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Glosario 

Confiabilidad: Es la probabilidad de que un equipo o sistema funcione sin fallas durante 

un período determinado y bajo condiciones específicas de operación.  

Disponibilidad: Es el porcentaje de tiempo en que un equipo o sistema está operando 

correctamente en relación con el tiempo total en que se espera que esté en funcionamiento. 

Equipo crítico: Es aquel cuya falla puede generar impactos significativos en la 

seguridad, producción, costos o cumplimiento normativo de una empresa, por lo que requiere 

una gestión prioritaria en el mantenimiento.  

Ficha técnica: Una ficha técnica es un documento que recopila información detallada y 

específica sobre las características, especificaciones y condiciones de uso de un producto, equipo 

o proceso. (Montgomery, 2004)  

KPI: (Key Performance Indicators) Son métricas cuantificables que permiten evaluar el 

desempeño de un proceso, equipo o área en función de objetivos estratégicos, facilitando la toma 

de decisiones basada en dato. (Parmenter, 2015)  

Mantenimiento: Es el conjunto de acciones técnicas y administrativas destinadas a 

preservar o restaurar un equipo, sistema o instalación a un estado óptimo de funcionamiento, 

asegurando su disponibilidad y confiabilidad  

Mantenimiento Industrial: Es el conjunto de estrategias, técnicas y procedimientos 

aplicados en equipos y sistemas dentro de un entorno industrial para garantizar su 

funcionamiento óptimo, prevenir fallos y maximizar su disponibilidad y confiabilidad. 

Mantenimiento Preventivo: Es el conjunto de acciones planificadas y sistemáticas 

realizadas en equipos o sistemas para reducir la probabilidad de fallas y prolongar su vida útil, 

basándose en intervalos de tiempo o condiciones predefinidas  
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Pasteurización: Es un proceso térmico aplicado a líquidos y alimentos para eliminar o 

reducir la carga microbiana patógena, prolongando su vida útil sin afectar significativamente sus 

propiedades organolépticas. Consiste en calentar el producto a una temperatura específica 

durante un tiempo determinado y luego enfriarlo rápidamente. (Fellows, 2009)  

Plan de mantenimiento: Es un conjunto estructurado de actividades, procedimientos y 

recursos destinados a garantizar el funcionamiento óptimo, la confiabilidad y la vida útil de los 

equipos mediante tareas preventivas, predictivas y correctivas  

Presupuesto: El presupuesto es una herramienta de planificación financiera que estima y 

organiza los ingresos y egresos futuros de una entidad durante un período determinado, con el fin 

de alcanzar objetivos específicos. (Chiavenato, 2006) 
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Introducción 

En la actualidad, el mantenimiento preventivo se ha convertido en una de las mayores 

prioridades de grandes empresas productoras en todo el mundo, por lo tanto, el monitoreo 

periódico de cualquier actividad de mantenimiento es un índice clave para la continuidad 

operativa, la mejora en la capacidad productiva, la sostenibilidad y la reducción de costos. 

Dentro de ese contexto, la gestión del mantenimiento industrial adquiere una alta importancia en 

la empresa, ya que puede afectar directamente la productividad, la confiabilidad, la 

disponibilidad y la calidad del producto final. En la empresa avícola en la que se desarrolla este 

proceso de prácticas se han identificado cierta cantidad de equipos críticos en la línea de 

producción que no cuentan con unas actividades de mantenimiento, ya sea porque no tienen 

asignado un plan de mantenimiento o porque es un plan de mantenimiento 

incompleto/desactualizado. Esta evolución busca identificar los equipos críticos para la 

producción avícola, definir actividades de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo 

necesarias para mejorar la disponibilidad, la confiabilidad y la eficiencia operativa de la empresa. 

Posteriormente, asignar los planes de mantenimiento en el programa digital utilizado por la 

entidad y actualizar los indicadores claves de mantenimiento (KPI) evaluando el posible impacto 

de la implementación de estas nuevas actividades de seguimiento y control de mantenimiento 

industrial. 
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Planteamiento del problema 

La eficiencia operativa y el constante proceso productivo dependen en gran parte de la 

gestión del mantenimiento industrial en la industria avícola. En huevos Kikes, el crecimiento 

productivo, operacional y la innovación de procesos han incrementado la necesidad de contar 

estrategias de mantenimiento mejor definidas y consistentes basadas en datos recolectados a lo 

largo del tiempo. Sin embargo, se ha identificado que ciertos equipos críticos en los procesos de 

la empresa no cuentan con los planes de mantenimiento actualizados o debidamente 

documentados, lo que genera ciertas afectaciones para la empresa, como lo son tiempos de paro 

no planificados, disminución en los indicadores claves de desempeño (disponibilidad, 

mantenibilidad, confiabilidad). A pesar de que la empresa dispone de un software especializado 

para la gestión del mantenimiento, cierta parte de la información técnica de estos equipos de 

forma sistemática esta desactualizada. Esto ha limitado la eficacia de las estrategias preventivas y 

predictivas, dejando vacíos en la planificación y ejecución de las tareas de mantenimiento. Lo 

anterior evidencia la necesidad de transformar el enfoque actual de mantenimiento mediante una 

estrategia de actualización y digitalización que permita mejorar la planificación, ejecución y 

seguimiento de las actividades necesarias. Frente a esta problemática, se hace necesario 

recolectar, validar y documentar información técnica precisa de los equipos críticos, en conjunto 

con el personal técnico de mantenimiento. Esto permitirá actualizar los planes existentes y 

generar nuevas actividades específicas dentro del software, optimizando así la gestión del 

mantenimiento industrial. De esta manera, se busca mejorar la confiabilidad de los equipos, 

reducir tiempos de paro no programados y fortalecer la continuidad del proceso productivo en la 

empresa. 
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Justificación 

Actualizar y optimizar los planes de mantenimiento de algunos de los equipos críticos en 

Huevos Kikes, mediante el uso del software de gestión de mantenimiento y la validación técnica 

con el personal técnico, permitirá contar con planes actualizados y actividades específicas que 

mejoren la planificación y ejecución de las tareas. Esto facilitará la reducción de los tiempos de 

paro no programado y fortalecerá la confiabilidad de los equipos, contribuyendo así a la 

continuidad y eficiencia del proceso productivo de la empresa. 
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Objetivos 

Objetivo general 

Gestionar el mantenimiento industrial mediante el software de mantenimiento utilizado 

por Huevos Kikes en sus líneas productivas, actualizando y optimizando las estrategias de 

mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo, buscando mejorar la disponibilidad, 

confiabilidad, los tiempos de paro de los equipos y garantizar la continuidad del proceso 

productivo.  

