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Resumen
Este informe presenta el desarrollo de una practica empresarial orientada al apoyo administrativo
y de ingenieria para la gestion y ejecucion de actividades operativas en la planta de la empresa
identificada como Industrias electromecanicas Acufia LTDA, cuyo propodsito principal fue
fortalecer los procesos internos de organizacion, control y soporte técnico de la empresa. La
practica surgidé a partir de la necesidad de optimizar la gestion de inventarios, mejorar la
trazabilidad documental de los trabajos realizados y brindar apoyo técnico a las actividades de
ingenieria, contribuyendo asi a una operacion mas eficiente y ordenada.
Durante el desarrollo de la practica profesional, se ejecutaron actividades de ingenieria enfocadas
en la optimizacion operativa y el disefo técnico. Esto incluy6 la gestion y control técnico de
inventarios de activos fijos y consumibles industriales, asi como el desarrollo, revision y ajuste de
planos para el dimensionamiento de cortes de placas. Asimismo, se liderd la coordinacion técnica
de procesos en planta y se brindo soporte especializado en la intervencion de tableros eléctricos,
asegurando el cumplimiento de las especificaciones técnicas y estandares de seguridad bajo
supervision directa.
Los resultados obtenidos evidenciaron una mejora significativa en la organizacion y control de los
recursos, una mayor confiabilidad en la documentacion administrativa y técnica, y una mejor
articulacion entre las areas administrativa, operativa e ingenieria. Asimismo, se fortaleci6 la
planificacion y ejecucion de las actividades en planta, reduciendo errores y mejorando los tiempos
de respuesta. Este trabajo resalta la importancia del apoyo administrativo y técnico en entornos
industriales, asi como el valor del ingeniero en la integracion de procesos organizativos y técnicos
que impactan positivamente la eficiencia operativa y la mejora continua de la empresa.

Palabras clave: gestion operativa, control de inventarios, documentacion técnica
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Abstract
This report presents the development of a professional internship oriented toward administrative
and engineering support for the management and execution of operational activities at the plant of
the company identified as Industrias Electromecéanicas Acufia LTDA, whose primary purpose was
to strengthen internal processes of organization, control, and technical support. The internship
arose from the need to optimize inventory management, improve the technical traceability of the
work performed, and provide technical support to engineering activities, thus contributing to a
more efficient and orderly operation.
During the professional internship, engineering activities focused on operational optimization and
technical design were executed. This included the technical management and control of fixed asset
inventories and industrial consumables, as well as the development, review, and adjustment of
blueprints for plate cutting dimensioning. Likewise, technical coordination of plant processes was
led, and specialized support was provided in the intervention of electrical panels, ensuring
compliance with technical specifications and safety standards under direct supervision.
The results obtained showed a significant improvement in the organization and control of
resources, greater reliability in administrative and technical documentation, and better articulation
between the administrative, operational, and engineering areas. Additionally, the planning and
execution of plant activities were strengthened, reducing errors and improving response times.
This work highlights the importance of administrative and technical support in industrial
environments, as well as the value of the engineer in the integration of organizational and technical
processes that positively impact operational efficiency and the continuous improvement of the
company.

Keywords: operational management, inventory control, technical documentation.
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Introduccion

El entorno industrial no abarca inicamente la ejecucion de procesos productivos en planta,
sino que también depende de una adecuada gestién administrativa, técnica y operativa que permita
garantizar la correcta utilizacion de los recursos, la trazabilidad de los trabajos realizados y el
funcionamiento eficiente de los sistemas y equipos involucrados. En este sentido, la organizacion
de inventarios, el control documental y el soporte técnico a las actividades de ingenieria se
convierten en factores fundamentales para asegurar una operacion industrial segura, eficiente y
orientada a la mejora continua.

Dentro de este contexto, el rol del ingeniero mecatrdnico resulta de gran importancia, ya
que integra conocimientos en areas como mecanica, electricidad, automatizacion y gestion de
procesos, permitiéndole participar activamente tanto en la planificacién como en la ejecucion y
supervision de actividades operativas en planta. Su formacion le permite apoyar procesos
administrativos técnicos, analizar informacion operativa y brindar soporte en actividades de
ingenieria, contribuyendo al cumplimiento de los objetivos organizacionales de la empresa.

