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ANTECEDENTES

En 1979 se crea la empresa Chova del 
Ecuador S.A.

2002: Se desarrollan nuevos productos e 
incrementan considerablemente sus 
ventas

2013 se crea la marca IMPTEK

Se comienza a trabar en la planta El 
Inga



ANTECEDENTES
SISTEMAS Y LÍNEAS DE PRODUCCIÓN

S. De de Tratamiento de Agua

S. Contra incendios

L. Mezcla en frío

L. Emulsiones asfálticas



ANTECEDENTES
SISTEMAS Y LÍNEAS DE PRODUCCIÓN

L. De Calderos

L. De Productos Metálicos

L. De Poliuretanos

L. De Laminación



DEFINICIÓN DEL PROBLEMA

•Gestión deficiente de mantenimiento. Con escasa
documentación y muy poca planificación para
realizar mantenimientos de tipo preventivo.

• El tipo de mantenimiento predominante es el
correctivo.

• La empresa se traslada a una nueva planta, con
nuevas líneas de producción y nuevos equipos.



OBJETIVO GENERAL

• Implementar un sistema de Mantenimiento Productivo
Total – TPM, que esté apoyado en el software MP9, para
la línea de Laminación con Armaduras en la planta El
Inga de la empresa IMPTEK.



OBJETIVOS ESPECÍFICOS
• Elaborar una base de datos, de los equipos productivos de la planta

ubicada en El Inga, con la información necesaria de los mismos para
una fácil identificación y organización

• Elaborar Planes de Mantenimiento Preventivo para los equipos
registrados en la nueva base de datos

• Implementar los sistemas de Mantenimiento Autónomo y
Mantenimiento Planificado como una de las bases fundamentales del
Mantenimiento Productivo Total, en la Línea de Laminación N° 1

• Evaluar los beneficios que representa para la empresa el tener un
correcto Sistema de Gestión de Mantenimiento



MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL - TPM

Es:

Sistema de gestión de mantenimiento

Herramienta de mejora de mantenimiento

Metodología de Mantenimiento

EXCELENCIA 
OPERACIONAL



OBJETIVOS/ PROPÓSITOS

TPM

Priorizar las actividades de mantenimiento 
preventivo sobre el correctivo

Aumentar la efectividad de los equipos

Tener equipos siempre listos y más seguros.

Tener un buen sistema de gestión de 
mantenimiento

Involucrar a todos los departamentos para 
un trabajo más cooperativo. 



• Se preocupa por el
ciclo de vida
completo de un
equipo y nos
permite tener un
amplio control en
las actividades de
mantenimiento.

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL - TPM



Vida útil del equipo



Pilares 
del 

TPM



MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• Tipo de mantenimiento preventivo cuyas actividades serán
llevadas a cabo por los operarios de las máquinas.

• Este tipo de actividades de mantenimiento son sencillas y básicas.



Fases de Mantenimiento Autónomo

Restaurar estado
inicial

Eliminar focos de
contaminación

Estandarizar las
actividades de
M.A.

Capacitar a los
operarios en las
actividades que
desarrollarán.

Análisis del
proceso
implantado



MANTENIMIENTO PLANIFICADO

• Nos permite tener correctamente clasificadas las actividades de
mantenimiento.

• Estas actividades pueden ser del tipo preventivo, predictivo o
correctivo.



SOFTWARE

http://www.mpsoftware.com.mx/index.html


DISEÑO MANTENIMIENTO PLANIFICADO 

QUIPOS

LANES DE MANTENIMIENTO

OCALIZACIONESL

E

P



LOCALIZACIONES
• Se definen cómo van a estar distribuidas las áreas, líneas de producción, para 

poder identificar con facilidad a los equipos. 

L



Equipos
• Información 

de equipos

• Mostrará el mantenimiento requerido para
el equipo ingresado.

Clasificación 2

• Es la lìnea de producción que cargará con
los gastos de mantenimiento del equipo.Centro de Costo

• Esta opción se utilizará en caso de que haya
una máquina o equipo que este compuesto
por varios más pequeños.

