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Resumen

En este documento se analiza la oportunidad de mejorar un aspecto muy importante en la
compafia INDUSTRIAS AYALA HNOS Y CIA SAS el cual es el tema del mantenimiento de la
maquinaria que tienen en la compaiiia, se plantea la creacion e implementacion de un sistema de
informacion en el cual se registren todos los tipos de mantenimientos que se realicen en cada una
de las maquinas, con el fin de reducir los costos y mejorar la organizacién preservando la
maquinaria, realizando los mantenimientos preventivos y correctivos en los tiempos y horas
adecuadas, ademas de esto tener un control de do los costos de repuestos que se deban cambiar o

en caso de un mantenimiento preventivo lubricar.

Abstract
This document discusses the opportunity to improve a very important aspect in the company
INDUSTRIAS AYALA HNOS Y CIA SAS which is the issue of the maintenance of the
machinery that they have in the company, considers the creation and implementation of an
information system in which all types of maintenance that are carried out in each of the machines
are recorded , in order to reduce costs and improve the organization while preserving machinery
by performing preventive and corrective maintenance at the appropriate times and times, in
addition to having control of the costs of spare parts to be changed or in case of preventive

maintenance lubricate.



Introduccion
En este documento se propone realizar un plan de mejora para la compafiia ya que a lo largo de
los 20 afios que lleva e en el mercado ha realizado el mantenimiento de su maquinaria de forma
empirica y a destiempo generando con esto varias falencias en la compariia tanto econémicas
como operativas ya que por el mal manejo de dicho mantenimiento genera retrasos en la
produccidn ya gue al no tener un control de la vida Gtil de ciertos repuestos estos se deterioran de
manera instantanea forzando que la maquina quede quieta por el tiempo que se demore la

persona especializada en cambiar dicho repuesto y reparar los dafios causados.

“La gestion integral de mantenimiento consiste en actuar en dodos aquellos aspectos de
importancia para el buen desarrollo de la empresa y que, de una u otra manera, se relacionan con
el mantenimiento de las instalaciones. Se trata por tanto de gestionar de una manera activa
basandose en los objetivos de la empresa, y no solo en los objetivos tradicionales de
mantenimiento, disponibilidad y coste, admitiendo una postura pasiva” (Navarro, Pastor, &

Mugaburu, 1997).

Con este plan de mejora se propone la creacion e implementacion de un sistema de informacién
con el cual se puedan controlar los tiempos de mantenimiento preventivo y correctivo generando
de esta manera un mejor orden de la maquinaria y estipular tiempos exactos y adecuados para la
preservacion de los componentes internos y externos de la misma, ademas de esto con el
sistema de informacion se plantea prever y controlar de manera exacta el costo de los repuestos
gue sean necesarios en caso que se deba realizar el mantenimiento correctivo , de esta manera la

compafiia va a adquirir un perfeccionamiento en una de las areas mas importantes de la



compaiiia controlando cada uno de los aspectos que comprenden mantenimientos y reduciendo
en un alto porcentaje la posibilidad de que una maquina deba quedar parada y retrasar la

produccion.

Este sistema de informacion re va a implementar de una manera clara y eficaz, ya que los
integrantes de la compafiia conocen la manera de realizar el mantenimiento preventivo de la
maquina y el cual es el mas importante ya que si se realiza de manera continua la maquina estara
en optimas condiciones para funcionar, por ende, la implementacion del mismo cuenta con los

siguientes pasos.

e En primera instancia se debe realizar el sistema de informacion el cual tenga todas sus
funciones claras y de facil manejo para que la persona encargada del manejo del mismo
pueda utilizarlo de la mejor manera, no obstante, es claro resaltar que se le realizara una
previa instruccién de manejo a esta persona afianzandolo con todas las funciones con las
que cuenta el mismo.

e Ensegunda instancia se va a dar manejo del 100% del sistema de informacion a la
compafiia y persona encargada del direccionamiento de esta area de la compafiia, ademas
de esto se va a realizar un seguimiento continuo a la persona que manipula el mismo con

el fin de solucionar cualquier inquietud y promover la éptima utilizacion de este sistema.



1. Objetivos

Objetivo general

Disefar un sistema de informacion el cual le permita planear dirigir y controlar el mantenimiento
de la maquinaria de la compafiia ya sea preventivo o correctivo, buscando el mejoramiento

continuo del mismo manteniendo la maquinaria en condiciones 6ptimas.

Objetivos especificos

1. Realizar un diagndstico con el fin de identificar en su totalidad las falencias que
presenta la compafiia a la hora de realizar un mantenimiento.

2. Controlar de forma continua los mantenimientos preventivos que se realicen en la
maquinaria ya que de esta manera se reduce la el riesgo de que se deba realizar un
mantenimiento correctivo.

3. Implementar en su totalidad el sistema de informacidn fomentando su utilizacién
periddica y continua ya que con esto se reduciran los tiempos y se preservara la

maquinaria y alargara su vida util lo cual es sumamente favorable para la compafiia.



2. Revision de la literatura

2.1 Sistema de informacién
Un sistema de informacion es un conjunto de elementos orientados al tratamiento y administracion
de datos e informacién, organizados y listos para su uso posterior, generados para cubrir una
necesidad u objetivo. Dichos elementos formaran parte de alguna de las siguientes categorias:

e Personas

e Datos

e Actividades o técnicas de trabajo

e Recursos materiales en general (generalmente recursos informéaticos y de comunicacion,

aungue no necesariamente).

Un sistema de informacion es un conjunto de elementos interrelacionados con el proposito de
prestar atencion a las demandas de informacidn de una organizacion, para elevar el nivel de
conocimientos que permitan un mejor apoyo a la toma de decisiones y desarrollo de acciones.

(Pefa, 2006).

Para la realizacion de un sistema de informacion se deben tener en cuenta los siguientes
elementos fundamentales para encaminarlo correctamente en el enfoque del mismo.
e Ingreso: Es el proceso en el cual se recolectan todos los datos que se requiren de la
organization, las entradas pueden ser manuales o automaticas, las manuales son aquellas
que se proporcionan por medio de la persona que maneja el sistema. Las automaticas son

las que refleja la maquinaria luego de sus revisiones periodicas.


http://es.wikipedia.org/wiki/Dato
http://es.wikipedia.org/wiki/Informaci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Persona
http://es.wikipedia.org/wiki/Dato
http://es.wikipedia.org/wiki/Actividad
http://es.wikipedia.org/wiki/Tecnolog%C3%ADas_de_la_informaci%C3%B3n_y_la_comunicaci%C3%B3n

e Procesamiento: Se estudian los datos obtenidos y de direccionan en las areas
correspondientes, encaminandolos de tal forma que fortalezcan el proceso de creacion del
sistema, el area de procesamiento es una de las mas relevantes a la hora de utilizar el
sistema de informacion ya que con estas se determinan y efectuan los procesos que se van
a realizar, esta herramienta permite la transformacion de datos fuente en informacion util
para la toma de decisiones.

e Salida: Distribuye dichos datos a las personas a cargo del manejo del sistema para de esta
manera darle el uso adecuado a cada uno de los datos obtenidos, utilizandolos en las
actividades correspondientes, esto se denomina como la salida de datos procesados al

exterior para ser aplicados de manera eficiente en el area correspondiente.

El termino “sistemas de informacién” tiene muchas acepciones, las cuales han sido
presentadas por distintos autores de la materia. Una de estas es por ejemplo: “un conjunto de
componentes interrelacionados que colaboran para reunir, procesar, almacenar, y distribuir
informacidn que apoya la toma de decisiones, la coordinacion, el control, el analisis y la

visualizacion en una organizacion” (Laudon & Laudon, Sistemas de Informacion Gerencial,

2002)

2.2 Control de gestion en los sistemas de informacion

¢qué es un sistema de control de gestion en los sistemas de informacién?

