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Introducción. 
 

Los activos importantes de una empresa son todos aquellos bienes y derechos 

de propiedad de la misma o controlados por ésta con el que la empresa puede 

realizar su actividad, por esta ocasión y con la finalidad de explicar un poco el 

trabajo realizado en nuestro reporte de residencia nos enfocaremos en la 

maquinaria de la empresa que son parte importante de los activos.  Nestlé trabaja 

con un sistema de afiliación en cada maquina o conjunto de maquinas dicho 

sistema es denominado `gestión de mantenimiento y activos´ (AMM) este sistema 

se encarga de otorgarle una `ubicación técnica´ (FLOC) a cada maquina o 

conjunto de maquinas, en esta FLOC encontraremos las pautas de mantenimiento 

de cada motor que conforma dicha maquinaria y en dichas pautas se encontraran 

las especificaciones de placa de estos motores, con los cuales se realizan los 

planes de mantenimiento dependiendo de las necesidades de la maquina y de su 

grado de criticidad. 

 
El trabajo en esta empresa es realizar un recorrido de campo en toda la planta 

de CPW para obtener los datos de placa actualizados de los motores que 

conforman la maquinaria, este recorrido se haceen base al grado de criticidad de 

la maquina la cual dice la importancia a la hora de averiarse cosa que podría 

generar un paro en el proceso con perdidas inaceptables para la empresa.  Se 

tiene contemplado recabar los datos de la mayoría de los motores electricos con 

criticidad A.  

 
Estos datos serán actualizados en la AMM para generar las nuevas pautas de 

mantenimiento de cada maquinaria y así poder hacer mas eficientes los 

mantenimientos preventivos en la planta.  

 
Nestlé cereales es una empresa comprometida con sus clientes a los cuales le 

otorga compromiso y cumplimiento compartido además de productos de la mas 

alta calidad, los cuales son trabajos muy complejos a la hora de hablar de el 
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mantenimiento preventivo de cada maquinaria que conforma la fabricación, por 

eso se empeña tanto en realizar muy minuciosamente sus controles de activos 

para no tener ningún inconveniente en la producción. 

 
Para el desarrollo de este trabajo, el informe de proyecto de residencia 

profesional esta integrado por los siguientes capítulos: 

El capitulo 1 Generalidades, Se presenta en este capitulo la descripción general 

de la empresa, ramo al que se dedica, productos laborados, objetivos, problema a 

resolver, etc.  

El capitulo 2 Fundamentación teórica de las herramientas y conocimientos 
aplicados.  En este se presentan los principios fundamentales en que se basan 

los planes de mantenimiento y las herramientas que utiliza.  

El capitulo 3 Procedimiento y descripción de las actividades. En este se 

describe el proceso de elaboración de cada actividad propuesta en el seguimiento 

del proyecto, así como los resultados obtenidos durante las actividades.  

El capitulo 4 Resultados Obtenidos. Aquí describimos los resultaos obtenidos 

en base a las actividades mencionadas en el capítulo anterior, utilizando graficas 

del avance en los planes de mantenimiento de los motores eléctricos con criticidad 

A.   

 

Al término de este reporte de residencia se dan a conocer nuestras 

conclusiones y recomendaciones del trabajo final así como las competencias 

desarrolladas durante la estancia de residencia.  
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Capítulo 1 

Generalidades 
	

1.1 Datos generales de la empresa. 

 
Nestlé es la compañía de alimentos y bebidas más grande del mundo. 

Contamos con más de 2,000 marcas que van desde íconos mundiales hasta 

favoritos locales, y tenemos presencia en 191 países en todo el mundo. 

 
Cereal Partners Worldwide es una empresa conjunta que combina la 

experiencia de dos empresas: Nestlé y General Mills. Fundada en 1990, CPW 

emplea a 4.600 personas y fabrica muchos de los cereales de desayuno más 

populares del mundo. La compañía tiene alcance internacional, atendiendo 

clientes en más de 130 mercados globales. 

Figura 1-1 Ubicación geográfica de CPW Nestlé 
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Cereales Nestlé esta ubicado en Ferrocarril Sn, Pueblo de Moya, La Estación, 

47430 Lagos de Moreno, Jalisco. Tel. 01 474 742 0248 

 
Misión: Para crear un mundo de amantes de los cereales haciendo más 

saludable desayunos más fácil. 

 
Visión: Los estudios muestran que las personas más sanas son las que comen 

el desayuno, la comida más importante del día. Para ayudarle a comenzar bien su 

día, CPW ha creado más de 50 cereales diferentes, para ofrecer un desayuno 

conveniente, nutritivo y sabroso que es perfecto para usted, sea cual sea su edad 

o estilo de vida.  

 
Propósito: Inspirados por los avances científicos de nuestro fundador, Henri 

Nestlé, guiados por nuestros valores y con la nutrición en el centro, trabajamos 

conjuntamente con nuestros colaboradores internos y externos para mejorar la 

calidad de vida y contribuir a un futuro más saludable. 

 
Nuestros valores se reflejan en la manera en la que dirigimos nuestra empresa, 

siempre apegados a la ley y con honestidad y respeto por nuestra gente y por las 

personas con quienes trabajamos 

 
La filosofía de CPW consiste en mantener las cosas simples. Granos enteros 

cuidadosamente seleccionados son la base de todos sus cereales para el 

desayuno, y son tratados con cuidado en su viaje de campo a tenedor. La nutrición 

está en la parte superior de la agenda de CPW: como parte de su compromiso de 

mejorar su salud, está trabajando para reducir el azúcar y la sal en todas sus 

líneas de productos. Desde que CPW empezó a fabricar cereales para el 

desayuno, su gama ha crecido para incluir nuevas y excitantes marcas como 

Fitness y Chocapic junto a viejos favoritos de la familia como Cheerios y Nesquik. 
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1.2 Justificación.  
 