Equipo Padre

• Será donde se coloque la ubicación del
equipo, en las Localizaciones que se definió
anteriormente.

Localización

• Será un dato importante al momento de
filtrar los equipos, y poder asignar sus
planes de mantenimiento.

Tipo de Equipo

• En caso de que se necesiten datos técnicos
importantes, se puede programar esta
información de acuerdo al Tipo de Equipo.

Campos
Personalizados

• Podremos ingresar el proveedor del equipo
con la fecha de adquisición del mismo.

Proveedor

• Se podrá colocar en estas opciones,
información adicional, imágenes del equipo,
manuales, planos.

Notas
Imágenes
Archivos Adjuntos

• Serán datos necesarios en caso de que
se necesite algún repuesto para el
equipo o servicio técnico.

Marca
Modelo
N° de serie

• Es un requerimiento indispensable si se
debe reemplazar el equipo, con uno
nuevo que satisfaga las necesidades.

Capacidad

• Información necesaria para el control
interno y registro por parte de la
empresa.

Código

• Persona encargada de la línea de
producción donde se encuentra el
equipo.

Custodio

• Es el documento interno que da las
pautas de cómo llevar el Mantenimiento
en el Sistema de Gestión de la Calidad.

Instructivo
Utilizado

• Tendrá las opciones Alta, Media o Baja.
Permitirá saber la importancia que el
equipo representa en caso de avería o
para. Se detalla más posteriormente.

Prioridad

• Nos permite conocer a qué tipo de
equipo de manera general nos referimos

Clasificación 1



• PRIORIDAD

• A: No existe otro equipo que lo reemplace 

• B: Se lo puede reemplazar con uno o dos equipos

• C: Se puede utilizar con cualquier otra máquina

• LEVANTAMIENTO 
DE INFORMACIÓN

E



PLANES DE MANTENIMIENTO

• Elaboración en base a recomendaciones de los fabricantes,
experiencia del personal de mantenimiento. Existe poco historial para
que sea una base fuerte en la cual sustentarse.

• Serán en su mayoría de tipo preventivo y se define qué máquinas de
acuerdo a un análisis de categorización, pueden presentar otro tipo
de mantenimiento.

• Los planes se harán de acuerdo a los tipos de equipos y no un plan
por cada equipo.



Matriz de 
categorización



Matriz de categorización



Frecuencia
• Las frecuencias para realizar las actividades de los planes de mantenimiento

van a basarse en las horas de trabajo de los equipos.

• Para ello se necesita instrumentos denominados horómetros.

• Ya que ahora los períodos que eran por lo general en meses, años, se
trasladan a horas, se necesita calcular a cuántas horas corresponde ese valor

• Cálculo

Donde:

• Hd: Número de horas de trabajo en el día

• DL: Número de días laborables al mes

• ML: Número de meses para los que se desea 
la frecuencia.

• Iop: Índice de horas efectivas de operación

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 = 𝑯𝒅 ∗ 𝑫𝑳 ∗ 𝑴𝑳 ∗ 𝑰𝒐𝒑

Hd= 10 hr/día

DL=22 d/mes

ML= 1 mes

Iop= 0.875



Horómetros

• Se realiza una lista de los
equipos en donde se
van a colocar. En total
son 37 equipos.

• Se decide comprar 40.

• Se analiza las opciones.



• Matriz de decisión

• Matriz de Valor



DISEÑO MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

STANDARIZACIÓN DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

EGISTRO DE ANOMALÍASR

E



REGISTRO DE ANOMALÍAS

• TARJETAS DE REGISTRO 
DE ANOMALÍAS

• Sistema que nos 
permitirá conocer que 
problemas o anomalías 
se presentan en la línea 
de laminación N1.

• Son de dos tipos.



• Se designa un área visible tanto para el área de producción como
para la de mantenimiento, en la que se pueda colocar las tarjetas.