Actualmente, Industrias Electromecdnicas Acufia LTDA presenta la necesidad de
fortalecer algunos procesos internos relacionados con el control de inventarios de herramientas y
consumibles, la documentacion y trazabilidad de los trabajos ejecutados, asi como el apoyo técnico
en actividades de ingenieria y coordinacion en planta. Por esta razén, uno de los objetivos
principales de la presente practica empresarial es contribuir al fortalecimiento de dichos procesos
mediante la actualizacion de inventarios, la elaboracion y control de remisiones de entrega, la
auditoria de reportes de horas extras y el apoyo en el disefio, revision y correccion de planos

técnicos.
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Asimismo, la practica permitio la participacion directa en actividades de ingenieria, tales
como la coordinacion de labores en planta y el apoyo en intervenciones basicas de tableros
eléctricos bajo supervision, lo cual facilitd la adquisicion de experiencia practica en un entorno
industrial real. De esta manera, la practica empresarial no solo aportd al mejoramiento de los
procesos internos de la empresa, sino que también contribuy6 de forma significativa a la formacion
integral del estudiante de Ingenieria Mecatronica, fortaleciendo sus competencias técnicas,

administrativas y profesionales.
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1. Diseiio y ejecucion de estrategias para la gestion y optimizacion de procesos en

entornos industriales

1.1 Planteamiento del problema

En Industrias Electromecanicas Acufia LTDA se evidenciaron deficiencias en los procesos
de control de inventarios, gestion documental y verificacion técnica de planos, las cuales
generaban impactos directos en la eficiencia operativa. Durante el diagnostico inicial se identificd
que aproximadamente el 18 % de las herramientas no contaban con registro actualizado, lo que
ocasionaba tiempos promedio de busqueda superiores a 15 minutos por actividad.

Adicionalmente, las deficiencias en el registro, seguimiento y control de herramientas y
consumibles no solo generaban pérdidas de tiempo en su localizacidén, sino que también
ocasionaban retrasos significativos en la ejecucion de las actividades. En multiples ocasiones, la
ausencia de un inventario actualizado impedia conocer con precision la disponibilidad real de estos
recursos, lo que derivaba en la suspension temporal de labores por periodos que podian extenderse
desde varios dias hasta semanas.

Esta situacion se veia agravada cuando, al momento de realizar las solicitudes de
reposicion, los proveedores locales no contaban con los insumos requeridos, obligando a recurrir
a proveedores ubicados fuera de la ciudad, lo cual incrementaba los tiempos de entrega y los costos
operativos. Como consecuencia, se afectaba directamente el cumplimiento de los cronogramas de
trabajo, la productividad del personal y la eficiencia general de los procesos productivos.

Asimismo, se detectaron inconsistencias dimensionales en cerca del 22 % de los planos

revisados, generando reprocesos en procesos de corte y mecanizado. De igual forma, se
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presentaban retrasos promedio de hasta 12 % en la ejecucion de proyectos debido a fallas en la
coordinacidn entre las areas administrativa, operativa e ingenieria.

Segun Vargas Rojas [1], el analisis sistematico de los procesos administrativos y operativos
permite identificar actividades criticas que afectan la calidad del servicio y la sostenibilidad
empresarial. En este contexto, la ausencia de indicadores base, mecanismos estandarizados de
control y procedimientos formales de auditoria dificultaba el seguimiento efectivo de los recursos
y el desempefio organizacional.

Estas condiciones evidencian la necesidad de implementar un sistema integral de gestion
de activos, documentacion y control técnico que permita reducir reprocesos, optimizar tiempos y

fortalecer la toma de decisiones.

1.2 Justificacion

Desde el punto de vista organizacional, esta practica permitid contribuir a la mejora del
control de inventarios de herramientas y consumibles, a la estandarizacion y trazabilidad de las
remisiones de entrega de los trabajos realizados, y a la auditoria de los reportes de horas extras del
personal. Estas acciones aportan directamente a una gestion administrativa mas ordenada y
confiable, facilitando la toma de decisiones y el seguimiento de los recursos materiales y humanos
dentro de la empresa.

En el a&mbito técnico, la practica empresarial se justifica por el apoyo brindado al area de
ingenieria en actividades como el disefio, revision y correccion de planos técnicos, la coordinacion
de actividades en planta y el acompafiamiento en intervenciones bésicas de tableros eléctricos.

Estas labores contribuyeron a mejorar la calidad técnica de los procesos, minimizar errores en la



MEJORA CONTINUA DE PROCESO INDUSTRIALES 11

ejecucion de los proyectos y fortalecer la articulacion entre las areas administrativa, operativa e
ingenieria.