Para Nestlé es muy importante tener actualizado sus sistema de gestión de 

mantenimiento y activos ya que es la base para el mantenimiento preventivo de 

cada maquina que conforma la planta sin ella no tendría un control detallado de el 

mantenimiento preventivo que se realiza a los equipos, ni tampoco el material o 

insumos utilizados ni el costo final de la actividad. El porque de este trabajo es 

realizar levantamientos de campo dentro de la planta para recopilar la información 

de placa de cada motor eléctrico que conforman la maquinaria de producción y así 

actualizar el sistema de gestión de mantenimiento y activos que se encuentra 

desactualizada por los cambios en los equipos en los últimos años para luego 

hacer los nuevos planes de mantenimiento los cuales tendrán los datos 

específicos para realizarse de manera eficiente. Así contribuir con los objetivos de 

la fábrica y del área de ingeniería.  

1.3 Objetivos. 
	

1.3.1 Generales. 
 
Actualizar la base de datos de los bienes físicos de la fabrica CPW Nestlé, para 

mejorar el plan de mantenimiento y actualización del (Mantenimiento Productivo 

Total) TPM por sus siglas en ingles . 

1.3.2 Específicos. 
 
1.- Actualizar los datos de placa de los motores eléctricos recién montados en 

planta. 

2.-Actualizar la base de datos de dichos motores eléctricos en el plan de 

mantenimiento. 

3.- Incrementar la eficiencia de la maquinaria y equipos de la empresa.  

4.- Reducir los costos de mantenimiento por mano de obra y materiales. 

5.- Reducir el tiempo destinado al mantenimiento preventivo.  

6.-Reducir el tiempo para la elaboración de las ordenes de trabajo. 
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1.4 Caracterización del área que participo.  
 
El departamento de ingeniería esta conformado por 29  personas de las cuales 

3 son coordinadores, 5 son especialistas, 3 asistentes, 6 instrumentistas, 11 

técnicos de línea y mas un jefe técnico del área. Esta equipado con maquinas de 

computo para cada uno de los colaboradores, así como impresoras y suministros 

varios de papelería. También cuenta con un plotter para las impresiones de planos 

en gran tamaño. A continuación en la figura 1-2 el organigrama estructural del 

departamento de ingeniería.  

Figura 1-2 Organigrama estructural del departamento de ingeniería  

 

También cuenta con un almacén de sustitutos el cual es manipulado por el 

asistente de almacén y por los técnicos de operación en mantenimiento, una sala 

de juntas y una taller de mantenimiento donde se hacen todas las reparaciones o 

adaptaciones en los equipos, el área técnica de mantenimiento no solo esta 

liderada por el jefe técnico sino también esta por los coordinadores y especialistas  

que son la vertebra principal de el departamento.  
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1.5 Problema a resolver. 
 
Cereales Nestlé se caracteriza por tener un sistema altamente competitivo 

hablando en cuanto al desarrollo y seguimiento de sus maquinas y sistemas 

operativos, ya que constantemente estos se actualizan y mejoran para tener una 

mayor eficiencia y eficacia, con la aplicación de TPM ha conseguido mejoras 

significativas en sus procesos de producción y desarrollo del colaborador. El 

problema que se genera con estas mejoras es que su base de datos de activos 

tiene que ser monitoreada y actualizada con forme se generan los cambios dentro 

de la fabrica, ya sea de maquinaria o de procesos de fabricación,  pero muchas 

veces esta actividad tan importante no se realiza por falta de administración.  

Nuestra propuesta de solución en este trabajo de residencia es la recaudación 

de todos los cambios en las maquinarias exclusivamente de los motores eléctricos 

que hayan sido remplazados en los últimos años para actualizar su base de datos 

con los nuevos datos de placa de los motores actuales y con ello también 

actualizar los planes de mantenimiento para una mejora continua y evitar paro 

repentinos por una mala administración del mantenimiento preventivo.  

1.6 Alcances y Limitaciones  

1.6.1 Alcances 
 
1._ El presente trabajo ayudara a recaudar información necesaria de equipos y 

maquinarias que fueron actualizados en los últimos años y no habían sido 

notificados ante (gestión de mantenimiento de activos) AMM por sus siglas en 

ingles. 

2._ Con este avance se actualizaran los planes de mantenimientos existentes 

para la mejora del mantenimiento preventivo y la utilización de TPM. 

1.6.2 Limitaciones  
 
1._ Se llega a contemplar que son acerca de 700 equipos, entre maquinaria y 

motores eléctricos que no han sido notificados ante la AMM y que fueron 

actualizados en los últimos años. 



11	
	

2._ La AMM esta manipulada solo por el encargado de activos de la fabrica y 

por el planeador de mantenimiento lo cual retrasara el trabajo de notificación ya 

que solo ellos pueden dar la orden de realizar cambios al sistema.  
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Capitulo 2 

Fundamentación teórica de las herramientas y conocimientos 
aplicados. 
 

2.1 Definición de mantenimiento industrial. 

 
Es la serie de actividades capaces de conservar la planta industrial, los 

edificios, los equipos y maquinaria, etc.. en condiciones de operación. 
Mantenimiento es una aplicación de la Ingeniería para obtener el máximo 

aprovechamiento de los recursos de la empresa; su máxima disponibilidad, alta 

fiabilidad y seguridad, dentro de un marco económico. El mantenimiento se refiere 

a los problemas cotidianos de conservar la planta física en buenas condiciones de  

operación. Aunque en la práctica el alcance de las actividades de un 

departamento de mantenimiento es diferente en cada planta y se encuentra 

influido por: tamaño de la misma, por el tipo, por la política y por los antecedentes 

de la empresa y de la rama industrial. 

El mantenimiento además se divide en varios tipos, según la disponibilidad de 

equipos y tiempo principalmente. Como podemos ver en la figura 2-1 el 

Figura 2-1 Definición del mantenimiento industrial 
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mantenimiento depende de muchos factores a su alrededor.  

2.2 Mantenimiento correctivo. 
 
Tipo de mantenimiento que se aplica cuando el equipo deja de operar por algún 

imperfecto. No existe planificación para la aplicación de este tipo de 

mantenimiento, simplemente se puede estar preparado con un almacén completo 

de repuestos, si se conoce que clase de piezas fallan comúnmente. 

2.3 Mantenimiento preventivo. 
 
 Mantenimiento planeado de acuerdo al uso aplicado en un equipo o el 

equivalente a las horas de trabajo cumplidas. Este tipo de mantenimiento requiere 

de gran planificación, y se deben establecer fechas de parada de producción del 

equipo para acatar los trabajos inherentes, cuyas rutinas deben estar plenamente 

establecidas. 