UBICACIÓN TARJETAS



• FORMATOS DE SEGUIMIENTO DE ANOMALÍAS Y SOLUCIONES



• CRITERIOS DE EVALUACIÓN 

R



ESTANDARIZACIÓN DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 
AUTÓNOMO

• FORMATOS



• FORMATOS DE REGISTRO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO 
AUTÓNOMO 

E



HERRAMIENTAS PARA EJECUTAR ACTIVIDADES



IMPLEMENTACIÓN MANTENIMIENTO 
PLANIFICADO 

QUIPOS

LANES DE MANTENIMIENTO

OCALIZACIONESL

E

P



Registro en el software

LOCALIZACIONES



• Se registra un total de 210 equipos

TIPOS DE EQUIPOS

• Se realiza una clasificación de estos 
equipos

EQUIPOS



• Agregar

Registro en el software



• Listado

Registro en el software



PLANES DE MANTENIMIENTO
Registro en 
el software



Registro en el software



• Si los horómetros no
están ya en
funcionamiento no
se puede asociar a
los equipos con los
planes , pues no se
tendrán datos de
lecturas de cada
uno.

Instalación horómetros



ASOCIACIÓN EQUIPOS CON PLANES DE MANTENIMIENTO



ASOCIACIÓN RECURSOS 
• En cada plan de mantenimiento de la Línea de 

Laminación N1 se asignan los recursos que 
corresponden a las actividades.



REGISTRO DE HORAS

• HORÓMETROS

• BITÁCORA DE 
MANTENIMIENTO



CAPACITACIÓN SOFTWARE MP9



EJECUCIÓN DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO



IMPLEMENTACIÓN DE MANTENIMIENTO 
AUTÓNOMO

STANDARIZACIÓN DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

APACITACIONESC

E



• Introducción al TPM

CAPACITACIÓN TPM Y MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• Actividades de Mantenimiento 
autónomo



• Capacitaciones teóricas

CAPACITACIÓN ACTIVIDADES ESTANDARIZADAS DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• Capacitaciones prácticas



• Qué información colocar en
las tarjetas.

• En dónde colocar cada tarjeta
levantada.

• El proceso de solución.

CAPACITACIÓN MANEJO TARJETAS REGISTRO DE ANOMALÍAS



• Entrega de área destinada
a tarjetas

• Inicio de actividades con
tarjetas de registro de
anomalías

TARJETAS DE REGISTRO DE ANOMALÍAS



ÁREA PARA HERRAMIENTAS CON 5´S

• ANTES • DESPUÉS



• ÁREA PARA FORMATOS DE ESTANDARIZARIZACIÓN Y TARJETAS DE REGISTRO 
DE ANOMALÍA

INICIO DE EJECUCIÓN DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO



RESULTADOS MANTENIMIENTO 
PLANIFICADO



Cambio de frecuencia
• Una vez instalados los horómetros y de acuerdo a la cantidad de producción que

se tiene, se observa una disminución de las horas al día que cada equipo
trabaja.

• Se debe recalcular entonces la frecuencia con que los planes de mantenimiento
se van a efectuar.

• Se modifican las frecuencias de las actividades de mantenimiento.

• Cálculo

Hd= 8 hr/día

DL=22 d/mes

ML= 1 mes

Iop= 0.875

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 = 𝑯𝒅 ∗ 𝑫𝑳 ∗ 𝑴𝑳 ∗ 𝑰𝒐𝒑



MANTENIMIENTOS PLANIFICADOS

• ÓRDENES DE TRABAJO



RESULTADOS MANTENIMIENTO 
AUTÓNOMO



• SISTEMA DE REGISTRO DE ANOMALÍAS





• ACTIVIDADES REALIZADAS



• REPORTE DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• IRREGULARIDADES ENCONTRADAS



• MODIFICACIONES REALIZADAS
A LAS ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO



