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RESUMEN 

El presente trabajo de investigación se formula debido a la ausencia de un plan de 

mantenimiento preventivo en la empresa FIMECON S.A., por lo tanto, se propondrá la 

implementación de un plan de mantenimiento preventivo, dando las pautas para el 

desarrollo de la planificación, ejecución y control. 

En cada etapa se desarrollarán nuevos formatos, y se definirá un PETS para la ejecución 

del mantenimiento preventivo de los equipos, así también se generó un programa de 

mantenimiento en el Software Excel que nos permita programar con cálculos simples la 

fecha probable del mantenimiento preventivo. 
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ABSTRACT 

The present research work is formulated due to the absence of a preventive maintenance 

plan in the company FIMECON S.A., therefore, the implementation of the preventive 

maintenance plan is proposed, giving guidelines for the development of planning, 

execution and control. 

At each stage new formats will be developed, and a PETS will be defined for the 

execution of the preventive maintenance of the equipment, as well as a maintenance 

program will be generated in the Excel Software that will allow us to program the 

probable date of the preventive maintenance with simple calculations. 
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INTRODUCCION 

 

El presente trabajo de investigación “Propuesta de implementación de plan de 

mantenimiento preventivo en la empresa FIMECON S.A. se realiza con el objetivo de 

mejorar la gestión de mantenimiento actual de la empresa, ya que actualmente no cuanta 

con un plan de mantenimiento que se encargue de su planeación, ejecución y control. 

Es por eso que en el presente trabajo de investigación se formulara un plan de 

mantenimiento preventivo para esta empresa tomando bastante detalle en la mejora de 

cada etapa del procedimiento, para el correcto desarrollo posterior, brindando las 

condiciones de seguridad y control necesarias. 
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CAPITULO I  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

1.1 Antecedentes de la empresa 

La empresa FIMECON S.A. sobre la cual se realiza el presente trabajo de investigación 

lleva 08 años en el sector minero no-metálico, Durante este periodo de tiempo la empresa 

que en sus inicios empezó con no más de 2 equipos hoy en día cuenta con 10 equipos de 

maquinaria pesada, los cuales sirven para garantizar la continuidad de su proceso 

principal, el cual es el de extracción y chancado de agregados para la construcción. 

Actualmente cuenta con dos plantas de chancado una ya en uso y la otra en proceso de 

instalación, La ubicación de las plantas de chancado son en el departamento de Puno, 

provincia de San Román y distrito de Cabanillas (Sector Huata Quita), brindado su 

producto principal que son los agregados para la construcción a las principales plantas de 

concreto de la ciudad de Juliaca, como Concretos SuperMix, Concretos MegaMix, 

Concretos del Sur y en ocasiones brindado el servicio a las municipalidades cercanas. 

Actualmente la organización dentro de la empresa es muy básica, no cuenta con áreas 

especializadas que garanticen el correcto funcionamiento del proceso y el control en el 

producto, por lo que actualmente no hay un programa de mantenimiento preventivo y la 

empresa se basa en una respuesta de falla-solución, la cual perjudica de gran manera a su 

proceso ya que genera paradas o mantenimientos correctivos por grandes intervalos de 

tiempo. 

1.2 Formulación del problema 

La actual pregunta que se formulan muchas empresas no solo del rubro minero no 

metálico, sino las que cuenten con una flota de equipos que no sea fácilmente de controlar 

es si es necesario la implementación de un plan de mantenimiento preventivo, entonces 

para la empresa FIMECON S.A. ¿sería necesario? 
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Durante la última década la producción de minerales no metálicos tuvo un incremento de 

150% en el Perú tan solo en la última década. 

Debemos considerar que el Perú produce más de 30 tipos de minerales no metálicos y que 

este subsector no metálico es el que se encarga de abastecer las materias primas para la 

elaboración de productos para la construcción. 

Es por eso que las personas siguen optando por crear empresas que se dediquen a la 

producción de agregados para la construcción, es por eso que la competencia aumenta y 

es necesario estar implementando mejoras en la gestión de todo el proceso de producción, 

Es por eso que es necesario proponer a la empresa la implementación de un plan de 

mantenimiento preventivo que cumpla con los siguientes requisitos; planeamiento, 

correcta ejecución, seguridad y control. 

1.3 Justificación de estudio 

La propuesta de implementación de un plan de mantenimiento preventivo en la empresa 

FIMECON S.A. surge de la necesidad, es decir no cuenta actualmente con ningún tipo de 

plan de mantenimiento, solo se cambia el aceite a 250 horas en línea amarilla, y en línea 

blanca lo que son volquetes es con un análisis del aceite de motor. Y en lo que es planta 

se realiza el engrase en base a una inspección visual, comprobando si falta o no grasa, el 

aceite de igual manera se cambió o aumenta bajo una inspección visual, todo lo 

anteriormente mencionado se realiza, pero bajo ninguna planificación ni control. 

Es por eso que para realizar una correcta intervención a los equipos y para prevenir fallas 

futuras y evitar costos por parada es que se propone implementar este plan de 

mantenimiento. 

1.4 Objetivo Principal 

• Proponer un plan de mantenimiento preventivo para los equipos de maquinaria 

pesada de la empresa FIMECON S.A. 

1.5 Objetivos Secundarios 

• Brindar mayor seguridad al operador en la ejecución de su labor. 

• Reducir el número de paradas por fallas correctivas. 
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1.6 Alcances y limitaciones 

El alcance del presente trabajo viene dado para el personal encargado de atender fallas en 

los equipos, estos serán capacitados y evaluados para que se adecuen a llevar a cabo la 

ejecución correcta de el plan de mantenimiento propuesto, adicional a eso la jefatura de 

planta será la encargada de controlar la correcta ejecución y cumplimiento del plan de 

mantenimiento. 

Las limitaciones actuales son que no se cuenta con un área de mantenimiento que vea a 

detalle el correcto funcionamiento de los equipos, adicional a esto no se tiene un registro 

previo de mantenimiento preventivos ni correctivos. 

1.7 Aspecto Metodológico 

No teniendo un plan de mantenimiento previo dentro de la empresa, necesitaremos una 

metodología para realizar nuestra propuesta y que esta tenga validez y no genere dudas. 

Por lo cual se identifican las siguientes tareas a realizar en el presente trabajo las cuales 

son: 

• Identificación de equipos y sus intervalos de mantenimiento y repuestos 

• Identificación de criticidad para realizar inspecciones 

• Implementación de un proceso para realizar los mantenimientos preventivos 

• Establecer procedimientos para la realización de los mantenimientos preventivos 

• Establecer un sistema de control de mantenimiento preventivo 

Con ayuda de los manuales de operación y mantenimiento, con ayuda de software como 

Excel y Word, y con un análisis de pasos, riesgos y medidas de control. 

1.7.1 Tipo y nivel de investigación 

El desarrollo del presente trabajo es una investigación descriptiva no experimental 

aplicada. 

1.7.2 Diseño de la investigación 

El diseño de investigación nos indicara de manera clara el motivo de nuestra investigación 

(Tabla 1) 

Problema 

La empresa FIMECON S.A. no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo 

Tipo de Investigación 

Investigación descriptiva no aplicada 
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Objetivo de la Investigación 

Proponer la implementación de un plan de mantenimiento preventivo para los equipos de la empresa 

FIMECON S.A. 

Tabla 1 – Diseño de investigación (Elaboración propia) 

1.7.3 Población y muestra de la Investigación 

La flota de equipos de FIMECON S.A. 

1.7.4 Planificación del plan de mantenimiento preventivo 

• Manuales de operación y mantenimiento de cada equipo. 

• Horómetros de los equipos 

• Requerimientos (Repuestos e insumos) 

1.7.5 Ejecución del plan de mantenimiento preventivo 

• PETS (Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro) 

• Repuestos en insumos en físico 

• Elementos de Protección Personal 

• Orden de Trabajo 

1.7.6 Control del plan de mantenimiento preventivo 

• Control del plan de mantenimiento 

• Reporte diario de tareas 

1.7.7 Implementación de herramientas 

Se desarrollaron 2 herramientas de recolección de datos; 

• PETS 

• Formato de órdenes de trabajo 

• Programa de mantenimiento 

• Formato de Requerimiento 

• Formato de Inspección diaria 

1.7.8 Procedimiento de la investigación 

La investigación se llevará a cabo en tres etapas 

a. Primera etapa 

En esta fase recopilaremos información de los manuales de operación y mantenimiento 

de cada equipo, de aquí sacaremos los intervalos y los repuestos e insumos que 

necesitaremos. 