Además, se buscará integrar herramientas digitales de control y monitoreo en los 

indicadores claves de desempeño basada en datos que permitan la autosostenibilidad de la 

empresa en el sector avícola. 

Objetivos específicos 

• Identificar y documentar los equipos críticos en la línea de producción que carecen de 

un plan de mantenimiento adecuado, recopilando datos técnicos, historial de fallas y 

condiciones operativas para evaluar su impacto en el proceso productivo.  

• Clasificar los equipos identificados según criterios de criticidad, función operativa, 

frecuencia de fallas y requerimientos de mantenimiento, permitiendo una priorización 

eficiente en la asignación de planes de mantenimiento.  

• Revisar, optimizar y actualizar los planes de mantenimiento existentes en el software 

empresarial, incorporando estrategias de mantenimiento preventivo y predictivo 

basadas en datos operativos y buenas prácticas industriales.  

• Establecer los parámetros técnicos, frecuencias de intervención, recursos requeridos y 

procedimientos específicos para la creación e implementación de nuevos planes de 

mantenimiento en los equipos que actualmente no cuentan con uno. 
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• Evaluar en conjunto con el equipo técnico de mantenimiento, los planes propuestos, 

validando recursos, procedimientos, frecuencias y demás criterios necesarios para su 

ejecución efectiva. 

• Monitorear periódicamente los indicadores claves de mantenimiento, evaluando el 

impacto de las mejoras implementados sobre el desempeño de los equipos. 
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Metodología 

Reconocimiento de las áreas productivas de la empresa 

En la fase inicial del proyecto, se realizará un recorrido y recolecta de información de las 

diferentes áreas productivas de la empresa, con el fin de comprender completamente los procesos 

y su relevancia dentro del sistema general de producción. De la misma manera, identificar todos 

los activos sujetos a mantenimiento por medio de observación directa y entrevistas con el 

personal operativo y de mantenimiento de cada zona 

Interfaz del software de mantenimiento 

Se llevará a cabo el estudio detallado de la herramienta digital utilizada para la gestión 

del mantenimiento (Svision). Se identificarán sus módulos, estructura de navegación, 

funcionalidades principales y las tres bases de datos que componen el sistema (Cauca, Santander 

y ZF/DS). Esto permitirá comprender cómo se registran, gestionan y actualizan los equipos, 

planes de mantenimiento, recursos, frecuencias, ordenes de trabajo dentro de la plataforma. 

Figura 1.   

Software de mantenimiento utilizado por Kikes 

 

Identificación de los KPI de mantenimiento 

En esta fase se ejecutará el análisis de los principales Indicadores Clave de Desempeño 

(KPI) utilizados por la empresa para evaluar la eficiencia y efectividad de la gestión del  
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mantenimiento industrial. El propósito fue comprender cómo estos indicadores reflejan el 

estado actual de los equipos y cómo pueden usarse para medir el impacto de las mejoras 

implementadas en los planes de mantenimiento. 

Esta etapa servirá para conectar el trabajo técnico del mantenimiento con los objetivos 

estratégicos de la empresa, buscando que las acciones implementadas no solo mejoren la 

operación de los equipos, sino que también se reflejen en indicadores cuantificables 

identificando oportunidades de mejora a futuro a una mayor integración entre los datos 

operativos y los indicadores de gestión. 

Evaluación de equipos con necesidad de actualización 

En conjunto con el equipo técnico de mantenimiento y de operación, se identificarán los 

equipos que cumplen un papel fundamental en el área productiva y que presentan planes de 

mantenimiento desactualizados, básicos o inexistentes. Esta selección se basará en criterios como 

la frecuencia de fallas, impacto en la operación, sugerencia del departamento de mantenimiento, 

historial de mantenimiento, relevancia en el proceso productivo e innovación de procesos. 

Recopilación y organización de datos 

Se procederá a recolectar la información técnica disponible sobre los equipos 

seleccionados, incluyendo: actividades actuales, frecuencias, recursos requeridos, historial de 

fallas y recomendaciones del personal técnico. Esta información será organizada y validada 

como base para la posterior optimización o creación de nuevos planes dentro del software. 

Actualización y estructuración de nuevos planes de mantenimiento 

Con base en la información recopilada y validada, se procederá a actualizar los planes de 

mantenimiento existentes o a crear nuevos si lo es necesario. Para ello, se establecerán 
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frecuencias de intervención, actividades específicas, tiempos estimados, recursos humanos y 

materiales requeridos, así como los procedimientos técnicos correspondientes. 