Es el conjunto de acciones, funciones, medios y responsables que garanticen, mediante su
interaccion, conocer la situacién de los aspectos o funciones de la organizacién en un momento

determinado y tomar decisiones para reaccionar ante ellas. Dichos sistemas deben cumplir con
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ciertas caracteristicas, para que el resultado que generen sea eficiente: ser amigables para los
usuarios que estaran interactuando con estos, adecuados a las formas de la organizacion, rapidas
y oportunas, ser flexibles para enfrentar situaciones, y finalmente, pero no una caracteristica

menos importante es que estos sean costo beneficiosos.

El desarrollo del paradigma de gestion del conocimiento se basa en un pilar clave que es el valor
que tiene para las organizaciones el conocimiento que se genera en éstas. Esta idea ha
modificado la forma en que las organizaciones consideran y tratan a la informacion. Peter

Drucker en “La era de la discontinuidad” (1969)

Los centros de responsabilidad desde la perspectiva del control:

e Facilitan la comunicacién y negociacion de objetivos.

e Clarifican las responsabilidades de cada centro en el proceso de decision.

e Estimulan la motivacién y la iniciativa.

e Facilitan la evaluacién de la actuacién de cada responsable y de la identificacion de

problemas

Como se afirma en parrafos anteriores el control y gestion de los sistemas de informacion es
primordial para direccionar las labores a los procesos que lo requieran por ende con la optima
utilizacion y control de los sistemas de informacion se logra un manejo adecuado de los recursos
y control de las actividades que se deban realizar periodicamente en cada maquinaria

fomentando y preservando la maquinaria de la compafiia.
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2.3 Mantenimientos

A continuacion, se relacionan un poco de los estudios realizados por varios autores respecto a los
beneficios de la implementacion de un sistema de informacion con el fin de mejorar el
funcionamiento y mantenimiento de la maquinaria industrial de las compafiias que se enfocan en
la produccion.

Indagando en el tema del mantenimiento industrial y la importancia de realizar mantenimiento
preventivo constante el cual cuenta con varios tipos los cuales son:

e Mantenimiento pasivo: el cual se encarga de una revision de la maquinaria de forma
externa verificando que el &rea donde se encuentren este en 6ptimas condiciones.

e Mantenimiento activo: el cual depende de la empieza y lubricacion de la maquinaria
verificando ademas de esto la parte de conectividad a la electricidad que este de manera
correcta.

Para Becerra (2011) es necesario gestionar correctamente las necesidades y/o prioridades de la
funcién de Mantenimiento, para lograr los efectos adecuados, a través de la mejora en cuanto a
eficacia y eficiencia de procesos con lo cual alcanzar la Excelencia Operativa, cuyo fundamento
béasico se refiere a ofrecer servicios a un precio competitivo mediante el equilibrio entre la

calidad y la funcionalidad, siendo la idea principal brindar el Mejor Costo Total.

Otro factor importante de este proceso es el como, como debe ser el mantenimiento preventivo
de la maquinaria, este debe ser con base a una ficha técnica para manejar los tiempos adecuados
de limpieza y debe ser llenada durante o inmediatamente al terminar el mantenimiento realizado,

luego de realizar los mantenimientos preventivos se debe tener una revision de la maquinaria con
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el fin de verificar que esté funcionando de manera correcta y bajo los parametros establecidos

por la compaiiia.

Mantenimiento preventivo: EI mantenimiento preventivo es aquel que se basa en las
revisiones periddicamente programadas para mantener la maquinaria en optimas
condiciones operativas, ademas de esto este mantenimiento tiene como objetivo principal
detectar cualquier tipo de falla en el momento exacto en que esta se presente para de esta
manera buscar solucion en el menor tiempo posible ordenando tareas correctivas o de
cambio.

Mantenimiento correctivo: Este mantenimiento tiene como objetivo principal y como su
nombre lo indican corregir las fallas presentadas en determinados momentos, las cuales
son detectadas al instante que se utiliza la maquinaria por ende no se puede prever y se
debe realizar el correctivo instantdneamente, cabe resaltar que con un sistema de
informacidn se pueden minimizar estas fallas en un 60% ya que si se tiene un
mantenimiento preventivo adecuado se puede realizar un mantenimiento correctivo
programado el cual tiene el mismo objetivo que el mantenimiento correctivo pero con la
diferencia que este se proyecta de acuerdo al uso de la maquina y a la vida Gtil de cada

uno de sus componentes.

Oliveiros (2012) el mantenimiento preventivo o es el sistema opuesto al sistema reactivo, es

decir, las acciones de mantenimiento se realizan antes de presentarse la falla del equipo. En la

operacion proactiva la prevencion de las fallas se hace a través de inspecciones y de acciones

preventivas y predictivas. El objetivo del mantenimiento proactivo es por tanto, anticiparse a la

probabilidad de ocurrencia de las fallas.
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No obstante, ninguna maquina esta exenta a presentar fallas o dafios en cualquier sistema interno
ya sea pifionearia, electricidad o cualquier tipo de percance por ende el mantenimiento
preventivo es una etapa previa al mantenimiento correctivo ya que si la maquinaria cuenta con
un mantenimiento preventivo correcto el mantenimiento correctivo sera minimo y solo se llevara
a cabo el cambio de la pieza que presenta la falla

En la siguiente grafica podemos evidenciar las ventajas de realizar un mantenimiento preventivo

y las desventajas de realizar un mantenimiento correctivo en relacién a los costos.

Oliveiro (2012) el mantenimiento tiene como proposito garantizar el optimo funcionamiento de
los equipos mediante programas de prevencién y prediccion de fallas, reparacion de dafios y
mejoramiento continuo de sus condiciones operativas con la politica de cero defectos, para
cumplir sus cuatro objetivos fundamentales:

1) Conservacion de los activos fisicos.

2) Disponibilidad de los activos fisicos.

3) Administracién eficaz de los recursos.

4) Desarrollo del talento humano.

Figura 1. Esquema gque muestra la curva de beneficios de un mantenimiento preventivo Tomado

de veedor (septiembre 2015)
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2.4 Impacto organizacional:

Para las empresas de la actualizad es importante estar enfocadas con el cambio informatico que
se viene presentando hace bastantes afios ya que con este mejorar bastantes campos y solucionan
falencias, por ende, las nuevas administraciones se enfocan en implementar los (SI) ya que con
ellos pueden manejar la compariia de una mejor manera basado en este caso para la compafia

tendria bastante impacto y solucionaria temas de costos de produccion y operacion.

Figura 2

En la siguiente grafica se puede evidenciar los beneficios y desventajas que puede traer realizar
un mantenimiento preventivo vs el correctivo Tomado de mantenimientoindustrial-deleon. blog

spot (2014)

100 %|
Costos de Mantenimiento Vs. Disponibilidad

Total
Reactivo

WO-HwonNn

mo

Proactivo

o-zZzr=

DISPONBILIDAD > 100 %

Por este motivo la academia impulsa este tiempo de temas en las nuevas administraciones ya que
con conocimientos sobre los (SI) se puede realizar un fortalecimiento empresarial notable y por
supuesto bastante beneficiosos para la compafiia ya que esto genera un impacto y ventaja
competitiva por la simple razon que con un sistema de informacion enfocado al mantenimiento

no solo se garantiza un cuidado de la maquinaria sino también un producto estéticamente y
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acorde a las especificaciones del cliente ya que con una maquinaria con los estandares en el lugar
correcto no tendra a lugar ninguna falla en el producto final.

Cabe resaltar que el manejo de este (SI) debe ser de manera correcta y velando siempre por el
beneficio de la compafiia buscando siempre una mejora continua y perfeccionamiento

empresarial en todas las areas a trabajar.

