisis de 

criticidad.  

• Elaborar la matriz ABC y diagrama de 

Pareto.  

• Desarrollar la auditoría de mantenimiento.  

• Desarrollar el plan anual de mantenimiento 

y el plan de capacitaciones.  

 ACTUAR  VERIFICAR  

•  Monitoreo del estado de cada equipo.   • Verificar el estado actual de los formatos 

anteriormente completados.  

• Verificar la mejora con los nuevos 

indicadores de mantenimiento (MTBF,  

MTTR y disponibilidad)  

  

  



68  

    

 

Para el subproceso de planificación se tendrá en cuenta lo siguiente, considerando un 

objetivo.  

 Proceso  Mantenimiento  
Subproceso  Planificación  

Responsable  Jefe de mantenimiento  

Objetivo  Planificar eficientemente las actividades de mantenimiento, al igual que 

los recursos necesarios de realizar dichas actividades  

Indicador de gestión  % de cumplimiento de objetivos  

Fórmula  (Objetivos cumplidos/objetivos planeados) *100%  

Meta  Mayor a 90%  

Fuente: [63]  
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 Anexo 27. Formato de AMEF  

   ANÁLISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS    

Proceso  Diseño   AMEF    11/09/2023  

Descripción 

de la parte 

del proceso  

Función que  
desempeña 

(F)  

Falla 

funcional  
(FF)  

Modo de Falla 

(MF)  
Efecto de falla   

 Situación actual   

Controles 

actuales  Severidad  Ocurrencia  Detección  NPR  

Esta celda se 

describirá la 

parte del  
proceso en el 

que se  
evidencia un 

modo de 

fallo.  

En esta celda 

se  
describirá  

la función que  
desempeñ a 

la máquina.  

En esta 

celda se 

tendrá en 

cuenta la  
incapacidad 

con la que 

cuenta la 

máquina.  

En esta celda se 

describe cómo 

ocurre la falla 

funcional.  

En esta celda se 

colocará las  
consecuencia o 

impactos 

asociados.  

En esta celda se 

tendrá en cuenta los 

controles  
actuales que tiene  
la empresa antes 

este suceso  

En esta celda se 

indicará el nivel 

de  
severidad del 

suceso.  

En esta celda se 

indicará el nivel de  
ocurrencia con la 

que pasa este 

suceso.  

En esta celda 

se indicará el 

nivel de  
detección del 

suceso.  

Esta celda 

representa la  
multiplicación de 

severidad,  
ocurrencia y 

detección.  

  
Fuente: [48]  
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Anexo 28. Formato para el análisis de criticidad  
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Anexo 29. Matriz ABC de criticidad 

Maquinaria  Criticidad  
Frecuencia 

relativa  
Frecuencia 

acumulada  
IMPORTANCIA  

DESCASCARILLADORA  92,40  18,90%  18,90%  

A  

ELEVADOR DE CANGILONES  83,20  17,01%  35,91%  

PULIDORA DE ARROZ  77,40  15,83%  51,74%  

CLASIFICADORA DE ARROZ  64,80  13,25%  64,99%  

SEPARADOR DE IMPUREZAS  48,40  9,90%  74,89%  

ENVASADORA  47,60  9,73%  84,62%  
B  

SEPARADOR DE ARROZ  37,60  7,69%  92,31%  

SOPLADOR  37,60  7,69%  100,00%  C  

  489,00  100,00%      
Fuente. Elaboración Propia  
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Anexo 30. Diagrama de Pareto  

 

Fuente. Elaboración Propia  
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Anexo 31. Auditoría de mantenimiento  
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Fuente: [54]  

Anexo 32. Resumen de resultados de la auditoría de mantenimiento  

  
Fuente: Elaboración propia  
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Anexo 33. Planificación del plan anual de mantenimiento  

Para la elaboración de la planificación del plan anual del proceso de mantenimiento en la 

empresa Industria Molinera Amazonas SAC es necesario contar con los siguientes puntos:  

1. Objetivo: Garantizar la disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria de la empresa 

Industria Molinera Amazonas SAC, minimizando el tiempo de inactividad no 

planificado y maximizando la eficiencia operativa.  

2. Alcance: El plan de mantenimiento abarcará todas las máquinas y equipos utilizados 

en el proceso de pilado de arroz, incluyendo los molinos, tamizadoras, transportadores, 

ventiladores, sistemas eléctricos y cualquier otro equipo relacionado con la producción 

de arroz.  

3. Definiciones:  

3.1. Mantenimiento: Conjunto de acciones requeridas para asegurar que un equipo 

pueda desempeñar adecuadamente su función.  

3.2. Mantenimiento preventivo: Conjunto de tareas planificadas y recurrentes 

destinadas a mantener las máquinas en condiciones óptimas de funcionamiento.  

3.3. Mantenimiento correctivo: Modalidad de mantenimiento que se lleva a cabo 

únicamente cuando un equipo ya no puede operar de manera adecuada.  

3.4. Mantenimiento predictivo: Estrategia basada en el monitoreo continuo del 

estado y el rendimiento de la maquinaria para predecir cuándo es probable que falle.  

3.5. Plan anual de mantenimiento: Comprende todas las actividades y recursos que 

se emplearán durante el año en curso para el mantenimiento.  

3.6. Disponibilidad: Representa el porcentaje de tiempo en el que un sistema o 

equipo está listo para ser utilizado.  

3.7. Falla funcional: Problema o fallo en los sistemas y equipos que impide su 

correcto funcionamiento.  

3.8. Modo de falla: Cualquier evento o condición que ocasiona una avería o 

disfunción en un sistema.  

4. Responsables:  

4.1. Ingeniero de Mantenimiento: Será el responsable general de la planificación y 

ejecución del plan de mantenimiento.  

4.2. Técnicos de Mantenimiento: Encargados de llevar a cabo las actividades de 

mantenimiento preventivo y correctivo.  

4.3. Gerente de Producción: Colaborará en la programación de paradas de producción 

para el mantenimiento.  
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4. 4.Proveedores de servicios externos: En caso de necesidad de servicios 

especializados.  

5. Desarrollo del procedimiento:  

5.1. Análisis de modos y efectos de falla y planes de mantenimiento anteriores: 

El responsable de mantenimiento examinará los diferentes modos y efectos de falla, así 

como los planes de mantenimiento previamente implementados, con el fin de identificar 

áreas prioritarias para mejoras.  

5.2. Recepción de reporte de producción: Los informes de producción registran 

todas las interrupciones ocurridas durante el proceso de producción.  

5.3. Evaluación de la información: En esta etapa, se recopilan y evalúan los datos 

provenientes de los análisis de modos y efectos de falla, así como de las interrupciones 

y problemas surgidos durante la producción, especialmente en relación con el 

funcionamiento de las máquinas. (Ver Anexo 9)  

5.4. Realizar la lista de la maquinaria disponibles: Se realiza un inventario de las 

máquinas que posee la empresa, determinando su estado operativo actual. (Tabla 1)  

5.5. Realizar los responsables de las actividades: El jefe de mantenimiento asigna las 

responsabilidades específicas a los miembros del equipo encargados de llevar a cabo 

las actividades de mantenimiento. (Punto 4)  

5.6. Realizar la lista de requerimiento y repuestos: El jefe de mantenimiento 

elabora una lista detallada de los repuestos y otros requerimientos necesarios para llevar 

a cabo las actividades de mantenimiento programadas durante el año. (Tabla 8)  

5.7. Realizar la lista de requerimiento de personal: Se realiza una planificación 

del personal de mantenimiento necesario para ejecutar las actividades programadas, 

incluyendo la posibilidad de contratar nuevo personal en caso necesario.  

5.8. Realizar el plan de capacitación: El responsable de mantenimiento elabora un 

plan de capacitación que incluye posibles cursos y consultorías para mejorar las 

habilidades del personal.  

5.9. Elaboración del presupuesto: Se determinan todos los costos asociados con 

las actividades programadas en el plan anual de mantenimiento.  

5.10. Aprobación del plan anual de mantenimiento: El gerente general revisa y 

aprueba el plan anual de mantenimiento, asegurando su alineación con los objetivos y 

recursos disponibles de la empresa. 

  

6. Flujograma:  
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Figura 5. Flujograma de elaboración de planificación del proceso de mantenimiento Fuente. 

Elaboración propia  

7. Documentos necesarios:  

 Plan de Mantenimiento Anual.  

 Calendario de Mantenimiento Preventivo.  

 Instrucciones de mantenimiento de cada equipo.   

 Inventario de piezas de repuesto.  

8. Registros necesarios:  

 Registro detallado de cada intervención de mantenimiento, incluyendo fecha, 

hora, personal involucrado y acciones realizadas.   

 Resultados de pruebas y calibraciones.   

 Reportes de inspección de seguridad.   

 Historial de fallos y tiempos de inactividad.   

 Registros de costos de mantenimiento.   

 Registro de mantenimiento preventivo y correctivo.   

 

Anexo 34. Instrucciones de mantenimiento para el elevador de cangilones  

1. Inspección Diaria:  

• Se procederá a verificar visualmente el estado general de la máquina, incluyendo cangilones, correas, 

poleas, rodamientos y motores.  

• Se buscarán signos de desgaste, corrosión, grietas o cualquier otro daño visible.  

• Se deberá asegurar las no obstrucciones en el sistema de elevación, además de verificar que los 

cangilones se muevan libremente. 

2. Lubricación:  

• Se deberá aplicar lubricante en los puntos de lubricación designados según las especificaciones del 

fabricante.  
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Se revisará regularmente el nivel de lubricante y en caso no esté en el nivel correcto, se rellenará según 

sea necesario para mantener un funcionamiento adecuado.  

3. Ajuste de Tensión de las Correas:  

• Se verificará la tensión de las correas de transmisión y ajuste según las especificaciones del fabricante.  

• Se deberá asegurar que las correas estén alineadas correctamente y no presenten signos de desgaste 

excesivo.  

4. Inspección de Rodamientos:  

• Se inspeccionará los rodamientos en busca de cualquier signo de desgaste excesivo, ruidos anormales o 

calentamiento.  

• Se deberán lubricar los rodamientos según sea necesario y reemplazar aquellos que muestren signos de 

desgaste.  

5. Limpieza:  

• Se deberá limpiar regularmente la máquina del elevador de cangilones para eliminar el polvo, la 

suciedad y otros residuos que puedan acumularse.  

• Se deberá prestar atención a los cangilones y las áreas alrededor de los rodamientos y las correas.  

6. Inspección de Seguridad:  

• Se deberá verificar que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados 

correctamente y funcionando adecuadamente.  

• Hay que asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o otros peligros para los 

operadores.  

7. Registro de Mantenimiento:  

• Registrar detalladamente todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo fechas, 

descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.  

8. Reporte de Anomalías:  

• Establecer un informe inmediato ante cualquier anomalía, falla o problema encontrado durante las 

inspecciones o el funcionamiento normal de la máquina.  

Fuente: [64]  

  
Anexo 35. Instrucciones de mantenimiento para la descascarilladora  

1. Inspección Diaria:  
• Se deberá verificar visualmente el estado general de la máquina de descascarillado, prestando especial 

atención a las cribas, rodillos, correas y rodamientos.  
• Se buscará signo de desgaste, corrosión, grietas o cualquier otro daño visible que pueda afectar el 

rendimiento o la seguridad de la máquina.  
• Se asegurará que no haya obstrucciones en el sistema y que todas las partes móviles se muevan 

libremente.  
2. Limpieza:  

• Se procederá a limpiar regularmente la máquina de descascarillado para eliminar el polvo, la suciedad y 

los residuos de arroz que puedan acumularse.  
• Se deberá prestar especial atención a las áreas alrededor de las cribas y los rodillos, ya que la 

acumulación de residuos puede afectar el rendimiento y la calidad del proceso de descascarillado.  
3. Lubricación:  

• Se aplicará lubricante en los puntos de lubricación designados según las especificaciones del fabricante.  
• Se deberá revisar el nivel de lubricante regularmente y rellenar según sea necesario para garantizar un 

funcionamiento adecuado de los componentes móviles.  
4. Ajuste de Cribas y Rodillos:  

• Se deberá verificar la alineación y ajuste de las cribas y los rodillos según las especificaciones del 

fabricante.  
• Se asegurará de que las cribas estén limpias y en buen estado, y que los rodillos estén correctamente 

ajustados para un descascarillado eficiente y uniforme del arroz.  
5. Inspección de Correas y Transmisión:  

• Se deberán inspeccionar las correas de transmisión en busca de signos de desgaste, grietas o 

deslizamiento.  
• Se deberá ajustar la tensión de las correas según sea necesario y reemplace aquellas que estén dañadas o 

desgastadas.  
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• Se deberá verificar la alineación de las correas y las poleas para evitar problemas de transmisión de 

potencia.  
6. Inspección de Seguridad:  

Se verificará que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y 

sean funcionales.  
• Se deberá asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los 

operadores durante el mantenimiento o la operación de la máquina.  
7. Registro de Mantenimiento:  

• Se mantendrá un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo 

fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.  
8. Reporte de Anomalías:  

• El personal deberá informar de inmediato cualquier anomalía, falla o problema encontrado durante las 

inspecciones o el funcionamiento normal de la máquina.  