 

23 

 

b. Segunda etapa 

En esta fase crearemos formatos de requerimiento de repuestos e insumos, ordene de 

trabajo, checklist diario y creación de Procedimientos Escritos de Trabajo Seguro, y 

crearemos diagramas de flujo para describir procesos. 

c. Tercera etapa 

Con la información de intervalos, procedimientos y formatos a implementar, 

procederemos a proponer la implementación de nuestro plan de mantenimiento 

preventivo. 
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CAPITULO II MARCO TEORICO 

2.1 Mantenimiento de equipos 

Es la disciplina que consiste en mantener las máquinas y el equipo en un estado de 

operación optimo, lo que incluyen servicios, pruebas, inspección, ajustes, reemplazo, 

reinstalación, calibración, reparación y reconstrucción, que se basa en el desarrollo de 

conceptos, criterios y técnicas requeridas. 

Principalmente existen 3 formas de mantenimiento: 

• Mantenimiento Correctivo 

• Mantenimiento Preventivo 

• Mantenimiento Predictivo 

 

Figura 1 – Mantenimiento de Equipos Pesados 

2.2 Mantenimiento Correctivo 

Como sabemos el mantenimiento correctivo es el que se realiza cuando ya se produce el 

daño en el equipo o el daño en este ya es inminente. Este tipo de mantenimiento se realiza 

en la gran mayoría de empresas. 
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En el caso de que no se produzca ninguna falla, el mantenimiento es nulo, por lo que se 

tendrá que esperar hasta que se produzca un fallo para en ese momento tomar acciones al 

respecto, esto trae repercusiones a la empresa como: 

• Paradas no previstas 

• Costos de mantenimiento no presupuestados 

Dentro del mantenimiento correctivo tenemos dos tipos de mantenimiento correctivo que 

son: 

Mantenimiento rutinario es la corrección de fallas que no afectan mucho a los sistemas. 

Mantenimiento de emergencia se origina por las fallas de equipo, instalaciones, edificios, 

etc., que requieren ser corregidos en plazo breve. 

2.3 Mantenimiento Preventivo 

El mantenimiento tiene como objetivo prever las fallas en los equipos y maquinas, 

basándose en un análisis de datos, una vez realizado el análisis se crea un programa de 

mantenimiento tomando principalmente los intervalos que nos brinda cada fabricante y 

las horas que el equipo es usado a diario en el trabajo para poder programar cambio de 

partes, cambios de aceite, ajuste, engrase, etc. 

2.3.1 Objetivo del mantenimiento preventivo 

La finalidad de este tipo de mantenimiento es la de corregir los problemas o posibles 

fallas antes de que sucedan, basados en esto el mantenimiento preventivo será una lista 

de tareas o actividades destinadas a prevenir el desgaste, y a anticipar algún tipo de falla 

antes de que suceda. 

2.3.2 Ventajas del mantenimiento Preventivo 

• Brinda mayor seguridad al memento de la operación del equipo. 

• Aumenta la vida útil de un equipo. 

• Evita fallas inesperadas. 

2.4 Mantenimiento Predictivo 

Para este tipo de mantenimiento se usara bastante data que se recabara de cada equipo y 

con mucho tiempo antes de poder elaborar un plan de mantenimiento predictivo, 

usaremos esa data para tratar de predecir una posible falla en algún componente, sistema 

o parte del equipo a evaluarse. 
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Gráfico 1 – Mantenimiento Predictivo (Instituto de Aprendizaje Industrial Oruro) 

En el grafico 01 se puede observar la curva de la condición de la maquinaria cuando se 

aplica el mantenimiento preventivo. 

Los síntomas de falla son monitoreados y las reparaciones son efectuadas antes de la falla 

del equipo 

Las acciones recomendadas son en función de: 

• Importancia del equipo. 

• Límites de deterioro del equipo. 

• Impacto de deterioro del equipo. 

• Análisis de tendencia. 

2.5 Comparación de costos de los 3 sistemas de mantenimiento 

En la tabla 2 observamos una comparación de los 3 tiempos de mantenimiento, tomando 

en cuenta el costo de implementación, cuan improductivo es cada tipo de mantenimiento, 

el tiempo de parada que genera y el consumo de repuestos que representaría cada tipo de 

mantenimiento. 

COSTOS CORRECTIVO PREVENTIVO PREDICTIVO 

Para implementar Bajo Mediano Alto 

Improductivos Alto Mediano Muy bajo 

Tiempo de parada Altos e indefinidos Predefinido Mínimo 

Consumo de repuestos 
Alto consumo e 

indefinido 

Alto consumo y 

definido 
Consumo mínimo 

Tabla 2 – Comparación de costos de mantenimiento. (Instituto de Aprendizaje Industrial Oruro) 
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Gráfico 2 – Comparación de costos de mantenimiento. (Instituto de Aprendizaje Industrial Oruro) 

En el grafico 2 observamos el grafico de la tabla 01 en el cual podemos observar el que 

significaría mayor costo es el correctivo debido a la improductividad que genera, es decir 

quita la operatividad del equipo de forma imprevista y esto genera un tiempo de respuesta 

a esa falla muy largo lo que ocasiona grandes pérdidas económicas. 

También se observa en una posición media al mantenimiento preventivo el cual si de 

cierta forma es costosa de implementar al final genera menos costos de una política de 

mantenimiento correctiva, y al final se observa los costos de un mantenimiento predictivo 

que son muy bajos ya que se predice las fallas con cierto grado de confiablidad, pero es 

muy costoso de implementar adicional a eso se necesitaría de bastante data para su 

implementación y pronostico. 

2.6 Fallas 

Definimos que un equipo o maquina falla cuando deja de brindar el servicio que debía 

darnos según las especificaciones de diseño con las que fue construido. 

2.6.1 Tipos de Fallas 

Hay varias formas de clasificar las fallas, pero ahora las clasificaremos según el momento 

de la vida útil en el que aparecen. 

a. Fallas Tempranas 

Son aquellas que aparecen al comienzo de la vida útil de un equipo que representan un 

pequeño porcentaje del total de fallas y que ocasionan muchas veces graves daños al 

equipo. 

b. Fallas Adulas 

Son las que se presentan con mayor frecuencia en la vida útil de los equipos y maquinas, 

como consecuencia de la operación y el uso. 
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c. Fallas Tardías 

Este tipo de fallas también representa un pequeño porcentaje del total de fallas y se 

presenta en la etapa final de la vida útil de un equipo. 

2.7 Seguridad y medio ambiente 

En esta parte veremos lo referente a Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro, hojas 

MSDS y Kit antiderrame 

2.7.1 PETS 

Son instrucciones que describen la realización de una tarea o actividad, en la cual se 

identificaran riesgos y se tomara medidas de control para disminuir la posibilidad de los 

mismos. 

Para poder elaborar un procedimiento específico de trabajo seguro debo conocer a detalle 

las actividades que se realiza en el área para identificar los peligros y riesgos paso a paso, 

puedo apoyarme en los trabajadores que son expertos en esa área, es importante que en 

esos documentos deben estar bien elaborados por qué de pasar accidentes probablemente 

diga que no han identificado los peligros y el responsable es tal área, sabemos que muchos 

lo único que hacen es salir del área ver a quien echar la culpa, aunque los accidentes deben 

ser oportunidad de mejora para tomar las acciones correctivas, preventivas para evitar 

accidentes a futuro pero que realmente se tome las acciones. 

Otro punto importante sobre los PETS es que son breves y precisos por que la 

probabilidad de que un trabajador va a leer mas de 20 o 30 hojas de procedimientos es 

muy baja. 
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Figura 2 – ANEXO 10 DS-055-2010-EM 

2.7.2 Hoja MSDS 

Es un documento que informa al usuario de algún producto químicos, las propiedades y 

peligros que involucran el uso de un determinado aceite, combustible, grasa, etc. Además 

nos indica medidas de seguridad que podemos adoptar para evitar algún tipo de daño al 

momento de usar determinado producto químico. 

a. Quien elabora una hoja MSDS 

Cada producto químico o mezcla de ellos, debe tener su hoja de seguridad; por ello quien 

la elabora debe ser quien conoce a la perfección sus propiedades, es decir, el fabricante 

del producto. 
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b. ¿Quiénes y para que la utilizan? 

Por lo general, son los trabajadores de las empresas quienes utilizan las hojas de seguridad 

para consultar sobre la peligrosidad de las sustancias que manejan; el personal de las 

brigadas al presentarse una emergencia, médicos y profesionales de la salud ocupacional 

y la seguridad, o a nivel directivo para tomar medidas de prevención y control a partir de 

los datos que aparecen en la MSDS. 

 

Figura 3 – Contenido de Hoja MSDS 
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2.7.3 Kit Antiderrame 

Para los derrames líquidos se puede actuar por inactivación o absorción. El primer sistema 

se utiliza en el caso de derrames pequeños como ácidos y bases, en los que se neutralizan 

añadiendo bases y ácidos débiles respectivamente. La absorción es un sistema más 

universal que utiliza un absorbente o gel para contener el líquido.  