Con base a una investigacion previa y a el estudio de la posibilidad de realizar este proyecto
teniendo un impacto positivo en la empresa INDUSTRIAS AYALA HNOS Y CIA SAS, es
pertinente adjuntar una propuesta similar realizada por el estudiante ESCUDERO CHAVEZ,
André Adnan Aaron en la universidad privada del norte en el pais de Perd, la cual plantea un
plan de mantenimiento preventivo buscando preservar la maquinaria de una compariia de
productos industriales de cuero cuyo nombre comercial es Empresa productos industriales del

cuero s.a.c.”" Trujillo.

La propuesta de un programa maestro de mantenimiento preventivo reduce los costos operativos

en la empresa Productos Industriales del Cuero S.A.C. (André Adnan Aar6n 2016)

e Implementacion del programa de mantenimiento preventivo
En esta etapa se disefia el programa de mantenimiento preventivo para las maquinas del proceso
de Guantes de Maniobra. Se realiza un inventario o listado de todas las maquinas y equipos a las
que se pretender atender con el plan de mantenimiento preventivo. Una vez conseguido dicho
listado se procedera a realizar un analisis de criticidad para determinar en cual o en cuales
maquinas se debe priorizar el mantenimiento tanto por el costo como por su importancia dentro

del proceso productivo.(André Adnan Aaron 2016)
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e Disefio del Programa de Mantenimiento Preventivo

El disefio de un programa de mantenimiento preventivo se basa en la necesidad de reducir los
costos operativos del proceso de produccion de Guantes de Maniobra. Se espera que la
aplicacion del mantenimiento preventivo permita aumentar la productividad del proceso,
reduciendo las horas hombre y las horas méquinas necesarias para cumplir con la produccion.
También se eliminara gran parte de las paradas no programadas, con el consiguiente ahorro de
los costos que estas generan. La implementacion de un programa de mantenimiento preventivo
ayudara a administrar de una mejor manera los trabajos de mantenimiento que se realicen a la
maquinaria instalada dentro de la planta. Un programa de este tipo trae grandes beneficios pero
también acarrea grandes responsabilidades, los resultados se lograran observar a corto y largo
plazo. Para alcanzar los objetivos planteados es necesaria la colaboracion tanto de la gerencia,
como de las areas involucradas: produccion y mantenimiento (tercerizar). Los aspectos que se

consideraron para la elaboracion del programa de mantenimientos preventivo propuesto son:

Disefio de la organizacion del departamento de mantenimiento y descripcién de puestos.

(Tercerizar).

Inventario de maquinas.

Analisis de criticidad de maquinas.

Disefio de la documentacion a emplear en la implementacion del programa de

mantenimiento preventivo propuesto.
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Documentacion de control y seguimiento del programa de mantenimiento preventivo propuesto.

.(André Adnan Aaron, 2016)
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3. Metodologia y presentacion de resultados

3.1 INDUSTRIAS AYALA HNOS Y CIA SAS como compafiia

INDUSTRIAS AYALA HNOS Y CIA SAS es una compafiia enfocada en la fabricacion y
reparacion de repuestos para auto de carga pesada como: tractomulas, volquetas, npry de mas
autos con grandes dimensiones, esta compafiia es netamente familiar y fue creada en el afio 2001
por lo tanto lleva bastante trayectoria en el mercado, a pesar que esta compafiia lleva bastante
tiempo en funcionamiento y se ha mantenido de una manera solida en el transcurrir de los afios
tiene algunas falencias muy notables que se fueron detectando con el pasar del tiempo ya que
como fue mencionado anteriormente fue fundada hace bastante tiempo con maquinaria de
primera calidad y totalmente nueva, por ende la misma respondia y trabajaba en 6ptimas
condiciones las 10 horas diarias de funcionamiento pero hace unos afios los directivos de la
compafiia fueron notando que la maquinaria estaba teniendo dafios continuos y que debian ser
reparados de inmediato y la maquina quedaba parada sin previo aviso lo cual causa perdidas a la
compafiia ya que su produccidn se retrasa o peor aun se detiene por un largo tiempo, por ende se
necesita una solucidn a este problema ya que la compafiia no puede tener estos inconvenientes
con el tema de la maquinaria ya que esta es el foco principal de la compafiia y de donde

desprenden todas sus actividades diarias.



3.2 Disefio metodologico

Figura 3. Metodologia y diagndstico de la maquinaria

Recoleccidn de la
mformacidn técnica
de la magquinaria
necesaria

4

=

Programar
actividades de
mantenimiento
preventivo

4

Evaluar el
mantenimento
preventivo y el SI

Fuente: Elaboracion propia

Ubicacion y
caracterizacion de
maquinaria

4

Definir plan de
mantenimiento
preventivo

4

Analizar v evaluar
fallas presentadas antes
de la implementacion
del SI
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e Larecoleccion de la informacidn técnica de la maquinaria basicamente es investigar todo

sobre la maquinaria que tiene la compafiia par de esta manera tener entendimiento de las

funciones y de la manera correcta de realizar el mantenimiento

e Laubicacion y caracterizacion de la maquinaria se basa en ordenar la ubicacion de la

maquinaria en la planta y conocer sus funciones y dar codificaciones para cada

maquinaria y mantenimiento a realizar

e Analizary evaluar las fallas tiene como foco principal conocer cuales dafios puede

presentar la maquinaria en su contexto de operacion diaria, se observa como ocurre esta

falla y se identifica la falla en el proceso

e yateniendo caracterizada la maquinaria, las fallas y sus modos lo que se hace es
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planificar como reducir la falla o el impacto, el objetivo es poner en marcha planes de
accion que contengan actividades preventivas, para alargar el tiempo hasta la falla o
disminuir su impacto.

e A lahorade programar las actividades de mantenimiento que se van a realizar se debe
tener en cuenta, personal, herramientas, consumibles, tiempos, herramientas, y de esta
manera programar el mantenimiento con el fin de reducir la falla y que la maquina
permanezca parada el menor tiempo posible

e Laevaluacion del sistema o de la eficacia de lo anterior mencionado para los
mantenimientos preventivos se ve reflejada en el estado de la maquinaria luego de seguir

a cabalidad los planes de mantenimiento y la notoria reduccidon de las fallas.

e Ubicacion y caracterizacion de la maquinaria:
Para la realizacion de este item previamente se debio realizar un diagrama de planta en el cual se

puede evidenciar el lugar de cada maquinaria en la planta.



Figura 4. Diagrama de planta
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Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar y analizar este diagrama de planta de debi0 realizar una caracterizacion de
cada maquinaria en la cual de le asigno su respectiva decodificacion de acuerdo a la funcién que

cumple en la planta, con esto se facilita la realizacién de las ordenes de trabajo que se realicen

con cualquiera de las maquinas de la compafiia diferenciando cada grupo de maquinas

facilitando los procesos a la hora de revisar los mantenimientos realizados o de realizar uno

nuevo.