  
Fuente: [65]  

Anexo 36. Instrucciones de mantenimiento para la pulidora de arroz  

1. Inspección Diaria:  
• Se deberá realizar una inspección visual detallada de la pulidora de arroz, verificando el estado general 

de la máquina, incluyendo la carcasa, los rodillos, las correas y los rodamientos.  
• Se deberá buscar signos de desgaste, corrosión, grietas u otros daños que puedan afectar el rendimiento 

o la seguridad de la máquina.  
• Se asegurará que no haya obstrucciones en el sistema y que todas las partes móviles se muevan 

libremente.  
2. Limpieza:  

• Se limpiará a fondo la pulidora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos que puedan 

acumularse durante la operación.  
• Se deberá prestar atención especial a los rodillos y las áreas alrededor de los rodamientos, asegurándose 

de eliminar cualquier residuo que pueda afectar el rendimiento o la calidad del proceso de pulido.  
3. Lubricación:  

• Se deberá lubricar en los puntos de lubricación designados según las especificaciones del fabricante.  
• Se deberá revisar el nivel de lubricante regularmente y rellenar según sea necesario para garantizar un 

funcionamiento suave y eficiente de los componentes móviles.  
4. Ajuste de Rodillos:  

• Se verificará la alineación y el ajuste de los rodillos según las especificaciones del fabricante.  
• Se deberá asegurar que los rodillos estén correctamente ajustados para lograr una presión uniforme y un 

pulido consistente del arroz.  
5. Inspección de Correas y Transmisión:  

• Se inspeccionará las correas de transmisión en busca de signos de desgaste, grietas o deslizamiento.  
• Se deberá ajustar la tensión de las correas según sea necesario y reemplace aquellas que estén dañadas o 

desgastadas.  
• Se verificará la alineación de las correas y las poleas para garantizar una transmisión de potencia 

eficiente y sin problemas.  
6. Inspección de Seguridad:  

• Se deberá verificar que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados 

correctamente y sean funcionales.  
• Se asegurará que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los 

operadores durante el mantenimiento o la operación de la pulidora.  
7. Registro de Mantenimiento:  

• Se tendrá un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo fechas, 

descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.  
8. Reporte de Anomalías:  

• El personal deberá informar de inmediato cualquier anomalía, falla o problema encontrado durante las 

inspecciones o el funcionamiento normal de la pulidora.  
Fuente: [66]  

Anexo 37. Instrucciones de mantenimiento para la clasificadora de arroz  
1. Inspección Diaria:  
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• Se deberá realizar una inspección visual completa de la clasificadora de arroz, prestando especial 

atención a las cribas, los motores, los transportadores y los mecanismos de clasificación.  
• Se buscará signos de desgaste, corrosión, grietas u otros daños que puedan afectar el rendimiento o la 

seguridad de la máquina.  
Se deberá asegurar que no haya obstrucciones en el sistema y que todas las partes móviles se muevan 

libremente.  
2. Limpieza:  

• Se limpiará a fondo la clasificadora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos que 

puedan acumularse durante la operación.  
• Se prestará atención especial a las cribas y las áreas alrededor de los motores y los transportadores, 

asegurándose de eliminar cualquier residuo que pueda afectar el rendimiento o la calidad del proceso de 

clasificación.  
3. Lubricación:  

• Se deberá aplicar lubricante en los puntos de lubricación designados según las especificaciones del 

fabricante.  
• Se revisará el nivel de lubricante regularmente y rellenar según sea necesario para garantizar un 

funcionamiento suave y eficiente de los componentes móviles.  
4. Ajuste de Cribas y Transportadores:  

• Se verificará la alineación y el ajuste de las cribas y los transportadores según las especificaciones del 

fabricante.  
• Se asegurará que las cribas estén limpias y en buen estado, y que los transportadores estén 

correctamente alineados para un proceso de clasificación eficiente y uniforme del arroz.  
5. Inspección de Motores y Componentes Eléctricos:  

• Se inspeccionará los motores y los componentes eléctricos en busca de signos de sobrecalentamiento, 

conexiones sueltas o cualquier otro problema eléctrico.  
• Se deberá verificar el estado de los cables y los conectores y reemplace cualquier componente dañado o 

desgastado según sea necesario.  
6. Inspección de Seguridad:  

• Se verificará que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y 

sean funcionales.  
• Se deberá asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los 

operadores durante el mantenimiento o la operación de la clasificadora.  
7. Registro de Mantenimiento:  

• Se registrará detalladamente todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo fechas, 

descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.  
8. Reporte de Anomalías:  

• El personal deberá informar de inmediato cualquier anomalía, falla o problema encontrado durante las 

inspecciones o el funcionamiento normal de la clasificadora.  
Fuente: [67]  

  
 

 

Anexo 38. Instrucciones de mantenimiento para el separador de arroz e impurezas  
1. Inspección Diaria:  

• Se deberá realizar una inspección visual completa del separador de impurezas, prestando especial 

atención a las cribas, los ventiladores, las correas y los sistemas de transporte.  
• Se deberá buscar signos de desgaste, corrosión, obstrucciones o cualquier otro daño que pueda afectar 

el rendimiento o la seguridad de la máquina.  
• Se asegurará que no haya acumulación de impurezas u objetos extraños en el sistema.  

2. Limpieza:  
• Se deberá limpiar el fondo del separador de impurezas para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos 

que puedan acumularse durante la operación.  
• Se deberá eliminar cualquier obstrucción que pueda afectar el rendimiento del equipo.  

3. Lubricación:  
• Se aplicará lubricante en los puntos de lubricación designados según las especificaciones del fabricante.  
• Se revisará el nivel de lubricante regularmente y rellenar según sea necesario para garantizar un 

funcionamiento suave y eficiente de los componentes móviles.  
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4. Ajuste de Cribas y Ventiladores:  
• Se verificará la alineación y el ajuste de las cribas y los ventiladores según las especificaciones del 

fabricante.  
• Se asegurará que las cribas estén limpias y en buen estado, y que los ventiladores estén correctamente 

ajustados para un rendimiento óptimo del separador de impurezas.  
5. Inspección de Correas y Transmisión:  

• Se inspeccionará las correas de transmisión en busca de signos de desgaste, grietas o deslizamiento.  
Se ajustará la tensión de las correas según sea necesario y reemplace aquellas que estén dañadas o 

desgastadas.  
• Se verificará la alineación de las correas y las poleas para garantizar una transmisión de potencia 

eficiente y sin problemas.  
6. Inspección de Seguridad:  

• Se verificará que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y 

sean funcionales.  
• Se deberá asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los 

operadores durante el mantenimiento o la operación del separador de impurezas.  
7. Registro de Mantenimiento:  

• Se mantendrá un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo 

fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.  
8. Reporte de Anomalías:  

• El personal informará de inmediato cualquier anomalía, falla o problema encontrado durante las 

inspecciones o el funcionamiento normal del separador de impurezas. Fuente: [68]  
  

Anexo 39. Instrucciones de mantenimiento para la envasadora  

1. Inspección Diaria:  
• Se deberá realizar una inspección visual completa de la envasadora de arroz, prestando atención a las 

correas transportadoras, los mecanismos de dosificación, las selladoras y los sistemas de control.  
• Se buscará signos de desgaste, corrosión, obstrucciones u otros daños que puedan afectar el rendimiento 

o la seguridad de la máquina.  
• Se asegurará que no haya acumulación de arroz o residuos que puedan interferir con el funcionamiento 

adecuado de la envasadora.  
2. Limpieza:  

• Se limpiará a fondo la envasadora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos que puedan 

acumularse durante la operación.  
• Se deberá prestar atención a las áreas alrededor de las correas transportadoras, las tolvas de dosificación 

y las selladoras, asegurándose de eliminar cualquier residuo que pueda afectar el rendimiento o la 

calidad del proceso de envasado.  
3. Lubricación:  

• Se deberá aplicar lubricante en los puntos de lubricación designados según las especificaciones del 

fabricante.  
• Se deberá revisar el nivel de lubricante regularmente y rellenar según sea necesario para garantizar un 

funcionamiento suave y eficiente de los componentes móviles.  
4. Ajuste de Correas y Componentes Mecánicos:  

• Se verificará la alineación y el ajuste de las correas transportadoras y otros componentes mecánicos 

según las especificaciones del fabricante.  
• Se asegurará que las correas estén correctamente tensadas y alineadas para evitar problemas de 

deslizamiento o desgaste prematuro.  
5. Inspección de Selladoras y Sistemas de Sellado:  

• Se deberá inspeccionar las selladoras y los sistemas de sellado en busca de signos de desgaste, fugas o 

problemas de sellado.  
• Se reemplazarán las cintas de sellado o ajustar los parámetros de sellado según sea necesario para 

garantizar un sellado hermético y seguro de las bolsas de arroz.  
6. Inspección de Sistemas de Dosificación y Control:  

• Se verificará el funcionamiento adecuado de los sistemas de dosificación y control, asegurándose de 

que los ajustes de peso y velocidad sean precisos y consistentes.  
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• Se calibrará o ajustará los sistemas de dosificación según sea necesario para garantizar la precisión y 

consistencia en el llenado de las bolsas de arroz.  
7. Inspección de Seguridad:  

• Se verificará que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y 

sean funcionales.  
• Se asegurará que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los 

operadores durante el mantenimiento o la operación de la envasadora.  
8. Registro de Mantenimiento:  

Se mantendrá un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo 

fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.  
9. Reporte de Anomalías:  

• El personal informará de inmediato cualquier anomalía, falla o problema encontrado durante las 

inspecciones o el funcionamiento normal de la envasadora.  
Fuente: [69]  

  
Anexo 40. Instrucciones de mantenimiento para la sopladora 

1. Inspección Diaria:  
• Se deberá realizar una inspección visual completa de la sopladora de arroz, prestando atención a todas 

las partes móviles, como los ventiladores, las correas y los conductos.  
• Se buscarán signos de desgaste, roturas, obstrucciones u otros daños que puedan afectar el rendimiento 

o la seguridad de la máquina.  
• Se asegurará que no haya acumulación de polvo, residuos o arroz en los conductos o en el interior de la 

sopladora.  
2. Limpieza:  

• Se deberá limpiar cuidadosamente la sopladora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los 

residuos que puedan obstruir los conductos o afectar el funcionamiento de los ventiladores.  
• Se prestará especial atención a los conductos de entrada y salida, así como a las aspas de los 

ventiladores, asegurándote de que estén libres de obstrucciones.  
3. Lubricación:  

• Se deberá aplicar lubricante en los puntos de lubricación designados, como los rodamientos de los 

ventiladores y los ejes de las correas.  
• Se deberá verificar el nivel de lubricante regularmente y rellenar según sea necesario para garantizar un 

funcionamiento suave y eficiente de los componentes móviles.  
4. Ajuste de Ventiladores:  

• Se asegurará que los ventiladores estén correctamente alineados y no presenten vibraciones excesivas 

durante el funcionamiento.  
5. Inspección de Seguridad:  

• Se verificará que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y 

sean funcionales.  
• Se deberá asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los 

operadores durante el mantenimiento o la operación de la sopladora.  
6. Inspección de la Calidad del Aire:  

• Se deberá verificar la calidad del aire que entra y sale de la sopladora, especialmente si hay algún 

sistema de filtración instalado.  
• Se deberá limpiar o reemplazar los filtros según sea necesario para mantener una calidad de aire 

adecuada y evitar la contaminación del arroz durante el proceso de soplado.  
7. Registro de Mantenimiento:  

