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RESUMEN 

 

El trabajo presenta una propuesta de mejora para el mantenimiento industrial en 

Agrocomercial Quillota S.A., enfocándose en la línea de producción Compac 2. Esta 

empresa chilena, reconocida por su exportación de paltas y cítricos, enfrenta desafíos 

significativos debido a la falta de un plan de mantenimiento estructurado, lo que afecta la 

confiabilidad de los equipos y genera pérdidas económicas. La ausencia de un enfoque 

preventivo en el mantenimiento ha llevado a una dependencia de acciones correctivas y 

sintomáticas, que resultan insuficientes para garantizar la continuidad operativa. 

El estudio identifica al vaciador de bins de la línea Compac 2 como el equipo más crítico, 

debido a su alta frecuencia de fallas y su impacto en el flujo productivo. Para abordar esta 

problemática, se implementa un análisis FMECA, que permite identificar los modos de 

falla y priorizar las acciones necesarias. Además, se propone un plan de mantenimiento 

preventivo que busca reducir las interrupciones en la producción y mejorar la eficiencia 

operativa. 

Otro aspecto clave de la propuesta es la incorporación de la metodología 5S en el taller de 

mantenimiento, con el objetivo de optimizar el orden, la limpieza y la estandarización en 

el área de trabajo. Esta estrategia no solo mejora las condiciones laborales, sino que 

también disminuye los tiempos de reparación y aumenta la productividad del personal 

técnico. 

La evaluación económica del plan sugiere que una reducción del 25% en las fallas podría 

generar ahorros significativos en los costos operativos, lo que evidencia la viabilidad 

técnica y económica de la propuesta. En conclusión, el trabajo destaca la importancia de 

una gestión de mantenimiento proactiva y organizada para fortalecer la competitividad de 

Agrocomercial Quillota S.A. en el mercado internacional, asegurando la sostenibilidad de 

sus operaciones y cumpliendo con los estándares de calidad exigidos por sus clientes. 
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INTRODUCCIÓN 

 

El mantenimiento industrial es un pilar esencial para garantizar la continuidad operativa y 

la competitividad en cualquier empresa. En un contexto donde los procesos de producción 

están sujetos a estándares cada vez más exigentes, asegurar la disponibilidad y 

confiabilidad de los equipos se convierte en una necesidad estratégica. El presente estudio 

aborda una propuesta de mejora para el mantenimiento en la empresa “Agrocomercial 

Quillota S.A.”, esta es una empresa chilena destacada en la exportación de paltas, cítricos 

y otros productos agrícolas. Fundada en 1976, la compañía ha logrado un crecimiento 

sostenido gracias a su compromiso con la calidad, la trazabilidad y la seguridad 

alimentaria, posicionándose como un referente en su sector comercial. 

Este trabajo tiene como objetivo principal desarrollar una propuesta de plan de 

mantenimiento para el equipo crítico de la línea Compac 2, integrando metodologías como 

FMECA (Análisis de Modos de Falla, Efectos y Criticidad) y pilares del mantenimiento 

productivo total (TPM). Estas herramientas no solo facilitarán la identificación y 

priorización de las fallas, sino que también permitirán establecer acciones concretas para 

mejorar la confiabilidad de los equipos. Asimismo, se contempla la incorporación de la 

metodología 5S en el taller de mantenimiento, con el propósito de generar un entorno de 

trabajo más ordenado y eficiente, contribuyendo a la reducción de tiempos improductivos 

y a una gestión más efectiva de los recursos. 

El estudio abarca un análisis del estado actual del mantenimiento en Agrocomercial 

Quillota S.A., identificando las principales problemáticas y sus impactos en la operación. 

Se evalúan datos históricos de fallas en la línea Compac 2, considerando tanto la 

frecuencia como las consecuencias de estas interrupciones.  

La propuesta busca no solo mejorar la disponibilidad y el desempeño de los equipos, sino 

también fomentar una cultura organizacional enfocada en la proactividad, el orden y la 

mejora continua. En un mercado globalizado, donde la competitividad depende de la 

capacidad de cumplir con altos estándares de calidad y eficiencia, implementar un plan de 

mantenimiento integral se presenta como una solución clave para la empresa asegurando 

la sostenibilidad de sus operaciones y fortaleciendo su posición en el mercado 

internacional. 
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OBJETIVOS GENERALES 

 

OBJETIVO GENERAL 

 

• Proponer un plan de mantenimiento a equipo crítico de línea de producción de la 

empresa Agrocomercial Quillota S.A, incorporando pilares del TPM. 

 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

 

• Diagnosticar el estado actual de las actividades de mantenimiento de la línea 

Compac 2, identificando las principales falencias que afectan la continuidad 

operativa y proponiendo las necesidades de intervención. 

• Determinar el equipo crítico mediante análisis de criticidad y FMECA, 

estableciendo un plan de mantenimiento preventivo a través de la hoja de decisión 

RCM, con el fin de aumentar la confiabilidad operacional.  

• Planificar el plan de mantenimiento y la metodología 5S evaluando la 

prefactibilidad técnica-económica.  
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1. ANTECEDENTES GENERALES, PROCESOS PRODUCTIVOS Y 

SELECCIÓN DE EQUIPOS. 

 

 

1.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA  

 

1.1.1 Agrocomercial Quillota S.A.  

 

La empresa Agrocomercial Quillota S.A. o Propal (como se le conoce 

comercialmente), fue fundada en el año 1976 por un grupo de productores de palta del 

“Valle del Aconcagua” en la Quinta región, con el propósito de comercializar sus frutos 

en el mercado nacional. En el año 1987 la empresa inicia sus exportaciones a mercados 

internacionales, logrando un fuerte y continuo crecimiento hasta el día de hoy, lo que 

permitió diversificar su producción no solo en paltas, sino también en cítricos y cebollas. 

 

 

Fuente: https://propal.cl/ 

Figura 1 – 1. Propal en sus inicios  

 

Actualmente, es una de las empresas exportadoras de paltas más importantes y 

exitosas de Chile. 

 

1.1.2 Misión de la empresa 

 

Es una empresa preocupada por generar relaciones de calidad y prosperidad, como 

dice en su sitio web “La empresa tiene como misión lograr relaciones de largo plazo y de 
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beneficio mutuo con nuestros productores y compradores entregándoles un servicio de 

excelencia a través de profesionales del mejor nivel junto con una infraestructura de última 

generación y procesos basados en los más altos niveles de calidad” (Propal, 2016). 

 

1.1.3 Activos de la empresa 

 

Agrocomercial Quillota cuenta con su planta principal ubicada en un terreno de 12 

hectáreas, en la comuna de Hijuelas de la región de Valparaíso. La empresa cuenta con 4 

grandes líneas de procesamiento con una capacidad de 72.000 kilos por hora y además de 

6 líneas de procesamiento de “Mono-calibre” las cuales cuentan con una capacidad de 

54.000 kilos por hora.   