Figura 5. Codificacion de equipos

cadigo TO-01
” E CODIFICACION DE EQUIPOS Version 1
J{oo =5 ._'% Emisién
Sadesitvias yala Muos, 07 EAS INDUSTRIAS AYALA HERMAMNOS 19/10/2020
CIAS.A.S NIT 830115500-7 Paginas | 1
Equipo Area Equipo Secuencia Codigo
Torno 1 IMOturn MR 01 TO 01 MRO1TOOL
Torno 2 PINACHO MR 02 TO 02 MRO2TO02
Torno 3 PINACHO MR 03 TO 0z MRO3TOO02
Torno 4 TORRENT MR 04 TO 04 MRO4ATO04
ipo de soldadura 1 ELECTR AS 01 S0 05 AS015005
Fquipo de soldadura 2 IVIICI AS 02 S0 06 ASD25006
ipo de soldadura 3 ELECTH AS 03 50 07 ASD35007
Prensa hidraulica AP 0L PH 03 APO1PHOS
Prensa AP 02 PM 09 APOIPMO9
Esmeril AA 01 ES 10 AADIESIO
Taladro de arbol 1 PE 01 TA 11 PEOITA11
Taladro de arbol 2 PE 02 TA 12 PED2TA12
Fresadora MV 01 FR 13 MVO1FR13
AS Area de soldadura
AP Area de presion
AA Acabados
MR Mecanizado rotativo
PE Perforacion
MW PRECISION

Fuente: elaboracidn propia

e Analizar y evaluar fallas antes de la implementacién de Sl:
Basado en el andlisis pertinente de cada una de las maquinas de la compafiia se evidenciaron
unas fallas las cuales son en su gran mayoria en el area de mecanizado rotativo es decir en los
tornos y fresadora los cuales presentan gran deterioro en sus partes mas importantes como son,
bancada, caja de velocidades, elementos de seguridad como frenado por medio de un pedal y

poleas de potencia.



Tabla 1. Analisis de fallas antes de la implementacién del Sl

Falla funcional

Modo de fallo

Codificacion de la maquina

frenado repentino y sus
carros transversal y
longitudinal no se trasladan
de manera correcta

poleas de potencia, estas
presentan un desgaste
notable ya que no realizan
su recorrido correctamente
por las poleas conductoras
las cuales dan la potencia
por ende la maquinaria
presenta frenado repentino
en su operacion diaria

Bancada transversal y La no realizacion del ¢ MR01TOO1
longitudinal con bastante mantenimiento preventivo e MRO02TO02
desgaste y deterioro diario con aceite lubricante ¢ MRO3TOO03
e MR04TO04
e MVO1FR13

La horquilla de caja de Mal uso de la horquilla de e MR04TO04
velocidades presenta caja de velocidades,
deterioro notable y su adicionalmente no se
movilidad esta limitada y encontrdé la cantidad
no permite engranar los adecuada de aceite para la
pifiones de manera correcta | lubricacion de la pifionearia
Freno de seguridad sin Descuido del ¢ MRO03TOO03
funcionamiento mantenimiento general del

freno de seguridad causo

que se neutralizara de

manera que la maquina no

cuenta con este elemento de

seguridad debido que no se

realizo el cambio de asbesto

de las bandas de frenado y

esto ocasiono tal dafio
La maquina presenta Debido al descuido de las ¢ MVO1FR13

Fuente: Elaboracién propia
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Las demas maquinas con las que cuenta la compafiia son:

e AS: Area de soldadura

e AP: Area de presion

e AA: Area de acabados

e PE: Area de perforacion
Estas areas no hicieron parte de fallas pese a que no estan es optimas condiciones sus
mantenimientos normalmente son correctivos programados los cuales son de monte y desmonte
de piezas que cumplen con su vida Util por ende se recomendd tener seguimiento constante de las

piezas que tienen mayor desgaste y deben cambiarse periddicamente.

e Herramienta utilizada para implementacion del sistema de informacion
La herramienta utilizada para la realizacion e implementacion del sistema de informacion fue el
programa EXCEL en el cual se realizé cada uno de los instrumentos que facilitan y direccionan

el mantenimiento preventivo y correctivo de la maquinaria.

e Definir y programar plan de mantenimiento preventivo

El siguiente es un plan de mantenimiento preventivo realizado con el fin de mejorar el estado de
la maquinaria realizando un mantenimiento preventivo de limpiezay libricacion diaria a la
maquinaria de mecanizado rotativo la cual es la que presenta mayores fallas de acuerdo a lo

mencionado anteriormente.



Figura 6. Rutina de lubricacion para mantenimiento preventivo

Codige | TO-05
.'ﬁ RUTIMA DE LUERICACION Wersion | 1
] oy ._'% Ernision
Snclensdrias lpaia chass. G EAS INDUSTRIAS Avala HERMMANOS Cla S.AS [ ]
MIT E30M5500-7 Fagina 2
Deszcrnipei | Proced. |Descripoio
Ruta ondel | Estandar | ndela Lubricante Cantidad Frecuencia Duracidn
equipo ‘M actividad
Tarho Carnbio de|  Aceite
paralelo o | 3ceite de MOTLL .
1 - TL-ES-O1 lacaa HD SAE - 4 galones | Sernestral < > G0 rinutos
mecaniza norton A5W 40
TorInT Limpieza Delta ail
2 Rarsiele | 1 pgugz| Y| hidradlico 2ce | Diaria 10 rinutos|
imoturn ubricarcio SAE 20
FROATO0 ridela
Tarho Llenar el Plabil
3 | pardlele |y popg| nivelde | aceile 2cc | Diaria 0 minutos
imnoturn aceite del | hidraulico
FARO2TON cohtrapunt| univis Maz2
Torno Lubricacia|  kobil
g | padlele ) popy|ndelcaro) aceile 2cc | Diaria 0 minutos
imnoturn tranzevers | hidraulico
FROTTO0 al Uiz N33
Lubricacia|  kobil
| Fresadora ndel carro|  aceite . .
L] kondia TL-ES-05 longitudin | hidraulico 2oo Diaria . 10 rirutos|
FAWIIFR13 al Uiz N3
TorInT En?rasar Mobilares
£ parael® | rEg0s| ™ | sexHP Tee Diaria 10 minutos
irnoturn engranaje 907
mecaniza s
Total[horad 183 horas
Fag. 1
TIFO DE LUBRICANTE ENTIFICACION DEL ACEI‘ NOMBRE | CIRCULO ‘UMEHD DEL CIRCUL
i DEL
ACEITE GRASA COLOR
Aceite FAOTUL HD R, R
NEGRD  REGRO
SAE BRI MNEGR MEGH
Delta ail hidraulica
caf 70 BLAMCO [ BLAKNCO
Mobil aceite
hidraulico univis W32 BLANCD | BLANCD
Fdobilgrease =HP 222 HEGRO MEGRO CRE ks

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se puede observar el plan de mantenimiento ordenado de a cuerdo a los
requerimientos ya que el primer item dice semestral y aplica para toda la maquinaria que
comprende el mecanizado rotativo por ende estan los tornos y la fresadora, este mantenimiento

es un correctivo programado ya que es el cambio periddico del aceite a la caja Norton y se
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realiza, los siguientes items muestran los mantenimientos preventivos los cuales son diarios y
tienen una duracion estipulada de 10 minutos, este mantenimiento comprende la limpieza y
lubricacién de bancada y la maquina en general, por ultimo esta el mantenimiento preventivo
diario que comprende el engrase de los engranes que también tiene una duracion diaria de 10
minutos, este plan de mantenimiento ordenado de cada maquina y de las maquinas en un &mbito
general esta manejado por la compafiia la cual tiene esta herramienta en el Sl y con esta puede
tener un control diario de sus mantenimientos y en esta plantilla se estipulo el aceite correcto
para cada mantenimiento buscando con esto utilizar fomentar el uso de los insumos correctos y

que la compaiiia tenga tranquilidad absoluta de realizar cada rutina adecuadamente.

e Formato de orden de trabajo

El principal objetivo de la implementacidn de una orden de trabajo en este proyecto es la
recoleccion de informacion diaria y periddica, que permita analisis futuros ademas de brindar un
control sobre las intervenciones a la maqguinaria de la compafiia y recursos materiales. La orden
de trabajo también se convierte en una herramienta potencial de identificacion de futuros fallos,

gue permite una toma de decisiones objetiva



Figura 7. Formato de orden de trabajo

Codigo TO-07
ﬂ : ORDEN DE TRABAJO Version | 1
!IIDO 00 ) Emisian
Fncustrios fygala Huos. CIA SAS INDUSTRIAS AYALA HERMANOS
ClA S.A.5 NIT 830115500-7 Paginas 1
Elaborado por | JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo
TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del Numero de
Preventivo equipo solicitud
Correctivo Nombre del solicitante Cargo
Caorrectivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Hora de Fecha de Fecha de Hora de
inicio inicio culminacion culmicacion