Validación técnica con el equipo de mantenimiento 

Los planes propuestos serán presentados al personal técnico encargado del 

mantenimiento en cada sede para su revisión (Coordinadores, Supervisores y Técnicos). En 

conjunto, se verificará la viabilidad operativa de las actividades, los recursos asignados, los 

tiempos definidos y la lógica de programación de tareas y actividades, la sincronización de 

intervenciones. Esta validación permitirá realizar los ajustes necesarios para asegurar la 

aplicabilidad y efectividad de los nuevos planes en el entorno real de trabajo. 
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Actividades 

• Revisión de la infraestructura productiva 

• Exploración de la interfaz del software de mantenimiento 

• Determinar los KPI asociados al mantenimiento 

• Revisión de equipos que requieren actualizaciones de mantenimiento 

• Recolección y organización de datos técnicos de mantenimiento 

• Actualización de planes de mantenimiento 

• Validación de estrategias y frecuencias de mantenimiento 

• Retroalimentación 
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Resultados 

Conocimiento y contextualización industrial 

En esta etapa se realizó un proceso detallado de adquisición de conocimiento sobre la 

estructura operativa de la empresa Huevos Kikes, con el fin de conocer a fondo como se integran 

y funcionan cada una de sus áreas productivas. Para ello se llevó a cabo un recorrido técnico por 

las distintas instalaciones. 

De la misma manera, reconociendo cada uno de los equipos que conforman los diferentes 

tipos de procesos de la industria avícola. Es importante comprender el flujo productivo completo, 

desde la alimentación y crianza de las aves, pasando por la clasificación y transformación del 

huevo, hasta las etapas finales del proceso, para así evitar errores en la selección o 

caracterización de los equipos a intervenir, asegurando que el enfoque del proyecto esté dirigido 

a aquellos activos cuya falla representaría un impacto considerable en la continuidad del proceso 

productivo. 

Las áreas productivas reconocidas fueron: 

Planta de alimentos: Lugar donde se fabrican los concentrados utilizados para la 

alimentación de las aves. En esta área se identificaron equipos como mezcladoras, molinos, 

transportadores, elevadores y silos. 

Figura 2.  

Planta de alimentos Kikes 
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Producción avícola: Incluye los galpones donde se alojan las gallinas ponedoras. Aquí 

se encuentran equipos asociados a la recolección automática de huevo (transversales), carros de 

alimentos, bebederos y manejo de gallinaza (cintas de gallinaza). 

Figura 3.  

Producción avícola Kikes 

 

 

Área de clasificación de huevo: Espacio donde se realiza la selección, clasificación y 

empaque de los huevos para su distribución. Se destacan máquinas clasificadoras, recuperadoras 

y sistemas de control de calidad. 

Figura 4.  

Área de clasificación Kikes 
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Zona de bionegocios: Área encargada del aprovechamiento de residuos orgánicos 

(principalmente gallinaza) para generación de energía o compostaje. En esta zona se encontraron 

equipos como bombas, agitadores, tanques de almacenamiento y el biodigestor. 

Figura 5.  

Zona Bionegocios Kikes 

 

 

Zona de cría y levante: Abarca las etapas iniciales del ciclo productivo, donde se crían 

las aves jóvenes hasta que alcanzan la edad productiva. Esta zona cuenta con sistemas de 

calefacción, ventilación, alimentación y control ambiental. 

Figura 6.  

Zona de cría y levante Kikes 
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Zona Franca (ZF): Lugar donde se realiza ubican las líneas de huevo líquido 

pasteurizado y cascara pasteurizada. Esta área incluye equipos de procesamiento, tanques de 

almacenamiento, intercambiadores de calor, homogeneizador y máquina quebradora de huevo. 

Figura 7.  

Zona franca Kikes 

 

Doña Sabrosa: Área dedicada al procesamiento de gallinas que han terminado su vida 

productiva. Aquí se identificaron equipos para faenado, desposte, refrigeración y empaque. 

Enfoque preliminar software de mantenimiento 

Con el fin de tener el conocimiento necesario para el uso eficiente del software de 

mantenimiento utilizado por la empresa, se hizo una revisión detallada de su interfaz. Svision es 

una herramienta digital que ayuda a las empresas a gestionar y rastrear las actividades de 

mantenimiento de sus equipos, maquinaria e instalaciones (SVISION, 2025). Su plataforma está 

compuesta por diversas funcionalidades que se adaptan a las necesidades operativas de la 

empresa, como la creación de planes de mantenimiento preventivo, programación de actividades 

rutinarias, seguimiento de órdenes de trabajo, control de mano de obra, asignación de 

herramientas y materiales, así como la gestión de repuestos y localización de los equipos. 
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Figura 8.  

Interfaz SVISION 

 

 

La interfaz del software se encuentra dividida por bases de datos que corresponden a las 

diferentes sedes de la empresa (Cauca, Santander y ZF/DS), lo cual permite un manejo más 

segmentado, organizado y específico de la información según la ubicación o área operativa. 

Durante esta fase del proyecto fue fundamental familiarizarse con cada uno de los 

módulos del sistema entender cómo se crean los planes de mantenimiento, cómo se documentan 

los equipos y de qué manera se puede acceder al historial de intervenciones, lo que facilita la 

toma de decisiones basadas en datos reales. Es de resaltar que en la misma interfaz se pueden 

encontrar diferentes clasificaciones para cada equipo, tipo de equipo, plan de mantenimiento 

asignado y localización. 

Figura 9.  

Caracterización de equipo SVISION 
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Exploración de indicadores de rendimiento operacional 

En esta etapa se llevó a cabo la comprensión y análisis de los indicadores clave de 

desempeño (KPI) que la empresa Huevos Kikes utiliza para medir la eficiencia y efectividad de 

su gestión de mantenimiento industrial. Estos indicadores permiten visualizar el estado operativo 

de los equipos, realizar seguimientos continuos de la planta y facilitan la toma de decisiones 

estratégicas a un futuro en temas de innovación del proceso. La empresa realiza este seguimiento 

a través de un looker studio. El cual toma información de una base de datos estructurada en 

Excel llamada “nuevo formato conteo de actividades cauca mp 2025”. Dicha base de 

datos se alimenta directamente del SVISION centralizando la información relacionada con todas 

las actividades de mantenimiento, tanto rutinarias como no rutinarias, ejecutadas en las distintas 

zonas productivas de la planta. 

Figura 10.  