2.4 Mantenimiento predictivo. 
 
 Este tipo de mantenimiento es posible aplicarlo cuando se tiene un excelente 

conocimiento del funcionamiento de un equipo. Para cumplirlo de forma óptima se 

requiere estar en constante supervisión del sistema, y conocer el comportamiento 

y la forma de variación de parámetros y claves que modifican la conducta del 

equipo, para así analizar el momento preciso de aplicar un mantenimiento sin 

dejar que se presente una avería. 

2.5 Mantenimiento productivo total. 
 
El Mantenimiento Productivo Total, también conocido como TPM, por sus siglas 

en inglés (Total Productive Maintenance), nació en Estados Unidos, y tiene sus 

principales antecedentes en los conceptos de mantenimiento preventivo 

desarrollados en los años cincuenta. El mantenimiento preventivo consiste en 

actividades de revisión parcial de forma planificada, en las cuales se ejecutan 

cambios, sustituciones, lubricaciones, entre otras actividades; antes de que se 

materialicen las fallas.El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una 

metodología de mejora que permite asegurar la disponibilidad y confiabilidad 
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prevista de las operaciones, de los equipos, y del sistema, mediante la aplicación 

de los conceptos de: prevención, cero defectos, cero accidentes, y participación 

total de las personas. Cuando se hace referencia a la participación total, esto 

quiere decir que las actividades de mantenimiento preventivo tradicional, pueden 

efectuarse no solo por parte del personal de mantenimiento, sino también por el 

personal de producción, un personal capacitado y polivalente. En la siguiente 

figura No. 2-2 una ejemplificacion de la conformacion de los pilares de TPM. 

 
Figura 2-2 Pilar del TPM 

	

2.6 Detección de fallas. 
 
 Mantenimiento que se aplica cuando se teme la aparición de alguna falla en un 

momento no deseado. Consiste en la evaluación de un equipo y verificación de 

cada una de sus funciones y arreglo de pequeños imperfectos. 

2.7 Modificación del diseño. 
 
 Este mantenimiento busca mejorar y/o actualizar el sistema de producción de 

un equipo. Requiere gran coordinación y planificación en sus funciones. 
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2.8 Plan de mantenimiento. 
 
Un plan de mantenimiento programado no es más que el conjunto de gamas de 

mantenimiento elaboradas para atender una instalación. Este plan contiene todas 

las tareas necesarias para prevenir los principales fallos que puede tener la 

instalación. Es importante entender bien esos dos conceptos: que el plan de 

mantenimiento es un conjunto de tareas de mantenimiento agrupados en gamas, y 

que el objetivo de este plan es evitar determinadas averías. 

Los técnicos que tienen que abordar el trabajo de realizar un plan de 

mantenimiento en ocasiones se encuentran sin un modelo o una base de 

referencia.  

2.9 Programación de mantenimiento. 
 
Su objetivo es el de señalar cuando se debe realizar las diferentes instrucciones 

tecnicas de cada objeto de mantenimiento componente del SP (sistemas 

productivos) . la programacion puede ser para periodos anuales, semestrales o 

diarios, dependiendo de la dinamica del proceso y del conjunto de actividades a 

ser programadas. En el caso de planicacion de mantenimiento programado, 

generalmente los programas cubren periodo de un año. Este tipo de programas 

son ejecuatdos por el personal de la organizacion de mantenimiento o por entes 

foraneos en el caso de actividades cuya ejecucion es por contrato y tipos de 

frecuencias mas comunes son quincenal, mensual, bimensual, trismestral, 

semestral y anual. En la siguiente figura 2-3 algunos tips para una buena 

programación de mantenimiento. 
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Figura 2-3 Tipos para una óptima programación de mantenimiento 
	
	

2.10 Gestión de mantenimiento. 
 
La importancia de la Gestión de Mantenimiento se basa principalmente en el 

deterioro de los equipos industriales y las consecuencias que de este radica. 

Debido al alto coste que supone este deterioro para las empresas, es necesario 

aumentar la fiabilidad de los equipos, la seguridad de los equipos y de las 

personas. La gestión del mantenimiento en una empresa se realiza dependiendo 

de la importancia que tenga un paro en un equipo, que consecuencias traiga en el 

sistema productivo y dependiendo de la ruta crítica del proceso. La principal 

función de una gestión adecuada del mantenimiento consiste en rebajar el 

correctivo hasta el nivel óptimo de rentabilidad para la empresa. 
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2.11 Motores eléctricos y su mantenimiento 
 
Los motores eléctricos son uno de los componentes más utilizados e 

importantes en el sector industrial. La confiabilidad de estos equipos depende en 

mucho de darles el mantenimiento adecuado en el momento en que realmente lo 

necesiten. Estudios de confiabilidad indican que aproximadamente el 50 % de las 

fallas en motores son del tipo mecánico y el 50% restante son del tipo eléctrico. 

Entre las fallas eléctricas, se pueden dividir en 5 grandes zonas de falla, las 
cuales son: 

• Circuito de alimentación 
• Embobinado del estator 
• Rotor del motor (fallas de barras) 
• Entrehierro  
• Aislamiento 

Uno de los métodos mas utilizados en la actualidad para la detección de fallas 

eléctricas en motores es el análisis de circuito eléctrico ó MCA motor circuit 

analysis por sus siglas en inglés. 

El avance tecnológico de la industria y la creciente competitividad de los 

mercados ha forzado a la tecnificación de los métodos de mantenimiento para 

maquinaria industrial. 

Es en este escenario de donde surge el mantenimiento predictivo como una 

herramienta fundamental para una correcta gestión de activos. 

Entre las tecnologías predictivas más conocidas tenemos:  

• Análisis de vibraciones 
• Análisis de aceites 
• Análisis de ultrasonido pasivo  
• Análisis de ultrasonido activo  
• Gammagrafía 
• Rayos x 
• Análisis de circuito eléctrico 
• Análisis de corrientes eléctricas en el circuito 
• Termografía Infrarroja 
• Boroscopia 
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Los métodos de análisis son:  

• Análisis de tendencia 
• Reconocimiento de un patrón 
• Comparación de datos con parámetros preestablecidos 
• Proceso de análisis estadístico 

 

 

 

 

 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

Figura 2-4 Partes importantes en el mantenimiento de un motor eléctrico 
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CAPITULO 3   

Procedimiento y descripción de las actividades. 
 