La empresa posee maquinaria de última generación en diversos equipos de packing 

y una infraestructura de frío propia, compuesta por 18 cámaras frigoríficas con una 

capacidad total de más de 30.000 m3. 

 

 

Fuente: https://propal.cl/ 

Figura: 1 – 2. Instalaciones de proceso 

 

1.1.4 Comercio de la empresa 

 

El comercio de Agrocomercial Quillota ha crecido significativamente durante los 

años, lo que ha permitido realizar ventas de sus productos de forma continua. Esto 

significa que sus instalaciones deben tener una disponibilidad de 365 días para poder 

lograr un comercio óptimo (Fig. 1-3). 
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Fuente: https://propal.cl/ 

Figura 1 – 3. Disponibilidad mensual de alimentos para el comercio  

 

 

1.2 PROCESO DE PRODUCCIÓN 

 

1.2.1 Producción 

La producción de fruta tiene dos formas de manejarse dentro de la empresa, esto 

dependerá del estado de la fruta, la calidad solicitada por el cliente y la disposición de la 

máquina para manejar ciertas frutas. Estas características derivarán a la fruta seleccionada 

a dos posibles escenarios. La primera opción es ser procesada por una línea de producción 

principal y la segunda, es ser procesada por una línea de producción secundaria. 

Cuando hacemos alusión a “Línea de proceso” nos referimos a una secuencia 

estructurada de etapas o pasos que transforman las materias primas, como la cosecha, en 

productos finales, es decir, producto comerciable. De esta forma cada línea está diseñada 

para llevar a cabo un flujo continuo y ordenado de producción  

 

1.2.2 Línea de proceso primario 

El proceso productivo en la empresa comienza con las líneas de producción 

principales, las cuales se encargan de recibir la cosecha bruta, es decir, que no ha recibido 

ningún procedimiento de por medio más que la recolección. Estas líneas principales son 

capaces de trabajar con paltas como también con cítricos. En este punto el proceso será 

distinto dependiendo de la cosecha a procesar, sin embargo, después de esta diferenciación 

en el tipo de fruta su proceso sigue un curso similar. 
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El proceso primario consta de una entrada de vaciado hacia los tratamientos de 

limpieza, para luego separar por calibre y calidad de la fruta, y posteriormente llenar bines 

o cajas que serán paletizadas y exportadas como mercado internacional. 

 

 

Fuente: Elaboración propia en base a la información de la empresa. 

Figura 1 – 4 Flujo de proceso de líneas de principales.  

 

1.2.3 Línea de proceso secundario 

 

Por otro lado, tenemos las líneas secundarias, estas líneas no están habilitadas para 

recibir la cosecha bruta, por lo que reciben fruta procesada por las líneas principales. Su 

flujo consta de un breve cepillado para pulir la fruta, luego se encamina a un sector de 

embalaje manual y posterior paletizado para ser exportado. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a la información de la empresa. 

Figura 1 – 5 Flujo de proceso de líneas secundarias. 

 

1.2.4 Departamento de operaciones 

 

El departamento de operaciones cumple la función de gestionar los procesos 

relacionados con la producción, como realizar una planificación en donde se establece 

qué, cómo y cuándo producir. Este departamento trabaja en conjunto con packing y 

cuentan con 2 turnos: Diurno (08:00 [hrs] – 18:00 [hrs]) y vespertino (21:00 [hrs] – 07:00 

[hrs]). 
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También se encargan de operar todos los equipos de producción de la empresa, tanto 

de la línea general como sub - equipos que componen la línea de proceso.  

Una línea de proceso se compone por un operador principal, el cual gestiona la 

velocidad de producción, se encarga del correcto funcionamiento de la línea y además 

gestiona el pedido de fruta y el tipo de embalaje para cada cliente. También recibe los 

comentarios de los operadores secundarios. Con esta información es el encargado de 

solicitar apoyo al departamento de mantenimiento en caso de ser necesario. 

Los operadores secundarios, están designados en sectores específicos de la 

maquina y estos serán más o menos dependiendo del tamaño de la línea de proceso. Estos 

operadores están encargados de gestionar el correcto funcionamiento de su sector 

designado, además de acatar las instrucciones del operador principal e informar cualquier 

anomalía. 

El operador tiene la libertad de regular el flujo de proceso según la demanda de 

pedidos que se solicite o el calibre de fruta con el cual se está trabajando, a continuación, 

se muestra dos tablas referentes al flujo de proceso.  

 

Fuente: Elaboración propia en base a la información del equipo. 

Tabla 1-1: Flujo de proceso palta. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a la información del equipo. 

Tabla 1-2: Flujo de proceso limón. 
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Conociendo el control de flujo de la fruta se puede estimar el flujo de operación y 

determinar la cantidad de fruta procesada en toneladas por tiempo. 

 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos de la empresa. 

Tabla 1 – 3: Flujo de fruta en toneladas  

 

1.2.5 Departamento de calidad 

El departamento de calidad es el encargado de realizar las inspecciones de 

protocolo de inocuidad, el análisis de laboratorio en las líneas, coordinar el aseo y realizar 

el proceso de desinfección de la fruta con incorporación de químicos controlados en 

cantidades calculadas para que no dañe o interfiera el proceso. 

De esta manera todo el personal de la planta debe seguir las indicaciones de este 

departamento para alcanzar una calidad óptima del producto. 

 

1.2.6 Departamento de mantenimiento 

Este departamento es el encargado de realizar las labores de reparación de las 

maquinarias involucradas en el proceso. El mantenimiento consta de reparaciones 

correctivas, sintomáticas y preventivas. Este último punto está específicamente ligado al 

cargo del lubricador, en donde él se encarga de lubricar todos los componentes mecánicos 

y neumáticos de la planta. 

El departamento de mantenimiento se organiza bajo las órdenes del subgerente de 

mantenimiento, el cual también realiza las labores de jefe de mantenimiento. El 

planificador se encarga de realizar la planificación del mantenimiento con estrategias que 

conlleven a lograr las metas establecidas. Los coordinadores se encargan de organizar los 

trabajos de mantenimiento previamente analizadas y entregar los trabajos a los jefes de 

turnos para que los realicen en su horario establecido. Por último, está el personal 

mecánico y eléctrico los cuales se encargan de ejecutar las actividades de mantenimiento 

en los distintos turnos (Día – Tarde – Noche). 
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Fuente: Elaboración propia en base a la información de la empresa. 

Figura 1 – 6 Organización del departamento de mantenimiento 

 

 

1.3 PROBLEMÁTICA 

 

1.3.1 Ejecución del mantenimiento 

El mantenimiento en Propal con los años ha sufrido bastantes cambios y 

reestructuraciones, lo que ha provocado una variabilidad en la calidad de la ejecución. 