• Se mantendrá un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo 

fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.  
8. Reporte de Anomalías:  

• El personal informará de inmediato cualquier anomalía, falla o problema encontrado durante las 

inspecciones o el funcionamiento normal de la sopladora.  
Fuente: [70]  
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Anexo 41. Registro por intervención en el mantenimiento  
INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC  

REGISTRO POR INTERVENCIÓN EN EL MANTENIMIENTO  

FECHA  HORA  
JEFE A  
CARGO  

PERSONAL 

INVOLUCRADO  
ACCIONES 

REALIZADAS  

REPUESTOS  
Y/O  

MATERIAL  
UTILIZADO  

OBSERVACIONES  

              
Fuente: Elaboración propia  

Anexo 42. Resultados de pruebas y calibraciones  
INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC  

RESULTADOS DE PRUEBAS Y CALIBRACIONES  

FECHA  HORA  
JEFE A  
CARGO  

PERSONAL 

INVOLUCRADO  
ACCIONES 

REALIZADAS  
RESULTADO 

DE PRUEBA  OBSERVACIONES  

              
Fuente: Elaboración propia  

  
Anexo 43. Reportes de inspección de seguridad  
INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC  

REPORTE DE INSPECCIONES DE SEGURIDAD  

FECHA  HORA  
JEFE A  
CARGO  

PERSONAL 

INVOLUCRADO  
ACCIONES 

REALIZADAS  

RESULTADO 

DE  
INSPECCIÓN  

OBSERVACIONES  

              
Fuente: Elaboración propia  

  

Anexo 44. Historial de fallo y tiempos de inactividad  

 INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC   

 HISTORIAL DE FALLOS Y TIEMPOS DE INACTIVIDAD   

NÚMERO  MES  FALLOS  
MANTENIMIENTO 

CORRECTIVO  

TIEMPO 

DE  
PARADA  

TIEMPO 

DE  
PARADA  
POR MES  

OBSERVACIONES  

                     
Fuente: Elaboración propia  

  
Anexo 45. Registros de costos de mantenimiento  

 INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC   

 REGISTROS DE COSTOS DE MANTENIMIENTO   

FECHA  HORA  
PERSONAL 

ENCARGADO  

REPUESTOS  
Y/O  

MATERIAL  
UTILIZADO  

COSTO 

POR  
PIEZA  

CANTIDAD 

UTILIZADA  

TOTAL 

DE  
COSTO  

                     
Fuente: Elaboración propia  
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Anexo 46. Registro de mantenimiento preventivo/correctivo  

INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC  

REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO/CORRECTIVO  

FECHA  HORA  
JEFE A  
CARGO  

PERSONAL 

INVOLUCRADO  
ACCIONES 

REALIZADAS  
TIPO DE  

MANTENIMIENTO  
OBSERVACIONES  

                     

Fuente: Elaboración propia   
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Anexo 47. AMEF de todas las máquinas del proceso  

 ANÁLISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS  

Proceso  Diseño   AMEF   11/09/2023  

Descripción de la 

parte de o 

proceso  

Función que 

desempeña  
(F)  

Falla funcional 

(FF)  
Modo de Falla 

(MF)  
Efecto de falla   

Situación actual  

Controles actuales  Severidad  Ocurrencia  Detección  NPR  

Elevador de 

cangilones  

Transportar la 

materia prima  
No transporta la 

materia prima  

Desgaste del 

cangilón  

El desgaste del cangilón 

ocasiona una excesiva  
vibración desperdiciando 

materia prima.  

Ninguno  7  5  7  245  

Desalineación 

de la cadena  

La desalineación de la cadena 

hace que esta se salga,  
ocasionando una parada en la 

producción.  

Ninguno  7  4  9  252  

Transmitir 

potencia y 

movimiento  

Detención del 

elevador  
Atascos en la 

salida  
El atasco en la salida del 

cangilón ocasiona vibraciones.  
Inspección 

superficial  
8  5  7  280  

Soportar la 

carga  
Desalineación 

de la cadena  
Desgaste de las 

poleas  

Un fallo en las poleas provoca 

una vibración que puede hacer 

que la cadena se salga.  
Ninguno  7  3  7  147  

Reducir la 

fricción  
Fricción 

excesiva  
Falla de 

rodamientos  

El fallo en los rodamientos 

ocasiona una vibración que  
dificulta el movimiento suave 

de la cadena y los cangilones.  

Ninguno  7  1  9  63  

Descascaradora  
Separar la 

cascarilla  
Descascarado 

incompleto  
Desgaste de los 

discos de goma  

El desgaste de los discos de 

goma provoca una pérdida de 

presión que hace que los  
granos arroz contengan 

cáscara en ciertas 

proporciones.  

Inspección visual  7  3  7  147  
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 Facilitar el  
movimiento de 

la máquina  

Fricción 

excesiva  
Falla de los 

rodamientos  

El fallo de los rodamientos 

ocasiona movimientos bruscos 

en la máquina con vibraciones 

excesivas.  

Ninguno  7  4  7  196  

Pulidora  

Realizar el 

movimiento 

del tambor  

Pérdida de 

movilidad  
Falla en los 

cojinetes  

El fallo en los cojinetes 

ocasiona vibración que hace 

que no rote el tambor de 

pulido.  

Ninguno  7  3  7  147  

Regular la 

velocidad  

Interrupción de 

suministro de 

energía eléctrica  

Falla en el 

sistema de 

control 

electrónico  

El fallo en el sistema de 

control eléctrico ocasiona un  
corte eléctrico provocando un 

paro general de la pulidora.  

Inspección visual  6  3  5  90  

Control 

apagado y 

encendido  

Falta de 

respuesta al ser 

accionado  

Falla en el 

interruptor de 

seguridad  

El fallo en el interruptor 

ocasiona que la máquina no 

haga contacto por lo que no 

puede encenderse.  

Inspección 

superficial  
6  4  7  168  

Clasificadora de 

arroz  

Suministrar la 

materia prima  

Suministro 

defectuoso o 

incompleto  

Falla en la 

alimentación  

La falla en la alimentación 

genera el suministro  
incompleto de la materia 

prima.  

Inspección visual  7  4  7  196  

Separar los 

granos  

Separación 

incorrecta del 

grano  
Falla en el tamiz  

La falla ocasiona una 

separación incorrecta de los  
granos de arroz, perjudicando 

la calidad del producto.  

Inspección visual  6  3  7  126  

Clasificar los 

granos  

Clasificación 

incorrecta del 

grano  
Obstrucción  

La falla por obstrucción trae 

consigo como consecuencia  
una vibración excesiva que a 

su vez provoca una mala  
clasificación del grano de 

arroz.  

Ninguno  6  2  7  84  



95  

 

Separador de 

impurezas  
Eliminar 

impurezas  
Paro del sistema 

de ventilación  

Falla en el 

sistema de 

ventilación  

El fallo en el sistema de 

ventilación ocasiona un paro  
repentino haciendo debido a la 

pérdida de potencia, lo cual  
hace que no se pueda eliminar 

las impurezas.  

Ninguno  6  1  8  48  

 

 Separar 

impurezas  
No separa las 

impurezas  
Desgaste en las 

cribas  

El desgaste de las cribas hace 

que no se pueda separar las 

impurezas correctamente.  
Ninguno  7  4  7  196  

Recoger 

impurezas  
No descarga 

impurezas  

Falla en el 

sistema de 

descarga  

El fallo en el sistema de 

descarga hace que no se pueda 

recoger las impurezas para su 

eliminación.  

Inspección visual  7  2  7  98  

Separador de 

arroz  

Reducir la 

fricción  
Paro del 

separador  
Falla en el tamiz  

El fallo en el tamiz no permite 

una correcta separación.  
Ninguno  7  2  9  126  

Clasificar la 

materia prima  
No separa los 

granos   
Falla del 

sistema de aire  

El fallo en el sistema de aire 

ocasiona que lo granos de 

arroz no se clasifiquen 

correctamente.  

Ninguno  6  2  9  108  

Descargar el 

arroz  
No descarga el 

arroz  

Falla en el 

sistema de 

descarga  

El fallo en el sistema de 

descarga ocasiona que no se  
logre recoger adecuadamente 

el arroz.  

Ninguno  7  3  7  147  

Separar los 

granos de 

arroz  

Atasco en la 

salida  

El atasco en la salida del 

separador ocasiona paros 

repentinos en la máquina.  

Inspección 

superficial  
7  3  7  147  

Envasadora  
Llenar los 

envases con la 

materia prima  

Llenado 

inadecuado  

Falla en el 

sistema de 

sellado  

El fallo en el sistema de 

sellado ocasiona que los  
envases sean llenados  

inadecuadamente, dado que el 

sello no se da a tiempo.  

Inspección visual  8  3  7  168  
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Pesar los 

envases de la 

materia prima  

Pesaje 

incorrecto  

Falla en el 

sistema de 

pesaje  

El fallo en el sistema de 

pesaje ocasiona un mal 

llenado, con un peso 

incorrecto.  

Inspección visual  6  3  7  126  

Soplador  

Controlar el 

paso del aire  

Sistema de 

ventilación con 

baja potencia  

Falla en el 

sistema de 

ventilación  

Ocasiona una baja fuerza al 

momento de proporcionar  
aire.  

Ninguno  6  3  6  108  

Proporciona  
aire  

Ventilador 

defectuoso  
Falla en el 

ventilador  

El fallo en el ventilador 

ocasiona una falta de aire al 

sistema.  
Ninguno  6  2  5  60  
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Anexo 48. Análisis de criticidad  
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Fuente. Elaboración Propia  
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Anexo 49. Plan anual de mantenimiento  

1. Título: PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO DEL AÑO 2024 DE LA EMPRESA 

INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC  

2. Objetivos  

2.1. Objetivo general  

Desarrollar un plan de mantenimiento anual para asegurar que las máquinas estén 

disponibles y en funcionamiento de manera continua.   

2.2. Objetivos específicos  

• Hacer un inventario de las máquinas disponibles para la producción en el año 

2024.  

• Identificar quiénes serán responsables de las actividades generales.   

• Establecer las necesidades de repuestos.   

• Definir los requisitos de personal necesario.   

• Crear el plan de formación.   

• Desarrollar el manual de mantenimiento.  

3. Definiciones  

3.1. Mantenimiento: Conjunto de acciones requeridas para que un equipo pueda 

desempeñar su función correctamente.  

3.2. Mantenimiento preventivo: Actividades planificadas y repetitivas realizadas para 

mantener las máquinas en óptimas condiciones operativas.  

3.3. Mantenimiento correctivo: Tipo de mantenimiento ejecutado únicamente cuando 

el equipo no puede seguir funcionando adecuadamente.  

3.4. Confiabilidad: La probabilidad de que un equipo o sistema no presente fallas 

durante un periodo específico.  

3.5. Disponibilidad: Proporción de tiempo en que un sistema o equipo está en 

condiciones de ser utilizado.  

3.6. Mantenibilidad: La probabilidad de que un equipo o sistema pueda ser reparado 

en un tiempo determinado.  

3.7. Indicador: Expresión matemática utilizada para medir algún aspecto específico.  

4. Desarrollo del plan  

4.1. Tipo de mantenimiento según la máquina  

Para identificar el tipo de mantenimiento necesario, es requerido la comparación 

de maquinaria con la de un autor, en este caso se comparará con la de Ascón y Rosell 

[23], en la cual se cuentan con máquinas similares, siendo para el caso de máquinas 



101 

 

hechizas como el elevador de cangilones un mantenimiento correctivo. Esto debido a 

que es más 97 fácil conseguir piezas de cambio en caso sea necesario. Por otro parte, 

el mantenimiento preventivo se hará en todas las maquinarias restantes, según las 

fallas que la empresa tenga registrada. Finalmente, el mantenimiento predictivo, se 

hará de igual manera, en todas las máquinas restantes, para lo cual se requiere de los 

trabajos de investigación de Bereche [59] y Zamora [60], sirviendo de base para 

predecir las fallas futuras que requieran un mantenimiento. 