Desde la perspectiva académica y formativa, la practica empresarial constituye una
oportunidad para que el estudiante de Ingenieria Mecatronica aplique de manera integral los
conocimientos adquiridos durante su formacion universitaria en un entorno industrial real. Esta
experiencia permitio el desarrollo de competencias técnicas, analiticas y administrativas, asi como
habilidades profesionales relacionadas con la planificacion, el trabajo en equipo y la resolucion de

problemas, fortaleciendo el perfil del futuro ingeniero.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Optimizar la eficiencia operativa de la organizacion mediante el disefio e implementacion
de un sistema de gestion de activos, el control riguroso de la integridad documental y la auditoria
técnica de procesos, garantizando la trazabilidad y la mejora continua de los procesos internos de

la empresa.

1.3.2 Objetivos especificos

Sistematizar el control de inventarios de herramientas y consumibles técnicos, aplicando
criterios de organizacion industrial para garantizar la disponibilidad inmediata de recursos en las
labores de mantenimiento y montaje.

Auditar la planimetria técnica del area de ingenieria, asegurando que los disefios y

diagramas cumplan con las especificaciones técnicas requeridas para la ejecucion de los proyectos.
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Coordinar la ejecucion de actividades técnicas en planta, supervisando el correcto montaje
de sistemas eléctricos y mecanicos para asegurar que la implementacion siga los estandares de

diseno establecidos.

2. Marco referencial

2.1 Marco teorico

2.1.1 Gestion de procesos

La gestion de procesos es un enfoque administrativo que concibe a la organizacién como
un sistema integrado de actividades interrelacionadas, orientadas a transformar insumos en
productos o servicios que generen valor y satisfagan las necesidades del cliente. Este enfoque surge
como una evolucién de los modelos tradicionales de gestion funcional, al priorizar la alineacion
de los procesos con la mision, vision y objetivos estratégicos de la organizacion, asi como la
participacion del personal y la orientacion al cliente como ejes centrales del desempefio
organizacional [2], [3]. Un proceso puede definirse como un conjunto de actividades
interconectadas que, mediante el uso de recursos humanos, técnicos y materiales, permiten obtener
un resultado esperado dentro de un sistema organizacional [4].

Asimismo, la gestion por procesos se caracteriza por promover la colaboracion
interfuncional, la reduccidn de estructuras jerarquicas y la reorganizacion de los flujos de trabajo
para mejorar la eficiencia, flexibilidad y capacidad de adaptacion de la organizacion. Este enfoque
facilita la identificacion de relaciones de causa y efecto entre las actividades, optimiza el uso de

los recursos y fomenta la mejora continua, contribuyendo a la generacion de valor y a la
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satisfaccion tanto del cliente interno como externo [5], [6]. De esta manera, la gestion de procesos
se consolida como una herramienta clave para mejorar el desempefio organizacional y la

competitividad en entornos dinamicos y cambiantes.

2.1.2 Gestion de inventarios y control de activos

La gestion de inventarios constituye un elemento fundamental dentro de los sistemas
productivos, ya que permite garantizar la disponibilidad oportuna de materiales, herramientas y
consumibles necesarios para el desarrollo eficiente de las actividades operativas. Una adecuada
administracion de los recursos contribuye a reducir tiempos muertos, optimizar costos y mejorar
la planificacion de los procesos internos.

De acuerdo con la Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO, 2018), la gestion de
activos corresponde a la actividad coordinada de una organizacidon para obtener valor a partir de
sus activos mediante la planificacion, control y seguimiento de los recursos fisicos a lo largo de su
ciclo de vida, lo cual resalta la importancia de implementar sistemas estructurados para su

identificacion, clasificacion y registro.

2.1.3 Gestion documental y trazabilidad técnica

La gestion documental constituye un proceso fundamental dentro de las organizaciones
industriales, ya que permite estructurar, organizar, conservar y actualizar la informacion técnica y
administrativa relacionada con los procesos operativos. A través de una adecuada administracion
documental, se facilita el acceso oportuno a los registros, se fortalece la toma de decisiones y se

garantiza la continuidad de las actividades productivas.
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La trazabilidad, por su parte, permite reconstruir el historial completo de materiales,
herramientas, actividades y responsables dentro de una organizacion, favoreciendo el control de
los consumos, la verificacion de los procedimientos ejecutados y el seguimiento de los resultados

obtenidos.