3.1 Reconocimiento del área del proyecto. 
 
Antes de comenzar y entrar de lleno a la fabrica, se obtiene una capacitación de 

higiene y seguridad, el cual se trató del debido portado de los objetos de seguridad 

los cuales son el casco, las botas, lentes de seguridad y tapones auditivos, al igual 

se me otorgo el uniforme oficial de los colaboradores Nestlé. También una platica 

de higiene el cual exige que todo personal que tenga que entrar al área de 

fabricación debe seguir una serie de pasos de inocuidad los cuales son, lavarse 

correctamente las manos con agua tibia, sacudir hombros, cuello y espalda de 

todo cuerpo extraño como por ejemplo cabellos o pelusas y el uso de gel anti-

bacteria en manos y muñecas, todas estas actividades se deben realizar siempre 

que se entre a dicha área, las veces que sean necesarias. En la siguiente figura 3-

1 una ejemplificación de el curos de inducción a la fabrica.  

 
Figura 3-1 Ejemplificación de una plática de seguridad e higiene Nestlé 
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Entrando de lleno al objetivo de las prácticas se comienza haciendo una labor 

del campo, recorriendo cada rincón de la planta, para reconocer la conformación y 

estructura detallada de la fabricación y sus principales áreas, componentes y 

maquinarias. 

 
Las líneas de producción están diseñadas en 2 secciones una sección es la 

fabricación del elemento donde son procesadas las materias primas, en esta parte 

se hace la mezcla de todos los materiales para después pasar por una pre cocción 

donde se le da una consistencia especial a la masa, estas áreas son conocidas 

como mixer y cocción. En esta misma sección también se crea el hojueleado 

donde el cereal pasara por hornos encargados de removerles la humedad y 

dándole la consistencia y forma necesaria. Una vez terminada la parte de la 

fabricación del cereal, este se lleva a la parte de embalaje donde será envasado 

en el formato deseado, esto consiste en pasar por unas basculas donde se mide el 

porcentaje necesario de cereal para el formato y posteriormente se agrega a la 

estuchadora donde será envasado de forma térmica libre de elementos alérgenos 

y bacterias. El ultimo paso en embalaje es el paso por los rayos x para ver que no 

hayan materiales extraños o elementos que puedan afectar la calidad del 

producto. En la siguiente figura 3-2 tenemos un esquema de la estructura de 

fabricación.  

 

 

 
 
  
 
 
 
 
 
 

 

 
Figura 3-2 Esquema de la estructura de las líneas de fabricación de CPW 
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una vez recorrido toda la planta nos enfocamos en las líneas las cuales nos 

asignaron para trabajar en la actualización de los planes de mantenimiento, los 

motores eléctricos principalmente.  

3.2 Recopilación de información de AMM ( gestión de mantenimiento y 
activos). 

 
Después de el reconocimiento de campo es momento de pasar a la plataforma 

 AMM.  La Gestión de Activos considera la ejecución de Proyectos a Grande y  

Pequeña escala, requiriendo planeación de costos y control detallado las 

actividades involucradas. La Gestión de Mantenimiento considera la ejecución de 

planes de mantenimiento en fábrica, basado en la Estrategia de Mantenimiento 

Nestlé. Los materiales técnicos tendrán un código único.  

 

Es una plataforma electrónica manejada con un servidor en cada una de las 

plantas de fabricación y manejada con otro servidor en oficinas centrales ubicadas 

en ciudad de México, esta plataforma conforma toda la información de activos de 

la empresa, cada equipo, cada maquina, cada elemento que la conforma a la 

fabrica esta presente ahí.  

  
En pocas palabras se encarga de recopilar los datos maestros de cada 

componente, equipo o maquina de la empresa a los cuales le otorga una ubicación 

técnica y un grado de criticidad, estos datos deben de ser actualizados 

continuamente, dependiendo de los cambios que se realicen en los equipos ya 

sea el cambio de algún motor eléctrico, cambio en su funcionalidad o en su 

estructura final, cosa que ocasione también un cambio en los planes de 

mantenimiento de dicha maquinaria. Es en esta plataforma se crean los planes de 

mantenimiento de los elementos a los cuales le estamos recopilando su 

información, principalmente motores eléctricos de los equipos actualizados o que 

tuvieron cambios en su estructura, todo conforme a su utilidad y criticidad de la 

maquina en la que se encuentra trabajando.  
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Es aquí donde obtuvimos la información de los elementos que debían ser 

actualizados, ya que sus planes de mantenimiento se estaban quedando 

obsoletos, el equipo de ingeniera me dio la información necesaria para acceder a 

esta plataforma, también se tuvo que ser dado de alta con un usuario Nestlé para 

poder acceder a toda la información que se encuentra en ella, ya que Nestlé es 

muy especial al momento de dar información a terceros, por lo tanto tienen 

algunos procedimientos de seguridad para mantener la integridad de los bienes 

físicos que se encuentran en la planta, sobre todo por la tecnología que se maneja 

para la fabricación del producto, el cual no se debería filtrar al exterior, también un 

contrato de confidenciales fue el que firme para poder acceder.  

 
Se nos asignaron líneas de producción las cuales tenían el mayor problema de 

desactualización ante la AMM, estas líneas están conformadas por equipos y 

maquinarias las cuales a su vez están conformadas en su mayoría por motores 

eléctricos, que son el principal tren motriz de la empresa, ya que en la mayoría de 

los equipos maneja esta clase motores eléctricos y no de combustión o de otro 

tipo. 

 
También se nos otorgó un formato el cual es un seguimiento para dar de alta a 

un equipo o maquina nueva, este formato tiene la finalidad de recopilar 

información necesaria para dar una alta ante la AMM, así como otros factores que 

intervienen directamente a la ubicación técnica y a su funcionalidad tales como  el 

tipo de motor, el numero de serie del fabricante, modelo, país de producción,  

responsable del área donde se encuentra el elemento o maquina, valor adquisitivo 

del elemento, etc.  
 