Nuevo formato conteo de actividades cauca mp 2025 
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Durante este proceso, fue fundamental conocer cómo se organizan, calculan y actualizan 

estos indicadores dentro de la plataforma, entendiendo su conexión directa con el cumplimiento 

de tareas, la programación de mantenimientos y los niveles de disponibilidad y confiabilidad de 

los equipos de las diferentes zonas de producción. 

Figura 11.  

Indicadores mantenimiento industrial Kikes 

 

 

 

Durante el análisis de los indicadores clave de desempeño (KPI) utilizados por el área de 

mantenimiento industrial, se identificó que la empresa gestiona dos tipos principales de 

indicadores: indicadores de resultado e indicadores de control. 

Los indicadores de resultado están directamente relacionados con el comportamiento 

operativo de los equipos, especialmente en cuanto a paros no programados. Dentro de estos, se 

destacan indicadores como la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad de los activos 

productivos, los cuales permiten evaluar la capacidad de los equipos para operar de manera 

continua, eficiente y con el menor número de fallas posible. 
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Por otro lado, los indicadores de control se enfocan en el seguimiento al cumplimiento de 

las actividades de mantenimiento, permitiendo visualizar el grado de ejecución de tareas 

preventivas, correctivas programadas y correctivas acumuladas. Estas últimas corresponden a 

actividades que, en determinado momento no generan una detención inmediata del proceso, 

deben ser atendidas con prontitud para evitar impactos mayores en el proceso operativo. 

Esto permitió establecer una base sólida para evaluar el impacto de las mejoras 

propuestas en el proyecto midiendo cómo estos indicadores pueden verse directamente 

relacionados con la calidad y actualización de los planes de mantenimiento implementados en el 

software. 

Equipos seleccionados para la mejora de la gestión de mantenimiento industrial 

Zona de Bionegocios 

Como punto de partida del presente proyecto, se inició el trabajo en la zona de 

Bionegocios, específicamente con el tanque Whirlpool, una estructura clave dentro del sistema 

de tratamiento de residuos orgánicos de la empresa. Este equipo es crítico dentro de los procesos 

de la empresa, ya que en este tanque se almacena toda la gallinaza generada en las diferentes 

zonas avícolas de la empresa en conjunto con diversas aguas industriales provenientes de las 

operaciones. Esta combinación genera una mezcla inicial esencial dentro del proceso de 

bionegocios., convirtiendo este equipo en un componente clave para el aprovechamiento de los 

residuos orgánicos dentro de la planta. 
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Figura 12.  

Tanque Whirlpool 

 

Este tanque cuenta con agitadores y bombas sumergibles, los cuales desempeñan un 

papel fundamental en la gestión de las aguas residuales y la gallinaza generada por los galpones 

de producción. Se identificó que estos equipos no cuentan con un plan de mantenimiento 

formalmente establecido ni documentado en el software de mantenimiento Svision, lo que 

representa un riesgo en términos de fallas inesperadas, disminución de la vida útil de los activos 

y afectaciones en el proceso productivo del área. 

Posteriormente, se inició la recolección de información técnica de cada uno de los 

equipos, comenzando con los agitadores sumergibles. Para ello, se solicitaron los manuales 

técnicos correspondientes, con el objetivo de obtener las recomendaciones de mantenimiento 

proporcionadas por el fabricante. Esta documentación permitió establecer una base sólida de 

información, la cual, en conjunto con el conocimiento del equipo técnico de mantenimiento, 

facilitó la definición de las actividades preventivas necesarias para garantizar el buen 

funcionamiento y la prolongación de la vida útil de estos equipos. 
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Figura 13.  

Ficha técnica Agitador Suma (SUMA,2025) 

 

 

Con ayuda de la ficha técnica del equipo y el conocimiento del personal técnico de 

mantenimiento, se definieron las actividades, frecuencias y observaciones correspondientes para 

las diferentes partes de los agitadores. Esta información fue organizada y estructurada en una 

tabla de Excel, con el fin de ser posteriormente cargada en el software de gestión de 

mantenimiento (SVISION). 
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Figura 14.  

Plan de mantenimiento Agitador sumergible SUMA 

 

 

 

PARTE 

 

ACTIVIDAD 

 

FRECUENCIA 

 

NOTA 

 
 

Inspección y ajuste 

general 

 

Diaria 

 

Verificar fugas, ruidos anormales, desgastes, 

Revise y ajuste de tornillería 

 
Limpieza exterior del 

agitador 
Mensual Eliminar residuos de materiales adheridos 

 

Hélice 

 

Revisión de hélice y 
carcasa 

 

Mensual 

 

Verificar que no existan desgastes, obstrucciones 
y una segura sujeción de la hélice 

 

Sistema 
guiado 

 

Inspección del sistema 
guiado 

 

Mensual 

Verificar estado de rodillos, listones, soportes y 
que no haya juego anormal, Revisión del estado 
de la guaya no se cuente deshilachada y hilos 

reventados 

 
Inspección conexiones 

eléctricas 

 

Mensual 
Revisar que no existan daños en el aislamiento, 

apretar la entreada del cable si es necesario, 
comprobar que las abrazaderas estén firmes 

  

Cambio de aceite 
(Motor, reductor, caja 

de rodamientos) 

 

 

Anual 

Realizar cambio de aceite: 

- Motor: Aceite de turbina (Recomendado SUMA) 
- Reductor y caja de rodamientos: Aceite 

engranajes de larga duración 

Sello 

Mecánico 

Revisión de sellos 

mecánicos 

 

Semestral 

Inspeccionar estado de sellos (siC), reemplazar 

fugas visibles, verificar disminución del nivel de 

aceite 

  

Revisión de desgaste 

en las aspas 

 

Trimestral 

Verificar estado, verificar que no existan 

obstrucciones. 

Limpiar o reemplazar si lo requiere. 