Esto se debe a que no se cuenta con una visión clara del concepto de mantenimiento y la 

jefatura no ha logrado hacer discernir al personal cuáles son sus objetivos principales, por 

lo que se creó una idea errónea en común entre los trabajadores, que el mantenimiento 

correctivo (trabajo realizado diariamente) es el pilar del departamento, provocando 

eventos catastróficos recurrentes en el proceso. Sin embargo, hay ocasiones en la que se 

aplican acciones de reparación para evitar una falla evidente (mantenimiento sintomático). 

Los turnos de mantenimiento van acorde a las actividades del proceso, es decir, 

turnos rotativos los cuales son: Día (8:00-16:00); Tarde (16:00-00:00); Noche (00:00-

08:00). Durante el turno el “jefe de turno” es el encargado de un grupo de mecánicos y 

eléctricos que estarán presente en el caso que se solicite intervención técnica, además 

deberá registrar las actividades en una planilla de Excel el cual reporta al final de cada 

turno. Esta planilla se envía a los distintos cargos, ya sea gerente, planificador, 

coordinadores y jefes de turnos. Sin embargo, esta planilla se realiza como una constancia 

en donde nadie se encarga de separar, analizar o registrar las fallas históricas y en muchas 
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ocasiones el jefe de turno no realiza estimación de tiempo para poder realizar alguna 

evaluación futura. 

 

 

Fuente: Reporte de turno mantenimiento Propal. 

Tabla 1 – 4: Bitácora de mantenimiento 

   

Esta mala ejecución del mantenimiento ha generado una seguidilla de fallas en 

distintas líneas de proceso. 

 Para ilustrar el deficiente control del mantenimiento, el estudio demuestra una 

recopilación de datos históricos de fallas en la línea de proceso Compac 2 entre el mes de 

Junio y Octubre.  

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluación. 

Tabla 1 – 5: Recopilación de reportes Compac 2. 

 

El estudio entrega los sectores de la línea que presentaron fallas durante ese lapso, 

sin embargo, como no todos los jefes de turnos entregaban un reporte exacto de lo 

sucedido o el tiempo total que se encontró detenido el equipo, solo se puede analizar 

cuántas veces se presentó la falla. 
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Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluación. 

Tabla 1 – 6: Datos históricos de falla Línea Compac 2. 

 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluación. 

Gráfico 1 – 1: Datos históricos de fallas línea Compac 2. 

 

 Durante este periodo de evaluación se observa que el mes más afectado es en julio 

y que el sector de la línea de proceso con más fallas se ubica en el box filler seguido del 

vaciador. Esto se debe a que solo se realizaba mantenimiento correctivo, provocando que 

en el mes de agosto al personal se le informara que deben realizar más intervenciones 

preventivas, logrando disminuir la cantidad de fallas, sin embargo, estas actividades 

fueron disminuyendo con el pasar del tiempo, lo que provocó nuevamente el aumento de 

las fallas. 
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Esta información permite generar un análisis de criticidad en estos equipos, 

utilizando la matriz de “Recurrencia de eventos por consecuencia” 

 

Fuente: “Análisis causa raíz”, Ricardo Ciudad, 2024. 

Tabla 1 – 7: Modelo de criticidad basado en la teoría de riesgo – cualitativo. 

 

 

Fuente: “Análisis causa raíz”, Ricardo Ciudad, 2024. 

Tabla 1 – 8: Tabla de criticidad. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a datos obtenidos en el análisis de criticidad. 

Tabla 1 – 9: Resultados del modelo de criticidad. 
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Tal como se evidencia, la línea de producción “Compac 2” cuenta con varios 

sectores “semi-críticos” y un sector “crítico”. Este sector crítico corresponde al “Vaciador” 

de la línea de proceso. 

1.3.2 Taller de mantenimiento 

Cuando el personal de mantenimiento realiza un trabajo de reparación, lo realiza 

en el taller que dispone la empresa para estas labores, sin embargo, el taller cuenta con 

múltiples inconvenientes que retrasan las actividades. 

• Desorden: El desorden se hace presente la mayoría de los días, ya que es 

normal encontrar material roto encima de los mesones, exceso de polvo o 

viruta de algún material. Insumos personales como caja de guantes o caja 

de mascarillas distribuidas en cualquier sitio. Material de reparación en 

espera, material por ingresar a pañol, entre otros factores.  El personal no 

tiene iniciativa propia por realizar limpieza, y es en ocasiones que jefatura 

tiene que hacer un llamado de atención al jefe de turno que se encuentra en 

el momento para que se realice un orden y limpieza del taller. 

• Falta de clasificación: La falta de clasificación va de la mano con el 

desorden que se genera en el taller, como el personal de mantenimiento 

cuenta con la responsabilidad de atender las necesidades de todas las líneas 

de producción, es normal ver equipos, estructuras o repuestos de distintas 

líneas de proceso, en un lugar sin clasificar o informar, esto genera una 

confusión y demora en el mantenimiento. 

• Sectores designados: El área de mantenimiento en ocasiones debe enviar 

los equipos a reparaciones externas, estos equipos muchas veces no se 

informan a jefatura y quedan encima de los mesones, esto genera confusión 

ya que no se sabe si es un equipo que está siendo reparado, necesita una 

reparación externa o si ya se reparó. 

 

Todos estos factores son causas del retraso en las actividades de mantenimiento 

dentro y fuera del taller, esto genera un impacto negativo en el departamento de 

mantenimiento ya que, el desorden, la falta de clasificación y sectores no designados, 

genera contratiempos en estas actividades, lo que perjudica a un desempeño eficaz. 
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Fuente: Elaboración propia por cámara 

Figura 1 – 7: Taller de mantenimiento 

La falta de orden y clasificación no solo afecta a los equipos mantenibles que 

llegan al taller, sino que también esto ocurre con las herramientas del lugar, como 

esmeriles angulares, taladros inalámbricos, equipos de soldadura, etc. Ya que muchas de 

estas se encuentran guardadas en distintos lugares por distintos trabajadores, lo que 

provoca que cuando se requieren de estas, no se encuentren a disposición. [Anexo 4].  

Para evaluar el estado del taller se realizó una auditoria de 5s, el cual consta de 

comprobar si el taller cuenta con las aptitudes de: Clasificación, orden, limpieza, 

estandarización y disciplina. 

Fuente: Elaboración propia en base a pautas de auditorías 5S. 

Tabla 1- 10: Auditoria realizada en taller de mantenimiento 

Según se muestra en los resultados, el taller tiene problemas de clasificación, 

limpieza, estandarización y disciplina.  

Con ello, se cumple el primer objetivo específico del estudio, al diagnosticar en 

detalle las principales falencias operativas y organizativas del mantenimiento en la línea 

Compac 2. 
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2.1 EQUIPO CRÍTICO DE LÍNEA DE PROCESO COMPAC 2 

 

El capítulo anterior, menciona a los jefes de turnos del departamento de 

mantenimiento, encargados de realizar los reportes del comportamiento de los equipos 

durante el turno. Durante 5 meses el estudio recopiló los eventos, esto permite evaluar una 

matriz de criticidad para identificar el equipo más importante a intervenir. 