ÁREA MÁQUINA 
CAPACIDAD 

(t/h) 
MARCA ESTADO 

MANTENIMIENTO 

Recepción  
Elevador de 

cangilones  
10  

Fabricación 

propia-  
Operativa  

Correctivo- 

Preventivo  

Descascarillado  Descascarilladora  5  Zaccaria  Operativa  
Preventivo 

Predictivo  

Pulido  Pulidora de arroz  3  Zaccaria  Operativa  
Preventivo 

Predictivo  

Clasificación  Clasificadora  8  Zaccaria  Operativa  
Preventivo 

Predictivo  

Separación del 

arroz  

Separador de 

impurezas  

Separador de 

arroz  

5  

6  

Zaccaria  

Zaccaria  

Operativa  

Operativa  

Preventivo- 

Predictivo  

Preventivo- 

Predictivo  

Envasado  

Envasadora  

Soplador  

3  

2  

Zaccaria  

China  

Operativa  

Operativa  

Preventivo- 

Predictivo  

Preventivo- 

Predictivo  

Fuente: Elaboración propia  

 4.2. Lista de maquinaria disponible indicando su estado de operatividad  

En el presente apartado se puede observar la lista de maquinaria disponible de la 

Industria Molinera Amazonas SAC, en el cual se destaca la marca de la maquinaria, así 

como el estado de cada una de ellas.  

ÁREA  MÁQUINA  CAPACIDAD (t/h)  MARCA  ESTADO  

Recepción  Elevador de cangilones   10  -Fabricación propia  Operativa  

Descascarillado  Descascarilladora  5  Zaccaria  Operativa  

Pulido  Pulidora de arroz  3  Zaccaria  Operativa  

Clasificación  Clasificadora  8  Zaccaria  Operativa  

Separador de impurezas  

Separación del arroz  
Separador de arroz  

5 6  Zaccaria  

Zaccaria  

Operativa  

Operativa  

Envasadora  

Envasado  

Soplador  

3  

2  

Zaccaria China  Operativa  

Operativa  

Fuente. Elaboración propia  
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4.3. Plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad RCM  
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 Justificación de las Tareas Propuestas: 

1. Recubrimiento del cangilón con líquido protector (Elevador de cangilones) 

El elevador de cangilones transporta el arroz en diferentes etapas del proceso, y sus cangilones están en constante contacto con el producto y el 

ambiente, lo que puede generar corrosión o desgaste. Aplicar un recubrimiento protector ayuda a prevenir la oxidación y aumenta la durabilidad 

de los cangilones, reduciendo el riesgo de fallos mecánicos o contaminaciones por partículas de óxido. 

2. Alineamiento de la cadena (Elevador de cangilones) 

La cadena del elevador debe estar alineada para evitar el desgaste irregular de los cangilones y el sistema de tracción. La desalineación puede 

causar vibraciones, rupturas o bloqueos, interrumpiendo el flujo de producción. Este mantenimiento asegura una operación eficiente y prolonga la 

vida útil de los componentes. 

3. Limpieza en la salida (Pulidora de arroz, Envasadora, Soplador) 

Las salidas de las máquinas como la pulidora y la envasadora suelen acumular residuos de arroz o polvo, que pueden obstruir el paso y afectar la 

calidad del producto final. La limpieza regular evita la acumulación de material que pueda provocar fallos o afecte la higiene del proceso, 

garantizando una operación continua y sin contaminantes. 

4. Cambiar las poleas (Elevador de cangilones, Descascarilladora) 

Las poleas son esenciales en los sistemas de transmisión de las máquinas. El desgaste de las poleas genera deslizamiento y pérdida de eficiencia, 

lo que aumenta el consumo energético y puede provocar averías en otros componentes. Sustituir las poleas cuando muestran desgaste es 

fundamental para mantener la eficiencia de la transmisión. 

5. Lubricar rodamientos (Pulidora de arroz, Clasificadora de arroz, Envasadora) 

Los rodamientos facilitan el movimiento de las partes rotativas, y su lubricación previene el desgaste excesivo por fricción. Sin un mantenimiento 

adecuado, los rodamientos pueden calentarse y desgastarse rápidamente, lo que provoca ruidos, vibraciones y fallos prematuros en las máquinas. 

6. Cambiar discos de goma (Descascarilladora) 

Los discos de goma en la descascarilladora ayudan en la separación de la cáscara del grano. Con el uso, estos discos se desgastan, afectando la 
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eficacia del descascarillado. Sustituirlos regularmente asegura que el grano se procese con la calidad requerida, evitando que el equipo trabaje con 

sobrecarga. 

7. Limpiar motor (Pulidora de arroz, Separador de impurezas, Clasificadora de arroz) 

La limpieza del motor evita la acumulación de polvo o residuos que puedan afectar su rendimiento y provocar sobrecalentamiento. Mantener los 

motores limpios ayuda a prolongar su vida útil y a reducir el consumo energético, además de prevenir riesgos de incendios en la maquinaria. 

8. Cambiar el eje (Descascarilladora, Pulidora de arroz) 

El eje es una de las partes que soporta grandes cargas en la maquinaria. Con el tiempo, el eje puede sufrir deformaciones o desgaste, 

comprometiendo la alineación y el funcionamiento adecuado del equipo. Reemplazarlo cuando presenta desgaste evita daños mayores y asegura 

la precisión en los procesos. 

9. Lubricar cojinetes (Soplador, Envasadora) 

Los cojinetes permiten el giro suave de los componentes, y su lubricación es esencial para minimizar la fricción y el calor. La falta de lubricación 

puede llevar a un desgaste acelerado, vibraciones, y posibles fallos mecánicos que detengan la operación de la maquinaria. 

10. Calibrar el sistema de control electrónico (Clasificadora de arroz) 

La precisión en la clasificación del arroz depende del sistema de control electrónico. La calibración regular asegura que el sistema funcione con 

exactitud, garantizando que los granos se clasifiquen correctamente según los parámetros de calidad, evitando rechazos y optimizando la 

producción. 

11. Cambiar el interruptor de seguridad (Envasadora) 

El interruptor de seguridad es clave para la protección del operador y el equipo. Al reemplazarlo regularmente, se asegura que el sistema responda 

en caso de emergencia o fallo, minimizando riesgos de accidentes y protegiendo la integridad del personal. 

12. Cambiar cribas (Clasificadora de arroz, Separador de impurezas) 

Las cribas permiten la separación de granos e impurezas. Con el uso, estas pueden desgastarse o bloquearse, afectando la eficiencia del proceso de 

selección. Reemplazarlas garantiza que el grano y las impurezas se separen adecuadamente, manteniendo la calidad del producto. 

13. Limpieza en la alimentación (Elevador de cangilones, Descascarilladora) 

Las entradas de alimentación pueden acumular residuos que obstruyan el flujo de grano. La limpieza en esta área asegura que no haya bloqueos y 

que el flujo de producto se mantenga constante, evitando paradas imprevistas en la producción. 
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14. Cambiar rodajes (Descascarilladora, Separador de arroz) 

Los rodajes permiten el movimiento suave de los componentes. Cambiarlos regularmente es fundamental para evitar desgastes que puedan 

provocar vibraciones y ruidos, afectando el rendimiento del equipo y aumentando el riesgo de fallos. 

15. Calibrar el sistema de ventilación (Soplador) 

Mantener el sistema de ventilación correctamente calibrado asegura una adecuada circulación del aire, fundamental para evitar la acumulación de 

polvo y partículas que podrían afectar la calidad del producto o el rendimiento de la maquinaria. Esta calibración contribuye a la eficiencia y 

seguridad del proceso de soplado. 

16. Calibrar el sistema de aire (Separador de impurezas) 

La correcta calibración del sistema de aire en el separador de impurezas es fundamental para asegurar que las partículas no deseadas sean 

eliminadas eficazmente, mejorando la calidad del arroz procesado. Una calibración deficiente podría resultar en una menor efectividad en la 

separación. 

17. Calibrar el sistema de descarga (Envasadora) 

El sistema de descarga de la envasadora debe calibrarse para asegurar que cada paquete de arroz cumpla con los estándares de peso y tamaño. 

Esto es crucial para mantener la uniformidad en el producto final y para cumplir con las expectativas del cliente. 

18. Calibrar el sistema de sellado (Envasadora) 

La calibración del sistema de sellado garantiza que los envases de arroz queden sellados adecuadamente, evitando que se contaminen o se 

deterioren. Este ajuste periódico asegura la calidad e integridad del producto final. 

19. Calibrar el sistema de pesaje (Envasadora) 

La precisión en el pesaje de cada envase es esencial para cumplir con los estándares de calidad y evitar reclamaciones de clientes. La calibración 

periódica del sistema de pesaje permite que cada paquete tenga la cantidad correcta de arroz, evitando desperdicios o sobrecargas. 

Una vez culminado el RCM se procede a detallar el plan de mantenimiento en la siguiente tabla, en la cual se describen las actividades que 

se harán para el mantenimiento. Al igual que se menciona el personal requerido para dicha tarea, el estado en el que tiene que estar la 

máquina y el tiempo requerido de mantenimiento.  
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Área Máquina Función 

Actividad-

Tipo de 

mantenimient

o 

Descripción 

de actividad 
Material Herramientas 

Frecuenci

a 

Justificación 

de periodo 

Personal 

requerido 

Estado 

de 

máquin

a 

Tiempo 

requerid

o 

Secado 
Elevador de 

cangilones 

Transporta

r la materia 

prima 

Recubrir-

Preventivo 

Recubrir el 

cangilón con 

un líquido 

protector 

anticorrosión 

Líquido 

protector 

Sika 

Permacor 

Serie-82 

HS 

Brocha y trapo 

industrial 
Trimestral 

El cangilón es 

un elemento 

importante 

para el 

elevador de 

cangilones, es 

por ello que se 

le debe aplicar 

un líquido 

protector cada 

3 meses. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 

35 

minutos 

[69] 

Ajustar-

Correctivo 

Ajustar el 

alineamiento 

de la cadena 

que forma 

parte del 

movimiento 

- 

Llaves de tubo, 

destornilladores

, nivel de 

burbuja, 

calibrador 

Mensual 

El 

alineamiento 

de la cadena es 

importante 

para evitar una 

avería o atasco 

de la máquina, 

es por ello que 

se debe ajustar 

mensualmente. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
2 horas 

[69] 
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Limpiar-

Preventivo 

Limpieza de 

la salida del 

cangilón 

- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Mensual 

La limpieza de 

la salida del 

elevador de 

cangilones 

debe ser de 

manera 

mensual para 

evitar atascos. 

Operario de 

turno 
Apagado 

20-30 

minutos 

Cambiar-

Preventivo 

Cambio de 

poleas 

Polea 

superior 

GCN  

Llave inglesa, 

destornillador. 
Trimestral 

El cambio de 

las poleas debe 

ser trimestral 

para evitar 

atascos en las 

máquinas. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
2 horas 

[69] 

Lubricar- 

Preventivo 

Lubricación 

de 

rodamientos 

Grasa 

lubricante 

Synthetic 

Grease Ep 

200R HT 

Pistola de 

lubricación, 

llave inglesa, 

paño industrial. 

Trimestral 

La lubricación 

es importante 

para evitar 

fricción y 

desgaste de 

pieza, es por 

ello que se 

debe hacer de 

manera 

trimestral 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 

65 

minutos 

[70] 
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Descascarillad

o 

Descascarillador

a 

Separar la 

cascarilla 

Cambiar-

Preventivo 

Cambio de 

discos de 

goma 

Discos de 

goma 

STR 

Llaves 

ajustables, 

herramientas de 

extracción, 

paño limpio. 

Trimestral 

El cambio de 

los discos de 

goma debe ser 

trimestral para 

evitar atascos 

en las 

máquinas. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
1 hora 

[71] 

Lubricar-

Preventivo 

Lubricación 

de 

rodamientos 

Grasa 

lubricante 

Synthetic 

Grease Ep 

200R HT 

Pistola de 

lubricación, 

llave inglesa, 

paño industrial. 