 
 

Pruebas eléctricas 
 

Anual 

Medir aislamiento del motor, verificar 

funcionamiento de sensores térmicos 

Confirmar buen estado del cable de alimentación 
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Aplicando la misma metodología, se procedió a inspeccionar la ficha técnica 

proporcionada por el fabricante de la bomba sumergible que forma parte de este conjunto del 

tanque Whirlpool, con el fin de recolectar la información necesaria para definir las actividades de 

mantenimiento preventivo. Buscando eliminar los paros no programados por parte de este 

equipo. 

Figura 15.  

Bomba sumergible EISELE 

 

Figura 16.  

Recomendaciones mantenimiento Bomba sumergible 

  

A partir de esta información y del conocimiento del personal técnico del área de 

bionegocios, se establecieron las actividades, frecuencias y notas del debido plan de 

mantenimiento de esta bomba sumergible. Esta información fue organizada y estructurada 
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siguiendo el mismo formato de los agitadores sumergibles, con el fin de ser posteriormente 

cargada en el software de gestión de mantenimiento (SVISION). 

Figura 17.  

Plan de mantenimiento bomba sumergible EISELE 

 

PARTE 

 

ACTIVIDAD 

 

FRECUENCIA 

 

NOTA 

  

 

Inspección general 
visual 

 

 

 

Diaria 

- Verificar la presencia de fugas en sellos y 
juntas. 

- Inspeccionar conexiones eléctricas y cables 
en busca de desgaste o daños. 

- Observar ruidos anormales o extraños 
- Revisar la alineación del eje y el estado de 

los pernos de sujeción 

  

Revisión 
componentes críticos 

 

Semestral 

- Inspeccionar el impulsor y verificar su 
integridad 

- Comprobar la alineación del eje y realizar 
ajustes si se detectan desalineaciones 

 

Conexiones de 
tornillo externas 

 

Ajuste de tornillería 
 

Mensual 

 

Ajuste las conexiones de tornillo visibles 
(respetando el par de apriete) 

 

Transmisión 
 

Cambio de aceite 
 

Anual 
 

Cambio de aceite (SAE 90) 

 

Transmisión 

Cambio de 
rodamientos 

 

Anual 

Verificar estado de rodamientos, si es 
necesario reemplazar rodamientos 

 

Sello Mecánico 

Verificar desgaste de 
sello mecánico 

 

Anual 

 

Revisar el estado de los sellos mecánicos y 
reemplazarlos si es necesario 

Motor 
 

Inspección del motor 
 

Mensual 

 

Verificación temperatura 

Sistema de control 
/ conexiones 

eléctricas 

Revisar estado de 
conexiones eléctricas 

 

Mensual 

Prueba según DIN VDE 0702, Limpie el 
interior si es necesario, Reparar defectos 

Tubo de 
protección del eje 

Verificar el aceite del 
tubo de protección del 

eje 

 

Mensual 

Completar nivel de aceite si es necesario 
(SAE 30) 

Tubo descarga 
Verificación de fugas 

de producto 
Mensual Ajuste o cambio de empaquetaduras según 

sea el requerimiento 
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Para concluir con el diagnóstico en la zona de Bionegocios, también fue necesario 

establecer un plan de mantenimiento para el tanque Whirlpool. A pesar de tratarse de una 

estructura de concreto enterrada, este tanque desempeña un papel fundamental dentro del 

proceso. Se consideró indispensable asignar un plan de mantenimiento preventivo al tanque, 

incluyendo actividades de inspección, limpieza y verificación del estado estructural. 

Este plan se basó en los conocimientos y experiencias del coordinador y los técnicos de 

mantenimiento ya que no se contaba con un manual de actividades de mantenimiento 

proporcionadas por el fabricante. 

Figura 18.  

Plan de mantenimiento tanque Whirlpool 

ACTIVIDAD FRECUENCIA NOTA 

  

 

Semanal 

 

 

Verificación de equipos periféricos (bomba, agitadores) 

 

 

 

Limpieza parcial 

  

 

- Remueva sedimentos que puedan generar taponamientos 
- Evaluar estado del tanque (revisar posibles grietas o fisuras) 

 

 

 

Limpieza profunda 

 

 

 

Bimestral 

-  

- Vaciado completo (si es operativamente posible). 
- Lavado con agua a presión. 

- Remoción manual de capas de lodo y acumulación 
orgánica del fondo 

- Reparar pequeñas fisuras o aplicar selladores si es 
necesario 

- Verificar efecto centrífugo 
- Revisar que el flujo de entrada y salida no esté bloqueado 

 

 

Inspección estructural 
general del tanque 

 

 

 

Anual 

 

 

- Revisar muros, fondo y canales. 

- -Asegurar que no haya infiltraciones al subsuelo o pérdidas 
de material 
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Por otro lado, se estableció un plan de mantenimiento para el biodigestor, el cual, por 

primera vez en siete años, se encontraba completamente desocupado. Esta condición representó 

una oportunidad ideal para realizar un mantenimiento mayor (overhaul), con el fin de garantizar 

su óptimo funcionamiento a futuro. 

Figura 19.  

Biodigestor WELTEC 

 

Durante esta intervención, se llevaron a cabo inspecciones detalladas que permitieron 

identificar componentes deteriorados, fugas menores, acumulaciones de residuos, desgaste en 

tuberías, así como otras condiciones que, de no atenderse, podrían comprometer la eficiencia 

operativa del sistema. 

Figura 20.  

Agitador axial (Interior del biodigestor) 
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Figura 21.  

Agitador sumergible (Interior del biodigestor) 

 

Figura 22.  

Membrana protectora (Interior del biodigestor) 

 

Con base en estas observaciones, se estructuró un plan de mantenimiento con frecuencias 

de inspección, protocolos de limpieza, sustitución periódica de partes críticas y ajustes 
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operativos. Esta planificación no solo responde a las necesidades inmediatas detectadas durante 

el mantenimiento mayor, sino que busca también establecer unas actividades preventivas para la 

conservación del biodigestor en el mediano y largo plazo, optimizando así su vida útil y 

reduciendo el riesgo de fallos inesperados en el sistema.  