INFORMACION DEL EQUIPO

DESCRIPCION DEL TRABAJO

Nombre del equipo

Marca

# Serial

Modle

Ubicacién en la planta

COSTOS

Costo de parada

Costo de repuesto

Costo de mano de obra

Fuente: Elaboracién propia

3.3 Presentacion de resultados

Tabla 2. MATRIZ FODA

En la siguiente tabla representaremos un diagnostico del impacto que tiene el sistema de

informacidn en la compafiia a través de una matriz FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

control detallado de los

maquinaria.

mantenimientos que se realizan a la

adecuado

e Facilita a la compaiiia el manejo y e Serequiere de buen conocimiento
de la maquina si se quiere realizar

un mantenimiento preventivo

28



Se reduce el riesgo de que se dafie
algun repuesto de la maquinaria ya
que se realiza mantenimiento
preventivo diariamente y con él, se
detecta cualquier tipo de indicio de
que se deba realizar algin
mantenimiento correctivo y agenda
tiempos con el fin de minimizar
algun tipo de retraso en la
produccion

Se mantiene la maquinaria en
condiciones optimas para la
realizacion de cualquier tipo de
trabajo y funcionamiento diario
Una maquinaria que cuente con
Optimas condiciones y
mantenimientos periodicos tiene un
mejor control y perfeccion en el
momento de realizar trabajos de
precision ya que sus partes internas
mecanicas funcionan de la mejor

manera

r

A la hora de realizar un
mantenimiento correctivo se
requiere disponer de bastante
tiempo y distribuir el trabajo a otras
maquinas mientras se realiza el
mantenimiento de la maquinaria a

la cual se le va realizar el mismo

29



Fuente: Elaboracion propia

Matriz FODA

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

El mantenimiento preventivo puede
ser realizado por los miembros de
la compafiia que se desempefian en
la parte operativa ya que consiste
en limpieza y lubricacion por ende
el costo de este mantenimiento solo
se compone de los insumos para
realizarlo

Al realizar estos mantenimientos
preventivos correctamente se
prevén dafios que comprometan
gran parte de la maquinaria, por el
contrario, se presume que solo se
deben realizar cambios periodicos
de algunas piezas solo cuando

cumplan su vida util

e Un mal manejo o realizacion de
cualquier tipo de mantenimiento
puede poner en riesgo la
maquinaria

e No realizar el mantenimiento
preventivo segun la orden de
trabajo puede causar un sesgo a la
hora de prever un mantenimiento

correctivo
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e Lacompafiia esta al tanto de su
maquinaria ya que cuenta con
varias herramientas en este sistema

de informacion para realizar un

seguimiento estricto de su

maquinaria

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 1. Cruce de variables Matriz FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

Con la
implementacién de
este sistema de
informacion se
facilita un control y
manejo adecuado
del mantenimiento
de cada maquinaria,
ademas de esto se
reduce la
probabilidad de un

dafio inesperado,

Las personas
encargadas del
mantenimiento
preventivo y
correctivo deben
tener conocimiento
de la maquinaria ya
que se debe realizar
la lubricacion en el
lugar correcto y en
la cantidad necesaria

para mantener la

31



siguiendo los
horarios estipulados
en las fichas
técnicas y un
mantenimiento
preventivo constante
la maquinaria se
mantiene en optimas
condiciones de
limpiezay
lubricacion.

Este Sistema de
informacion le
permite a la
compafiia preparar
las fechas y horas de
cualquier tipo de
mantenimiento
correctivo, que
consiste cambio de
piezas optimizando
tiempos y buscando

tener la maquinaria

maquina en optimas

condiciones

32



parada el menor

tiempo posible.

AMENAZAS

Una mala
realizacion de un
mantenimiento
correctivo puede
ocasionar dafios en
la maquinaria.

Se debe llevar el
mantenimiento
preventivo en las
horas y fechas que
se estipularon si se
quiere tener un
control estricto de la
maquinay saber la
vida util de cada una

de sus partes.

Fuente: Elaboracion propia
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Resultados de la matriz FODA.

De acuerdo a lo que explica este documento y a los resultados obtenidos por las matrices
realizadas es correcto afirmar que el valor agregado vy la finalidad de este trabajo fue la
realizacion en implementacion de un sistema de informacion el cual tiene como fin mejorar y
optimizar el mantenimiento de la maquinaria en la compafiia en la que se trabajé, ademas de esto
cabe resaltar que los resultados fueron bastante satisfactorios ya que la compafiia se adapté a este
sistema y le dio el uso correcto hasta este momento y claro esta que lo seguira haciendo ya que

es una herramienta que facilita la gran mayoria de procesos de la compafiia.

Estrategias basadas en los resultados de la matriz FODA.

e Realizacion e Implementacion del sistema de informacion

e Manejo diario y continuo del sistema de informacion con el fin de mejorar el estado de la
maquinaria

e Documentacién de los resultados arrojados por la misma maquinaria para prever dafios y
generar mantenimientos correctivos programados los cuales no generan perdida de
tiempo de forma repentina y se realizan segun la necesidad

e Este sistema de informacion es una herramienta creada con el fin de mejorar la falencia
que se evidencio en la compafiia la cual es el mal manejo del mantenimiento de la
compaiiia por ende una estrategia a largo plazo es no solo utilizar el sistema de
informacion, es realizar los mantenimientos de manera objetiva buscando la mejora de la
planta de produccion el cual es uno de los procesos mas importantes en una compafiia

industrial
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e Factores internos relacionados con la implementacién del Sl

1. Codificacion: este es un factor interno que influye y es muy importante para la
realizacion de un mantenimiento, la codificacién de los equipos parte importante ya que
con esta se ordenan los resultados de cada maquina y se le da solucién de a cuerdo a lo
arrojado en cada mantenimiento realizado, como se evidencia en este documento cada
equipo cuenta con su codificacion de acuerdo a su ubicacion en la planta y su funcion.

2. Seguridad: Este factor se tiene en cuenta en términos generales para cualquier tipo de
labor en una planta de maquinaria por ende es pertinente tener en cuenta, por ende cada
persona que tiene acceso a la maquina cuenta con sus articulos de seguridad.

3. Formacion: Para el proceso de formacion se le suministro una breve explicacion a cada
persona que tiene acceso a las maquinas y por medio de la codificacion, ordenes de
trabajo y todas la funciones antes mencionadas con las que cuenta el Sl se les indica
claramente desde que tipo de aceite utilizar dependiendo del mantenimiento a realizar a
los tiempos de cada mantenimiento, es claro afirmar que los funcionarios realizaban
mantenimientos por ende conocen las medidas de seguridad no obstante dichos
mantenimientos no eran controlados ni realizados peridédicamente.