Trimestral 

La lubricación 

es importante 

para evitar 

fricción y 

desgaste de 

pieza, es por 

ello que se 

debe hacer de 

manera 

trimestral 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
80 

minutos 

Limpiar-

Predictivo 

Limpieza del 

motor 
- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Semestral 

La limpieza 

del motor es 

fundamental 

para el buen 

funcionamient

o de la 

maquinaria, 

evitando su 

desgaste 

prematuro. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 4 horas 
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Cambiar-

Predictivo 

Cambiar el 

eje  

Eje Bando 

Integrado 

100 

Llave inglesa, 

destornillador. 
Semestral 

El cambio de 

eje permite no 

perder 

potencia al 

momento del 

descascarado, 

por lo que su 

cambio resulta 

importante. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1,5 horas 

Pulido Pulidora 
Abrillantar 

el arroz 

Lubricar-

Preventivo 

Lubricación 

de cojinetes 

Grasa 

lubricante 

Synthetic 

Grease Ep 

200R HT 

Pistola de 

lubricación, 

llave inglesa, 

paño industrial. 

Trimestral 

La lubricación 

es importante 

para evitar 

fricción y 

desgaste de 

pieza, es por 

ello que se 

debe hacer de 

manera 

trimestral 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 

75 

minutos 

[72] 

Calibrar-

Preventivo 

Calibración 

del sistema de 

control 

electrónico 

- 

Osciloscopio 

digital Hantek 

DSO5102P 100 

mhz 2CH 

Semestral 

La calibración 

debe ser 

semestral para 

asegurar un 

correcto pulido 

del arroz. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1-2 horas 
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Cambiar-

Preventivo 

Cambio del 

interruptor de 

seguridad 

Interrupto

r de 

seguridad 

SE 

Llaves de tubo, 

destornilladores

, llave maestra 

Semestral 

El cambio del 

interruptor de 

seguridad debe 

ser semestral 

para evitar 

peligros. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
1 hora 

[73] 

Cambiar-

Predictivo 

Cambio de 

cribas 
Cribas VS 

Llave inglesa, 

destornillador. 
Semestral 

El cambio de 

las cribas debe 

ser semestral 

para que exista 

una correcta 

pulido. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1 hora  

Limpiar-

Predictivo 

Limpieza de 

motor 
- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Semestral 

La limpieza 

del motor es 

fundamental 

para el buen 

funcionamient

o de la 

maquinaria, 

evitando su 

desgaste 

prematuro. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 4 horas 
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Clasificado 
Clasificadora de 

arroz 

Clasificar 

el arroz 

Limpieza-

Preventivo 

Limpieza en 

la 

alimentación 

de la 

clasificadora 

- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Mensual 

La limpieza de 

la alimentación 

de la 

clasificadora 

debe ser de 

manera 

mensual para 

evitar atascos. 

Operario de 

turno 
Apagado 

40-60 

minutos 

Cambiar-

Preventivo 

Cambio de 

tamiz 

Tamiz 

Retsch 

Llaves de tubo, 

destornilladores

, llave maestra 

Semestral 

El cambio del 

tamiz debe ser 

semestral para 

que exista una 

correcta 

clasificación. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
1 hora 

[74] 

Limpieza-

Preventivo 

Limpieza en 

la salida de la 

clasificadora 

- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Mensual 

La limpieza de 

la salida de la 

clasificadora 

debe ser de 

manera 

mensual para 

evitar atascos. 

Operario de 

turno 
Apagado 

40-60 

minutos 
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Cambiar-

Predictivo 

Cambio de 

rodajes 

Rodajes 

SKF 

Llaves de tubo, 

destornilladores

, llave maestra 

Semestral 

El cambio de 

rodajes es 

necesario para 

que el 

clasificado no 

pierda 

velocidad, por 

lo que debe ser 

semestral. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1 hora 

Separador de 

impurezas 

Separar los 

agentes 

externos al 

arroz 

Limpiar-

Preventivo 

Limpieza de 

la entrada del 

separador de 

impurezas 

- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Mensual 

La limpieza de 

la entrada del 

separador debe 

ser de manera 

mensual para 

evitar atascos. 

Operario de 

turno 
Apagado 

40-60 

minutos 

Calibrar-

Preventivo 

Calibración 

del sistema de 

ventilación 

- 

- Manómetro 

Ashcroft 

- Anemómetro 

digital GM816 

- Herramientas 

para ajuste 

Semestral 

La calibración 

debe ser 

semestral para 

asegurar un 

correcto flujo 

de aire. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1-2 horas 
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Cambiar-

Preventivo 

Cambiar 

cribas 
Cribas VS 

Llave inglesa, 

destornillador. 
Trimestral 

El cambio de 

las cribas debe 

ser trimestral 

para que exista 

una correcta 

separación. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
1 hora 

[74] 

Cambiar-

Predictivo 

Cambiar el 

eje del 

ventilador 

Eje SDZ-

2/CFR 

Zaccaria 

 

Llave inglesa, 

destornillador. 
Semestral 

El cambio de 

eje permite no 

perder 

potencia al 

momento del 

separado, por 

lo que su 

cambio resulta 

importante. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1,5 horas 

Separador de 

arroz 

Separar el 

arroz por 

tamaño 

Limpiar-

Preventivo 

Limpieza en 

la descarga 

del separador 

de arroz 

- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Mensual 

La limpieza de 

la descarga del 

separador debe 

ser de manera 

mensual para 

evitar atascos. 

Operario de 

turno 
Apagado 

40-60 

minutos 

Cambiar-

Preventivo 

Cambiar el 

tamiz 

Tamiz 

Retsch 

Llaves de tubo, 

destornilladores

, llave maestra 

Trimestral 

El cambio del 

tamiz debe ser 

trimestral para 

que exista una 

correcta 

separación. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
1 hora 

[74] 
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Calibrar-

Preventivo 

Calibrar el 

sistema de 

aire 

- 

- Manómetro 

Ashcroft 

- Anemómetro 

digital GM816 

- Herramientas 

para ajuste 

Semestral 

La calibración 

debe ser de 

manera 

semestral para 

que el sistema 

funcione a una 

velocidad 

adecuada y 

evitar 

desperdicios. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1-2 horas 

Calibrar-

Preventivo 

Calibrar el 

sistema de 

descarga 

- 

- Osciloscopio 

digital Hantek 

DSO5102P 100 

mhz 2CH 

- Herramientas 

para ajuste 

Semestral 

El sistema de 

descarga debe 

ser calibrado 

de manera 

semestral para 

evitar 

desperdicios o 

atascos. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1-2 horas 

Limpieza-

Preventivo 

Limpieza en 

la salida del 

separador de 

arroz 

- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Mensual 

La limpieza de 

la salida del 

separador debe 

ser de manera 

mensual para 

evitar atascos. 

Operario de 

turno 
Apagado 

40-60 

minutos 
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Lubricar 

rodajes-

Preventivo 

- 

Grasa 

lubricante 

Synthetic 

Grease Ep 

200R HT 

Pistola de 

lubricación, 

llave inglesa, 

paño industrial. 

Semestral 

La lubricación 

es importante 

para evitar 

fricción y 

desgaste de 

pieza, es por 

ello que se 

debe hacer de 

manera 

semestral 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 
65 

minutos 

Envasado Envasadora 

Envase el 

arroz en el 

saco 

Calibrar-

Preventivo 

Calibrar el 

sistema de 

sellado 

- 

 

- Osciloscopio 

digital Hantek 

DSO5102P 100 

mhz 2CH 

- Herramientas 

para ajuste 

Semestral 

La calibración 

del sistema de 

sellado debe 

ser semestral 

para asegurar 

que el 

producto tenga 

el mejor 

sellado 

posible. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1-2 horas 

Calibrar-

Preventivo 

Calibrar el 

sistema de 

pesaje 

- 

- Osciloscopio 

digital Hantek 

DSO5102P 100 

mhz 2CH 

- Herramientas 

para ajuste 

Semestral 

La calibración 

del sistema de 

pesaje debe ser 

semestral para 

asegurar que el 

producto final 

tenga el peso 

correcto. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1-2 horas 
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Limpiar-

Predictivo 

Limpieza de 

motor 
- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Semestral 

La limpieza 

del motor es 

fundamental 

para el buen 

funcionamient

o de la 

maquinaria, 

evitando su 

desgaste 

prematuro. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 4 horas 

Soplador 

Genera 

viento para 

direccionar 

el arroz 

Calibrar-

Preventivo 

Calibrar el 

sistema de 

ventilación 

- 

- Manómetro 

Ashcroft 

- Anemómetro 

digital GM816 

- Herramientas 

para ajuste 

Semestral 

La calibración 

del sistema de 

ventilación 

debe ser 

semestral para 

asegurar un 

correcta flujo 

de aire y evitar 

desperdicios. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 1-2 horas 

Recubrir-

Preventivo 

Recubrimient

o del 

ventilador con 

líquido 

protector 

Líquido 

protector 

Sika 

Permacor 

Serie-82 

HS 

Brocha y trapo 

industrial 
Trimestral 

El ventilador 

es un elemento 

importante 

para el 

soplador, es 

por ello que se 

le debe aplicar 

un líquido 

protector cada 

3 meses. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 

35 

minutos 

[69] 



118  

 

Limpiar-

Predictivo 

Limpieza de 

motor 
- 

Guantes de 

trabajo, gafas 

de protección, 

cepillo de 

cerdas duras, 

trapos y bolsas 

para la 

recolección de 

basura, espátula 

y palas 

pequeñas. 

Semestral 

La limpieza 

del motor es 

fundamental 

para el buen 

funcionamient

o de la 

maquinaria, 

evitando su 

desgaste 

prematuro. 

Técnico de 

mantenimient

o 

Apagado 4 horas 

 4.4. Cronograma de mantenimiento anual  

  CRONOGRAMA DE MANTEMIENTO ANUAL  

Área Máquina  Actividad  
Enero  

Febre 

ro  

Marz 

o  
Abril  Mayo  Junio  Julio  

Agost 

o  

Setiem 

bre  

Octub 

re  

Novie 

mbre  

Diciem 

bre  

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Secado  
Elevador de  

cangilones  

Recubrimiento del 

cangilón con líquido 

protector  

                                                                                                

Alineamiento de la 

cadena  

                                                                                                

Limpieza en la salida                                                                                                  

Cambiar las poleas                                                                                                  

Lubricar rodamientos                                                                                                  

Descascarad 

o  

Descascaradora  Cambiar discos de 

goma  

                                                                                                

Lubricar rodamientos                                                                                                  

Limpiar motor                                                                                                  
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  Cambiar el eje                                                                                                  

Pulido  Pulidor a  

Lubricar cojinetes                                                                                                  

Calibrar el sistema de 

control electrónico  

                                                                                                

Cambiar el interruptor 

de seguridad  

                                                                                                

Cambiar cribas                                                                                                  

Limpiar motor                                                                                                  

Clasifi 

cado  

Clasific 

adora de 

arroz  

Limpieza en la 

alimentación  

                                                                                                

Cambiar el tamiz                                                                                                  

Limpieza en la salida                                                                                                  

Cambiar rodajes                                                                                                  

Separa 

dor de  

impure 

zas  

Calibrar el sistema de 

ventilación  

                                                                                                

Cambiar cribas                                                                                                  

Limpieza en la descarga                                                                                                  

Cambiar eje de 

ventilador  

                                                                                                

Separa 

dor de 

arroz  

Cambiar el tamiz                                                                                                  

Calibrar el sistema de 

aire  

                                                                                                

Calibrar el sistema de 

descarga  

                                                                                                

Limpieza en la salida                                                                                                  

Lubricar rodajes                                                                                                  

Envas 

ado  

Envasa 

dora  

Calibrar el sistema de 

sellado  

                                                                                                

Calibrar el sistema de 

pesaje  
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Limpiar motor                                                                                                  

 

   

Soplad 

or  

Calibrar el sistema de 

ventilación  

                                                                                                

Recubrimiento del 
ventilador con líquido  

protector  

                                                                                                

Limpiar motor                                                                                                  
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4.5. Responsables de las actividades generales  

• Las responsabilidades del mecánico de mantenimiento incluyen una variedad de 

actividades que van desde labores básicas como la limpieza, lubricación y 

cambio de aceite, hasta ajustes de piezas o pernos. Algunas de estas tareas 

pueden ser llevadas a cabo por tanto mecánicos como operarios, dependiendo 

del caso.  

• Las responsabilidades del equipo de mantenimiento engloban tareas más 

complejas que demandan conocimientos especializados en mantenimiento. 

Dada la habilidad requerida, estas actividades son realizadas por todo el equipo 

de mantenimiento, quienes cuentan con la capacitación necesaria para garantizar 

el óptimo funcionamiento de las máquinas.  