La asignación de actividades, frecuencias y demás criterios incluidos en el plan de 

mantenimiento se realizó con el acompañamiento y la supervisión del coordinador del área, 

quien cuenta con amplia experiencia y conocimiento técnico sobre el funcionamiento del equipo 

Figura 23  

Plan de mantenimiento Biodigestor 

PARTE ACTIVIDAD PROCEDIMIENTO 
SINCRONIZAR 

Notas 
FRECUENCIA 

  

 

 

 

LIMPIEZA 

(Con el Biodigestor vacío) Realice 

la limpieza de: 

- Ductos de salida 
- Válvulas de seguridad 
- Mirillas de inspección 
- Ductos de agua de salida para 
las mirillas de inspección 

  

 

 

 

84 meses 

 

ESLINGAS 
CAMBIO DE 
ESLINGAS 

 

(Con el Biodigestor vacío) 

 
 

84 meses 

 

MASTIL 

 

ESTADO 
MASTIL 

(Con el Biodigestor vacío) Realice 
la inspección del mástil, verifique 

que no presente torceduras, 
oxidación o algún otro tipo de 

residuo 

 
 

84 meses 

 

MEMBRANA 
INTERIOR 

CAMBIO 
MEMBRANA 
INTERIOR 

(Con el Biodigestor vacío) 
 

Realice el cambio de la membrana 
interior del biodigestor 

 
 

60 meses 

MEMBRANA 
EXTERIOR 

CAMBIO 
MEMBRANA 
EXTERIOR 

(Con el Biodigestor vacío) 
 

Realice el cambio de la membrana 
exterior del biodigestor 

  

120 meses 
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AGITADORES 
SUMERGIBLES 

(3 Equipos) 

 

 

 

 

 

 

 

MANTENIMIENTO 
MAYOR 

AGITADORES 
SUMERGIBLES 

(Con el Biodigestor vacío) 

- Verifique el estado de los 
agitadores, de ser 
necesario repare o cambie 
el equipo por uno nuevo 
- Realice el cambio de 
guayas, perros de sujeción, 
guardacabos y demás 
elementos que hacen parte 
de la estructura 
- Verifique el estado 
del soporte inferior 
de los agitadores 

Verifique el estado del 
soporte principal de los 
agitadores (No debe 
presentar torceduras, 
desacoplamiento u otro 
factor que afecte el correcto 
funcionamiento del sistema) 
- - Realizar mantenimiento 
a poleas y guías de la 
guaya. 

 

 

 

 

 

 

 

(Todos los 
elementos deben 
ser en acero 
inoxidable) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

84 meses 

 

 

AGITADORES 
AXIALES 

 

 

 

MANTENIMIENTO 
MAYOR 

AGITADORES 
AXIALES 

(Con el Biodigestor vacío) 

- Verifique el estado del 
sello hidráulico (Las 
mangueras de 
refrigeración deben estar 
en buen estado) 
- Valide que se presente el 
flujo de agua necesario para 
la operación 
- Realice la inspección del 
mecanismo de sujeción de 
las aspas (Buena sujeción, 
buen torque de apriete, 
tornillería en buen estado) 

Verifique el desgaste 
de las propelas o 
paletas, realice el 

cambio si es necesario 

 

 

 

(Todos los 
elementos deben 
ser en acero 
inoxidable) 

 

 

 

 

 

 

 

 

84 meses 

 

 

 

 

 

 

 

 

AGITADORES 
AXIALES 

 

 

 

 

 

 

 

 

COJINETE Y/O 
SOPORTE EJE 

CARDÁN 

(Con el Biodigestor vacío) 
 

- Realice el cambio de la 
rótula interior 
- Verifique el estado del 
soporte (No debe presentar 
torceduras, 
desacoplamiento u otro 
factor que afecte el correcto 
funcionamiento del 
sistema), realice cambio de 
ser necesario 
- Revisar el estado del 
sistema de refrigeración 

 

 

 

 

 

 

(Todos los 
elementos deben 

ser en acero 
inoxidable) 

 

 

 

 

 

 

 

84 meses 
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Con la información recopilada y validada de los agitadores sumergibles, la bomba 

sumergible, el tanque Whirlpool y el biodigestor, se logró estructurar y formalizar planes de 

mantenimiento preventivo específicos para cada equipo. Esto permitió sentar las bases para una 

mejor gestión del mantenimiento en la zona de Bionegocios, enfocándose en la reducción de 

fallas inesperadas y la mejora de la disponibilidad de los equipos involucrados en este proceso. 

Zona de clasificación de huevo 

Una vez finalizada la actualización de los planes de mantenimiento en la zona de 

Bionegocios, se continuó con el trabajo en la zona de clasificación de huevo, una de las áreas 

más importantes del proceso productivo, ya que cualquier falla en esta etapa puede afectar tanto 

la eficiencia de la operación como la calidad del producto final. 

En esta zona se utilizan máquinas clasificadoras de las marcas MOBA y SANOVO, 

reconocidas en la industria avícola por su tecnología y precisión. Estos equipos procesan grandes 

cantidades de huevo a diario, por lo que es fundamental contar con un buen plan de 

(mangueras y conectores) 
- Verifique el estado de 
soporte punto de apoyo del 
Cardán (Buena sujeción, 
buen torque de apriete, 
tornillería en buen estado), 
realice el cambio si es 
necesario 
Validar el estado del Cardán 
(No debe presentar botes, 
torceduras o fisuras) 

 

 

 

AGITADORES 
AXIALES 

 

 

 

MOTO 
REDUCTOR 

(Con el Biodigestor vacío) 

- Realice el 
mantenimiento 
correspondiente a un 
motorreductor 
- Realice el cambio de 
aceite y rodamientos 
(100.000 horas) 
- Verificar la alineación entre 
el cardán y el motorreductor 

 

 

(Todos los 
elementos deben 

ser en acero 
inoxidable) 

 

 

 

 

84 meses 
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mantenimiento que ayude a evitar fallas inesperadas y a asegurar que todo funcione 

correctamente cumpliendo con los estándares de calidad y producción. Cabe resaltar que la 

empresa dividió la zona de clasificación de huevo en tres secciones: Producción 1, Producción 2 

y Palmas. En las dos primeras, el proceso de clasificación está a cargo de máquinas de la marca 

MOBA, mientras que en la sección de Palmas, dicha función es realizada por una máquina 

SANOVO. 