La actuación a seguir en caso de un derrame o fuga, es información importante que debe 

estar presente en la ficha de seguridad de cada producto. Teniendo en cuenta lo anterior, 

es necesario contar con un encargado de limpieza que este capacitado para proceder 

rápida y correctamente. 

 

Figura 4 – Kit Antiderrame 

a. Importancia de un Kit Antiderrame 

En la mayoría de procesos químicos industriales se manipulan sustancias que suelen 

contener un nivel alto de riesgo al momento de ser usados. Algunas consecuencias que 

estos accidentes pueden producir son incendio o explosión, toxicidad, corrosión, etc. Pero 

tener una programación de prevención para derrames en las medidas de seguridad de tu 

empresa, es la mejor forma de disminuir el porcentaje de incidencias. 

 

2.8 Producción de Agregados 

La producción de agregados en la planta de producción de Huata Quita de la empresa 

FIMECON S.A. se resume en el grafico 03. 
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Gráfico 3 – Diagrama de proceso de producción de agregados (Elaboración Propia) 

 

2.8.1 Extracción 

En esta etapa se realiza un desbroce de terreno o área de donde extraeremos la materia 

prima, esto con la finalidad de evitar el ingreso de materia orgánica a nuestro proceso. 

Esta operación de desbroce se realiza con un tractor a Orugas D4E, luego del desbroce 

como la mina tiene un frente de trabajo de aproximadamente 20 metros con ayuda de una 

excavadora hidráulica y un cargador frontal se procede a extraer material y acumularlo 

para posteriormente pasar a la siguiente etapa que es la Clasificación. 
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2.8.2 Clasificación 

Mediante el uso de zarandas armadas se procede a la clasificación de material Over que 

es nuestra materia prima Directa (piedra de diámetro mayor a 3”) del material Under 

(Piedra de diámetro menor a 3” y agregado fino). 

Una vez clasificada se procede a acumular para posteriormente alimentar el Over a la 

Planta de Chancado. 

2.8.3 Chancado 

Esta etapa empieza con la acumulación de Over en una tolva de acumulación, posterior a 

esto se alimenta a una chancadora de quijada mediante un alimentador vibratorio el cual 

genera que por la vibración el material caiga dentro de las mandíbulas de nuestra 

chancadora de quijada. 

Una vez el material pase la chancadora de quijada estará triturado y pasara a nuestra 

zaranda de clasificación de 3 niveles mediante la faja principal en estos tres niveles 

pondremos zarandas de diámetros, estos diámetros dependerás directamente de los 

materiales que queramos producir (del material que el cliente desee), la primera zaranda 

será de retorno a un chancado secundario con una chancadora cónica, de la chancadora 

cónica saldrá una faja que alcance nuestra faja principal. 

De los otros niveles saldrán fajas que nos darán producciones de diferentes diámetros de 

agregado chancado, esto también dependerá de lo que deseemos producir. 

Al Final cada nivel tendrá una cancha de acumulación, aquí estará nuestro producto final 

en lo que se refiere a producción de agregados para la construcción. 

2.8.4 Transporte 

Es la etapa donde se traslada el producto final ya sea a una planta de concreto, asfalto o 

una ubicación que el cliente así lo requiera. 
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CAPITULO III DESCRIPCION DE LA EMPRESA 

3.1 Sector Económico 

Ubicamos la actividad de nuestra empresa dentro de la codificación de Clasificación 

Industrial Internacional Uniforme (CIIU): 

Sección B: Explotación de minas y canteras 

División 08: Explotación de otras minas y canteras 

Grupo 081: Extracción de piedra, arena y arcilla 

Clase 0810: Extracción de piedra, arena y arcilla 

3.2 Producto Principal 

La empresa FIMECON S.A. es el principal abastecedor de agregados (finos y gruesos) 

para la construcción, estos agregados son producidos según los requerimientos que nos 

brinden nuestros clientes, y siempre bajo las Normas Técnicas Peruanas. Adicional a eso 

los agregados en el proceso son lavados y están limpios lo cual es nuestra mayor ventaja. 

3.2.1 Agregados Finos 

Se considera así a la fracción de agregados que logren pasar el tamiz N°04 (4.75 mm), 

este estará constituido principalmente por arenas naturales o producto de la trituración de 

rocas. 

3.2.2 Agregados gruesos 

Los agregados gruesos son la fracción de rocas que se retiene por el tamiz N°04, este 

agregado grueso para la empresa FIMECONSA es variable dependiendo al pedido del 

cliente, y el cliente pedirá el tamaño máximo nominal del agregado grueso según la NTP 

400.037 “Especificaciones     normalizadas para agregados en concreto”, esto debido a 

que nuestros principales clientes son las plantas de concreto de la ciudad de Juliaca. 
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Figura 5 – Agregados finos y gruesos  

3.3 Principios 

FIMECON S.A. forma en base a sus principios a toda su fuerza laboral, y transmite a sus 

clientes esos principios. 

 

Figura 6 – FIMECON S.A. 

3.3.1 Misión 

Somos una empresa dedicada a la producción de agregados para la construcción, cuya 

misión es satisfacer las necesidades de nuestros clientes antes, durante y después de 

finalizado nuestras relaciones. 

3.3.2 Visión 

Ser la empresa de producción de agregados líder del mercado por medio de la 

responsabilidad, y eficiencia, cumpliendo a tiempo con todos y cada uno de los trabajos 

encomendados, lograr que todo nuestro personal se sienta motivado y orgulloso de 

pertenecer a nuestra organización, fomentando el control y la calidad en el servicio, 

buscando siempre dar más de sí mismos y con esto lograr la satisfacción del cliente.  

3.4 Partes del modelo de negocio 

a. Concesión Minera 

Determinado lugar determinado por límites dentro de cuadrantes que te brindan derechos 

de explotación de minerales cumpliendo los requisitos y las obligaciones necesarias. 
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b. Clientes 

Nuestros clientes son quienes reciben nuestro producto final, en este caso son las 

productoras de concreto que se encuentren cercanas a la Ciudad de Juliaca: 

• SuperMix 

• Concretos del Sur 

• MegaMix 

 

Figura 7 – Principales clientes 

c. Trabajadores 

Son las personas que laboran en la empresa en diferentes áreas y desarrollan diferentes 

tareas para que el proceso productivo se mantenga constante. 

d. Competencia 

Son otras empresas que brindan el mismo producto, cabe resaltar que el punto fuerte de 

la empresa FIMECON S.A. es que la piedra producida es lavada, las demás empresas 

tienen sus plantas de producción muy alejadas del rio por lo cual su material contiene 

tierra y residuos de piedra chancada fina. 

e. Estado 

El estado fiscaliza a todas las empresas a nivel nacional, por ende, nuestra empresa al 

estar registrada en SUNAT y SUNARP cumple con todas las condiciones para que sea 

fiscalizada, paga tributos a la SUNAT y realiza cualquier tipo de trámite de forma legal. 

3.5 Mapa relacional 

En el grafico 04 se muestra un mapa relacional de FIMECONSA con las diferentes partes 

del modelo de negocio. 
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Gráfico 4 – Mapa relacional (Elaboración Propia) 

3.6 Organización 

Como en toda organización existe una organización (Grafico 05) mediante cargos, 

logrando que cada cargo realice una determinada función para así poder obtener un 

desarrollo del proceso constante y organizado. 

 

Gráfico 5 – Organización (Elaboración Propia) 

3.6.1 Gerente General 

En este caso es la autoridad máxima dentro de nuestra organización, recibe y extrae 

información de la empresa de los datos que reporta el Jefe de Planta, lo que le permite la 

toma de decisiones. 

Gerente General

Analista Jefe de Planta

Operador de 
Planta

Operador de 
Equipo Pesado

Mecanico

Administrador

Asistente
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3.6.2 Jefe de Planta 

Encargado de la planta de producción de agregados después del Gerente General es uno 

de los cargos de mayor responsabilidad, tiene que garantizar el correcto funcionamiento 

de la planta y que cada trabajador realice su función de la mejor manera, es decir se 

encarga de la parte funcional de la planta. 

3.6.3 Administrador 

Encargado de la parte de Recursos Humanos, Adicional a esto se encarga de realizar 

análisis de costos y beneficios de la empresa, es decir se encarga de la parte económica 

de la planta. 

3.6.4 Operador de Planta 

Es el encargado de lograr que la planta trabaje de manera constante y correcta, también 

es el encargado de informar al Mecánico del área de mantenimiento de posibles fallas en 

los equipos. 

3.6.5 Operador de Equipo Pesado 

Es el encargado de operar un determinado equipo ya sea cargador frontal, excavadora 

hidráulica, a fin de lograr que el proceso productivo no pare. 

3.6.6 Mecánico 

Es el encargado de solucionar las fallas mecánicas de los diferentes equipos dentro de la 

planta de producción. 