El equipo crítico identificado en la línea Compac 2 (Tabla 1 – 9), corresponde al 

“Vaciador de bins”. Este equipo es el encargado de vaciar la fruta en la línea de 

producción, por lo tanto, al presentarse un problema, este interrumpe inmediatamente el 

flujo de proceso. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a la dimensión de la línea de producción. 

Figura 2 – 1: Esquema de proceso Compac 2 

 

El vaciador de bins, cuenta con 6 secuencias en su proceso de descarga, donde la 

grúa horquilla puede introducir un máximo de 3 bins apilados al mismo tiempo: La 

primera secuencia consta de un cuerpo de transporte por medio de cadenas, en donde se 

transportarán los 3 bins introducidos. La segunda secuencia consta de un segundo cuerpo 

de transporte por medio de cadenas, que cuenta además con un subsistema “desapilador 

de bins” el cual permite que solo avance un bins. La tercera etapa consta de un cuerpo de 

rotación el cual permite acomodar el bins para la descarga. En la cuarta secuencia el bins 

comienza a subir, lo que provoca que la fruta sea descargada en la línea de proceso. En la 
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quinta secuencia el bins llega vacío al tercer cuerpo de transporte y se vuelven a apilar los 

bins en una columna de 3 unidades por medio del subsistema “Apilador de bins”. Por 

último, en la sexta secuencia, el bins es transportado por el cuarto cuerpo de transporte 

hasta el final del recorrido para luego ser retirado por una grúa horquilla. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a la dimensión del equipo. 

Figura 2 – 2: Esquema de vaciador de bins 

 

Fuente: https://industriasrochin.com/es/ 

Figura 2 – 3: Ilustración de vaciador de bins 

 

El proceso de vaciado de bins es de suma importancia para el proceso, ya que es 

el comienzo del proceso de la fruta y si este equipo llega a fallar, la producción se ve 

inmediatamente afectada. 

 Tal como se evidencia en el capítulo anterior, el principal problema de la ejecución 

del mantenimiento es la falta de un plan de mantenimiento. Al haber evaluado cuál era el 

equipo crítico de la línea de proceso Compac 2, la realización de un FMECA permite 

analizar la gravedad de las consecuencias de una falla, permitiendo priorizar los riesgos 

según su criticidad y desarrollar un plan de mantenimiento que permita mejorar la 

fiabilidad. 
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2.2 GENERACIÓN DE FMECA 

 

Para la elaboración de un plan de mantenimiento al equipo crítico de la línea de 

proceso Compac 2, se realiza un análisis de modos de falla, efectos y criticidad (FMECA). 

Para la función del equipo crítico analizado, se toma en cuenta el estudio de criticidad 

realizado con anterioridad por la matriz de criticidad [ Tabla 1 – 9 ]. Este equipo crítico 

corresponde al Sistema “Vaciador de bins” en donde la función de este es: 

• Realizar un vaciado de la fruta en la línea de producción con un flujo promedio 

de 74 [bins/hora] para todo tipo de fruta. 

Una vez realizado la priorización del equipo crítico e identificar su función 

principal, es necesario a determinar las fallas funcionales de cada una de las secuencias de 

este sistema. Cada falla funcional puede tener múltiples formas de fallo, que a su vez 

provocarán diferentes efectos, cuyas repercusiones afectarán al proceso de diversas 

maneras. 

2.2.1 Falla funcional 

Una falla funcional se entiende como la incapacidad de cualquier activo físico de 

cumplir su función, según su parámetro de funcionamiento establecido como “aceptable” 

para el usuario (Moubray, 1997). Para el caso del vaciador de bins, este debe ser capaz de 

vaciar la fruta a un flujo promedio de 74[bins/hora], lo que provocará un desgaste en su 

funcionamiento, llegando a reducir la capacidad de producción.  

 

 Fuente: “Desarrollo de una metodología de mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM) para líneas 

de transmisión en alta tensión” Jaime Gutiérrez Gallego, 2008. 

Figura 2 – 4: Margen de deterioro de un activo 
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2.2.2 Modo de falla 

Un modo de falla se entiende como cualquier suceso que tenga el potencial de 

provocar una falla en el funcionamiento (Moubray, 1997). 

 

2.2.3 Efecto de falla 

Un efecto de falla se refiere a las consecuencias o resultados que ocurren cuando 

un componente o sistema no funciona correctamente debido a un modo de falla 

(Moubray, 1997). 

 

2.2.4 Número de prioridad de riesgo 

A partir de la tabla de análisis de modos de falla, efectos y criticidad, se asigna un 

número de prioridad de riesgo (NPR) a cada modo de falla, lo que permite establecer una 

jerarquía de prioridades entre ellos. Este NPR se calcula considerando tres factores: la 

probabilidad de ocurrencia (Po), la severidad de las consecuencias (So) y la probabilidad 

de detección (Pd) de cada modo de falla (Moubray, 1997). 

 

𝑁𝑃𝑅 = 𝑃𝑜 ∗ 𝑆𝑜 ∗  𝑃𝑑 

Fuente: Norma SAE J1739 

 

2.2.5 Criterio: probabilidad de detección de un modo de falla (Pd) 

La probabilidad de detección de un modo de falla se refiere a la capacidad de un 

trabajador para identificar un fallo antes de que cause un daño significativo y se convierta 

en una falla funcional (Moubray, 1997).  
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Fuente: Norma SAE J1739 

Tabla 2 – 1: Criterios para evaluación de detección (Pd). 

 

2.2.6 Criterio: probabilidad de ocurrencia (Po) 

El criterio de ocurrencia corresponde a la frecuencia con la que ocurre el modo 

de falla, este se evalúa con la asignación de un numero según el criterio que se 

seleccione. 

 

Fuente: Norma SAE J1739 

Tabla 2 – 2: Criterio para evaluación de ocurrencia 

 

2.2.7 Criterio: severidad de la consecuencia 

El criterio de severidad de la consecuencia consta de clasificar la severidad que 

representa el modo de falla en la producción. 



28 
 

 

Fuente: Norma SAE J1739 

Tabla 2 – 3: Criterio para evaluación de severidad de consecuencia. 

 

 Esta información permite cuantificar la probabilidad de que un equipo/componente 

falle, facilitando jerarquizar la criticidad de cada modo de falla. Esto posibilita 

implementar un plan de mantenimiento acorde a las necesidades de la evaluación de 

criticidad. 

 

 

2.3 FMECA 

La realización del FMECA comienza con la evaluación de los modos de fallas que 

puede presentar el vaciador en cada etapa de su funcionamiento [Figura 2 – 2]. 
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Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados del FMECA. 

Tabla 2 – 4: Relación entre función, falla funcional y modo de falla  
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Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados del FMECA. 

Tabla 2 – 5: Relación entre modo de falla y efecto de la falla 

 

2.4 DIAGRAMA DE DECISIÓN 

Con el FMECA del vaciador de bins realizado, se utiliza un diagrama de decisión 

que permite evaluar las consecuencias de las fallas, esto proporciona sentar las bases de 

un plan de mantenimiento, ya que, permite dar una actividad de mantenimiento para cada 

modo de falla. 