Una vez obtenido este formato se prosigue a la recopilación de datos de los 

motores eléctricos que se nos fueron asignados por líneas de fabricación, en el 

siguiente punto explicare sobre la recaudación de dichos datos, y de el plan 

estratégico que se tomo para realizar un levantamiento adecuado y ordenado.  
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3.3 Analizar la información obtenida para realizar el plan de mantenimiento.  
 
Una vez reconocido el campo y las herramientas de trabajo se comienza con el 

levantamiento de datos para los cuales se nos fue otorgado un formato donde 

anotamos los datos de placa de cada motor y su forma física.  

 
Fue un poco tedioso hacer el levantamiento de información de la placa de los 

motores eléctricos, ya que se usaron dos formatos distintos, uno el cual se 

anotarían los datos directos del motor, con sus componentes y su capacidad y 

eficiencia, y el otro para pasar los mismos datos y anteponerlos ante el comité de 

ingeniería, para tener el visto bueno de los motores que se darían de alta ante la 

AMM, este ultimo formato tendría que ser firmado como visto bueno por el jefe de 

fabrica, por el planeador de mantenimiento y por el coordinador del área, hubieron 

muchos motores eléctricos a los cuales se le asignaron diferentes criticidades a 

las que tenían, ya que fueron considerados cuando la maquinaria que 

conformaban no había sido rediseñada o no había tenido ningún cambio, ahora ya 

que algunas maquinas fueron actualizadas o reemplazadas, tuvieron que asignar 

diferente grado de criticidad a cada una de ellas. 

 
Nestlé maneja 3 líneas de producción las cuales no todas cuentan con la 

aplicación de TPM pero si con los fundamentos necesarios para su aplicación, 

estas líneas son línea de fabricación 1, línea de fabricación 2 y línea de fabricación 

3, así como 5 líneas de embalaje que van acorde a cada línea de fabricación.  

 

Comenzamos con el levantamiento en la línea de fabricación 2 donde se 

encontraba la mayor cantidad de motores desactualizados, en esta línea se 

encontraron motores con criticidad A los cuales se trabajaban con un plan de 

mantenimiento ineficiente y a la vez con baja periodicidad de mantenimiento, estos 

motores habían sido remplazados recientemente ya que se realizaron cambios en 

la estructura de las maquinarias y equipos para elaborar nuevos productos, por lo 

tanto no habían sido notificados ante la plataforma AMM, ocasionando así su 

deficiente mantenimiento preventivo.  
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Se continuo con la línea de fabricación 3 la cual también tenia problemas de 

desactualización de motores ante la AMM, esta línea es una de las mas grandes, 

ya que el grado de complejidad del tipo de cereal que se fabrica en esta línea es 

mayor, por la forma que lleva el cereal así como los colorantes y conservadores 

que se le adicionan. Fue una premisa muy importante pasar por esta línea ya que 

nos explicaron su funcionalidad y el grado de importancia que tenia por ser el 

fabricante de uno de los productos mas consumidos por los clientes.  

 

Por ultimo dejamos la línea de fabricación 1, la línea piloto de TPM, es la línea 

con menos dificultades de fabricación y paros no programados, ya que estaba 

trabajando bajo la supervisión del pilar TPM, Por ende esta línea de producción 

tenia muy pocos motores desactualizados, fueron muy pocos a los que se les hizo 

el levantamiento de información de placa, casi la mayoría acababan de ser dados 

de alta antes de comenzar nuestro proyecto de residencia.  

 

Por razones de confidencialidad no se pudo tomar fotografías del área donde se 

hizo el levantamiento de información de los motores eléctricos, ni mucho menos 

de estos mismo, por esta razón se nos fue otorgado el formato de carta motor para 

no llevar ningún aparato electrónico que pudiera violar los acuerdos de 

confidencialidad que se habían firmado.  En la siguiente figura 3-4 el ejemplo de 

formato utilizado para hacer el levantamiento de la información de placa de los 

motores eléctricos dentro de las líneas de producción.  
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Figura 3-4 Formato utilizado para el levantamiento de los datos de placa de los motores eléctricos 

 

Estas líneas manejan un sin fin de motores eléctricos para controlar la 

fabricación de alta calidad de los cereales que ahí elaboran. Dichos motores son 

actualizado recurrentemente ya que estos tienen una vida útil basada en su 

eficiencia y en su resistencia a ciertos factores físicos como son la humedad, el 

calentamiento, etc. Es por eso que se hacen cambios dentro de los equipos y esto 

ocasiona que se des actualice también los planes de mantenimiento de estos ya 

que podrían varias sus condiciones de operación, así como la asignación de la 

ubicación técnica en la AMM.  

 



26	
	

Este problema es un inconveniente importante a la hora de realizar el 

mantenimiento como la marca sus planes ya que al cambiar sus factores de 

operación ocasionan una aplicación incorrecta del mantenimiento preventivo que 

podría provocar después una falla y con ello un paro técnico. El problema aquí es 

que muchos de los motores de las maquinas han sido reemplazados y no se 

actualizaron los datos de operación de los motores actuales en los planes de 

mantenimiento que ya se tenían. Es por eso que se recopila la información de 

placa de cada motor marcado como remplazado o que aun no tenia una ubicación 

técnica existente del cual se tomaron índices de los planos de cada línea, dichos 

planos fueron otorgados al momento de realizar la labor de reconocimiento pero 

no pueden ser mostrados por motivos de confidencialidad de ciertas tecnologías 

aplicadas en la fabricación de los productos que aquí se realizan.  
 

Basándonos en las herramientas graficas (planos), se pudo identificar cada 

motor reemplazado y los que aun no se daba de alta ante la AMM y también otros 

componentes de los equipos que no eran motores pero que tampoco tenían una 

ubicación técnica exacta pero que si tenían un plan de mantenimiento y que 

además realizaban una tarea importante ante la fabricación, el cual si llegaba a 

fallar podría ocasionar un paro no deseado.  