2.1.4 Auditoria técnica y control de calidad

La auditoria técnica corresponde a un proceso sistematico de revision y andlisis de
documentos, planos, procedimientos y especificaciones, orientado a verificar su coherencia,
exactitud y cumplimiento con los requisitos establecidos por el cliente y por la organizacion,
permitiendo identificar inconsistencias, errores técnicos y oportunidades de mejora antes de la
ejecucion de los proyectos. De manera complementaria, el control de calidad busca asegurar que
los productos, servicios y procesos cumplan con los estandares técnicos, normativos y operativos
definidos, aplicandose tanto a los procesos productivos como a la evaluacion de disefios y
documentacion técnica. La articulacion entre ambos enfoques favorece la reduccion de reprocesos,
la prevencion de fallas operativas, la optimizacion de los recursos y el fortalecimiento de la
confiabilidad de los proyectos desarrollados, contribuyendo al cumplimiento de los compromisos
adquiridos con los clientes y a la consolidacion de una cultura organizacional orientada a la mejora

continua.
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2.2 Marco conceptual

2.2.1 Sistema de identificacion y control de herramientas

Este componente se relaciona con la organizacion y seguimiento de las herramientas y
consumibles utilizados en las actividades técnicas. El sistema de identificacion implementado
mediante codigos alfanuméricos y etiquetado permitié asignar un registro unico a cada elemento,
facilitando su ubicacion, préstamo y devolucion.

La aplicacion de este sistema permitio establecer responsables, conocer el estado de las
herramientas y controlar su uso en cada actividad, contribuyendo a reducir pérdidas, retrasos y

reprocesos en los trabajos de mantenimiento y montaje.

2.2.2 Validacion técnica de planos y documentos

Este componente corresponde al proceso de revision y verificacion de planos, diagramas y
documentos técnicos antes de su ejecucion. La validacion incluyd la comparacion entre los
requerimientos del cliente, los disefios recibidos y las condiciones reales de fabricacion o montaje.
Este proceso permitio detectar discrepancias, realizar correcciones oportunas y respaldar

técnicamente las decisiones tomadas, evitando errores en produccion y conflictos con los clientes

2.2.3 Seguimiento de actividades en planta

Este concepto se refiere a la supervision directa de los procesos de montaje e instalacion
de sistemas eléctricos y mecanicos. El seguimiento incluy6 la verificacion del cumplimiento de
planos aprobados, el uso adecuado de herramientas y el respeto por los procedimientos
establecidos. Esta actividad permitié asegurar que los proyectos se ejecutaran conforme a lo

planificado, garantizando la calidad técnica y reduciendo riesgos operativos.
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2.3 Marco legal

2.3.1 Nivel legal

Ley 594 de 2000. Ley general de archivos: esta ley establece los principios y reglas
generales para la gestion documental en entidades publicas y privadas que generan, reciben y
administran informacion, definiendo la organizacion, conservacion y control de documentos de
archivo como una obligacion para asegurar la integridad, autenticidad y disponibilidad de la
informacion.

Ley 87 de 1993. Sistema de control interno: define el control interno como un sistema
integrado por planes, métodos, procedimientos y mecanismos de verificacion y evaluacion,
orientados a asegurar que las operaciones y recursos de una entidad se administren eficientemente.
Esta norma fundamenta la verificacion permanente de procesos, el seguimiento documental, la
evaluacion de resultados y la adecuacion de procedimientos, sustentando aspectos como el control
de inventarios, la trazabilidad de documentos y la evaluacion técnica de actividades dentro de la

empresa.

2.3.2 Nivel reglamentario (Derechos y resoluciones).

Resolucion 40117 de 2024 - Reglamento Técnico de Instalaciones Eléctricas (RETIE): el
RETIE establece los requisitos obligatorios para el disefio, construccion, operacion y
mantenimiento de instalaciones eléctricas en Colombia, aplicables al sector publico y privado.

Esta norma respalda legalmente:

e Laintervencion en tableros eléctricos.

o La verificacidn de sistemas eléctricos.
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o La supervision de montajes eléctricos.
e La coordinacion de actividades en planta relacionadas con energia.

Decreto 1072 de 2015, Cap. 6 — Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo:
este decreto establece la obligacion de las empresas de implementar medidas de prevencion de
riesgos en ambientes industriales.

Respaldoé legalmente:

e La organizacion segura de herramientas.
e El control de materiales.
o Lasenalizacion y orden en planta.

e La supervision de trabajos técnicos.