A continuación, se presenta el diagrama de decisiones que se utilizará para el 

vaciador de bins.  

 

Fuente: Elaboración propia en base a “Propuesta de plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad a 

equipo crítico en línea de producción de la empresa agrícola desarrollo agrario”, Ricardo Sanchez, 2021. 

Tabla 2 -6: Hoja de decisiones  
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La hoja de decisión permite ordenar los datos del FMECA a través de ella y poder 

asignar tareas de mantenimiento para cada modo de falla (MF) y con esto contrarrestar la 

presencia de una falla funcional (FF). Las columnas ubicadas en la “Evaluación de 

consecuencias” [Tabla 2 – 5] corresponden a criterios de evaluación del Árbol lógico de 

decisiones [Figura 2 – 5], donde S corresponde a las consecuencias de seguridad, E 

corresponde a la consecuencia medio ambientales y O a las consecuencias operacionales 

y no operacionales. 

Las tres columnas que siguen y se componen de una letra y un numero “X1,X2,X3” 

corresponden al criterio que se va seleccionando según el modo de falla y su consecuencia 

descrito en el diagrama de decisiones. Estas deberán ser rellenadas con un SI o un NO 

según corresponda, lo que permite registrar el tipo de tarea proactiva (Moubray, 1997).  

Las columnas H4, H5 y S4 corresponden a las tareas que no se le asigna tareas 

proactivas y son registradas como “Tareas a falta de” (Moubray, 1997). 

En la columna de “Tareas de mantenimiento” se registrarán las actividades de 

mantenimiento propuestas para mitigar las fallas funcionales (Moubray, 1997). 

En la columna de “Realizado por” se registrará el encargado de llevar a cabo la 

tarea de mantenimiento (Moubray, 1997). 

Por último, el NPR corresponde a la prioridad de riesgo para cada modo de falla 

presente en el vaciador de bins (Moubray, 1997). 

De esta forma, se dio como realizado el segundo objetivo específico, identificando 

el vaciador de bins como equipo crítico y estableciendo un plan preventivo a partir del 

análisis FMECA y la hoja de decisión RCM. 
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Fuente: Norma SAE JA1011 

Figura 2 – 5: Árbol lógico de decisión 
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2.5 HOJA DE DECISIÓN  
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Fuente: Elaboración propia en base a texto RCM II, John Moubray, 2004. 

Tabla 2 – 7: Hoja de decisión RCM II. 
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2.6 INCORPORACIÓN DE 5S EN TALLER DE TRABAJO 

Las 5s es una metodología Japonesa que busca optimizar el entorno laboral mediante 

la mejora del orden, limpieza y estandarización de las actividades.  

La incorporación de las 5s en el taller de mantenimiento permite gestionar una mejora 

organizacional y una mayor eficiencia a la hora de realizar actividades de reparación 

dentro de las instalaciones. 

Las 5s consiste en: 

• Seiri (clasificar): Eliminar lo innecesario. 

• Seiton (Ordenar): Organizar los elementos. 

• Seiso (Limpiar): Mantener el lugar de trabajo limpio y libre de desorden. 

• Seiketsu (Estandarizar): Crear normas para mantener limpio el área de trabajo. 

• Shitsuke (Disciplina): Fomentar la disciplina para mantener la organización. 

(Nakajima, 1992) 

Sin embargo, la incorporación de las 5s debe seguir un protocolo de información para 

que el departamento de mantenimiento tenga conocimiento de la implementación de esta 

nueva norma. 

2.6.1 Antecedentes necesarios 

Para realizar la incorporación de la herramienta Japonesa de las 5s, primero se debe 

realizar ciertas actividades para que esta aplicación se realice de la manera más eficiente. 

• Formalización de la capacitación de 5s: Se debe realizar una información general 

a todo el departamento de mantenimiento que las 5s se incorporaran. 

• Capacitación de 5s: Todo el personal de mantenimiento debe ser capacitado en los 

principios de las 5s, esto permite que todos tengan el mismo conocimiento de la 

materia abordada. 

• Establecer roles y funciones: Las 5s deberá contar con personal que se preocupe 

por la correcta ejecución de estas, donde deberán cumplir con chequeos de 

evaluación y realizar charlas sobre los principios de las 5s. 

• Adaptar el taller de mantenimiento: El taller deberá ser adaptado para poder 

ordenar, clasificar y limpiar de manera correcta. Esto permite una correcta 

ejecución de los principios. 

Una vez se haya cumplido con los antecedentes necesarios, se podrá ejecutar la planilla 

de evaluación del taller. 
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Fuente: Elaboración propia en base a pautas de auditorías 5S. 

Tabla 2 – 8: Pauta de evaluación 5S. 
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3 PLANIFICACIÓN DEL PLAN DE MANTENIMIENTO Y EVALUACIÓN DE 

COSTOS 

El capítulo siguiente busca realizar un estudio de la planificación del mantenimiento 

y la incorporación de la metodología de las 5s en el taller de mantenimiento, junto con su 

evaluación económica a la siguiente propuesta que busca disminuir las cantidades de fallas 

en la empresa y una correcta ejecución del mantenimiento. Se busca presentar las 

principales ventajas de incorporar las herramientas del TPM (como incorporar buenas 

prácticas en el área de trabajo (5s) y un plan de mantenimiento preventivo) y realizar una 

comparación con las técnicas de mantenimiento actual en la empresa Agrocomercial 

Quillota S.A.  

La capacidad de producción del área en estudio es de 74 [bins/hora], un bins en 

promedio pesa 300 [kg], lo que quiere decir que su producción es de 22.200 [kg/hora] que 

deben ser incorporados en la línea de proceso desde el vaciador. La manera de realizar 

este objetivo en la empresa, es mediante la atención de los turnos de mantenimiento, donde 

se realizan mantenimientos correctivos o sintomáticos, es decir, esperar a que el 

componente se rompa o genere indicios muy claros de que se va a romper, es ahí cuando 

el personal de mantenimiento entra en acción y realiza el cambio del componente que se 

encuentra roto (Mantenimiento correctivo) o espera a que la línea de proceso tome un 

receso de almuerzo para ingresar e intervenir el componente que se encuentra defectuoso 

antes de que se produzca la ruptura total (Mantenimiento sintomático). Esto se debe a que 

no existe un plan de mantenimiento determinado por parte del departamento y es así el 

modo de operar que tiene el área. 

Por el mal registro e historial de las intervenciones de mantenimiento, no existe 

información clara sobre el impacto que genera las detenciones por las actividades de 

mantenimiento. Al implementar esta propuesta se pretende eliminar estas irregularidades 

a la hora de registrar las actividades de mantenimiento, permitiendo dar una base sólida a 

la implementación de KPI (Indicador clave de rendimiento) de mantenimiento como los 

MTTR (tiempo medio de reparación), MTBF (tiempo medio entre falla) y Backlog (tareas 

pendientes que se organizan por prioridad) para futuras innovaciones en el mantenimiento.  