Se empezó con la máquina Clasificadora STAALKAT OPTIGRADER 600 (SANOVO) 

recolectando la información necesaria con el acompañamiento del coordinador del área y los 

técnicos de mantenimiento de clasificación, quienes aportaron su conocimiento y experiencia 

directa sobre el equipo, con el objetivo de construir un plan de mantenimiento preventivo que 

realmente respondiera a las condiciones reales de uso en planta. 

Figura 24.  

Clasificadora STAALKAT OPTIGRADER 600 

 

Durante este trabajo se fueron identificando, de forma conjunta, las partes más críticas, 

las frecuencias adecuadas de intervención, el tipo de mano de obra necesaria, los repuestos 

involucrados y otros elementos clave para asegurar que el equipo pueda seguir funcionando de 

forma confiable y sin interrupciones innecesarias. De igual forma, se recurrió al manual técnico 
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de la máquina con el objetivo de obtener la mayor cantidad de información posible sobre su 

funcionamiento, componentes y recomendaciones del fabricante. 

Figura 25.  

Plano STAALKAT OPTIGRADER 600 

 

Cabe destacar que esta máquina ya contaba con un plan de mantenimiento previo; sin 

embargo, dicho plan resultaba incompleto y poco eficiente en relación con las necesidades reales 

del equipo. Aun así, fue tomado como punto de partida, permitiendo identificar aspectos que 

debían ser corregidos, complementados o ajustados para estructurar una propuesta más sólida y 

acorde con las condiciones actuales de operación. 

Figura 26.  

Plan de mantenimiento antiguo STAALKAT OPTIGRADER 600 (1) 
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Figura 27.  

Plan de mantenimiento antiguo STAALKAT OPTIGRADER 600 (2) 

 

Se evidenció que en el plan anterior no estaban claramente definidas las partes ni las 

actividades específicas asociadas al mantenimiento de la máquina. Por esta razón, se procedió a 

verificar y complementar dicha información utilizando el manual técnico del fabricante, lo que 

permitió identificar y organizar de manera más precisa los componentes clave del equipo. A 

partir de este análisis, se estableció una lista de partes que deben ser tenidas en cuenta dentro del 

plan de mantenimiento: 

Cámara desinfección ultravioleta, Conveyer, Detector abierto, Detector sangre, Detector 

sucio, Mesa de rodillos, Orientador, Preacumulador, Reservorio 1-2 , Reservorio 3-4, Reservorio 

5-6, Reservorio 7-8, Reservorio 9-10, Reservorio 11-12, Transfer, Transportador, Acumulador. 

Una vez definidas y organizadas las partes de la máquina, se procedió a estructurar el 

nuevo formato en Excel que se utilizaría para desarrollar el plan de mantenimiento. 

Este formato fue diseñado con el fin de facilitar la visualización de la información, 

permitiendo incluir de forma ordenada aspectos como el parte del equipo, la actividad de 
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mantenimiento correspondiente, el procedimiento y la sincronización de actividades, las 

frecuencias adecuadas, la mano de obra requerida y los insumos o repuestos necesarios. 

Figura 28.  

Formato Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 

 

Una vez definido el formato del plan de mantenimiento, se procedió a diligenciar la 

información correspondiente con el apoyo del personal técnico con experiencia en la operación y 

el mantenimiento del equipo. Su conocimiento fue fundamental para validar las actividades, 

ajustar las frecuencias y asegurar que el contenido del plan respondiera a las necesidades reales 

de la máquina en condiciones de trabajo. 
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Figura 29.  

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (1) 

 

 

Figura 30.  

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (2)  
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El apartado correspondiente a “sincronizar” hace referencia a un conjunto de actividades 

de mantenimiento que deben ejecutarse de manera simultánea. Esto se debe a que, en muchos 

casos, dichas tareas requieren procedimientos específicos que se complementan entre sí o es 

recomendable realizarlas juntas para optimizar tiempos de intervención y asegurar una correcta 

ejecución. Esta sincronización también responde a las recomendaciones del personal técnico 

especializado. 

Figura 31.  

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (3) 

 

Figura 32.  

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (4) 
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Como se pudo evidenciar, en el apartado correspondiente a “ítem” se registra la 

información específica de cada componente asociado a una parte de la máquina, siguiendo la 

nomenclatura establecida por el área de compras de la empresa, con el fin de contribuir a una 

gestión más organizada y eficiente de los recursos, reduciendo tiempos en el proceso de 

solicitud, compra y reposición de repuestos críticos de los procesos productivos. 

Figura 33.  

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600  (5) 
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Figura 34.  

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (6) 

 

Este ejercicio también cumple una función clave en la elaboración de un presupuesto más 

preciso y realista para el área de mantenimiento, ya que permite identificar aquellas actividades 

que requieren la contratación de servicios tercerizados. Estas tareas externas suelen estar 

asociadas a procesos de calibración, certificaciones técnicas o labores altamente especializadas 

que no pueden ser realizadas por el personal interno de la empresa, fortaleciendo así los aspectos 

preventivos del mantenimiento a lo largo del tiempo. 
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Figura 35.  