• Las responsabilidades de planificación y mejora continua son asignadas al jefe 

de mantenimiento debido a su nivel de complejidad y la necesidad de 

habilidades especializadas.  

• Las actividades de control son encomendadas al asistente de mantenimiento, 

quien tiene la responsabilidad de calcular indicadores, así como de llevar a cabo 

labores de seguimiento y evaluación.  

4.6. Lista de requerimiento de herramientas   

COSTO UNITARIO  

 DESCRIPCIÓN  CANTIDAD  
S/.  

TOTAL S/.  

Brocha industrial  12  6,99  83,88  

Trapo industrial  16  5,49  87,84  

Llaves maestras  3  86,99  260,97  

Destornilladores  3  10,9  32,7  

Cepillos industriales  8  8,7  69,6  

Espátulas  4  11,6  46,4  

Pistola de lubricación  2  129,2  258,4  

Fuente. Elaboración propia  

4.7. Lista de requerimiento de insumos  
  

 

 DESCRIPCIÓN  CANTIDAD  
COSTO UNITARIO  

S/.  
TOTAL S/.  

 Líquido protector Sika  10  64,9  649  

Grasa lubricante  
8  

Synthetic  

39,9  319,2  

Líquido protector Ferro Oil  

4  
78,9  315,6  

Fuente. Elaboración propia  
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 4.8. Lista de requerimientos de repuestos   

CÓDIGO  NOMBRE DE REPUESTO  CANTIDAD  SUB TOTAL S/,  

REP-01  Polea superior GCN   3  668,48  

REP-02  Cangilón IND  12  868,44  

REP-03  Cribas VS  7  2134,37  

REP-04  Discos de goma STR  4  372,00  

REP-05  Rodamientos Efinox  7  755,40  

REP-06  Rodajes SKF  1  478,5  

REP-07  Controlador de velocidad Walfront  3  399,50  

REP-08  Interruptor de seguridad SE  3  663,00  

REP-09  Eje SDZ-2/CFR Zaccaria  1  358,9  

REP-10  Eje Bando Integrado 100  1  129,5  

REP-11  Tamiz Retsch  10  1100,00  

REP-12  Válvula de retención SIO  6  1143,70  

REP-13  Cojinetes Fafnir  7  1051,54  
Fuente. Elaboración propia  

4.9.Lista de requerimientos de equipos de protección personal   

DESCRIPCIÓN  CANTIDAD  COSTO UNITARIO S/, TOTAL S/,  

Cascos color azul  7  21,9  153,3  

Orejeras adaptables  7  39,9  279,3  

Respirador con filtro  4  42,9  171,6  

Lentes transparentes  4  7,9  31,6  

Botas punta de acero  3  27,5  82,5  

Botas dieléctricas  3  119  357  

Guantes de látex  5  5,9  29,5  

Guantes anticorte  5  12,7  63,5  

Guantes dieléctricos  3  239  717  

Fajas  7  19  133  

Fuente. Elaboración propia  

4.10. Lista de requerimientos de personal  

PUESTO  ESPECIALIZACIÓN  CANTIDAD  
SALARIO 

MENSUAL S/.  
SUBTOTAL  

S/.  
Jefe de mantenimiento  Ingeniero industrial  1  3500  3500  

Asistente de mantenimiento  Ingeniero mecánico  1  1800  1800  

Encargados de 

mantenimiento  
Técnicos  2  1600  3200  

Mecánicos  Técnicos  3  1400  4200  

Practicantes  
Estudiantes técnicos o 

universitarios  2  750  1500  

Fuente. Elaboración propia  

  



123 

 

4.11. Perfiles profesiones requeridos  

4.9.1. Ingeniero industrial [77]  

  Título universitario en Ingeniería Industrial o carrera afín.  

  Experiencia previa en mantenimiento industrial, preferiblemente en el sector de 

alimentos o agrícola.  

  Conocimientos sólidos en sistemas de gestión de mantenimiento.  

  Habilidades técnicas para la resolución de problemas mecánicos, eléctricos y/o 

hidráulicos.  

  Capacidad para trabajar en equipo y liderar proyectos de mejora continua.   

Excelentes habilidades de comunicación y capacidad para interactuar con 

personal de diferentes niveles jerárquicos.  

  Orientación a resultados y capacidad para trabajar bajo presión en un entorno 

dinámico.  

  Conocimientos básicos de normativas de seguridad y medio ambiente.  

4.9.2. Ingeniero mecánico [78]  

  Título universitario en Ingeniería Mecánica o campo relacionado.  

  Experiencia previa en mantenimiento de equipos mecánicos, preferiblemente en 

la industria de alimentos o procesamiento agrícola.  

  Conocimientos sólidos en sistemas de gestión de mantenimiento y herramientas 

de análisis de fallas.  

  Habilidades técnicas para el diagnóstico y reparación de problemas mecánicos 

en equipos industriales.  

  Capacidad para trabajar en equipo y comunicarse efectivamente con otros 

departamentos.  

  Orientación a resultados y capacidad para trabajar bajo presión en un entorno 

dinámico.  

4.9.3. Técnicos [78]  

  Diploma de educación técnica en mecánica, electromecánica o campo 

relacionado.  

  Experiencia previa en mantenimiento industrial, preferiblemente en el sector de 

alimentos o agrícola.  

  Conocimientos básicos en sistemas de gestión de mantenimiento y software 

relacionado.  
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  Habilidades técnicas para el diagnóstico y reparación de equipos mecánicos, 

eléctricos y/o hidráulicos.  

  Capacidad para trabajar de forma autónoma y en equipo, siguiendo instrucciones 

y procedimientos establecidos.  

  Disponibilidad para trabajar en turnos rotativos y responder a llamados de 

emergencia fuera del horario laboral.  

  Actitud proactiva hacia el aprendizaje continuo y la mejora de habilidades 

técnicas.  

4.9.4. Estudiantes técnicos o universitarios [79]  

  Estudiante activo de una carrera universitaria en ingeniería mecánica, eléctrica, 

industrial u otro campo relacionado.  

  Interés y disposición para adquirir experiencia práctica en el área de 

mantenimiento industrial.  

  Conocimientos básicos en conceptos de mantenimiento preventivo y correctivo. 

  Habilidades técnicas básicas en el manejo de herramientas y equipos.  

  Capacidad para trabajar bajo supervisión y seguir instrucciones de manera 

diligente.  

  Disponibilidad para trabajar en horarios flexibles según las necesidades del 

molino.  

  Actitud positiva, motivación para aprender y contribuir al equipo de 

mantenimiento.  

  Compromiso con los estándares de seguridad y normativas establecidas por la 

empresa.  

Anexo 50. Plan de capacitaciones  

 1.  Objetivos  

1.1. Objetivo principal   

• Mejorar la eficiencia operativa y prolongar la vida útil de los equipos en 

el molino de arroz mediante la capacitación en gestión del 

mantenimiento. 1.2. Objetivos específicos  

• Mejorar la comprensión de los procedimientos de mantenimiento 

preventivo y correctivo.   

• Capacitar en la identificación temprana de fallas en equipos críticos.   
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• Mejorar  la  planificación  y  programación  de 

actividades  de mantenimiento.  

• Optimizar la gestión de recursos, incluyendo personal y materiales.   

1.2.1. Alcance  

• Su aplicación es para todo el personal del proceso de mantenimiento de la 

empresa “Industria Molinera Amazonas SAC”  

1.2.2. Responsables  

El área de mantenimiento será responsable de la implementación del plan de 

capacitación. Se designará un líder de capacitación en mantenimiento que será 

responsable de:  

a. Coordinar con el personal clave para identificar necesidades específicas de 

capacitación.  

b. Desarrollar y facilitar sesiones de capacitación de acuerdo con el plan 

establecido.  

c. Proporcionar asesoramiento y apoyo continuo durante la implementación de 

nuevas estrategias.  

d. Realizar evaluaciones regulares para medir el impacto del programa de 

capacitación 

e. Documentar y compartir las mejores prácticas emergentes en gestión del 

mantenimiento.  

1.2.3. Desarrollo  

1.2.3.1. Identificación de las necesidades de formación: Implica determinar qué 

habilidades o competencias son necesarias para el proceso de 

mantenimiento en el corto, mediano y largo plazo.  

1.2.3.2. Priorización y clasificación de las necesidades de formación: Se 

establece qué necesidades son más urgentes o críticas en términos de 

importancia.  

1.2.3.3. Desarrollo del plan de formación: Consiste en identificar los temas a 

tratar y las instituciones encargadas de impartir la formación, 

considerando horarios y ubicaciones adecuadas.  

1.2.3.4. Implementación del plan de formación: El personal seleccionado recibe 

la formación necesaria para luego aplicarla en la empresa.  
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1.2.3.5. Evaluación de los resultados: Se evalúa si el personal capacitado está 

satisfecho con lo aprendido y si considera que es beneficioso para 

mejorar sus actividades laborales.  

1.2.4. Flujograma  

  
Fuente. Elaboración propia  

1.2.5. Programa de capacitación  

1.2.5.1. Gestión del mantenimiento  

a. Objetivo: Ampliar la visión sobre la gestión del mantenimiento.  

b. Encargado: TECSUP  

c. Duración: 24 horas / 15/01/2024-21/01/2025  

d. Plataforma: Virtual  

e. Temario:  

• Modelo general de mantenimiento.  

• Procesos clave de mantenimiento.  

• Indicadores de mantenimiento.  

• Seguridad en el mantenimiento.  

1.2.5.2. Planificación y programación del mantenimiento  

a. Objetivo: Desarrollar una planificación del mantenimiento de 

manera eficiente.  

b. Encargado: TECSUP  

c. Duración: 48 horas / 15/02/2024-27/02/2025  

d. Plataforma: Virtual  

e. Temario:  

• Introducción a la gestión del mantenimiento.  
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• Técnicas de mantenimiento.  

• Planificación de la gestión del mantenimiento.  

• Programación del mantenimiento.  

 



128 

 

Anexo 51. Ficha técnica de la descascarilladora  

  

Fuente. [80]  
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Anexo 52. Ficha técnica de la pulidora de arroz  

  

Fuente. [81]  

Anexo 53. Ficha técnica de la clasificadora de arroz  

  

Fuente. [82]  
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Anexo 54. Ficha técnica del separador de impurezas  

  

Fuente. [83]  

Anexo 55. Ficha técnica del separador de arroz  

  

Fuente. [84]  

Anexo 56. Ficha técnica de la envasadora de arroz  

  

Fuente. [85]  
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Anexo 57. Ficha técnica de brocha industrial  

  

Fuente. [86]  

Anexo 58. Ficha técnica del trapo industrial  

  

Fuente. [87]  
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Anexo 59. Ficha técnica de llave maestra  

  

Fuente. [88]  

Anexo 60. Ficha técnica de destornillador  

  

Fuente. [89]  
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Anexo 61. Ficha técnica de cepillo industrial  

  

Fuente. [90]  

Anexo 62. Ficha técnica de espátula  

  

Fuente. [91]  
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Anexo 63. Ficha técnica de la pistola de lubricación  

  

Fuente. [92]  

  

Anexo 64. Ficha técnica del líquido protector Sika  

  

Fuente. [93]  
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Anexo 65. Ficha técnica de la grasa lubricante Synthetic  

  

Fuente. [94]  

  

Anexo 66. Información de producto de líquido protector Ferro Oil  

  

Fuente. [95]  
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Anexo 67. Ficha técnica de casco de seguridad  

  

Fuente. [96]  

Anexo 68. Ficha técnica de orejeras  

  

Fuente. [97]  
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69. Ficha técnica de respirador con filtro 

  

Fuente. [98]  

Anexo 70. Ficha técnica de lentes transparentes  

  

Fuente. [99]  
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Anexo 71. Ficha técnica de zapatos de punta de acero  

  

Fuente. [100]  

Anexo 72. Ficha técnica de botas dieléctricas  

  

Fuente. [101]  
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73. Ficha técnica de guantes de látex 

  

Fuente. [102]  

Anexo 74. Ficha técnica de guantes anticorte  

  

Fuente. [103]  
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Anexo 75. Ficha técnica de guantes dieléctricos  

  

Fuente. [104]  

Anexo 76. Ficha técnica de faja  

  

Fuente. [105]  
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77. Ficha técnica de la polea superior 

  

Fuente. [106]  

Anexo 78. Ficha técnica de cangilón  

  

Fuente. [107]  
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Anexo 79. Ficha técnica de las cribas  

  

Fuente. [108]  

Anexo 80. Ficha técnica de discos de goma  

  

Fuente. [109]  
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Anexo 81. Ficha técnica de rodamiento  

  

Fuente. [110]  

Anexo 82. Ficha técnica de control de velocidad  

  

Fuente. [111]  
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Anexo 83. Ficha técnica del interruptor de seguridad  

  

Fuente. [112]  

Anexo 84. Ficha técnica de tamiz  

  

Fuente. [113]  
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Anexo 85. Ficha técnica de válvula de retención  

  

Fuente. [114]  

Anexo 86. Ficha técnica de los cojinetes  

  

Fuente. [115]  
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Anexo 87. Fichas de información personal  

 

FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°1 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Juan Carlos Rojas Pérez 

Fecha de nacimiento: 12/03/1975 

Teléfono: 984 432 155 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2000 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 2 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°2 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: María Fernanda López Gómez 

Fecha de nacimiento: 25/07/1980 

Teléfono: 984 784 992 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 25/05/2004 

Puesto actual: Administradora 

Departamento de trabajo: Administración 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Técnico concluido 

Certificaciones: En SST, organización de áreas, EPP. 