Por otro lado, la evaluación económica aún no está comprobada y en el presente 

capítulo se centrará en evaluar la última incógnita. 

 

3.1 PLANIFICACIÓN DEL MANTENIMIENTO  

La correcta ejecución del mantenimiento debe tener en cuenta una actitud distinta 

a la que se trabaja hoy en día, esta debe ser proactiva en las tareas de mantenimiento para 
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lograr disminuir las intervenciones correctivas. Las intervenciones de mantenimiento 

deben ser registradas para realizar evaluaciones futuras del desempeño del departamento, 

y el área de trabajo debe estar en condiciones de limpieza y orden para disminuir los 

tiempos de reparación.  

3.1.1 Política de mantenimiento de la empresa 

Actualmente en la empresa no existe un plan de mantenimiento para realizar las 

reparaciones de los componentes, solo se reparan si el componente falló o existen indicios 

muy claros de que el componente va a fallar. Para estas labores se cuenta con 3 turnos 

rotativos que responden las emergencias. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a la información recopilada en la empresa. 

Tabla 3- 1: Composición de turnos de mantenimiento. 

El departamento cuenta con el personal necesario para realizar las labores, sin 

embargo, la falta de proactividad y la mala gestión del mantenimiento no genera un 

cambio, trayendo con esto una gran cantidad de problemas por detenciones y eso se puede 

evidenciar en el Gráfico (1-1). 

La nueva propuesta busca eliminar tiempos muertos por parte del personal y 

generar una visión más proactiva, pero no solo en la ejecución, también en la información, 

ya que informar un detalle claro de los trabajos realizados y los tiempos que estos toman, 

servirán para evaluaciones futuras que permitirán crear nuevos planes de mantenimientos 

o ejecuciones más eficientes, esto dará paso a la creación de KPI para hacer del 

mantenimiento una herramienta más útil, ya que conociendo el tiempo medio entre fallas 

o tiempo medio de reparación de un equipo, permitirá estimar la confiabilidad del equipo, 

pero para llegar a ese punto primero se debe sentar las bases de un plan de mantenimiento. 

Además, no solo se enfoca en desarrollar un mantenimiento de mayor calidad, sino 

que, se busca inculcar una cultura de orden y limpieza en las instalaciones del taller, 

permitiendo crear un ambiente de trabajo más propicio cuando se necesite realizar una 

reparación, se busque algún repuesto o se necesite de alguna reparación externa. 
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3.1.2 Disponibilidad actual en la empresa 

El reporte realizado comienza desde el día 18/06/2024 hasta el 30/10/2024, 

teniendo un total de 19 semanas, de los cuales se trabajan 6 días, dándonos un total de 115 

días de trabajo. Al realizar el reporte de las actividades de mantenimiento, solo se puede 

estimar las cantidades de fallas que se presentaron en ese periodo, ya que en muchas 

ocasiones los jefes de turnos no indicaban la hora de detención del equipo y cuánto tiempo 

se tardó en reparar, lo que impide realizar un estudio más minucioso sobre el 

comportamiento de los equipos y la ejecución del mantenimiento. Además, existieron 

muchas ocasiones en que los jefes de turnos no realizaban reportes, lo que estimaría un 

valor aun mayor de detenciones que no fueron registradas. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados. 

Tabla 3 – 2:  Rendimiento del equipo Vaciador de bins 

Como en las bitácoras no se establece un tiempo medio de reparación, no se puede 

determinar el tiempo exacto de indisponibilidad, sin embargo, con la experiencia de 

trabajo en el rubro se realizó una estimación promedio de reparación. Para este caso, se 

estima un promedio de detención por falla de 90 [min] lo que se traduce en 1,5[hora]. Para 

la disponibilidad se estima un promedio de 16 horas diarias, ya que se trabajan en 2 turnos 

de 10 horas, pero se descontará 1 hora de almuerzo y 1 hora de configuración de pedidos 

en ambos turnos. Siguiendo esta lógica:  

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 = 115 [𝑑í𝑎𝑠] ∗
16 [ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠]

1 [𝑑í𝑎]
= 1840 [ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠] 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 (𝐸𝑠𝑡𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎) =  1,5[ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠]𝑥 43 [𝐹𝑎𝑙𝑙𝑎𝑠] = 64,5 [ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠] 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 = 1840 [ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠] − 64,5 [ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠] = 1775,5 [𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠]  

  

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluación. 

Gráfico 3 – 1: Disponibilidad del vaciador en periodo de evaluación. 
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3.1.3 Planificación del mantenimiento 

La planificación del mantenimiento debe ser flexible y adaptarse a las necesidades 

y cambios en la operación, por lo que el plan de mantenimiento debe interferir lo menos 

posible la producción, para esto el plan busca aplicarse en el horario de 18:00 a 21:00. En 

este horario la línea de producción se encuentra sin proceso, por lo que cualquier actividad 

de mantenimiento no interferirá la capacidad operacional.  

Para la realización del plan de mantenimiento se utiliza un procedimiento por 

registro físico para poder agilizar las actividades, este se llevará acabo según la prioridad 

del NPR de los modos de falla, obtenido en el FMECA. 

 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados del FMECA. 

Tabla 3 - 3: Modos de fallas ordenados por prioridad de riesgo. 

 

 



42 
 

3.1.4 Medidas de seguridad 

Para la realización de cualquier actividad de mantenimiento se debe seguir un 

protocolo de seguridad que permita a los involucrados trabajar de manera correcta y 

segura. Para ello indicaremos los pasos para la correcta realización de un bloqueo según 

la norma ISO 14118:2017. 

1. Notificación del mantenimiento: Para comenzar la labor de mantenimiento se 

debe informar la actividad correspondiente a realizar al eléctrico de turno, al 

operador de turno y al jefe de turno para realizar las primeras etapas del bloqueo. 

2. Apagar la máquina o equipo: Se deben desenergizar todas las fuentes de energía 

(Hidráulica, eléctrica, neumática, etc.) antes de intervenir.   

3. Identificación de las fuentes de energía: Se deben identificar todas las fuentes de 

energía que podrían ser peligrosas para los trabajadores durante las actividades de 

mantenimiento. 

4. Aislamiento de las fuentes de energía: Se debe aislar las fuentes de energía para 

que no se liberen durante el mantenimiento. 

5. Aplicación de dispositivos de bloqueo: Se deben colocar todos los candados de 

bloqueo de las personas involucradas en el boqueo (Operador, eléctrico, mecánico 

etc.).  

6. Colocación de etiquetas de advertencia: Cada candado de bloqueo deberá contar 

con la información del trabajador, además se deberá realizar un talonario de 

bloqueo donde se detalla quienes son los responsables del bloqueo y que actividad 

se realizará. 