3.7 Instalaciones y medios operativos 

3.7.1 Planta 

La empresa cuenta con 2 plantas de producción de agregados una en el sector de 

Cahuarani – Huata Quita y otra en el Sector Maravillas. 

 

Figura 8 – Plantas de chancado de agregados FIMECONSA 
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3.7.2 Maquinaria 

La empresa FIMECONSA cuenta con un conjunto de equipos pesados básico, que le 

permite realizar el proceso de producción de agregados para la construcción. (Tabla 03) 

Maquinaria Pesada de FIMECON S.A. 

Cargador Frontal 

1 Cargador Frontal VOLVO L150D 

1 Cargador Frontal VOLVO L120B 

1 Cargador Frontal CAT 966E 

1 Cargador Frontal CAT 930T 

4 

Excavadora Hidráulica 

1 Excavadora CAT 320 DL 

1 Excavadora CAT 302.5 
2 

Camión Volquete 

2 Volquete XCMG (15 m3) 

1 Volquete VOLVO FM12 
3 

Tractor a Orugas 

1 Tractor a Orugas CAT D4E 1 

Tabla 3 – Maquinaria FIMECONSA (Elaboración Propia) 

 

Figura 9 – Maquinaria FIMECONSA 

3.7.3 Laboratorio 

Adicional de eso la empresa cuenta con un laboratorio de suelos para cumplir los 

requerimientos de los clientes. 

Este laboratorio cuenta con los siguientes equipos: 

• Tamices certificados por la ASTM desde la malla N°200 hasta 3” 

• Balanza electrónica con precisión de 0.1 gr 

• Horno eléctrico de laboratorio de suelos 
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• Recipientes 

• Lavatorio 

• Equipo para ensayo de desgaste Los Ángeles 

• Recipientes 

• Palas 

 

Figura 10 – Laboratorio de Suelos FIMECONSA 
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CAPITULO IV ANALISIS Y DIAGNOSTICO 

4.1 Situación inicial de la empresa 

Actualmente la empresa FIMECON S.A. no cuenta con un plan de mantenimiento 

preventivo para sus equipos, los mantenimientos preventivos son realizados de manera 

empírica sin programación, solo viendo el estado del aceite y los filtros. 

Para poder brindar una propuesta sólida y con fundamento debemos de evaluar las 

diferentes etapas del proceso de realización de un mantenimiento preventivo. 

4.2 Mantenimiento preventivo antes de propuesta 

En la tabla 04 se resume la actual gestión de mantenimiento. 

Gestión Inicial de mantenimiento preventivo 

Planeamiento 

El planeamiento no existe, la compra de insumos 

se realiza una vez se comprueba que el estado de 

los aceites dentro del equipo se encuentra en 

deterioro. 

Ejecución 

El mecánico no realiza ningún procedimiento, solo 

recibe una orden directa por parte del jefe de planta 

que no involucra ningún tipo de documentación, ni 

procedimiento. 

Control 

No se tiene un control de todos los mantenimientos 

solo se anota en un pizarrón la última fecha de 

mantenimiento de cada equipo. 

Tabla 4 – Gestión inicial de mantenimiento preventivo (Elaboración Propia) 

4.3 Diseño de la mejora 

Nuestro plan de mantenimiento se elaborará analizando 3 etapas del proceso, la primera 

etapa es la de planeamiento o planificación, aquí se tendrá en cuenta todo lo referente a 

antes de la ejecución del mantenimiento preventivo, la segunda etapa será donde se 
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desarrollará el mantenimiento preventivo, y la tercera etapa será la de control que será 

todo lo referente a después de ejecutado el mantenimiento. 

 

Figura 11 – Planeación, Ejecución y Control. 

4.4 Etapa de planificación 

Para la etapa de planificación tomaremos en cuenta los intervalos de mantenimiento y 

haremos una lista de prioridad para las inspecciones, estas no ayudaras a realizar un 

programa de mantenimiento base, adicional implementaremos un formato de 

requerimiento para el pedido previo de los insumos. 

4.4.1 Planificación de tiempos 

En esta parte de la etapa de planificación se tomará información de tiempos e intervalos 

de mantenimientos e inspecciones. 

a. Mantenimientos ya establecidos 

Para esto usaremos los manuales de operación y mantenimiento de los equipos de marcas 

como CAT y VOLVO con el la figura 09. 

En los manuales tenemos que buscar la parte de mantenimiento, luego buscar lo que son 

los intervalos de servicio o mantenimiento, aquí el fabricante nos recomendara cada 

cuanto tiempo debe ser cambio el aceite y filtros de los diferentes sistemas. 
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Figura 12 – Intervalos propuestos en manuales. 

En resumen, se crea el siguiente cuadro con los periodos de mantenimiento y los repuestos 

de los equipos en las tablas 5, 6, 7, 8 (periodos) tablas 9 y 10 (filtros). 

b. Intervalos de mantenimiento para cargadores Frontales 

REPUESTO O INSUMO CANTIDAD INTERVALO 

Aceite de motor 35 lt 250 

Filtro aceite motor 2 250 

Filtro transmisión 1 500 

Filtro primario combustible 1 500 

Filtro secundario combustible 1 500 

Filtro Hidráulico 1 500 

Aceite de transmisión 44 lt 1000 

Aceite hidráulico 110 lt 2000 

Aceite del diferencial 128 lt 2000 

Aceite hidráulico 138 lt 2000 
Tabla 5 – Intervalos para cargadores frontales según manuales. (Manual) 
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c. Intervalos de mantenimiento de volquetes. 

REPUESTO O INSUMO CANTIDAD INTERVALO 

Aceite de motor VDS3 37 lt 400 

Filtro aceite motor 2 400 

Filtro de aceite de motor. By - pass. 1 400 

Filtro combustible 1 400 

Filtro separador de agua 1 400 

Lubricación de chasis   1 400 

Filtro de aire 1 800 

Aceite caja de cambios 14.3 lt 1200 

Filtro de aceite de caja de cambios 1 1200 

Aceite de eje trasero 48.5 lt 1600 

Filtro secador de aire 1 2800 

Filtro de dirección 1 2800 

Filtro de aire para el climatizador   1 2800 

Aceite Dirección Hidráulica 6 lt 2800 

Líquido de embrague   1 2800 

Filtro de cabina   1 2800 

Aceite de cabina   1 lt 3600 

Refrigerante 26 lt 3600 
Tabla 6 – Intervalos para volquetes según manuales. (Manual) 

d. Intervalo para Excavadoras Hidráulicas 

REPUESTO O INSUMO CANTIDAD INTERVALO 

Aceite de motor 30 lt 250 

Filtro aceite motor 1 250 

Filtro primario combustible 1 500 

Filtro secundario combustible   1 500 

Filtro de aceite hidráulico 1 1000 

Filtro de aceite hidráulico (piloto) 1 1000 

Aceite de mandos finales 28 lt 2000 

Aceite hidráulico 138 lt 2000 
Tabla 7 – Intervalos para excavadores hidráulicas según manuales. (Manual) 

e. Intervalo para Tractor a Orugas 

REPUESTO O INSUMO CANTIDAD INTERVALO 

Aceite de motor 15 lt 250 

Filtro aceite motor 1 250 

Filtro hidráulico. 1 500 

Filtro combustible 1 500 

Aceite de transmisión  6 lt 1 

Aceite de mandos finales 15 lt 1000 

Filtro Racor de mandos finales 1 1000 

Aceite Hidráulico 67.3 lt 2000 
Tabla 8 – Intervalos para tractor a orugas según manual. (Manual) 
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f. Filtros 

Filtros CAT 

Filtro de combustible 1R-0751 

Filtro de aceite de motor 1r-0739 

Filtro de aire primario 131-8822 

Filtro de aire secundario 131-8821 

Filtro separador de agua 174-957 

Filtro de aceite hidráulico 188-4140 

Filtro de combustible 5S-7657 

Filtro de aceite de motor 2W-1011 

Filtro de aire 2P-4004 

Filtro de aceite hidráulico 9J-5461 
Tabla 9 – Filtros CAT (Manual) 

Filtros VOLVO 

Filtro de aceite By-Pass 21707132 

Filtro de aceite de motor 21707133 

Filtro de combustible 15126069 

Filtro separador de agua 11110683 

Filtro respiradero 11707077 

Filtro de aire primario 11033998 

Filtro de aire secundario 11033999 

Filtro de aceite 3831236 

Filtro de combustible 20805349 

Filtro separador de agua 11110683 

Filtro aire primario 11110022 

Filtro aire secundario 11110023 
Tabla 10 – Filtros VOLVO (Manual) 

4.4.2 Inspecciones 

En la tabla 11 evaluaremos un nivel de prioridad basados en ítems como importancia en 

el proceso, facilidad de inspección, reemplazo operativo y uso. 