Idiomas hablados: Español-Inglés 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 4 

Habilidades técnicas: Organización de áreas y personal. 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Producción  

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°3 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: José Luis Ramírez Sánchez 

Fecha de nacimiento: 8/11/1985 

Teléfono: 984 788 909 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 2/07/2005 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en orden de EPP 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediato 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Medio 

Áreas de mejora: Uso de EPP 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°4 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Ana Patricia Díaz Martínez 

Fecha de nacimiento: 19/02/1978 

Teléfono: 992 609 988 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 21/05/2006 

Puesto actual: Administradora 

Departamento de trabajo: Administración 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Técnica de administración 

Certificaciones: Participación en gestión del TH 

Idiomas hablados: Español-Inglés 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Reclutamiento y selección 

TURNOS 

Turno de trabajo: Tarde 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de EPP 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN 

PERSONAL N°5 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Pedro Alejandro Torres Vega 

Fecha de nacimiento: 30/05/1982 

Teléfono: 978 080 990 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 29/04/2006 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Gestión de EPP 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°6 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Luisa Isabel Castro Flores 

Fecha de nacimiento: 15/09/1976 

Teléfono: 988 199 837 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 25/06/2007 

Puesto actual: Reclutadora 

Departamento de trabajo: Área de gestión del TH 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Técnica en Administración 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español-Inglés 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 0 

Habilidades técnicas: Registro en planillas 

TURNOS 

Turno de trabajo: Tarde 

Disponibilidad para cambio: No 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Medio 

Áreas de mejora: Puntualidad 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: No 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°7 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Carlos Alberto Mendoza Ruiz 

Fecha de nacimiento: 27/01/1983 

Teléfono: 972 789 012 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 21/05/2007 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Gestión de EPP 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°8 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Laura Beatriz Ortiz Herrera 

Fecha de nacimiento: 10/04/1980 

Teléfono: 990 890 223 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2000 

Puesto actual: Supervisora 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Titulada 

Certificaciones: Gestión de la calidad 

Idiomas hablados: Español-Inglés 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana-Tarde 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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Ficha de información personal N°9 

 

FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°9 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Miguel Ángel Vargas Jiménez 

Fecha de nacimiento: 23/06/1979 

Teléfono: 986 901 244 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 15/03/2005 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Identificación de señalizaciones 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Media 

Áreas de mejora: Identificación de EPP 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°10 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Juan José Chávez Valdez 

Fecha de nacimiento: 5/12/1984 

Teléfono: 981 012 545 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 17/03/2006 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Indentificación de señalizaciones 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Medio 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°11 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Ricardo Antonio Paredes Silva 

Fecha de nacimiento: 18/08/1981 

Teléfono: 919 121 012 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 15/05/2006 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Gestión de EPP 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC 
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°12 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Flavio José Salazar Morales 

Fecha de nacimiento: 29/03/1977 

Teléfono: 952 435 122 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 14/05/2005 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Gestión de EPP 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°13 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Francisco Javier Medina Ríos 

Fecha de nacimiento: 11/11/1986 

Teléfono: 921 346 224 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 16/05/2007 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Identificación de problemas 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°14 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: José Luis Vargas Fernández 

Fecha de nacimiento: 22/05/1980 

Teléfono: 999 476 395 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 16/05/2007 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°15 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Daniel Eduardo López Cruz 

Fecha de nacimiento: 3/07/1979 

Teléfono: 983 560 406 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 14/03/2004 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Gestión de EPP 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Media 

Áreas de mejora: Organización de EPP 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°16 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Luis Ronaldo Castillo Rojas 

Fecha de nacimiento: 16/09/1985 

Teléfono: 990 698 967 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 16/05/2004 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 2 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°17 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Diego Fernando Gómez Ponce 

Fecha de nacimiento: 28/02/1982 

Teléfono: 937 789 978 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 1/05/2004 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Gestión de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Medio 

Áreas de mejora: Organización de EPP 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN 

PERSONAL N°18 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Francisco Juan Núñez Torres 

Fecha de nacimiento: 9/10/1980 

Teléfono: 923 890 989 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 18/05/2005 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Falta de cumplimiento con EPP 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°19 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Luis Enrique Soto García 

Fecha de nacimiento: 21/01/1977 

Teléfono: 972 901 890 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2006 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Organización de área de trabajo 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: Sí 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°20 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Patricia Guadalupe Ramos Estrada 

Fecha de nacimiento: 3/04/1983 

Teléfono: 984 012 901 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 23/05/2005 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Gestión de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Medio 

Áreas de mejora: Identificación de problemas 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: No 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°21 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Alejandro Rafael Castillo Peña 

Fecha de nacimiento: 14/06/1980 

Teléfono: 909 103 406 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 25/06/2004 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Gestión de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Medio 

Áreas de mejora: Orden de EPP 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 0 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: No 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°22 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Juan Vicente Herrera Aguilar 

Fecha de nacimiento: 27/08/1979 

Teléfono: 924  561 743 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 3/05/2005 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Identificación de fallos 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: No 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°23 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Roberto Carlos Navarro Chávez 

Fecha de nacimiento: 8/12/1984 

Teléfono: 948 344 579 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2005 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Participación en SST 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de EPP 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: Inmediata 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Buena 

Áreas de mejora: Identificación de fallos 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: No 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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FICHA DE  

INFORMACIÓN  

PERSONAL N°24 

DATOS PERSONALES 

Nombre completo: Oscar Eduardo Flores Quispe 

Fecha de nacimiento: 19/03/1978 

Teléfono: 998 744 879 

INFORMACIÓN LABORAL 

Fecha de ingreso a la empresa: 7/05/2004 

Puesto actual: Operario 

Departamento de trabajo: Producción 

FORMACIÓN 

Nivel de estudios: Secundaria completa 

Certificaciones: Gestión de EPP 

Idiomas hablados: Español 

EXPERIENCIA 

Proyectos con participación: 1 

Habilidades técnicas: Identificación de señalizaciones 

TURNOS 

Turno de trabajo: Mañana 

Disponibilidad para cambio: No disponible 

DESEMPEÑO Y EVALUACIONES 

Calificación de desempeño: Medio 

Áreas de mejora: Identificación de fallos 

SALUD Y SEGURIDAD 

Estado de salud: Apto 

Accidente previo: 1 

PARTICIPACIÓN EN LA EMPRESA 

Participa en la mejora continua: No 

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC  
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Anexo 88. Datos del personal 

1. Juan Carlos Rojas Pérez 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 13/04/2000 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de maquinaria de producción 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de maquinaria de producción. 

o Mantenimiento básico preventivo en su equipo. 

o Apoyo en el control de calidad en el proceso de molienda. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en la operación y ajustes de maquinaria de molino. 

o Familiarizado con protocolos de seguridad industrial. 

o Competencias en mantenimiento autónomo básico. 

• Experiencia previa en producción: 24 años. 

• Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, atención al detalle, responsabilidad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

2. María Fernanda López Gómez 

• Nivel de estudio: Técnico concluido 

• Fecha de ingreso: 25/05/2004 

• Área de trabajo: Administración 

• Puesto actual: Asistente administrativa 

• Responsabilidades principales: 

o Soporte en tareas administrativas y contables. 

o Organización y archivo de documentos. 

o Asistencia en la coordinación de personal y recursos. 

• Capacidades técnicas: 

o Manejo de herramientas ofimáticas (Excel, Word). 

o Conocimiento básico de contabilidad y finanzas. 

o Capacitación en gestión de recursos humanos. 

• Experiencia previa en administración: 20 años. 

• Habilidades adicionales: Organización, atención al cliente, manejo de datos. 

• Reporte directo a: Gerente Administrativo. 

3. José Luis Ramírez Sánchez 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 02/07/2005 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de maquinaria 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de equipos de molienda y selección de granos. 

o Realización de ajustes y monitoreo de procesos en el molino. 

o Realización de inspecciones visuales en la maquinaria. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en operación de maquinaria pesada. 

o Capacitación en manejo seguro de equipos. 

o Mantenimiento preventivo básico. 

• Experiencia previa en producción: 19 años. 
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• Habilidades adicionales: Resolución de problemas, concentración, responsabilidad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

4. Ana Patricia Díaz Martínez 

• Nivel de estudio: Técnico concluido 

• Fecha de ingreso: 21/05/2006 

• Área de trabajo: Administración 

• Puesto actual: Coordinadora administrativa 

• Responsabilidades principales: 

o Supervisión de procesos administrativos y recursos humanos. 

o Gestión de documentos y archivo. 

o Coordinación de planes de capacitación y bienestar. 

• Capacidades técnicas: 

o Administración de personal y gestión de documentos. 

o Uso avanzado de software administrativo. 

o Gestión básica de recursos financieros. 

• Experiencia previa en administración: 18 años. 

• Habilidades adicionales: Liderazgo, organización, comunicación. 

• Reporte directo a: Gerente Administrativo. 

5. Pedro Alejandro Torres Vega 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 29/04/2006 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de máquina clasificadora 

• Responsabilidades principales: 

o Operación y monitoreo de clasificadoras de grano. 

o Ajustes básicos de calibración en la maquinaria. 

o Inspección visual y limpieza de maquinaria. 

• Capacidades técnicas: 

o Operación y ajustes en equipos de selección. 

o Familiaridad con sistemas de clasificación de grano. 

o Mantenimiento preventivo en equipo de producción. 

• Experiencia previa en producción: 18 años. 

• Habilidades adicionales: Atención al detalle, puntualidad, organización. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

6. Luisa Isabel Castro Flores 

• Nivel de estudio: Técnico concluido 

• Fecha de ingreso: 25/06/2007 

• Área de trabajo: Gestión de TH 

• Puesto actual: Especialista en gestión de talento humano 

• Responsabilidades principales: 

o Gestión y desarrollo de procesos de selección y contratación. 

o Evaluación de desempeño y desarrollo de planes de capacitación. 

o Apoyo en la administración de compensaciones y beneficios. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimientos avanzados en reclutamiento y selección. 

o Manejo de software de recursos humanos. 
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o Elaboración de informes de desempeño. 

• Experiencia previa en TH: 17 años. 

• Habilidades adicionales: Empatía, habilidades interpersonales, organización. 

• Reporte directo a: Gerente de Recursos Humanos. 

7. Carlos Alberto Mendoza Ruiz 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 21/05/2007 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de proceso 

• Responsabilidades principales: 

o Supervisión y operación de máquinas de procesamiento. 

o Realización de tareas de mantenimiento preventivo básico. 

o Reporte de anomalías y seguimiento de parámetros de calidad. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en operación de maquinaria de procesamiento de arroz. 

o Formación en mantenimiento autónomo y seguridad industrial. 

o Habilidad para realizar ajustes básicos en maquinaria. 

• Experiencia previa en producción: 17 años. 

• Habilidades adicionales: Resolución de problemas, responsabilidad, iniciativa. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

8. Laura Beatriz Ortiz Herrera 

• Nivel de estudio: Titulada 

• Fecha de ingreso: 13/04/2000 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Supervisora de línea de producción 

• Responsabilidades principales: 

o Supervisión de procesos de producción y equipos de trabajo. 

o Monitoreo y cumplimiento de estándares de calidad. 

o Coordinación de tareas de mantenimiento preventivo. 