7. Verificación del bloqueo (Prueba de energía 0): Una vez colocados todos los 

bloqueos y aisladas las fuentes de energía, se debe realizar una prueba de energía 

para corroborar que el bloqueo se realizó correctamente. 

8. Realización del mantenimiento: En este punto, el personal involucrado recién 

podrá intervenir de manera segura el equipo. 

9. Restablecimiento de la energía y retiro del bloqueo: Una vez terminado las 

actividades de mantenimiento, se deberá corroborar que se realizó correctamente 

todas las labores e inspeccionar que no queden herramientas de trabajo en el 

equipo, una vez realizado esto se deben retirar todos los candados de bloqueo para 

poder energizar el equipo. 

10. Verificación final y puesta en marcha: Por último, se debe energizar el equipo y 

realizar movimiento de prueba para verificar que todo quedó correctamente en su 

lugar. 
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Una vez comprobado todo el protocolo de movimiento, se debe rellenar la siguiente hoja 

de permiso de bloqueo implementado como norma por la empresa. 

 

 

Fuente: Norma de bloqueo de la empresa Agrocomercial Quillota S.A. 

Figura 3 – 1: Permiso de bloqueo ACQ.  

 

3.2 FORMATO DE LA PAUTA DE TRABAJO 

En la pauta de trabajo deben estar las actividades a realizar, quién realizará las 

actividades y la fecha de realización.   

  Para la implementación del mantenimiento, se debe contar con 3 pautas distintas 

para las especialidades involucradas, ya que estas tendrán distintas actividades de 

mantenimiento y por lo tanto distintas responsabilidades. 
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3.2.1 Formato de trabajo para personal eléctrico 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados del FMECA. 

Tabla 3 - 4: Actividades de mantenimiento del Eléctrico.  
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3.2.2 Formato de trabajo para personal de lubricación 

 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados del FMECA. 

Tabla 3 - 5: Actividades de mantenimiento del lubricador. 
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3.2.3 Formato de trabajo para personal mecánico 

 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados del FMECA. 

Tabla 3 - 6: Actividades de mantenimiento del mecánico. 
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3.3 COSTOS ASOCIADOS A LA IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN DE 

MANTENIMIENTO 

 

La evaluación de costos está asociado al valor monetario de implementar el plan 

de mantenimiento que busca reducir la cantidad de fallas presentes en la línea de 

producción. En este punto se evaluará los costos por los tiempos de producción perdidos 

debido a las fallas en el vaciador y compararlo con la nueva propuesta del mantenimiento. 

Para ello se tomará el valor de la 1 UF a $38.385 correspondiente al 18 de Diciembre de 

2024. La empresa se reserva los costos de sueldos o costos hora hombre, por lo que los 

valores serán aproximados al valor real. 

A continuación, se presenta los valores de los costos de repuestos, insumos, 

herramientas y mano de obra. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los precios de mercado. 

Tabla 3 – 7: Costos de insumos. 

 

Fuente: Elaboración propia basado en sueldos de trabajadores. 

Tabla 3 – 8: Costos por mano de obra. 
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3.4 APLICACIÓN 5S 

La implementación de las 5s en el taller ayudara a generar una cultura más profesional 

y acorde a los estándares de una empresa comercializadora a nivel mundial. La 

implementación consiste en clasificar debidamente las zonas de trabajo, zonas de 

repuestos, zonas de lubricación y reciclaje, etc. Esta norma debe ser guiada junto con la 

pauta de evaluación 5S [Tabla 2 – 7]. Además, se debe contar con una capacitación de 

todo el personal de mantenimiento para que todo el protocolo tenga una correcta ejecución 

y la cultura 5S tenga una base sólida.  

 

Fuente: Elaboración propia en base a las dimensiones reales. 

Figura 3 – 2: Estructura de taller de mantenimiento.    

 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los precios de mercado. 

Tabla 3 – 9: Costos de capacitación 5S. 
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Por último, para asegurar la efectividad y sostenibilidad de la metodología 5S en el 

taller de mantenimiento, se establecerá un KPI de evaluación de la auditoría que permita 

medir el nivel de cumplimiento de la auditoría. Para ello utilizaremos el siguiente 

indicador. 

 KPI: Puntuación promedio en auditoría 5S 

𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 =
Σ𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒 𝑎𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟í𝑎 𝑜𝑏𝑡𝑒𝑛𝑖𝑑𝑜

Puntaje máximo de la auditoría
𝑥100 

• La escala utilizada será de 1 a 5 y la puntuación máxima será de 500[-], todo esto 

según la pauta de auditoría aplicada en la tabla [2 – 8]. 

• La meta sugerida será de un 80% como mínimo y se realizará de manera 

mensual. 

Este indicador permitirá hacer seguimiento y correcciones periódicas, reforzando la 

disciplina y el compromiso con una cultura de mejora continua en el área de 

mantenimiento. 

Con ello, se cumple el tercer objetivo específico, mediante la propuesta de 

implementación del plan de mantenimiento preventivo y la incorporación estructurada 

de la metodología 5S en el taller. 

  

3.5 EVALUACIÓN ECONÓMICA DE RENTABILIDAD 

 

3.5.1 Análisis de sensibilidad  

El análisis de sensibilidad está basado en la evaluación de los posibles escenarios 

que puede presentar la propuesta en el mismo lapso que se evaluó (5 meses), considerando 

el escenario actual, escenario pesimista y un escenario optimista. Para todos esos 

escenarios se considerarán los siguientes parámetros. 

• Producción del vaciador: 74 bins/hora, con un peso promedio de 300 kg por 

bins, lo que nos da 22.200[kg/hora]. 

• Valor de exportación de la palta: $2.859 [CLP/kg] 

• Duración promedio por falla: 1,5 [horas] 

• Fallas totales observadas en el periodo evaluado: 43 

• Valor total de perdida estimada por las 43 fallas: $4.093.802.100 [CLP]. 

• Costo de implementación del plan de mantenimiento: $2.936.796 [CLP]. 

• Costo de implementación de la metodología 5S: $1.568.000 [CLP]. 
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• Valor de la UF (18 de diciembre de 2024): $38.385 [CLP]. 

 

Escenario actual: En este escenario no se implementa ningún plan de mejora, las 43 fallas 

siguen ocurriendo. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados. 

Tabla 3 – 10: Análisis económico actual 

 

Escenario pesimista: En este escenario se implementa el plan, pero solo se logra reducir 

una falla. Ante el bajo impacto técnico, el proyecto sigue generando ganancias. 

• Disminución de 1,5 horas de detención. 

• Ahorro por una falla evitada: 1,5 [h] * 22.200 [kg] * $2.859 [CLP/kg] se obtiene 

un valor de $95.204.700 [CLP]. 

• Inversión del proyecto: $4.504.796 [CLP]. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados. 

Tabla 3 – 11: Análisis económico pesimista 

 

Escenario optimista: Se implementa el proyecto y este es capaz de reducir un 25% de las 

fallas (11 fallas). En este escenario la rentabilidad es alta y se observa una reducción 

considerable de las pérdidas. 