 

Se recolecta la información de los motores eléctricos marcados como 

remplazados o que aun no contaban con una ubicación técnica, a cada motor se le 

obtuvo sus datos de operación los cuales constan de las revoluciones por minutos, 

los caballos de fuerza, el amperaje con el que trabaja, también con su voltaje, el 

fabricante o proveedor, su factor de seguridad, el acoplamiento que existe entre el 

motor y el reductor, turbina o mecanismo que se hace mover. A continuación en la 

figura 3-5 un ejemplo de placa motor, de un motor eléctrico.  
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Figura 3-5 Ejemplificación de una placa de motor eléctrico 

 

3.4 Elaboración de la estructura FLOC (ubicación técnica) con la información 
actualizada.  

 
Una vez obtenido todos los datos de placa de los motores proseguimos a 

identificarle su ubicación técnica y su grado de criticidad, estos se realiza en una 

sub-plataforma denominada SAP esta plataforma esta diseñada para realizar 

planes de mantenimiento con una frecuencia basada en el tiempo. Para saber la 

ubicación técnica que se le debe asignar a estos motores primero hay que saber 

de que se trata una FLOC, esta basada en la disposición de la maquinaria en el 

proceso y en las líneas, así como a la estructura del centro de costos financieros. 

La identificación FLOC se crea mediante, indicador de estructura PM, mascara de 

edición y niveles de jerarquía.  En la siguiente figura 3-6 tenemos la estructura de 

la mascara de edición FLOC.  



28	
	

Figura 3-6 Mascara para la edición de una ubicación técnica (FLOC) 

 

 

Motor por motor fue asignado a una estructura FLOC, dependiendo de muchos 

factores como por ejemplo a la maquina o equipo que fue asignando, su labor y su 

desempeño en este, al haber cambiado los datos de operación de los equipos 

también tenían que cambiar la estructura de sus planes de mantenimiento, ya sea 

la frecuencia, el uso de ciertos instrumentos y los pasos a seguir para el correcto 

mantenimiento. Es ahí donde se crean las pautas de mantenimiento, que son las 

premisas para la elaboración de un plan de mantenimiento preventivo. En las 

siguientes figuras 3-7, 3-8, 3-9 un ejemplo de pauta de mantenimiento.  
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Figura 3-7 Ejemplo de pauta de mantenimiento para un equipo 
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Figura 3-8 Seguimiento del ejemplo de la pauta de mantenimiento 

 

Figura 3-9 Seguimiento del ejemplo de la pauta de mantenimiento 



31	
	

 

Dichos planes son denominados ordenes de trabajo, una orden contiene 

principalmente datos para la ejecución de la tarea, que debe ser ejecutada en el 

objeto técnico en cuestión por ejemplo, una orden de mantenimiento por parada es 

un PM01, esto quiere decir que la orden de mantenimiento será ejecutada cuando 

exista un paro planeado, un PM02 es una orden de mantenimiento basada en las 

condiciones del equipo, esto es utilizado cuando el equipo comienza a tener 

deficiencias que podrían ocasionar un paro no planeado del equipo, ordenes de 

mantenimiento programada PM04 son las ordenes planeadas en base al tiempo 

de funcionalidad del equipo y que son ejecutadas cíclicamente y por ultimo PM05 

son las ordenes de proyecto, esto es cuando existe un cambio en la funcionalidad 

del equipo para mejorar su eficiencia o simplemente por actualización de nuevas 

tecnologías.  

 
Además los materiales y las horas de trabajo se podrán agregar a la orden, y 

también debe contener una descripción de trabajo que se debe hacer en el objeto 

técnico especifico. EL historial de ordenes de trabajo refiere al trabajo realizado, 

que costo tiene y que piezas de maquinas y mano de obra se ha empleado.  

 

3.5 Elaboración y actualización de bienes físicos de la línea 1, 2 y 3 para el 
TPM  
 
Para realizar esta operación me fue otorgado un instructivo que se basa en la 

mejora continua y el buen uso de los elementos físico de la fabrica mediante la 

implementación del TPM para concluir la actualización de los bienes físicos en 

este caso los motores eléctricos los cuales habían sido actualizados, donde se le 

había realizado desde su levantamiento, pasando por la creación de su nueva 

ubicación técnica, por el visto bueno de los ingenieros de ingeniería y como parte 

final subiendo los datos maestros a la plataforma para realizar o actualizar su plan 

de mantenimiento, en las siguientes figuras 3-10, 3-11, 3-12, 3-13, 3-14 y 3-15 un 

ejemplo del instructivo a seguir para la actualización de los motores eléctricos.   
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Figura 3-10 Creación de un activo (equipo) ante la AMM (paso 1) 
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Figura 3-11 Creación de un activo (equipo) ante la AMM (paso 2) 
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Figura 3-12 Creación de un activo (equipo) ante la AMM (paso 3) 
	

Figura 3-13 Creación de un activo (equipo) ante la AMM (paso 4) 
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Figura 3-14 Creación de un activo (equipo) ante la AMM (paso 5) 
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Figura 3-15 Creación de un activo (equipo) ante la AMM (paso 6) 
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Estos pasos inician desde la compra de un elemento, equipo o maquina nueva, 

dándole un valor adquisitivo o ya sea la remoción de un elemento ya dado de alta 

en fabrica pero que será reubicado a otra parte de la planta. Es aquí donde se 

inicia desde la orden de compra con el proveedor, los días de llegada a la fabrica, 

una vez teniendo el elemento adquirido en fabrica, se prosigue a montarlo en su 

lugar de operación, al realizar esta actividad de la mano debe ir la actualización de 

dicha maquinaria ante la AMM donde se le agrega los datos del motor, o quipo 

instalado. 

 
Una vez montado el elemento se le genera una pauta de mantenimiento por 

parte del mecánico que hizo la adquisición o en su caso quien pidió el elemento 

para ser instalado, esta pauta es llevada con el planeador de mantenimiento el 

cual dará el visto bueno junto con el jefe de ingeniería y el coordinador, si es 

prudente realizaran cambios necesarios para una mejor eficiencia de la maquina.  

 
Cuando se tiene el consentimiento de las tres partes, el planeador de 

mantenimiento comienza a hacer su trabajo, subiendo los datos del equipo y su 

pauta de mantenimiento a la plataforma, otorgándole su ubicación técnica y sus 

datos técnicos, para después genera la orden de mantenimiento preventivo, en 

este caso una PM03. Aquí es donde se le asigna la periodicidad del plan de 

mantenimiento y se comienza a contar el tiempo, para su primer mantenimiento 

preventivo, dicho mantenimiento puede ser realizado por el mecánico encargado 

de la línea o por el operador de producción de la línea.  