4. Documentacion: El tema de la documentacion se basa en si en la correcta utilizacion del
Sl ya que cuando se realiza cualquier tipo de labor y se utiliza alguna funcién esta la
opcion de guardar el documento realizado y al pulsar dicho boton automéaticamente

queda documentado el mantenimiento o proceso realizado.
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Principalmente los factores mas relevantes a la hora de la creacion e implementacion de este
sistema de informacion fueron la aceptacion de las directivas y apoyo de la persona encargada
del manejo de la planta operativa, como esta es una compaiiia de pocos empleados y no muy
grande en cuestion a infraestructura la postulacion de la realizacion de este proyecto no fue muy
complicada, ademas de esto el gerente de la compafiia acepto este proyecto ya que la maquinaria
no estaba en las mejores condiciones en cuestion de estética y todas sus partes mecanicas y la
principal causa de esto era el mal manejo del mantenimiento de las mismas, por ende el tema de
factores internos que influyen y se relacionan con el proyecto se resumen a la entrega del sistema
de informacion completamente terminado, la capacitacion correspondiente al encargado, el total
control del sistema de informacion y todas sus funciones y por ultimo un acompafiamiento
continuo para resolver cualquier duda que se le presente tanto al encargado como a cualquier

persona de la compafiia que realice un mantenimiento de cualquier tipo.

e Factores externos relacionados con la implementacién del Sl

1. Medioambiente: Este es el factor mas importante y relevante en el tema externo de la
compafiia ya que se manejan aceites y residuos al realizar cualquier tipo de
mantenimiento, es pertinente afirmar que los residuos nos son a gran cantidad ya que
como se observa en el grafico que hace referencia a los mantenimientos se explica la
cantidad necesaria para cada mantenimiento, por ende los residuos son minimos y asi se
gasta menos insumo y se contamina menos la parte ambiental no obstante la empresa
tiene contacto con la compariia Aceite usados Dama SAS la cual es una empresa
encargada de la recoleccion de aceites usados y esta ubicada en la ciudad de Bogota, esta

empresa se dirige al lugar y recoge los aceites usados y les de su uso adecuado.
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Proceso para realizar un sistema de informacion
Investigacion preliminar

Determinar el enfoque

Disefio y desarrollo del sistema

Puesta en marcha

Investigacion preliminar: Para la investigacion preliminar el proceso que se realizo fue
una revision de las fallas antes de la implementacion del SI en esta compafiia, ademas de
esto se realizo el diagnostico de cada maquinaria en el cual se noté un deterioro en las
areas méas importantes de la maquinaria como son; bancada trasversal y longitudinal,
pifioneria, caja Norton, poleas de potencia, freno de seguridad, con este anélisis
preliminar de cada maquinaria se procedié a plantear la generacion de una herramienta
para solucionar dichos problemas y falencias notadas en la maquinaria

Determinar el enfoque: El enfoque principal de este sistema es el mantenimiento
preventivo y correctivo de la maquinaria, en el cual se busca mejorar los procesos de
mantenimiento por medio de esta herramienta generando facilidad para el manejo y
control de cada proceso realizado a la maquinaria.

Disefio y desarrollo del sistema: El disefio de este sistema se realizo por medio de la
plataforma Excel la cual ofrece bastantes funciones para la realizacion de un buen Sl
acorde a los requerimientos de la compariia como se ha especificado a lo largo de este

trabajo. esta herramienta se realizo por medio de macros las cuales permiten documentar
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cada mantenimiento con solo oprimir el boton guardar, ademas de esto con la plataforma
Excel se facilita la realizacion de cuadros y fichas técnicas para cada funcion que necesita
la compafiia.

- Puesta en marcha: El sistema se puso en marcha el 13 de octubre del afio 2020 y se
entreg0 todo control y manejo a la compafiia para que pudiera disponer de la funcion y
herramienta que necesiten de acuerdo a el mantenimiento o proceso a realizar, ademas de
esto se generd un acompafiamiento a la persona que maneja este sistema buscando
solucionar cualquier inconveniente presentado, no obstante es pertinente afirmar que se le
realizo una previa explicacion detallada del funcionamiento del Sl y de las herramientas

que tenia a su disposicion.

Se realizé el sistema de informacion enfocado en el mantenimiento de la compafia
INDUSTRIAS AYALA HNOS Y CIA SAS, el cual cuenta con varias variables que se pueden

utilizar de acuerdo a la necesidad que se presente en el momento las cuales son.

Tabla 4. Implementacion del sistema de informacion

Esta tabla indica las variables que maneja el sistema de informacion

frecuencia |correctivas | preventivas | informativa

Variables
Inventario Ocasional X
Ficha técnica Ocasional X

Procedimientos Ocasional X




Rutinas de lubricacion | Diaria
Solicitud de compra Ocasional
Calendario auxiliar Ocasional
Calendario general Ocasional
Orden de trabajo Diaria
Solicitud de trabajo Ocasional
Codificacion de

Diario

equipos

Se implemento el sistema de informacidn realizando el primer mantenimiento preventivo en la

maquinaria que lo requiere, esta se compone de

e Torno Pinacho

e Torno Torrent

e Torno Pinacho_2

e Torno imoturn

e Fresadora kondia

e Control: Se realiza una orden de trabajo para cada maquina con la cual se controla el
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mantenimiento diario de la planta de la compafiia ya que al realizar cada mantenimiento

diario se guarda en el Sl y con este se realiza un estudio de acuerdo a la maquina y se

planean mantenimientos preventivos 0 en su caso correctivos programados.

El mantenimiento preventivo consiste en la limpieza y lubricacion de la bancada de la

maquinaria y la reduccion de los riesgos es evidente ya que si una maquina esta lubricada
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aceitada y limpia va a trabajar en dptimas condiciones desde pifionearia hasta porta herramienta,
como la compariia afirmo y se ha expresado a lo largo de este documento la maquinaria venia
presentando fallas notables por el mal manejo de su mantenimiento lo cual les traia bastantes
costos ya que se averiaban constantemente por ende con la implementacion de este Sl y la

realizacién de los mantenimientos correctamente estos dafios van a tener una reduccién notable

e Direccionamiento y control de mantenimiento preventivo por medio de la orden de
trabajo
Este primer mantenimiento se realiz6 el 13 de octubre de 2020 y se puede evidenciar en los
siguientes graficos.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 8. Ficha técnica de mantenimiento preventivo realizado a torno Pinacho

Cédigo TO-07

fﬁ . ORDEN DE TRABAJO Versién 1
] |

00 D0 h Emisidn
Jndustrias Agala Hnos. CIA SAS INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 12/10/2020
clIAS.A.S NIT 830115500-7  [paginas | 1

Elaborado por | JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo OT_01 P

TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del MRO3TO03 Numero de 1P 10 20
Preventivo X equipo solicitud -

Correctivo Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Horade | 000a.m.| TS99 | 13/10/2000 | FEMAYE | 171072000 MO gasi00a.m.
inicio inicio culminacion culmicacion
INFORMACION DEL EQUIPO DESCRIPCION DEL TRABAJO
Nombre del equipo TORNO PINACHO
Marca PINACHO
# Serial 4363-5 Limpieza y lubricacion de bancada
Modle A-74
Ubicacidn enla planta | MECANIZADO ROTATIVO
COSTOS
Costo de parada Costo de repuesto Costo de mano de obra
0 5 5.000,00 0

Fuente: elaboracion propia



Figura 9. Ficha técnica de mantenimiento preventivo realizado a torno Torrent

Codigo T70-07
| ” ORDEN DE TRABAJO \Versidn 1
IIIOO 00 ) Emision
Jncuasitrias rlyala Hnss. CIA SAS INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 12/10/2020
ClA 5.A.5 NIT 830115500-7 Péginas 1
Elaborado por | JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo OT 01T
TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del MIROATO04 Numero de 1T 10 20
Preventivo X equipo solicitud -~
Correctivo Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Horade | o000 m.| o2& | 13010/000 | FEhade | 00000000 | MO EE Hgas.00a. m.
inicio inicio culminacion culmicacion
INFORMACION DEL EQUIPO DESCRIPCION DEL TRABAJO
Nombre del equipo TORNO TORRENT
Marca TORRENT
#Serial 12466 Limpieza y lubricacion de bancada
Modle A-70
Ubicacion en la planta | MECANIZADO ROTATIVO