• Capacidades técnicas: 

o Gestión de equipos y planificación de turnos. 

o Conocimiento de estándares de calidad y producción. 

o Capacidad de diagnóstico y solución de problemas en maquinaria. 

• Experiencia previa en supervisión: 24 años. 

• Habilidades adicionales: Liderazgo, comunicación, organización. 

• Reporte directo a: Gerente de Producción. 

9. Miguel Ángel Vargas Jiménez 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 15/03/2005 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de máquina peladora 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de la máquina peladora y ajuste de calibraciones. 

o Inspección visual de producto para detectar fallos. 

o Limpieza y mantenimiento preventivo básico de su equipo. 

• Capacidades técnicas: 

o Habilidad en el manejo y ajuste de equipos peladores. 
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o Conocimiento en estándares de calidad. 

o Capacitación en seguridad en el trabajo. 

• Experiencia previa en producción: 19 años. 

• Habilidades adicionales: Precisión, trabajo en equipo, adaptabilidad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

10. Juan José Chávez Valdez 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 17/03/2006 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Ayudante de producción 

• Responsabilidades principales: 

o Asistencia en el manejo de maquinaria. 

o Apoyo en actividades de control de calidad. 

o Limpieza y organización del área de trabajo. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento básico en operación de maquinaria. 

o Formación en buenas prácticas de manufactura. 

o Capacidad para detectar problemas en el equipo. 

• Experiencia previa en producción: 18 años. 

• Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, proactividad, responsabilidad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

11. Ricardo Antonio Paredes Silva 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 15/05/2006 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de maquinaria de limpieza 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de maquinaria para limpieza y selección de granos. 

o Monitoreo de parámetros de limpieza y calidad. 

o Realización de mantenimiento preventivo básico. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en procesos de limpieza de granos. 

o Manejo seguro de maquinaria de producción. 

o Capacitación en seguridad e higiene. 

• Experiencia previa en producción: 18 años. 

• Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, atención al detalle, responsabilidad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

12. Flavio José Salazar Morales 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 14/05/2005 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de maquinaria de molienda 

• Responsabilidades principales: 

o Operación y monitoreo de la maquinaria de molienda. 

o Ajuste de parámetros de producción. 

o Inspección visual de la calidad del producto. 



174  

     

  

 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento avanzado en operación de equipos de molienda. 

o Capacitación en manejo de maquinaria pesada. 

o Habilidades de diagnóstico de fallas menores. 

• Experiencia previa en producción: 19 años. 

• Habilidades adicionales: Atención al detalle, responsabilidad, resolución de 

problemas. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

13. Francisco Javier Medina Ríos 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 16/05/2007 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de equipo de secado 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de máquinas de secado de granos. 

o Control de temperaturas y tiempos de secado. 

o Mantenimiento básico y limpieza de equipos. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en procesos de secado y su impacto en la calidad del grano. 

o Formación en seguridad industrial. 

o Capacidades para realizar ajustes en la maquinaria. 

• Experiencia previa en producción: 17 años. 

• Habilidades adicionales: Organización, precisión, adaptabilidad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

14. José Luis Vargas Fernández 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 17/05/2007 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de clasificadora 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de la clasificadora de granos. 

o Verificación de calidad y separación de granos por tamaño. 

o Limpieza y mantenimiento básico de la clasificadora. 

• Capacidades técnicas: 

o Experiencia en clasificación de granos y operación de maquinaria. 

o Conocimiento en control de calidad. 

o Capacitación en seguridad y prevención de riesgos. 

• Experiencia previa en producción: 17 años. 

• Habilidades adicionales: Atención al detalle, responsabilidad, comunicación. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

15. Daniel Eduardo López Cruz 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 14/03/2004 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de máquina empaquetadora 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de maquinaria de empaquetado. 
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o Inspección y control de calidad del empaquetado. 

o Realización de tareas de mantenimiento básico y limpieza de equipo. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en maquinaria de empaque. 

o Formación en control de calidad. 

o Competencias en mantenimiento preventivo. 

• Experiencia previa en producción: 20 años. 

• Habilidades adicionales: Organización, responsabilidad, precisión. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

16. Luis Ronaldo Castillo Rojas 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 16/05/2004 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Ayudante de producción 

• Responsabilidades principales: 

o Apoyo en operación de maquinaria. 

o Carga y descarga de productos. 

o Mantenimiento básico del área de trabajo. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento básico en operación de maquinaria. 

o Formación en normas de seguridad. 

o Capacidad para realizar inspecciones visuales de calidad. 

• Experiencia previa en producción: 20 años. 

• Habilidades adicionales: Proactividad, adaptabilidad, colaboración. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

17. Diego Fernando Gómez Ponce 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 01/05/2004 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de molino 

• Responsabilidades principales: 

o Operación y ajuste de molino para el procesamiento de arroz. 

o Monitoreo y verificación de la calidad del producto. 

o Mantenimiento preventivo de los equipos de molienda. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en funcionamiento y ajustes de molino. 

o Formación en técnicas de control de calidad. 

o Capacitación en seguridad industrial. 

• Experiencia previa en producción: 20 años. 

• Habilidades adicionales: Responsabilidad, atención al detalle, resolución de 

problemas. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

18. Francisco Juan Núñez Torres 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 18/05/2006 

• Área de trabajo: Producción 
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• Puesto actual: Operador de equipo de limpieza 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de equipos para limpieza y desgranado. 

o Verificación de parámetros de limpieza y calidad. 

o Realización de limpieza y mantenimiento básico del equipo. 

• Capacidades técnicas: 

o Experiencia en manejo de maquinaria de limpieza de grano. 

o Conocimiento en protocolos de calidad y seguridad. 

o Habilidades para realizar ajustes básicos en maquinaria. 

• Experiencia previa en producción: 18 años. 

• Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, adaptabilidad, atención al detalle. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

19. Luis Enrique Soto García 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 13/04/2006 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Ayudante de producción 

• Responsabilidades principales: 

o Asistencia en operación de maquinaria de molienda. 

o Control de calidad del producto. 

o Limpieza y organización del área de trabajo. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimientos básicos en manejo de maquinaria. 

o Capacitación en buenas prácticas de manufactura. 

o Capacidades en el mantenimiento básico de equipos. 

• Experiencia previa en producción: 18 años. 

• Habilidades adicionales: Colaboración, responsabilidad, atención al detalle. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

20. Patricia Guadalupe Ramos Estrada 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 23/05/2005 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operadora de maquinaria de selección 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de equipos de selección de grano. 

o Monitoreo de calidad y ajustes en la maquinaria de selección. 

o Mantenimiento preventivo y limpieza del equipo. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en sistemas de selección y calibración de maquinaria. 

o Capacitación en estándares de calidad. 

o Habilidad para identificar fallos en el proceso de selección. 

• Experiencia previa en producción: 19 años. 

• Habilidades adicionales: Precisión, responsabilidad, atención al detalle. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

21. Alejandro Rafael Castillo Peña 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 25/05/2004 
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• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de maquinaria de molienda 

• Responsabilidades principales: 

o Operación y monitoreo de equipos de molienda de arroz. 

o Ajustes y calibraciones en el proceso de molienda. 

o Realización de tareas de mantenimiento preventivo. 

• Capacidades técnicas: 

o Experiencia en operación de molinos y ajustes de calidad. 

o Conocimiento en estándares de producción y seguridad. 

o Capacidades para el diagnóstico de problemas en el equipo. 

• Experiencia previa en producción: 20 años. 

• Habilidades adicionales: Responsabilidad, resolución de problemas, atención al 

detalle. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

22. Juan Vicente Herrera Aguilar 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 03/05/2005 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de empacadora 

• Responsabilidades principales: 

o Manejo de maquinaria de empaque de producto final. 

o Control de calidad y monitoreo de peso en el empaque. 

o Limpieza y mantenimiento de la empacadora. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimiento en operación de empacadoras automáticas. 

o Capacitación en control de calidad y manejo seguro de equipos. 

o Habilidad para hacer ajustes básicos en la maquinaria. 

• Experiencia previa en producción: 19 años. 

• Habilidades adicionales: Organización, precisión, colaboración. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 

23. Roberto Carlos Navarro Chávez 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 13/04/2005 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Operador de maquinaria de clasificación 

• Responsabilidades principales: 

o Operación de equipos de clasificación y selección de arroz. 

o Verificación de calidad del producto clasificado. 

o Mantenimiento preventivo y limpieza de la máquina de clasificación. 

• Capacidades técnicas: 

o Experiencia en calibración y operación de clasificadoras. 

o Conocimientos en estándares de calidad y seguridad en producción. 

o Habilidad para resolver problemas técnicos menores. 

• Experiencia previa en producción: 19 años. 

• Habilidades adicionales: Atención al detalle, precisión, proactividad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 
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24. Oscar Eduardo Flores Quispe 

• Nivel de estudio: Secundaria completa 

• Fecha de ingreso: 07/05/2004 

• Área de trabajo: Producción 

• Puesto actual: Ayudante de producción 

• Responsabilidades principales: 

o Apoyo en las operaciones de diferentes máquinas. 

o Asistencia en el control de calidad en varias etapas de producción. 

o Limpieza y mantenimiento básico del área de trabajo. 

• Capacidades técnicas: 

o Conocimientos básicos en operación de maquinaria de producción. 

o Capacitación en seguridad e higiene en el trabajo. 

o Competencias en mantenimiento preventivo básico. 

• Experiencia previa en producción: 20 años. 

• Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, adaptabilidad, responsabilidad. 

• Reporte directo a: Supervisor de Producción. 
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Anexo 111.Operacionalización de variables 

Tiempo  

 Documento  promedio  Horas 

 basado en una  entre fallas  

serie de (MTBF) Sistema de 

actividades Tiempo  

gestión de  Independiente programadas  y promedio para 

mantenimiento  planificadas que  reparar  

se llevan a cabo  (MTTR) en 

 intervalos definidos. [6] 

 Disponibilidad  de 

producción − Tiempo de parada 

 -Análisis  -Hoja de  

# de fallas documental 

 registros de  

 -Entrevistas  fallas  

 Tiempo de parada  -Observación  -Cuestionarios  

   directa  -

Análisis de  

# de fallas 

-Mantenimiento criticidad, basado 

en AMEF, hoja de  

 MTBF   confiabilidad  decisión RCM  

Son la cantidad 

total de dinero 

que recibe la  

compañía por la  -Registro de venta de sus  sacos no  

 Ingresos  Ingresos no  Horas de parada ∗ Sacos no procesados -Análisis  
 Dependiente  productos  o  procesados y  

 económicos  percibidos  ∗ Precio unitario  documental  

servicios durante  horas de un período de  parada. tiempo determinado.  

[116]  

Fuente: Elaboración propia  

 

Variable  
Tipo de 

variable  

Definición 

conceptual  

Definición operacional  
Técnicas  Herramientas  

Indicadores  

MTBF + MTTR 
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Anexo 112. Matriz de consistencia  

PROBLEMA   HIPOTESIS  OBJETIVOS  VARIABLES  DIMENSIONES  

¿En cuánto 

aumentará los  

ingresos económicos 

al proponer un 

sistema de   

gestión de  

mantenimiento en la 

industria Molinera 

Amazonas SAC?  

Implementar un sistema de 

gestión de mantenimiento 

aumentará los ingresos  

económicos en el molino de 

arroz Industria Molinera  

Amazonas SAC  

 Objetivo General:  

Proponer un sistema de 

gestión de mantenimiento en  

la empresa Industria Molinera 

Amazonas SAC para 

incrementar ingresos 

económicos  

Independiente: Sistema de gestión 

de mantenimiento    

Área de 

mantenimiento   

Área de 

producción   

Objetivos específicos  

- Diagnosticar el 

proceso de mantenimiento en 

la empresa  

Industria Molinera Amazonas 

SAC.  

- Elaborar la propuesta 

de sistema de gestión de  

mantenimiento en la empresa  

Industria Molinera Amazonas  

SAC para incrementar 

ingresos económicos.  

- Evaluar el costo-

beneficio de la propuesta.  

Dependiente: Ingresos Económicos  

Fuente: Elaboración propia  
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Anexo 113. Validación de RCM  

  

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC  
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Anexo 114. Validación de AMEF  

  

   Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC  
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