 

Es aquí donde concluimos nuestro trabajo y a continuación les daremos los 

resultados finales,  ahí explicaremos lo obtenido y la mejora continua para la 

empresa.  Se explicara también porque omitimos algunas partes ante el pacto de 

confidencialidad con la fabrica, el cual no pudimos plasmar datos importantes para 

la empresa. 
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CAPITULO 4  

Resultados obtenidos. 
	

Como resultado final obtenemos la definición de la estructura FLOC de los 

equipos actualizados, cada una de las FLOC debe ser única y debe estar en su 

nivel jerárquico correspondiente, todos los objetos técnicos están vinculados a un 

centro de costos de producción, la FLOC representara el sitio en el que se instala 

el equipo y en el que se llevara acabo las tareas de mantenimiento, el equipo 

representa objetos movibles que se asignan a una FLOC pero que pueden ser 

movidos a otra a lo largo de su ciclo de vida. Como podemos observas en la 

grafica 4-1 tenemos el 100% de avance en todas las líneas de fabricaciones, de 

los motores eléctricos con criticidad A. Esto quiere decir que los equipos con 

mayor problema a la hora de un paro no planeado fueron cubiertos y actualizados 

en su totalidad, hablamos de un total de 33 motores eléctricos con planes de 

mantenimiento y ubicación técnica actualizados. En la figura 4-1 podemos ver el 

cumplimiento del 100% de las 3 líneas de fabricación, que es donde se encuentran 

los motores con criticidad A.   

 

Figura 4-1 Avance por línea de motores actualizados ante la AMM con criticidad tipo A 

 



37	
	

También obtenemos la diferenciación entre equipo y maquina en base a sus 

condiciones de operación, el objetivo principal de definir un equipo en nuestro 

proyecto de residencia es permitir que se lleve el seguimientos de los objetos 

técnicos de forma separada de las FLOC en las que fueron instalados, a cada 

equipo se le proporciona un numero consecutivo que lo define de forma exclusiva, 

un equipo es un objeto físico individual en el que se efectúa el mantenimiento 

como una unidad autónoma. Dependiendo del sector, del tamaño y de la 

estructura organizacional, la empresa utiliza diferentes estructuras de objetos 

técnicos para representar su sistema de organización.  En la grafica 4-2 

plasmamos la cantidades de planes de mantenimiento realizados a los motores 

con criticidad A estos planes fueron creados o actualizados en la AMM con la 

ubicación técnica correspondiente de cada motor eléctrico, así como las 

actividades de rutina de mantenimiento preventivo de un motor eléctrico.  

 
Figura 4-2 Avance por línea de planes a motores ante la AMM con criticidad tipo A 

 

La actualización de las ordenes de trabajo de los equipos actualizados fue 

inminente, esto nos lleva a la implementación correcta del mantenimiento 

preventivo planeado en base a su funcionalidad y ubicación técnica, así como su 

grado de impacto de este objeto cuando este falla, donde A es inaceptable, B es 

significativo y C es menor. En los anexos agregamos el ejemplo de un plan de 
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mantenimiento respectivamente actualizado y con su ubicación técnica 

correspondiente.  

 

A continuación en las figuras 4-3, 4-4, 4-5, 4-6 y 4-7 mostrare una pauta de 

mantenimiento con las actividades colocadas para realizar el mantenimiento de un 

motor eléctrico que ya a sido dado de alta ante la AMM,  con su respectiva 

ubicación técnica, sus condiciones de operación e indicaciones del fabricante. 

Esta pauta es creada por el mecánico de mantenimiento enviada al planeador 

para realizar la orden de mantenimiento, donde indica las actividades de 

mantenimiento preventivo que se deben realizar en dicho motor para su buen uso 

y funcionamiento dentro de la fabrica.  

 

Figura 4-3 Pauta de mantenimiento para un motor eléctrico (1) 
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Figura 4-4 Pauta de mantenimiento para un motor eléctrico (2) 

Figura 4-5 Pauta de mantenimiento para un motor eléctrico (3) 
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Figura 4-6 Pauta de mantenimiento para un motor eléctrico (4) 
 

 

 
Figura 4-7 Pauta de mantenimiento para un motor eléctrico (5) 

 

Después de mapear la pauta de mantenimiento, la plataforma lanzara la orden en 

el periodo de tiempo elegido para ese motor, ya sea semana, mensual, semestral 

o anual. Dependiendo de las condiciones de operación del motor.  
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A continuación en la figura 4-8 y 4-9 una orden de mantenimiento de un motor 

lanzada por la plataforma automáticamente de forma periódica con el tiempo que 

fue planeada por el planeador de mantenimiento hacia los mecánicos de 

producción para ser realizada durante la semana indicada, en ella podemos 

observar que lleva algunos datos importantes para ubicar la maquina dentro de la 

plataforma, como por ejemplo el nombre en base a su funcionamiento, su 

ubicación técnica, el puesto de trabajo que debe realizar el trabajo, el tiempo 

estimado que se llevara dichas actividades de mantenimiento, y la fecha final de 

cierre para reportar el informe técnico que otorga el mecánico de producción al 

planeador de mantenimiento, ya que este ultimo será quien notifique finalmente la 

orden de mantenimiento en la plataforma para darla como realizada y concluida.  
 