ANÁLISIS FINANCIERO



• COSTOS DIRECTOS

• COSTO DIRECTO TOTAL



• COSTO INDIRECTO TOTAL

• INVERSIÓN IMPTEK

$8457,59

• COSTOS DIRECTOS



ANÁLISIS ECONÓMICO



AHORRO DE GASTOS POR ACTIVIDADES NO PLANIFICADAS 
PARA EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
• ESCENARIO OPTIMISTA

• Aumento en las ventas de 5%

• Del 2015 al 2016 existe una disminución en costo por actividades no
programadas del 60% al 13%

• Para el 2020 se estima una disminución del 10% por costos de actividades
no programadas



AHORRO DE GASTOS POR ACTIVIDADES NO PLANIFICADAS 
PARA EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

• ESCENARIO CONSERVADOR

• Aumento en las ventas de +-2%

• Del 2015 al 2016 existe una disminución en costo por actividades no
programadas del 60% al 13%

• Para el 2020 se estima una disminución de hasta el 10% por costos de
actividades no programadas



ANÁLISIS DE AHORRO POR PARAS DE PRODUCCIÓN

• Costos por paras no programadas de 
producción

• Ahorro de $6353,10

• Proyecciones de gastos por paras no programadas de 
producción

• Del año 2015 al 2016 existe una disminución en costos por paras de 
mantenimiento no planificado del 13%.

• Para el año 2020 se estima disminuya y se tienda a estabilizar hasta 
un 4%.

0,00

5000,00

10000,00

15000,00

20000,00

2015 2016 2017 2018 2019 2020

C
O

ST
O

S

AÑOS 

Costos por Paras de Producción

costos por paras de producción



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO PLANIFICADO

• ANÁLISIS DE SECADOR DE LÁMINAS

• Información actividad de
Mantenimiento Preventivo
LUBRICACIÓN DE RODAMIENTOS

• Costos de reposición de
rodamientos en Motor de Secador
de Láminas



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO PLANIFICADO

• ANÁLISIS DE SECADOR DE LÁMINAS

• Costos de la actividad de mantenimiento planificado 
LUBRICACIÓN DE RODAMIENTOS del equipo Motor de 
Secador de Láminas



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO PLANIFICADO
• Costos de Mantenimiento y Reposición de los elementos en dos posibles 

casos para la actividad de mantenimiento planificado LUBRICACIÓN DE 
RODAMIENTOS del equipo Motor de Secador de Láminas.



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO PLANIFICADO

• Cuadro de resumen de actividad LUBRICACIÓN DE RODAMIENTOS de equipo 
Motor de Secador de Láminas.



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

• Información sobre actividad de Mantenimiento Autónomo LUBRICACIÓN DE 
CHUMACERAS Y RODAMIENTOS de la Línea de Laminación N°1



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

• Costos de reposición de chumaceras en actividad de mantenimiento 
autónomo LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS de la Línea de 
Laminación N°1



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

• Costos de reposición de chumaceras en actividad de mantenimiento autónomo 
LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS en la Línea de Laminación 
N°1.



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO
• LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

• Costos de Mantenimiento y Reposición de los elementos en dos posibles casos 
para la actividad de mantenimiento autónomo LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS 
Y RODAMIENTOS de la Línea de Laminación N°1



ANÁLISIS DE AHORRO POR ACTIVIDADES DE 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO

• LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS Y RODAMIENTOS

• Cuadro de resumen de resultados de actividad LUBRICACIÓN DE CHUMACERAS 
Y RODAMIENTOS en la Línea de Laminación N°1.



CONCLUSIONES

• Se realizó el levantamiento de información de un total de 210 equipos en la
planta de El Inga, de la empresa Imptek, registrando dicha información en
una base de datos apoyada con el software MP versión 9.8.

• Se elaboró un total de 121 planes de mantenimiento de tipo preventivo, para
los equipos antes mencionados. Los mismos se ingresaron al software MP
versión 9.8, desde donde se gestiona este nuevo sistema de mantenimiento.

• Los planes de mantenimiento preventivo se realizan basándose en los tipos
de equipos encontrados, que son un total de 50 tipos de equipos. Aumentan
los planes con respecto al número de tipos de equipos, pues existen casos
especiales, por los que se deben hacer planes independientes para ciertos
equipos.