  1 2 3 4 5 

Importancia 
Nada 

Importante 

Poco 

Importante 
Normal Importante 

Muy 

importante 

Tiempo Mucho 

Un poco más 

de lo 

considerable 

Considerable Poco tiempo 
Muy poco 

tiempo 

Uso 
No se usa 

mucho 
Se usa poco 

Tiene un uso 

normal 

Se usa más de 

lo norma 
Se usa mucho 

Tabla 11 – Evaluación cualitativa para inspecciones. (Elaboración Propia) 
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a. Cargador Frontal VOLVO L150D 

Encargado de Alimentar a la planta chancadora y cargar volquetes con agregado. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 5 

Tiempo de Inspección 4 

Uso 4 

TOTAL 13 

Tabla 12 – Puntuación cargador VOLVO L150D (Elaboración Propia) 

b. Cargador Frontal VOLVO L120E 

Equipo de respaldo (Reten) 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 3 

Tiempo de Inspección 4 

Uso 2 

TOTAL 9 

Tabla 13 – Puntuación cargador VOLVO L120E (Elaboración Propia) 

c. Cargador Frontal CAT 966E 

Zarandeo de material para clasificación, carga y acarreo de material bruto. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 4 

Tiempo de Inspección 4 

Uso 3 

TOTAL 11 

Tabla 14 – Puntuación cargador CAT 966E (Elaboración Propia) 

d. Cargador Frontal 930T 

Equipo de respaldo (Reten) 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 3 

Tiempo de Inspección 4 

Uso 2 

TOTAL 9 

Tabla 15 – Puntuación cargador CAT 930T (Elaboración Propia) 
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e. Volquete XCMG C2T-977 

Transporte de agregados. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 4 

Tiempo de Inspección 2 

Uso 5 

TOTAL 11 

Tabla 16 – Puntuación volquete XCMG C2T-977 (Elaboración Propia) 

f. Volquete XCMG F9X-949 

Transporte de agregados. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 4 

Tiempo de Inspección 2 

Uso 5 

TOTAL 11 

Tabla 17 – Puntuación volquete XCMG F9X-949 (Elaboración Propia) 

g. Volquete VOLVO V2N-830 

Transporte de agregados. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 4 

Tiempo de Inspección 2 

Uso 5 

TOTAL 11 

Tabla 18 – Puntuación volquete VOLVO V2N-830 (Elaboración Propia) 

h. Excavadora 320DL 

Extracción de piedra de rio. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 3 

Tiempo de Inspección 3 

Uso 3 

TOTAL 9 

Tabla 19 – Puntuación excavadora 320DL (Elaboración Propia) 
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i. Excavadora 302.5 

Trabajos menores de excavación. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 2 

Tiempo de Inspección 4 

Uso 2 

TOTAL 8 

Tabla 20 – Puntuación excavadora 302.5 (Elaboración Propia) 

j. Tractor D4E 

Desbroce de terreno para extracción. 

FACTOR PUNTUACION 

Importancia 3 

Tiempo de Inspección 3 

Uso 2 

TOTAL 8 

Tabla 21 – Puntuación tractor D4E (Elaboración Propia) 

El resumen de puntuaciones se verá en la tabla 22. 

Equipo Puntaje total 

Cargador Frontal Volvo L150D 13 

Cargador Frontal CAT 966E 11 

Camión Volquete XCMG C2T-977 11 

Camión Volquete XCMG F9X-949 11 

Camión Volquete Volvo V5N-830 11 

Cargador Frontal Volvo L120BL 9 

Cargador Frontal CAT 930T 9 

Excavadora Hidráulica CAT 320DL 9 

Excavadora Hidráulica CAT 302.5 8 

Tractor a Orugas CAT D4E 8 

Tabla 22 – Resumen de puntuación. (Elaboración Propia) 

Por lo tanto, el cuadro de inspección sería el de la tabla 23, cabe considerar que estas 

inspecciones son adicionales a los checklist diarios que se recoge del operador del equipo 

pesado. 
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Equipo Intervalo 

Cargador Frontal Volvo L150D Inspección semanal 

Cargador Frontal CAT 966E Inspección semanal 

Camión Volquete XCMG C2T-977 Inspección semanal 

Camión Volquete XCMG F9X-949 Inspección semanal 

Camión Volquete Volvo V5N-830 Inspección semanal 

Cargador Frontal Volvo L120BL Inspección Quincenal 

Cargador Frontal CAT 930T Inspección Quincenal 

Excavadora Hidráulica CAT 320DL Inspección Quincenal 

Excavadora Hidráulica CAT 302.5 Inspección Mensual 

Tractor a Orugas CAT D4E Inspección Mensual 

Tabla 23 – Intervalos de inspección de equipos. (Elaboración Propia) 

 

Figura 13 – Programa de Inspección de equipos pesados.  

4.4.3 Planificación de recursos 

Para realizar cualquier mantenimiento preventivo será necesario el uso de repuestos e 

insumos y/o personal que ejecute el mantenimiento, por lo que será necesario coordinarlo 

previamente para contar con esos recursos al momento de la ejecución como se observa 

en el grafico 6. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Cargador Frontal Volvo L150D 7 I I I I

Cargador Frontal CAT 966E 7 I I I I

Camión Volquete XCMG C2T-977 7 I I I I

Camión Volquete XCMG F9X-949 7 I I I I

Camión Volquete Volvo V5N-830 7 I

Cargador Frontal Volvo L120BL 15 I I

Cargador Frontal CAT 930T 15 I I

Excavadora Hidráulica CAT 320DL 15 I I

Excavadora Hidráulica CAT 302.5 30 I

Tractor a Orugas CAT D4E 30 I

JUNIO
Intervalo (dias)Inspecciones
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Inicio de Proceso

Se realizara el 

plan semanal de 

mantenimiento

Se le presentara el 

plan de 

mantenimiento al 

jefe de planta

El administrador 

atiende el pedido 

del jefe de planta

Se almacena 

los repuestos 

hasta que 

llegue la 

fecha 

programada

El jefe de planta 

hará el pedido de 

repuestos e 

insumos

Se compra los 

insumos

 

Gráfico 6 – Diagrama de flujo de requerimiento de repuestos. (Elaboración Propia) 

4.4.4 Planificación del equipo a intervenir 

Cada semana el jefe de planta realizara su programa de mantenimiento semanal, por el 

cual deberá planificar el trabajo de cada equipo para evitar cortes en el proceso de 

producción, es decir que si se intervendrá a un equipo de importancia tiene que tener en 

condiciones operativas al equipo que reemplazara al equipo intervenido. 

4.5 Etapa de ejecución 

Para la ejecución de un mantenimiento programado tomaremos en cuenta la 

implementación del formato de orden de trabajo, y se hará un análisis de riesgos y 

medidas correctivas en un Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro. 

4.5.1 Formato de Orden de trabajo 

En este formato se llenará la información necesaria para realizar un mantenimiento 

preventivo, pero también se podrá usar para realizar un mantenimiento correctivo. 
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Figura 14 – Formato de Orden de Trabajo 

Los datos a llenar en este formato como se muestra en la figura 14  son el equipo al cual 

se realizara el trabajo, la fecha del trabajo a realizar, el tipo de mantenimiento, la hora de 

inicio y de fin, el horómetro de inicio de trabajo y de final de trabajo, un detalle de lo 

realizado, lista de insumos usados para realizar el trabajo, el estado en el que se deja el 

equipo, el nombre del responsable del trabajo y la firma del supervisor, administrador y 

el mecánico encargado del trabajo. 

4.5.2 PETS (Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro) 

Un PETS es un documento que contiene la descripción específica de la forma cómo llevar 

a cabo o desarrollar una tarea de manera correcta desde el comienzo hasta el final, 

dividida en un conjunto de pasos consecutivos o sistemáticos. 

Para formular nuestro PETS para la realización de nuestros mantenimientos preventivos 

definiremos lo siguiente: 

 

EQUIPO HOROMETRO

TIPO MANTENIMIENTO SISTEMA

FECHA FECHA

HORA HORA

HOR/KM HOR/KM

AUTORIZADO  ENTREGADO

INSUMOS / REPUESTOS  UTILIZADOS :

1

2

3

4

5

6

7

8

ESTADO EQUIPO

RESPONSABLES DEL TRABAJO

APELLIDOS Y NOMBRES

MECANICO

ORDEN DE TRABAJO

DETALLE DEL TRABAJO :

INGRESO A TALLER SALIDA DE TALLER

SUPERVISOR ADMINISTRADOR MECANICO
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• Objetivo 

• Alcance 

• Responsabilidades 

• Recursos 

• Restricciones  

• Desarrollo 

Adicionalmente tiene que haber los datos de quien lo elaboro y quien lo reviso, siendo el 

que lo revisa de la línea de supervisión de la empresa. 

Es decir, tendremos nuestro diseño final de nuestro PETS la tabla 24. 

Objetivo  Cuál es el objetivo de nuestro PETS 

Alcance ¿Quiénes deben de cumplirlo? 