 

 

 

Figura 4-8 Orden de mantenimiento ejecutada por el mecánico de producción (1) 
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Figura 4-9 Orden de mantenimiento ejecutada por el mecánico de producción (2) 

 

Una vez lanzada la orden de mantenimiento, se le da seguimiento, el encargado 

de ejecutar la orden, depende mucho del tipo de orden que sea en nuestro caso 

es una orden de mantenimiento preventivo, que será realizada por el mecánico de 

producción. El mecánico tiene la obligación de registrar el tiempo en el que hizo el 

mantenimiento así como los hallazgos técnico que comprometan la funcionalidad 

del motor o de la maquina en si. Dichas actividades realizadas deben ser 

validadas por el planeador de mantenimiento quien será el que notificara la orden 

de mantenimiento y hará el cierre técnico con el costo monetario final y el tiempo 

total utilizado. La liquidación y el cierre comercial se hace posteriormente por el 

personal de recursos financieros para saber los costos anuales por 

mantenimiento, donde abarcara, el costo de material y el costo de tiempo pagado 

al operador. Todo este seguimiento lo podemos observar gráficamente en las 

figuras 4-10 y 4-11 donde se describe paso a paso el seguimiento de la creación 

de una FLOC y a su vez un plan de mantenimiento hasta llegar a su ejecución.  
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Figura 4-10 Seguimiento de la orden de mantenimiento de un activo en AMM (1) 
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Figura 4-11 Seguimiento de la orden de mantenimiento de un activo en AMM (2) 
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Las 3 lineas de fabricación fueron cubiertas en su totalidad, cada una tenia 

elemento con los 3 diferentes grados de criticidad, A, B y C como se comento con 

anterioridad, los motores electricos actualizados en la AMM fueron asignados a 

cada uno de los grados de criticidad que correspondian, los mas importantes son 

los criticidad A son a los que se les dio prioridad, pero tambien se actualizaron de 

criticidad B y C aunque son pocos son parte importante de la fabricación y también 

no estaba de mas cubrir estos elementos. A continuacion en la figura 4-12 la 

grafica del porcentaje de elementos actualizados basado en el tipo de criticidad de 

la maquina, un punto muy importante como diferenciación en los planes de 

mantenimiento y también una referencia de la totalidad de motores que existen en 

fabrica.  

 

 
Figura 4-12 Porcentaje total de actualización de datos de placa de los motores eléctricos 

 

 

 

Porcentaje	de	actualización	de	datos	de	
placa	de	los	motores	electricos	para	la	
creación	o	asignacion	de	FLOC´s	y	planes	
de	mantenimiento	de	un	total	de	70	

motores	actualizados	

motores	electricos	
actualizados	con	criticidad	A	
en	la	planta	52%	

motores	electricos	
actualizados	con	criticidad	B	
de	la	planta	28%	

motores	electricos	
actualizados	con	criticidad	C	
de	la	planta	20%	
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Conclusiones y recomendaciones. 
	

En este informe de practicas profesionales se desarrolló la actualización de los 

bienes físicos de CPW Nestlé para la mejora continua de los planes de 

mantenimiento preventivo que ahí se manejan y que son parte importante de su 

desarrollo industrial y de mercado. 

 

El objetivo principal del proyecto fue ampliar mis conocimientos en el área de 

mantenimiento, y al momento de egresar de la carrera, ser más competitivo y 

encontrar una oferta laboral que me haga realizar mis objetivos en la vida, 

enriqueciendo mi curriculum, parte del desarrollo de mejora en planes de 

mantenimiento, mediante un trabajo profesional y bien hecho.  

 

Las prácticas realizadas en CPW estuvo llena de retos y experiencias que nos 

dejaron una gran enseñanza tanto personal como profesional. Y con la 

elaboración de este trabajo final reforzamos aún más nuestro aprendizaje y nos 

hizo modificar nuestra perspectiva sobre el trabajo profesional.  

 

Aún cuando fue una experiencia enriquecedora, también hubo momentos 

difíciles tanto laborales como personales, el extrañar a la familia y amigos, 

finalmente podemos decir que si hubo un aprendizaje profesional y un crecimiento 

personal, esto sin contar los buenos recuerdos y las múltiples amistades que 

entablamos y que a la fecha conservamos. 

	
Para mí en lo personal, la residencia profesionales, es una de las partes más 

importante de la carrera, ya que te hacen crecer laboralmente, un mensaje que les 

daría a los estudiantes de la carrera de mecánica y para todas las demás, es que 

cuando lleguen a esta etapa de su carrera, escojan bien donde realizaran sus 

prácticas, ya que es de los primeros pasos que darán fuera de la universidad para 

emprender su vida laboral siendo profesionistas.  

 



46	
	

Aconsejamos a todos los colaboradores Nestlé asumir con responsabilidad sus 

obligaciones dentro de una empresa, además de asumir responsabilidades, 

sugerimos mostrar interés y dar un poco más de lo establecido en el plan de 

trabajo para contribuir positivamente con la organización.  Es importante que se 

establezcan metas tanto de crecimiento personal como profesional a corto plazo y 

hacer todo lo posible para que se cumplan; también es recomendable estar abierto 

a nuevas formas de trabajo y tomar los comentarios tanto positivos como 

negativos de la mejor manera de forma que generen beneficios y no problemas.   

 

Con estas recomendaciones creo que el trabajo organizacional de parte de 

Nestlé puede aumentar, ya que el problema que se resolvió en este trabajo de 

residencia fue ocasionado por falta de organización entre la parte de 

mantenimiento y producción. 

 

Finalmente, es primordial aprovechar las experiencias obtenidas y aplicarlas en 

nuestro futuro profesional, no dejarlas simplemente como un recuerdo.   

 
 
Le agradezco a CPW el haberme dado su espacio para realizar mi proyecto y 

haberme brindado todas las herramientas que estuvieron a su alcance para lograr 

esta etapa de mi carrera.  

 
“Nunca consideres el estudio como una obligación, sino como una oportunidad  

para penetrar en el bello y maravilloso mundo del saber.”  

Albert Einstein 1879-1955  

 
A continuación se presentan algunas competencias desarrolladas en la fabrica 

Nestlé. 
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Competencias desarrolladas y/o aplicadas. 
	

 
Competencia desarrollada y 

aplicada 
 

 
¿Dónde se aplico? 

Mantenimiento industrial En la creación y actualización de planes 
de mantenimiento. 

Higiene y seguridad industrial En los buenas practicas de fabricación y 
seguridad. 

Circuitos y maquinas eléctricas En el mantenimiento de los motores 
eléctricos así como sus diferentes tipos 

de aplicaciones en la industria. 
Capacidad de análisis y toma de 

decisiones 
En la aplicación de los métodos de TPM. 
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Anexos. 
 

 

Ejemplificación de la ubicación técnica y grado de criticidad de una maquina de producción. 
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