CONCLUSIONES

• Se implementaron actividades de Mantenimiento Autónomo y Planificado en la Línea
de Laminación N° 1, que sirven ahora como base fundamental del Mantenimiento
Productivo Total, para que la empresa continúe el desarrollo de esta estrategia o
herramienta en el resto de la empresa.

• Se obtienen como beneficios de la implementación de este sistema, equipos en mejores
condiciones de uso. Detección temprana de posibles problemas como averías o daños
en los equipos. Se cuenta con una línea de producción más segura y limpia, lo que
permite trabajar con mayor agrado y entusiasmo a sus operadores.

• Se obtiene por parte de los trabajadores buena aceptación al programa implementado.
Pese a tener al principio actitudes reacias al mismo, después de comenzar a palpar los
beneficios, su actitud comienza a cambiar. Su actitud es más participativa, realizan
sugerencias frecuentemente sobre mejoras que pueden haber. Y principalmente
comprenden que las nuevas actividades implementadas son parte de un proceso para
mejorar la productividad de la empresa, están de acuerdo con innovar y les motiva el
hecho que su seguridad sea uno de los principales factores considerados



CONCLUSIONES
• El costo total del proyecto es de $10157.6 y la inversión por parte de la empresa

IMPTEK es de $ 8457.59
• El ahorro que traerá a la empresa por gastos de para de producción dentro de 4

años será de $6353,10
• Contemplando un escenario conservador en que las ventas de la empresa

incrementan en 2% en los siguientes 4 años, se tiene entonces una disminución
de costos por mantenimiento no planificados de hasta el 10%, comparados con el
60% que representaron en el 2015, para el Departamento de Mantenimiento.

• En el caso de un escenario optimista, donde las ventas incrementan en 5%
gracias al nuevo sistema de gestión, el Departamento de Mantenimiento puede
llegar a ahorrar en los próximos 4 años $8561.82 por actividades de
mantenimiento no planificado.

• Al realizarse las actividades de Mantenimiento Autónomo se puede llegar a tener
ahorros en promedio de 44, 75% en los gastos que representa cambiar un
elemento cuando ha finalizado su vida útil, frente a si no se realizaran dichas
actividades.



RECOMENDACIONES

• El sistema implementado representa grandes cambios, en la forma de
gestionar el mantenimiento y además en los hábitos que operadores,
técnicos e ingenieros a cargo deben adquirir; por lo que, se recomienda
evaluar periódicamente si se están cumpliendo las actividades
estandarizadas y de la manera correcta.

• Siempre que ingrese nuevo personal a trabajar con las actividades
implementadas, se debe capacitar sobre el correcto uso de las
herramientas y de cómo llevar a cabo tanto las actividades, como la forma
adecuada de llenar los registros.



RECOMENDACIONES

• Se debe mantener el cronograma establecido para la revisión de los
diferentes puntos que trata el TPM, como son los Formatos de Registro
de Anomalías, la Bitácora de Mantenimiento, las actualizaciones en el
sistema de las horas registradas por los horómetros de cada equipo.

• Se debe cumplir en el tiempo establecido las actividades tanto de
mantenimiento planificado como autónomo, para evitar que los equipos
lleguen a sus niveles máximos antes de presentar fallas.

• Se debe mantener una buena comunicación entre el área de producción
y la de mantenimiento, para que las planificaciones sean las adecuadas y
las actividades de un departamento no interfieran en las del otro.



RECOMENDACIONES

• Por parte del Departamento de Mantenimiento se debe cumplir con las
fechas estimadas tanto de entrega de proyectos o mejoras, como de las
actividades de mantenimiento planificado, para que no exista una
desmotivación por parte del área de producción al interpretar las demoras
como una falta de interés a sus sugerencias y problemas.

• Por parte del Departamento de Producción se debe mantener el
entusiasmo en realizar las actividades y no olvidar los objetivos para los
cuales han sido implementadas las mismas.