Plan de mantenimiento STAALKAT OPTIGRADER 600 (7) 

 

Siguiendo la misma metodología aplicada anteriormente, se procedió con el análisis y 

actualización del plan de mantenimiento para las máquinas clasificadoras MOBA, encargadas del 

proceso de clasificación de huevo en las áreas de Producción 1 y Producción 2. En esta etapa, se 

hizo especial énfasis en mejorar el mantenimiento de las empacadoras integradas en estas 

máquinas, dado que representan un componente fundamental dentro del proceso operativo. 

Figura 36.  

Maquina clasificadora MOBA 
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De igual forma, se recurrió al manual técnico de la máquina con el objetivo de obtener la 

mayor cantidad de información posible sobre su funcionamiento, componentes y 

recomendaciones del fabricante. 

Figura 37.  

Plano Maquina clasificadora MOBA 

 

Estas empacadoras, por su nivel de actividad y exposición al desgaste, requerían una 

revisión más detallada para ajustar frecuencias, actividades y recursos necesarios, buscando así 

una mayor confiabilidad en el sistema y una disminución de fallas recurrentes. El conocimiento 

del personal técnico y la observación directa en planta fueron claves para adaptar el plan a las 

condiciones reales de trabajo. 

Figura 38.  

Empacadoras Maquina clasificadora MOBA 
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Como punto de partida, se tomó el plan de mantenimiento anterior, el cual sirvió como 

base de información inicial y como guía en cuanto al formato que ya venía siendo utilizado por 

el área. Este documento permitió tener una estructura preliminar sobre la cual se pudo construir 

el nuevo plan, adaptándolo a las necesidades actuales de las máquinas y al contexto real de 

operación. 

Figura 39.  

Plan de mantenimiento antiguo empacadoras Maquina clasificadora MOBA 

 

De igual manera que la STAALKAT, se evidenció que en el plan anterior no estaban 

claramente definidas las partes ni las actividades específicas asociadas al mantenimiento de la 

máquina. Por esta razón, se procedió a verificar y complementar dicha información utilizando el 

manual técnico del fabricante, el conocimiento de los técnicos y el coordinador del área. A partir 

de este análisis, se estableció una lista de partes que deben ser tenidas en cuenta dentro del plan 

de mantenimiento: 

Boffer, Dinester, Dropset, Receiverset, Salidas, Transportador, Volteador cartones. 

 

Es importante mencionar que la zona de Producción 1 cuenta con 20 galpones, mientras 

que Producción 2 opera con 10. Esta diferencia en la cantidad de galpones hace que la carga de 
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trabajo no sea la misma en ambas áreas, lo que llevó a establecer dos planes de mantenimiento 

por separado. Aunque los equipos que se utilizan son los mimos y las condiciones de operación 

se parecen bastante, fue necesario ajustar las frecuencias de las actividades, ya que en 

Producción 1 los equipos trabajan el doble. Esto significa que el mantenimiento debe hacerse con 

mayor regularidad para evitar desgastes prematuros y asegurar que todo funcione correctamente. 

Figura 40.  

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (1) 

 

Figura 41.  

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (2) 
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Al igual que con la máquina STAALKAT, en las clasificadoras MOBA también se 

identificaron actividades que deben ser sincronizadas. Esto se debe a que algunas intervenciones 

requieren procedimientos especiales o deben realizarse al mismo tiempo para garantizar que el 

mantenimiento sea más efectivo y ordenado. Esta sincronización fue definida con base en la 

experiencia del equipo de mantenimiento, buscando siempre un equilibrio entre eficiencia y 

cuidado del equipo. 

Figura 42.  

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (3) 

 

Figura 43.  

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (4) 
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Figura 44.  

Plan de mantenimiento empacadoras Maquina clasificadora MOBA (5) 

 

De manera similar, con la información recopilada y validada sobre las máquinas 

clasificadoras MOBA y SANOVO, así como sus empacadoras y componentes asociados, fue 

posible estructurar y formalizar planes de mantenimiento preventivo ajustados a las condiciones 

reales de operación en cada línea de producción.  

Este trabajo permitió establecer una base sólida para mejorar la gestión del 

mantenimiento en la zona de clasificación de huevo, orientándose a la reducción de fallas 

inesperadas, la optimización de los recursos técnicos y la mejora en la disponibilidad y 

desempeño de los equipos que intervienen en este proceso clave para la empres
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Conclusiones 

El análisis de los indicadores claves de desempeño (KPI) utilizados por el área de 

mantenimiento evidenció la relevancia de mantener actualizadas las actividades preventivas, 

correctivas y la disminución de las paradas no programadas ya que estos indicadores están 

directamente relacionados con la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad de los equipos. 

La identificación de equipos críticos sin planes de mantenimiento actualizados reveló la 

necesidad urgente de intervenir con estrategias más sólidas. Equipos como los agitadores y 

bombas sumergibles del tanque Whirlpool, por ejemplo, carecían de un seguimiento adecuado a 

pesar de su alto impacto en el proceso productivo. La recolección de información técnica, tanto 

de manuales del fabricante como del conocimiento empírico del personal técnico, permitió 

construir planes de mantenimiento más robustos, con frecuencias, actividades y recursos bien 

definidos, adaptados a las condiciones reales de operación. 

La elaboración y estructuración de nuevos planes de mantenimiento, en conjunto con el 

equipo técnico de la empresa, representa un paso significativo hacia la optimización del 

mantenimiento industrial, contribuyendo a reducir los paros no programados, mejorar el 

desempeño de los equipos, fortalecer la gestión estratégica del mantenimiento en la empresa y de 

esa manera innovar los procesos productivos tratando de mantener el primer puesto de empresas 

avícolas a nivel nacional. 

La gestión del mantenimiento preventivo representa un paso fundamental para una 

adecuada planificación presupuestal dentro de la empresa. A través de un buen plan de 

mantenimiento es posible identificar con anticipación los recursos necesarios, los servicios 

especializados que se deben contratar y las actividades que deberán ejecutarse a futuro. 
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