Responsabilidades ¿Quiénes y que responsabilidades tienen? 

Recursos a usarse ¿Qué recursos usaremos? 

Restricciones ¿Quiénes no pueden realizar el trabajo? 

Desarrollo ¿Como se desarrollará el trabajo? 

¿Qué riesgos existen? 

¿Como evitar esos riesgos? 

Tabla 24 – Estructura de nuestro PETS (DS-055-2010-EM) 

4.5.3 Elaboración de un PETS 

Los PETS actualmente en el sector minería se regulan bajo la norma DS 055-2010-EM 

en el anexo 10 nos brinda el formato básico para la elaboración de un PETS. 

En el grafico 07 se muestra un diagrama de flujo para la elaboración de un PETS. 
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Inicio de Proceso

Identificar las 

tareas y procesos 

que se 

desarrollaran

¿Estan 

identificados 

las tareas del 

proceso a 

realizarce?

Analizar posibles 

riesgos durante la 

ejecucion del 

trabajo.

Final de proceso

Las tareas 

criticas 

disponen de 

instrucciones 

escritas?

Detallar 

instrucciones 

escritas de las 

tareas criticas de 

forma clara y 

entendible

La instrucción 

es clara y 

precisa?

Se identifico 

los riesgos del 

trabajo?

Se detallaron 

la medidas de 

control de los 

riesgos 

identificados?

Detallar control de 

riesgos 

identificados

Elaborar el plan 

para su revision

Si

No

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

 

Gráfico 7 – Diagrama de Flujo para elaboración de un PETS (Elaboración Propia) 

4.5.4 Diagrama de ejecución de mantenimiento preventivo 

El grafico 08 es el diagrama de proceso de la ejecución donde se emite la orden de trabajo, 

se brinda el PETS para un mejor desarrollo del trabajo y se ejecuta el mantenimiento 

preventivo. 
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Inicio de Proceso

El jefe de planta 

emite la orden de 

trabajo al 

mecánico y brinda 

el PETS

El mecanico aclara 

dudas sobre el 

trabajo con ayuda 

del jefe de planta

Se programa el PM

Va a almacen a 

pedir os repuestos 

e insumos

El mecanico recibe 

la orden y el PETS

Los repuestos e 

insumos estan 

en almacen

El mecanico 

ejecuta el 

mantenimiento

El mecanico llena 

la orden de trabajo 

y la entrega al jefe 

de planta

Se reprograma el 

mantenimiento 

preventivo

No Si

Final de proceso

 

Gráfico 8 – Diagrama de flujo de ejecución de PM. (Elaboración Propia) 

4.6 Etapa de control 

En esta etapa tomaremos en cuenta la recepción de órdenes de mantenimiento y el 

cumplimiento de los programas de mantenimiento. 

4.6.1 Recepción de ordenes de trabajo 

Para tener un control sobre los mantenimientos preventivos y en general de todos los 

trabajos realizados, las ordenes de trabajo nos ayudarán mucho ya que nos permitirán 

obtener datos, incluso para la implementación de KPIs. 

4.6.2 Programa de mantenimiento preventivo 

Con la ayuda del software Excel realizaremos un programa a de mantenimiento que nos 

permita programas y controlar nuestros mantenimientos preventivos. 

A continuación, la tabla 25 indica el dato que se trata, su fuente y su importancia en el 

plan de mantenimiento. 
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DATO FUENTE IMPORTANCIA 

Fechar y Horómetro de ultimo 

mantenimiento. 

Orden de trabajo Nos permitirá saber cuándo fue 

su ultimo PM, adicional nos 

ayudara a identificar desde que 

horómetro debemos tomar para 

cumplir el siguiente intervalo de 

mantenimiento. 

Fechar y Horómetro Actuales Reporte de checklist diario Con esta data ingresada a nuestro 

programa de mantenimiento 

podremos saber cuántas horas 

cumplió comparando los datos 

con la del ultimo mantenimiento 

Frecuencia de mantenimiento. Manuales Esta data nos permitirá cuantas 

horas deben de pasar entre un 

mantenimiento y otro, adicional 

a eso nos indicara que elementos 

deben de ser cambiados. 

Horas faltantes Función Excel Nos brinda el dato de cuantas 

horas faltan para su siguiente 

mantenimiento. 

Próximos mantenimientos Función Excel Nos permite saber por medio de 

funciones y operación de Excel 

las fechas de los próximos 

mantenimientos y con qué 

horómetro se realizará 

Tabla 25 – Datos de programa de mantenimiento. (Elaboración Propia) 
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CAPITULO V PROPUESTA DE MEJORA 

5.1 Propuesta de mejora 

Al ver nuestro análisis podemos ver que hemos brindado e implementado varios formatos 

y un programa de mantenimiento preventivo, por lo cual la propuesta de mejora se resume 

en los siguientes puntos: 

5.1.1 Implementar formatos nuevos  

Requerimiento, Orden de trabajo y checklist preoperacionales diarios. (Tabla 26) 

FORMATO USO DATA RECOPILADA 

Orden de trabajo En cada mantenimiento 

• Tipo de trabajo realizado 

• Fecha 

• Insumos usados 

Requerimiento 
Antes de cada 

mantenimiento 

• Insumos solicitados 

• Fecha 

• Solicitante 

• Equipo para el cual se requiere 

• Autorización 

Checklist Diario 

• Nombre del operador 

• Control de estado del equipo 

• Observaciones 

Programa de 

mantenimiento 
Diario 

• Horómetros 

• Fechas de mantenimiento 

Tabla 26 – Formatos nuevos para implementar. (Elaboración Propia) 
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Figura 15 – Formatos adicionados para el personal mecánico. 

FECHA

PERSONA SOLICITANTE:

EQUIPO:

ITEM
FECHA DE 

NECESIDAD
COMENTARIOS

COSTO US$

REFERENCIAL

1 - - -

2 - - -

3 - - -

4 - - -

5 - - -

6 - - -

7 - - -

8 - - -

9 - - -

10 - - -

11 - - -

12 - - -

13 - - -

14 - - -

15 - - -

16 - - -

17 - - -

18 - - -

19 - - -

20 - - -

21 - - -

22 - - -

23 - - -

24 - - -

25 - - -

V°B° SUPERVISOR ADMINISTRADOR

REQUERIMIENTO

REQUERIMIENTO

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

DESCRIPCION

-

-

-

-

FORMATO

EQUIPO HOROMETRO

TIPO MANTENIMIENTO SISTEMA

FECHA FECHA

HORA HORA

HOR/KM HOR/KM

AUTORIZADO  ENTREGADO

INSUMOS / REPUESTOS  UTILIZADOS :

1

2

3

4

5

6

7

8

ESTADO EQUIPO

RESPONSABLES DEL TRABAJO

APELLIDOS Y NOMBRES

MECANICO

ORDEN DE TRABAJO

DETALLE DEL TRABAJO :

INGRESO A TALLER SALIDA DE TALLER

SUPERVISOR ADMINISTRADOR MECANICO
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Figura 16 – Programa de mantenimiento 

a. Datos del programa de mantenimiento 

En la tabla 27 se muestra los datos ingresados y calculados donde: HUM=Horometro Ultimo Mantenimiento, HA=Horometro Actual, FUM=Fecha 

Ultimo Mantenimiento, FA=Fecha Actual FM=Frecuencia de mantenimiento, HF=Horas Faltantes, HP=Horas Programadas 

ITEM DATA USADA PARA OBTENER FORMULA 

Estado Actual Fecha y Horometro actual Fecha: “=Hoy()” Horómetro se ingresa el dato. 

Próximos Mantenimientos HUM, FUM, HP y FM Horómetro:“=HUM+FMxX”(X:1,2,3 y 4)               Fecha:“=FUM+(FM/HP)” 

Horas Diarias Programadas Horas de trabajo que se programan Se ingresa el dato. 

Horas Reales por Día HUM, HA, FUM y FA “=(HA-HUM)/(FA-FUM)” 

Intervalo de Mantenimiento Intervalos según manuales de cada equipo. Se ingresa el dato. 

Horas Faltantes FM, HUM y HA “=FM-(HA-HUM)” 

Tabla 27 – Datos del programa de mantenimiento (Elaboración Propia). 