COSTOS

Costo de parada |

Costo de repuesto

| Costo de mano de obra

0 [s

Fuente: elaboracidn propia

Figura 10. Ficha técnica de mantenimiento preventivo realizado a torno Pinacho_2

5.000,00 | 0

Cédigo T0-07
; ORDEN DE TRABAJO Version 1
l ——
o0 00 Emisidn
Industrias rlgals Hwos. CHA SAS INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 12/10/2020
CIA S.A.S NIT 830115500-7 Péginas 1
Elaborado por | JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo OT_01_P-
TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del WIR02TO02 Numero de 15- 10 20
Preventivo X equipo solicitud - -
Correctivo Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Horad Fechad Fechad Horad
O gon:00a.m.| oo | 13/10/2020| oo 2% | 17/10/2000| TOC % |8:35:00a. m.
inicio inicio culminacion culmicacion

INFORMACION DEL EQUIPO

DESCRIPCION DEL TRABAJO

Nombre del equipo

TORNQ PINACHO

Marca PINACHO
#Serial 3-838-J2 Limpieza y lubricacion de bancada
Maodle A-77

Ubicacidn en la planta

MECANIZADO ROTATIVO

COSTOS

Costo de parada |

Costo de repuesto |

Costo de mano de obra

o

5.000,00 | 0

Fuente: elaboracidn propia




Figura 11. Ficha técnica de mantenimiento preventivo realizado a torno imoturn

L

oo oo
Inducatrics Ayals Heot. I SAS

Cadigo TO-07
ORDEN DE TRABAJO Version 1
Emision

INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 12/10/2020

cla s.A.5 NIT 830115500-7 Paginas 1

Elaborado por | JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo OT 01 |
TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del MRODITO0L Numero de 11 10 2020
Preventivo X equipo solicitud -
Correctivo Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Horad Fecha d Fecha d Hora d
T8 g20:008.m.| oo oot |13/10/2020 oo ot [17/10/2020 | O C ot |8:35:00 8. m.
inicio inicio culminacion culmicacion

INFORMACION DEL EQUIPO

DESCRIPCION DEL TRABAJO

Nombre del equipo

TORNO IMOturn

Marca IMOturn
#Serial 600201457 Limpieza y lubricacion de bancada
Modle 6266BX2000

Ubicacion en la planta | MECANIZADO ROTATIVO

COSTOS

Costo de parada |

Costo de repuesto |

Costo de mano de obra

0 I's

5.000,00 | 0

Fuente: elaboracidn propia

Figura 12. Ficha técnica de mantenimiento preventivo realizado a la fresadora kondia

oo
Industriad Hygals Hnot. CIA SAS

Cédigo T0-07
ORDEN DE TRABAJO Version 1
Emisidn
INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 12/10/2020
ClA5.A.5 NIT 830115500-7  |p4ginas 1

Elaborado por | JULIAN AYALA GARCIA COrden de trabajo OT _01_F
TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del MIVOLERTS Numera de 1F 10 20
Preventivo X equipo solicitud -
Correctivo Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Horade |0 o000z, m.| PN 98 | 131000000 | FEM2E | 1700000 | HOEEE giasi00a,m.
inicio inicio culminacion culmicacion
INFORMACION DEL EQUIPO DESCRIPCION DEL TRABAIO
Nombre del equipo FRESADORA
Marca KONDIA
#Serial 327594 Limpieza y lubricacion de bancada
Modle ET-32-D
Ubicacidn en la planta PRECISION
COSTOS
Costo de parada | Costo de repuesto | Costo de mano de obra
0 I's 5.000,00 | 0

Fuente: elaboracion propia

Cabe resaltar que los mantenimientos preventivos se agendan al inicio de la semanay se

programa la hora de realizacion la cual es al inicio de la jornada laboral ya que es cuando las
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maquinas se deben dejar en perfectas condiciones para realizar los trabajos programados en el

dia.

Los mantenimientos correctivos se realizan bajo previa inspeccion de la maquinaria en la cual se
evidencia que tipo de mantenimiento requiere la maquinaria, en el siguiente grafico se puede

evidenciar el mantenimiento correctivo realizado en el torno Pinacho

Figura 13. Mantenimiento correctivo realizado en el torno Pinacho compuesto de Cambio de

resorte y mantenimiento de horquilla a caja de velocidades

Codigo T0-07

fﬂ ORDEN DE TRABAIO Versién 1
:._W% Emision

(e o] (e8]
izt rlgala AHnos, CIA SAS INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 26/10/2020
clas.AS NIT 830115500-7  |paginas | 1

Elaborado por | JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo OT 01T
TIPO DE MANTENIMIENTO Codlgf} del MRO4TO04 Num_e-ro de 1T 10_20
Preventivo equipo solicitud
Correctivo X Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Horade o o0:00a.m.| e 9 | 97/10/2000| "EM3YE | 57/10/2020 MO 10:00:005. m.
inicio inicio culminacidn culmicacion

INFORMACION DEL EQUIPO DESCRIPCION DEL TRABAJO
Nombre del equipo TORNO TORRENT Cambio de resorte y mantenimiento de horquilla a

Marca TORRENT caja de velocidades

# Serial 12466

Modle A-T0
Ubicacion en la planta | MECANIZADO ROTATIVO

COSTOS
Costo de parada | Costo de repuesto | Costo de mano de obra

3 20.000,00 | $ 40.000,00 | $ 40.000,00

Fuente: elaboracidn propia

Nota: Como se puede observar en la figura el costo de parada es minimo ya que con la agenda
del mantenimiento preventivo que se realizé se pudo adecuar el horario y distribuir los trabajos
que estaban preparados en esta maquinaria a los otros 3 tornos con los que cuenta la compafiia

por ende se optimizo el trabajo sin perdidas de gran magnitud.



Figura 14. mantenimiento correctivo realizado al torno Torrent

cédigo TO-07
J’ ORDEN DE TRABAIO Versidn 1
] 1 isic
o0 00 Emision
Indsestsias Ayalz Hnos. CIA SAS INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 16/10/2020
ClA 5.A.5 NIT 830115500-7 Péginas 1
Elaborado por ‘ JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo QT 03 T
TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del MROATO04 Numero de T 10 20
Preventivo equipo solicitud -
Correctivo Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado X JUVENAL AYALA GERENTE
Hora d Fecha d Fechad Horad
OraCE gom00a. m.| oo CC | 17/11/2020 | TS0 8 |a7/11/2020 | O %€ |9:00:008. m.
inicio inicio culminacién culmicacién

INFORMACION DEL EQUIPO

DESCRIPCION DEL TRABAIO

Nombre del equipo TORNO TORRENT Mantenimiento de orquilla torrent a caja de
Marca TORRENT velocidades
# Serial 12466
Modle A-T0
Ubicacion en la planta | MECANIZADO ROTATIVO
COSTOS
Costo de parada ‘ Costo de repuesto | Costo de mano de obra
5 50.000,00 [ § 100.000,00 | $ 60.000,00

Fuente: elaboracidn propia

Este mantenimiento fue un mantenimiento correctivo el cual se realiz6 basado en una falla que

presenta la maquina por ende se recurri6 al técnico para solventar dicho percance

Figura 15. Mantenimiento correctivo realizado al torno Pinacho

Codigo T0-07
J‘, ORDEN DE TRABAJO Version 1
1 —
o0 00 Emision
Industrias Ayala Hnot, CIA SAS INDUSTRIAS AYALA HERMANOS 16/11/2020
clas.A.s NIT 830115500-7  |paginas 1
Elaborado por ‘ JULIAN AYALA GARCIA Orden de trabajo
TIPO DE MANTENIMIENTO Codigo del MR02T002 MNumero de 1p- 10 20
Preventivo equipo solicitud -
Correctivo X Nombre del solicitante Cargo
Correctivo planificado JUVENAL AYALA GERENTE
Horade | o o000 m.| =129 | 17170000 FENBEE 117y 0000 HOMYE | g0000a. m.
inicio inicio culminacién culmicacion