• Disminución de 16,5 [h] de detención. 

• Ahorro por las 11 fallas evitadas: 16,5 [h] * 22.200 [kg] * $2.859 [CLP/kg] nos da 

un valor de $1.023.450.000 [CLP]. 
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• Inversión del proyecto: $4.504.796 [CLP]. 

 

Fuente: Elaboración propia en base a los datos recopilados. 

Tabla 3 – 12: Análisis económico optimista 

 

La evaluación económica   del plan de mantenimiento parece ser bastante positivas 

para la empresa, ya que como se observar en la gráfica [3 – 2], en el mejor de los casos el 

proyecto sería capaz de reducir la perdida en ¼ del total, lo que significaría una ganancia 

considerable, sin embargo, en el caso que el proyecto se comportara de manera pesimista 

este aun así sería capaz de generar ganancias. Esto quiere indicar que la implementación 

de un plan de mantenimiento será beneficioso ya que se busca reducir la cantidad de fallas 

en el Vaciador de la línea de proceso Compac 2.  

 

Fuente: Elaboración propia en base a datos recopilados. 

Gráfica 3 – 2: Evaluación de beneficios  

Cabe destacar que el proyecto no solo busca reducir pérdidas económicas, también 

busca cambiar la visión del mantenimiento, ya que una estructura solida de un plan de 

mantenimiento permitirá una ejecución más profesional y ordenada, facilitando 

evaluaciones futuras. La incorporación de una mentalidad 5S, permitirá cambiar el 

ambiente del taller de mantenimiento, logrando una limpieza, orden y clasificación 

constante, esto permitirá reducir los tiempos de reparaciones en el taller, tiempos de 

búsqueda de repuestos y logística más eficaz en los equipos que esperan mantenimiento. 
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3.6 INDICADORES TÉCNICOS  

 

Como parte de la propuesta de mejora al mantenimiento se definieron indicadores 

técnicos clave que permitirán monitorear y evaluar la efectividad del plan de 

mantenimiento implementado. Estos indicadores ofrecen una base cuantitativa para 

verificar el cumplimiento de metas operacionales y detectar oportunidades de mejora 

continua. Considerando tanto los datos históricos como los valores proyectados tras la 

implementación del plan de mantenimiento y la metodología 5S, se presenta a 

continuación un resumen de los principales indicadores técnicos esperados a cierre del 

proyecto. Esta información facilitará la construcción de una gestión de mantenimiento 

basada en datos y orientada a la confiabilidad operacional. 

 

Fuente: Elaboración propia en base al estudio realizado. 

Tabla 3 – 13: Indicadores técnicos  
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

 El estudio en cuestión logró evidenciar las problemáticas que presenta el 

departamento de mantenimiento en la empresa Agrocomercial Quillota S.A. y cómo sus 

falencias afectan el desempeño económico. 

 El principal problema de la empresa es la gran ausencia de un plan de 

mantenimiento, que permita controlar los eventos inoportunos. Para ello el estudio evaluó 

durante 5 meses el comportamiento de la línea de proceso Compac 2, en donde se utilizó 

la matriz de criticidad para determinar el equipo más crítico en la línea de producción. En 

la evaluación, el vaciador de bins fue considerado como el equipo más crítico, ya que este 

contaba con un total de 43 fallas durante el periodo de evaluación, lo que impacto en una 

pérdida total de $4.093.802.100 [CLP]. Este estudio evidencio la falta de un plan de 

mantenimiento que pueda contrarrestar la cantidad de fallas. Si bien, el único personal de 

mantenimiento que realiza un mantenimiento preventivo es el lubricador, el departamento 

debe aprovechar todo su personal y realizar actividades de mantenimiento preventivos en 

los tiempos libres que cuenta la línea de proceso. Por ello se utilizó el equipo crítico 

evaluado para realizar un FMECA y posteriormente una hoja de decisión RCM. Esto 

permite realizar una planilla de actividades específicas para cada trabajador (Mecánico – 

eléctrico – lubricador) y así la jefatura tomar decisiones en trabajos futuros.  

 La segunda problemática del departamento es la falta de orden y limpieza en el 

taller de mantenimiento, para contrarrestar esta falencia, se busca incorporar la 

metodología japonesa 5S en el taller, con un protocolo de implementación y evaluación, 

que a su vez se respalda con un indicador de desempeño (KPI) que permitirá monitorear 

su cumplimiento a largo plazo. 

 En un plazo de 1 a 2 años, se espera que la implementación del plan de 

mantenimiento genere una reducción progresiva de las fallas del equipo crítico. La 

formalización de registros permitirá la construcción de indicadores clave como MTTR, 

MTBF y backlog, fortaleciendo la toma de decisiones y la gestión de mantenimiento 

basado en datos. 

 Si la propuesta logra generar una reducción del 25% en la cantidad total de fallas, 

se puede generar un ahorro considerable de $952.047.000 [CLP]. Ya que las 43 

detenciones generadas solo en el vaciador de bins lograron una pérdida de $4.093.802.100 

[CLP]. Si se invierte $2.936.796[CLP] para el plan de mantenimiento y $1.568.000[CLP] 

para la implementación de las 5S, esto permitiría reducir las pérdidas ¼ del total, logrando 

el beneficio anteriormente mencionado. Por otro lado, en el escenario que el proyecto se 
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comportara de manera pesimista y solo fuera capaz de reducir 1 falla, este aún generaría 

ganancias de hasta $95.204.700[CLP]. 

 Con esto la propuesta resulta ser beneficiosa para la empresa y para el 

departamento de mantenimiento, ya que se genera un beneficio económico y un beneficio 

en la actitud del personal de mantenimiento y su forma de trabajo.  

 Por último, se observa una posibilidad de escalamiento y replicación del modelo 

propuesto, ya que, la metodología de análisis y planificación aplicada al vaciador de bins 

puede extenderse a otros equipos críticos de la planta, adaptando el FMECA y el plan de 

mantenimiento según sus particularidades. De igual forma, la implementación de la 

cultura 5S puede servir como modelo base para aplicar en otras áreas operativas de la 

empresa. 

 Sin embargo, para que esto se pueda ejecutar de manera correcta se sugiere seguir 

unas recomendaciones:  

• Formalizar el registro de datos en las bitácoras de mantenimiento para mejorar la 

precisión de futuros análisis. 

• Establecer roles claros y capacitaciones especificas en las metodologías 5S para 

asegurar su adopción. 

• Continuar evaluando el impacto del plan de mantenimiento preventivo para 

ajustarlo según las necesidades operativas y de producción 

 Estas acciones buscan alinear la gestión del mantenimiento con los estándares de 

calidad y competitividad necesarios para una empresa de nivel internacional como 

Agrocomercial Quillota S.A. 
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ANEXO 

 

1) Bitácoras de fallas 
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2) Precio promedio de la palta en el año 2024 

 

3) Valor de la UF año 2024 
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4) Estado del taller del mantenimiento 
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