DESCRIPCION HOROM ETRO FECHA
HOROM ETRO 

PRIM ER M TTO
FECHA

HOROM ETRO 

SEGUNDO M TTO
FECHA

HOROM ETRO 

TERCER M TTO
FECHA

HOROM ETRO 

CUARTO M TTO
FECHA

CARGADOR FRONTAL CAT 930T 45936 16-feb. 19-may 46098.6 46186.0 07-jul 46436.0 27-nov 46686.0 19-abr 46936.0 09-sep 8 2 250 87

CARGADOR FRONTAL COLCO L150D 20488 5-mar. 19-may 20704.7 20738.0 30-may 20988.0 25-ago 21238.0 19-nov 21488.0 14-feb 8 3 250 33

CARGADOR FRONTALCATERPILLAR 966E 22874 22-feb. 19-may 22907.8 23124.0 26-nov 23374.0 31-ago 23624.0 05-jun 23874.0 10-mar 8 0 250 216

CARGADOR FRONTALCOLCO L120BL 30885 15-feb. 19-may 30886.4 31135.0 29-ene 31385.0 15-ene 31635.0 30-dic 31885.0 15-dic 8 0 250 249

CAMION VOLQUETE  XCMG 14625 3-mar. 19-may 14903.2 15025.0 21-jun 15425.0 10-oct 15825.0 29-ene 16225.0 19-may 8 4 400 122

CAMION VOLQUETE XCMG 12584 10-mar. 19-may 12897.0 12984.0 07-jun 13384.0 04-sep 13784.0 03-dic 14184.0 02-mar 8 4 400 87

CAMION VOLQUETE VOLVO FM 30784 28-feb. 19-may 31054.9 31184.0 26-jun 31584.0 24-oct 31984.0 20-feb 32384.0 20-jun 8 3 400 129

EXCAVADORA CATERPILLAR 320DL 25981 3-ene. 19-may 26083.8 26231.0 01-dic 26481.0 30-oct 26731.0 28-sep 26981.0 27-ago 8 1 250 147

EXCAVADORA CAT 302.5 12547 14-feb. 19-may 12691.6 12797.0 27-jul 13047.0 07-ene 13297.0 20-jun 13547.0 01-dic 8 2 250 105

TRACTOR CATERPILLAR D4E 47895 28-dic. 19-may 47902.0 48145.0 21-dic 48395.0 15-dic 48645.0 08-dic 48895.0 02-dic 8 0 250 243

HORAS DIARIAS 

PROGRAM

HORAS Y/O KM  

REALES X DIA

FRECUENCIA 

ENTRE M ANTTO.

HORAS 

FALTANTES

ULTIMO MANTENIMIENTO PROXIMOS MANTENIMIENTOS
FECHA ACTUAL

HOROMETRO 

ACTUAL
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Figura 17 – Formatos adicionados para el operador de equipo. 

 

CHECKLIST DIARIO DE CAMION VOLQUETE
Fecha Operador

Equipo Horometro

IT DESCRIPCION B M R NO OBSERVACIONES

MOTOR

01 Funcionamiento de motor

04 Estado del turbo alimentador  

06 Estado del radiador

07 Tapa de radiador

08 Estado de mangueras de radiador y enfriador

SISTEMA DE LUBRICACION

01 Estado del aceite

03 Estado de f iltros de aceite 

05 Fugas de aceite de motor

SISTEMA DE ADMISION Y ESCAPE

01 Tuberías de multiple de admisión

02 Tuberías de multiple de escape

03 Estado de f iltros de aire

SISTEMA DE COMBUSTIBLE

02 Bomba de cebado de combustible

03 Filtro de petróleo

04 Tanque de combustible

05 Tapa de tanque de combustible

08 Fugas de petróleo

09 Estado de la bomba de inyección 

SISTEMA ELECTRICO MOTRIZ

01 Alternador

06 Bornes de baterías

07 Cables de baterías

09 Luces en general

12 Arrancador

13 Chapa de contacto

SISTEMA HIDRÁULICO

01 Nivel de aceite

02 Tanque Hidraulico

03 Filtro Hidraulicos

05 Mangueras y conexiones hidraulicas

SUSPENSION 

01 Muelles delanteros          

02 Muelles posteriores 

03 Resortes progresivos 04  

04 Amortiguadores

05 Barra estabilizadora

06 Barras de torque “V”

CABINA

01 Tablero

02 Controles

03 Asiento de operador

12 Parabrisa y vidrios

15 Tapasol

Observaciones de neumáticos

ESTADO DE NEUMATICOS 1.- NIVEL DE COMBUSTIBLE

Altura de cocadas en mm 2.-

3.-

4.-

5.-

6.-

7.-

8.-

9.- LEY EN D A :

10.- B    : Existe el componete en buen estado

11.- M     : Existe el componente en mal estado, es necesario reemplazar.

REPUESTO        R    : Existe el componente en regular estado, puede seguir t rabajando.

NO  : No existe el componente. Esto puede ser por que le falta o por que no es parte del equipo.

OBSERVACIONES
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5.1.2 Implementar PETS de mantenimiento preventivo de equipos pesados 

Los Procedimientos Escritos de Trabajo Seguro serán importantes no solo para la tarea 

de mantenimiento preventivo de equipos pesados, sino para cualquier otra labor que 

necesite de una descripción del trabajo e identificación de riesgos y medidas de seguridad. 

En la siguiente tabla 28 elaboramos el PETS de “Mantenimiento Preventivo para Equipos 

Pesados” 

1. OBJETIVO 

Especificar el desarrollo de la tarea de Mantenimiento Preventivo de Equipo 

Pesado de manera correcta desde el inicio hasta el final del trabajo, 

identificando los peligros y estableciendo medidas de control para minimizar 

los riesgos. 

2. ALCANCE 
Aplica a todo el personal que desarrolle las actividades de Mantenimiento 

Preventivo de Equipo Pesado. 

3. RESPONSABILI

DAD 

Jefe de Planta Es responsable del cumplimiento del presente procedimiento. 

Mecánico: Es responsable de revisar y ejecutar el presente procedimiento de 

acuerdo a las indicaciones del Fabricante. 

 

4. RECURSOS PARA LA ACTIVIDAD 

4.1 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP) 

➢ Casco de seguridad 

➢ Zapato de seguridad 

➢ Chaleco con cinta reflectiva 

➢ Guantes de cuero, hilo, nitrilo 

➢ Overol de trabajo 

4.2 EQUIPO / HERRAMIENTA / MANUAL / INSUMOS 

➢ Llaves Mixtas 

➢ Dados 

➢ Extractor de Filtros 

➢ Embudo 

➢ Recipientes y bandejas 

➢ Kit Antiderrame 

➢ Hoja MSDS 

➢ Manual de operación y mantenimiento del equipo. 

4.3 PERSONAL 

• 1 técnico Mecánico 

 

5. RESTRICCIONES 
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➢ El personal deberá contar con el EPP adecuado. 

➢ Sólo se realizará el trabajo con personal capacitado y autorizado. 

➢ No se trabajará bajo los efectos de alcohol o drogas. 

➢ No realizar el cambio de aceite y filtros en climas lluviosos o con tormentas eléctricas. 

➢ Tener orden y limpieza en el área durante el desarrollo de los trabajos. 

6. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO 

N° PASOS RIESGOS MEDIDAS DE CONTROL 

6.1.1 

 

Estacionamient

o y ubicación 

de equipo en 

zona apropiada 

 

 

➢ Caídas a nivel y desnivel. 

➢ Atrapamientos. 

➢ Golpes. 

 

➢ Estacione la máquina en una 

superficie horizontal. 

➢ Estacionar el equipo con 

implementos. 

➢ Pare el motor. 

➢ Zona de estacionamiento 

acondicionada. Delimitar y 

señalizar el área de trabajo 

con conos de seguridad. 

Manejo defensivo, personal 

autorizado. 

➢ Restringir acceso de personal 

ajeno hacia la zona de 

trabajo, no debe de estar en el 

área de influencia de trabajo. 

➢ Aplica la práctica de 

aproximación a equipos. 
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6.1.2 

Retiro e 

instalación de 

tapón de 

Carter y 

drenaje de 

aceite. 

➢ Caídas a nivel y desnivel 

➢ Golpeado por o entre 

herramientas  

➢ Irritación / intoxicación 

Aplastamiento 

➢ Atrapamiento  

➢ Quemadura 

➢ Cortes 

 

 

➢ Uso de guantes de goma 

resistentes al aceite y a 

mediana temperatura 

➢ Desconectar la fuente de 

energía. 

➢ Tener cerca un Kite 

Antiderrame 

➢ Tener cerca hoja MSDS de 

los productos químicos con 

los que se trabaja. 

➢ Verifica que el equipo se 

estacione usando cuñas y conos 

de seguridad. 

➢ Aplica la técnica de los tres 

puntos de apoyo para subir o 

bajar del equipo 

➢ Retira al operador del equipo 

que se encuentra en 

mantenimiento fuera de la 

cabina y del taller. 

➢ Verificar temperatura de 

fluidos. 

➢ Utilización de bandejas para 

recepción de aceite usado de 

capacidad suficiente para el 

drenado.  
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6.1.3 

 

Desmontaje y 

Montaje de 

filtros usados de 

aceite. 

 

 

➢ Golpeado. 

➢ Intoxicación. 

➢ Aplastamiento. 

➢ Caídas a nivel. 

➢ Posiciones ergonómicas 

inadecuadas. 