INFORMACION DEL EQUIPO

DESCRIPCION DEL TRABAJO

| Nombre del equipo

TORNG PINACHO_ * Cambio de aceite lubricante hidraulico 20 a la

Marca PINACHO caja norton
#serial 8-888-12
Modle A-TT
Ubicacién en la planta | MECANIZADO ROTATIVO
COSTOS
Costo de parada ‘ Costo de repuesto | Costo de mano de obra
s 50.000,00 [ § 120.000,00 | $ 40.000,00

Fuente: elaboracidn propia
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Este mantenimiento correctivo fue realizado ya que se observé que esta maquinaria no contaba

con el aceite hidraulico necesario para realizar sus labores por ende se tomaron las medidas

correspondientes

3.4 Plan de accion y manejo adecuado del Sistema de informacion

Para manejar y utilizar correctamente el Sistema de informacion se deben conocer algunos pasos

de como entrar y utilizar dicho Sistema ya que cuando se quiera dar uso al mismo se debe hacer

de manera correcta, este Sistema de informacion se cre6 e implemento utilizando la herramienta

EXCEL por ende todo giran en torno a las funciones que este programa ofrece, en este

documento se presenta de manera sencilla como dar uso correcto a este Sistema de informacion.

e Este sistema de informacion esta disponible en una carpeta del computador de la

compafiia en la cual se tiene acceso a todo lo que comprende al mismo, por ende se

utiliza ingresando por medio de esta carpeta la cual es el disco local ¢ y de alli se puede

observar el enlace directo que nos conduce al sistema de informacién

Figura 16. Primer acceso al Sistema de informacion

4 Descargas
B Escritorio

= Sitios recientes
% Grupo en el hogar

B Este equipo
4 Descargas
* Documentos
w Escritorio
= Imagenes
U Misica

H Videos

Fuente : elaboracién propia

AMD

Archivos de programa

Archivos de programa (x86)

MSI
Perflogs

Plan de mantenimiento Industrias Ayala

Usuarios
Windows
1 ses4

| Recovery

Tipo: Archivo PDF
Tamaiio: 207 KB

Fecha de modificacion: 11/08/2021

Carpeta de archivos
Carpeta de archivos
Carpeta de archivos
Carpeta de archivos
Carpeta de archivos

Carpeta de archivos

.. Carpeta de archivas
.. Carpeta de archivos
.. Archivo PDF 208 KB

« Documento de tex.. 0KB
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Como se puede observar en el grafico la carpeta tiene el nombre y esta lleva directamente a el

sistema de informacion

e Cuando se este en el sistema de informacién como tal se pueden observar todas las
funciones que ofrece el mismo y sus carpetas de manera que cuando se utilice alguna
funcion y se guarde quede en su respectiva carpeta y sea de facil acceso.

Figura 17. Acceso a los documentos que ofrece el Sistema de informacion

¢ Favoritos MNombre . Fecha de modifica...  Tipe Tamafio

& Descargas Analisis de criticidad Carpeta de archivos
B Escritorio Calendario auxiliar Carpeta de archivos
=l Sitios recientes Calndaric general Carpeta de archivos
Codificacian Carpeta de archivos
ﬁ& Grupo en el hogar Diagrama de planta Carpeta de archivos
Ficha técnica Carpeta de archivos
1% Este equipo FMEA Carpeta de archivos
& Descargas Hoja de vida del equipo Carpeta de archivos
Documentos Hoja de vida general Carpeta de archivos
 Escritorio Inventario Carpeta de archivos
=| Imagenes Manual del torno Carpeta de archivos
W Msica Orden de trabajo Carpeta de archivos
g Videos Procedimientos Carpeta de archivos
s CMAX_0S (C) Rutinas de lubricacién Carpeta de archivos
Solicitud de compra Carpeta de archivos
Q?I_-I Red Selicitud de trabajo Carpeta de archivos

) ~SMENU Hoja de célculo ... 1 KB

@MENU Hoja de célculo hu. 9.532 KB

Fuente: elaboracion propia

Como se puede observar en la imagen y esta seleccionado es el acceso directo al EXCEL que
permite utilizar las herramientas que se necesiten en el momento de realizar cualquier

mantenimiento.

e Alingresar al EXCEL se puede observar todo lo que contiene el sistema de informacién

y los accesos directos a cada una de las funciones que ofrece
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Figura 18. Acceso directo a las funciones que ofrece el Sistema
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Fuente: elaboracion propia

Como se puede observar en el grafico esta es la bandeja de inicio del Sistema del cual se
puede acceder a la funcion que se requiera en el momento de algin mantenimiento, solo con un

click en la funcion que se requiera.

4. Discusion de resultados

De acuerdo a lo que explica este documento y a los resultados obtenidos por las matrices
realizadas es correcto afirmar que el valor agregado y la finalidad de este trabajo fue la
realizacion en implementacién de un sistema de informacién el cual tiene como fin mejorar y

optimizar el mantenimiento de la maquinaria en la compafiia en la que se trabajo, ademas de esto
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cabe resaltar que los resultados son bastante satisfactorios ya que la compafiia se adapté a este
sistema y le dio el uso correcto hasta este momento y claro esta que lo seguira haciendo ya que

es una herramienta que facilita la gran mayoria de procesos de la compaiiia.

Como se evidencia en los resultados y los mantenimientos realizados por medio del sistema de
informacion es pertinente afirmar que este respalda la veracidad de la hipotesis la cual es
implementar este Sl en la compafiia, como se observé la compafiia lo aplico y acepto como una

mejora en sus procesos de mantenimiento.

e Factores relevantes que se obtuvieron con esta investigacion

1. Laimportancia de la implementacion de un sistema de informacién en una compafiia
que maneje maquinaria industrial

2. De qué manera el mantenimiento preventivo y correctivo promueven el buen manejo,
cuidado y preservacion de la maquinaria.

3. Con un manejo adecuado de los mantenimientos en dias y horas estipulados es posible
documentar y prever cualquier falla que se pueda presentar en el futuro.

4. Usando los insumos correctos y en las cantidades necesarias es posible reducir el
impacto medioambiental sin dejar a un lado el buen uso de la maquinaria y sus

mantenimientos.
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Adjunto con este trabajo se anexa el sistema de informacion el cual es el enfoque principal de
este plan de mejoramiento, este sistema fue creado en el disco local ¢ por ende debe ser

descargado en esta misma carpeta para poder visualizar y utilizarlo.

4.1 Conclusiones

1. Con la creacion e implementacion de este sistema de informacion no solo se facilité la
gestion y manejo del mantenimiento de la maquinaria de la compafiia de manera
preventiva o correctiva segun corresponda también se fomenté el buen uso de la misma
buscando siempre tenerla con su limpieza y lubricacién correcta y en los horarios
estipulados controlando su buen estado estético y mecanico, logrando el mejoramiento

continuo de los procesos industriales realizados por la compaiiia.

2. Laempresa mostro una gran aceptacion del sistema de informacion y se acogio a la
realizacion de los mantenimientos basandose en la ficha técnica realizada cada semana
para cada maquina con esto se fomentd la realizacion continua de los mantenimientos
preventivos y/o correctivos, realizando el ajuste de horarios y fechas para distribuir los
trabajos que debe realizar la maquina a la cual se le va a practicar dicho mantenimiento,
teniendo en cuenta los horarios se ejecutan estos trabajos en las demas maquinas que
estan en funcionamiento permitiendo que la produccion no se detenga y la maquina que
se encuentre en reparacion tenga el tiempo preciso para que se le realice el

mantenimiento correctivo correspondiente

3. Laimplementacion del SI fue exitosa dando direccionamiento a la compafiia para la
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utilizacion correcta de esta herramienta enfocada en le mejoramiento de su maquinaria
reduciendo tiempos de mantenimientos y realizandolos de forma adecuada y utilizando

el tiempo necesario para la realizacion de los mismos.
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