 

➢ Utilización de bandejas para 

recepción de aceite usado de 

capacidad suficiente para el 

drenado de los remanentes de 

los filtros. Tener cerca un 

Kite Antiderrame 

➢ Tener cerca hoja MSDS de 

los productos químicos con 

los que se trabaja. 

 

➢ Enroscamiento manual con uso 

de guantes de cuero al tope de 

forma manual verificando que 

los filtros se encuentren 

ajustados, sin generar fugas. 

➢ El combustible que escapa o se 

derrama sobre las superficies 

calientes o los componentes 

eléctricos puede ocasionar un 

incendio. 

➢ Limpie todo el combustible 

que escape o se derrame. No 

fumar mientras esté trabajando 

en el sistema de Combustible. 

➢ Desconecte el interruptor 

general o desconecte la batería 

cuando esté cambiado los 

filtros de combustible. 

➢ Orden y limpieza en área de 

trabajo.  

➢ No realizar posturas forzadas. 

➢ No arranque el motor hasta 

que esté terminado todo el 

trabajo de Mantenimiento 

Preventivo. 

 

 

6.1.4 

Montaje de 

filtros nuevos 

de aceite 

➢ Golpe 

➢ Caídas a nivel 

➢ Cortes. 

➢ Contacto con sustancias químicas. 

 

➢ Desenganche el capó del 

motor y levántelo, asegúrese 

de no llenar el aceite del 

motor por encima o por 

debajo del nivel adecuado. En 

ambos casos se pueden 

producir daños en el motor.  

➢ Utilizar solo depósitos para el 

llenado de aceite. 

➢ Utilizar guantes de goma para 

el llenado de aceites. 

➢ Tener una bandeja ubicada a 

la altura del llenado de aceite 

nuevo. 

 

 

N° PASOS RIESGOS MEDIDAS DE CONTROL 
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6.2.1 

 

Llenado de 

aceite 

 

➢ Golpeado. 

➢ Intoxicación. 

➢ Aplastamiento. 

➢ Caídas a nivel. 

➢ Posiciones ergonómicas 

inadecuadas. 

➢ Utilizar solo depósitos para el 

llenado de aceite. Personal 

autorizado y entrenado. 

➢ Utilizar guantes de goma para 

el llenado de aceites 

➢ Dosificar el llenado de aceite 

de motor para evitar el rebalse 

➢ Tener una bandeja ubicada a 

la altura del llenado de aceite 

nuevo. 

 

 

 

 

 

 

7. CONTROL DE CAMBIOS 

 Nombre Cargo Fecha Firma 

Elaboración: 
Augusto Enrique 

Figueroa Melo 

Analista de 

Repuestos 
17/05/2019  

Revisión:     

 

Tabla 28 – PETS “Mantenimiento Preventivo de Equipos Pesados” (Elaboración Propia) 

5.1.3 Capacitación al personal mecánico  

Actualmente el mecánico no realiza el procedimiento que se propone por lo cual será 

necesario una capacitación previa (tabla 29), en donde se le indique como llenar los 

nuevos formatos, a realizar la tarea guiándose del PETS, y la entrega de los formatos a 

tiempo y con la data necesaria, el operador también será capacitado sobre el formato 

checklist (tabla 30). 

Capacitación Temas 

Uso de formatos Uso del Formato de Requerimiento 

Uso del Formato de Orden de Trabajo 

Como llenar los formatos Llenado de formato de Requerimiento 

Llenado de formato de Orden de Trabajo 

Como usar un PETS Seguridad en el trabajo 

Análisis de riesgos 

Uso de Hojas MSDS y Kit Antiderrame Que son las hojas MSDS 

Que es un Kit Antiderrame 

Uso e importancia de una hoja MSDS 

Uso e importancia de un kit antiderrame 

Tabla 29– Capacitación al mecánico (Elaboración Propia) 

Capacitación Temas 

Uso y llenado de formato checklist diario Uso del formato checklist diario 
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Llenado de formato checklist diario 

Uso de Hojas MSDS y Kit Antiderrame Que son las hojas MSDS 

Que es un Kit Antiderrame 

Uso e importancia de una hoja MSDS 

Uso e importancia de un kit antiderrame 

Tabla 30 – Capacitación al operador (Elaboración Propia) 

5.1.4 Uso de Hojas MSDS 

Se propone el uso de hojas MSDS para realizar un correcto uso de los productos químicos 

con los que se trabajara durante la ejecución de un mantenimiento preventivo, como son 

los aceites tanto de motor, transmisión e hidráulico. 

Todas nuestras hojas MSDS (Anexo N°5) según la tabla 31. 

Hoja MSDS Fabricante 

Hoja MSDS Petróleo PetroPeru 

Hoja MSDS Aceite de motor Caterpillar 

Hoja MSDS Grasa Lubricante Multiuso Gulf 

Tabla 31 – Anexos de las hojas MSDS (Elaboración Propia) 

 

5.1.5 Uso de Kit Anti derrame 

El uso de Kit anti derrame mejorara la gestión medioambiental, el cual actualmente no 

existe, ya que los aceites deteriorados se acumulan en cilindros, por lo cual el Kit anti 

derrame será de gran ayuda a la hora de prevenir incidentes ambientales por derrame de 

fluidos. 

Este kit anti derrame debe contar con los siguientes insumos que son de un kit anti 

derrame básico (Tabla 32): 

Cantidad Descripción 

10 Paños absorbentes (15”x19”) 

2 Calcetas para hidrocarburos “3”x4”) 

1 Paquete de bolsas para desechos 

1 Par de guantes de nitrilo 

1 Lentes de seguridad 

1 Hoja de instrucción 

1 Maletín 

Tabla 32 – Contenido de Kit Anti derrame (Pro S.A.C) 

5.2 Costo 

El costo de mantenimientos en marca originales se ve en la tabla 33 y 34. 
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Tipo de mantenimiento Costo (Nuevos Soles) 

PM1 985 

PM2 1272 

PM3 1619 

PM4 5240 

Tabla 33 – Costo de mantenimientos preventivos (VOLVO Trucks Peru) 

Tipo de mantenimiento Costo (Nuevos Soles) 

PM1 1155 

PM2 1425 

PM3 1899 

PM4 5400 

Tabla 34 costo de mantenimientos preventivos CAT (Unimaq Juliaca) 

También se pueden buscar filtros en otras marcas como Bosh, Fleetguard, ManFilter, etc. 

El costo se recude a un 30 a 40% de las marcas originales, pero la calidad de los filtros es 

menor a la de los repuestos originales. 
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CONCLUSIONES 

 

 

• Se realizo la propuesta de implementación de un plan de mantenimiento que 

contempla la planificación, ejecución y control de los mantenimientos 

preventivos. 

• Se propone la implementación de nuevos formatos lo cuales recolectaran data 

necesaria para programas nuestros mantenimientos preventivos, y en el caso del 

checklist recolectaran data para tratar de evitar mantenimientos correctivos. 

• Se propone la implementación de un PETS de mantenimiento preventivo de 

equipos pesados, esto para evitar posibles accidentes durante la ejecución del 

trabajo. 

• Se propone el uso de hojas MSDS y Kit antiderrame para una mejor gestión 

ambiental y de productos químicos 
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RECOMENDACIONES 

 

 

• Se recomienda realizar una mayor cantidad de PETS, esto progresivamente 

realizando un análisis de riesgos en el desarrollo de cada tarea a realizarse. 

• Se recomienda usar el formato de OTs (Órdenes de Trabajo) para recolectar data 

para identificar fallas y realizar un análisis para evitar esas fallas. 

• Se recomienda seguir mejorando los formatos y programa de mantenimiento a fin 

de mejorar la calidad en gestión de mantenimiento. 
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ANEXOS 
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ANEXO N°1: HOJA MSDS DE PETROLEO 

La hoja MSDS que se anexa es la del diesel de Petroperú que actualmente usa la empresa 

FIME Construcciones y Servicios S.A.  

Esta hoja detallara las propiedades, peligros y nos brindara pautas a tomar en cuenta 

durante el uso de este producto químico. 
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ANEXO N°2: HOJAS MSDS DE ACEITES DE MOTOR 15W40 

La hoja MSDS que se anexa es la del aceite multigrado 15W40 de la marca MOBIL que 

actualmente usa la empresa FIME Construcciones y Servicios S.A.  

Esta hoja detallara las propiedades, peligros y nos brindara pautas a tomar en cuenta 

durante el uso de este producto químico. 
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ANEXO N°3: HOJAS MSDS DE GRASA MULTIPROPOSITO 

La hoja MSDS que se anexa es la de la grasa multiuso que actualmente usa la empresa 

FIME Construcciones y Servicios S.A. para el engrase de los equipos y planta.  

Esta hoja detallara las propiedades, peligros y nos brindara pautas a tomar en cuenta 

durante el uso de este producto químico. 
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