2.3.3 Normas técnicas internacionales aplicables
150 55002:2018 — Gestion de activos: esta norma define los lineamientos para administrar
activos fisicos durante su ciclo de vida.
Sustenta:
o Elregistro de herramientas.
e Laidentificacion por codigos.
e El control de estado.
o Latrazabilidad de activos.
1SO 9001:2015 — Sistema de gestion de calidad: esta norma establece requisitos para
documentar, controlar y mejorar procesos productivos.
Respalda:

e Laelaboracion de registros.
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o Latrazabilidad documental.
e Los informes semanales.

o El control de procesos.

3. Método

El desarrollo de la practica empresarial en Industrias Electromecanicas Acufia LTDA se
llevé a cabo mediante una metodologia de tipo descriptivo—aplicativo, orientada a la integracion
de actividades administrativas, técnicas y operativas, con el propodsito de fortalecer los procesos
internos de la empresa. Esta metodologia se fundament6 en el andlisis progresivo de las dindmicas
de trabajo, la intervencion organizada en los procedimientos existentes y la evaluacion sistematica
de los resultados obtenidos.

El proceso metodologico se estructurd en cinco fases secuenciales, las cuales permitieron
garantizar la planificacion, ejecucion, seguimiento y mejora continua de las actividades
desarrolladas.

Caracterizacion de los procesos organizacionales y productivos. En la etapa inicial se
realizd un diagnéstico integral de las actividades administrativas, técnicas y operativas
desarrolladas en la empresa. Para ello, se analizaron los mecanismos utilizados para el control de
inventarios, el manejo de informacién técnica, la elaboraciéon de planos y la coordinacion de
trabajos en planta.

Como instrumentos de recoleccion de informacion se emplearon observaciones directas,
entrevistas informales al personal técnico y revision de registros existentes. Esta fase permitid
identificar debilidades, oportunidades de mejora y establecer criterios técnicos para la

optimizacion de los procedimientos.
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Implementacion de mecanismos para la gestion de recursos materiales. Posteriormente, se
desarrollaron acciones orientadas a mejorar la administracion de herramientas, materiales y
consumibles. Estas incluyeron la identificacion, clasificacion, codificacion, registro y
actualizacion permanente de los recursos disponibles.

Se disenaron formatos de control, bases de datos digitales y matrices de inventario para
facilitar el seguimiento de los insumos. Asimismo, se establecieron procedimientos para el registro
de entradas, salidas y consumo de materiales.

Entre los indicadores utilizados en esta fase se destacan:

e Tiempo promedio de localizacioén de herramientas.
e Porcentaje de herramientas inventariadas.

e Nivel de actualizacion del inventario.

e Frecuencia de reposicion de consumibles.

La aplicacion de estos mecanismos permitioé fortalecer la trazabilidad de los recursos
reducir pérdidas por desorganizacion o desconocimiento del inventario.

Desarrollo y verificacion de documentacion técnica. En esta fase se participd activamente
en la elaboracion, revision y validacion de planos técnicos utilizados en los procesos de fabricacion
y montaje. Se verificaron dimensiones, tolerancias, especificaciones y requerimientos técnicos,
asegurando su coherencia con las necesidades productivas.

Adicionalmente, se apoy¢ la organizacion y digitalizacion de archivos técnicos, facilitando
el acceso a la informacioén para los diferentes equipos de trabajo.

Como criterio de evaluacion se considero:

e Numero de planos revisados.

e C(Cantidad de inconsistencias detectadas.
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e Porcentaje de correcciones realizadas.

Lo anterior permitié disminuir errores dimensionales y reprocesos en los procesos
productivos.

Articulacion de actividades operativas y soporte técnico en planta. Se contribuy6 a la
coordinacion de las labores ejecutadas en las areas productivas, promoviendo la comunicacion
entre el personal administrativo, técnico y operativo. Esta fase incluyd el acompanamiento en
procesos de corte, mecanizado, montaje y fabricacion.

Asimismo, se particip6 en intervenciones basicas en sistemas eléctricos bajo supervision,
considerando parametros técnicos como corrientes nominales, protecciones eléctricas y
condiciones de seguridad, en concordancia con la normativa vigente.

El objetivo principal de esta fase fue fortalecer la integracion entre la planificacion, la
ejecucion y el control de los procesos productivos.

Seguimiento, andalisis y retroalimentacion de los procesos. Finalmente, se realizd un
seguimiento continuo a las actividades desarrolladas mediante la recopilacion y analisis de datos
operativos, administrativos y técnicos. Se evaluo el impacto de las acciones implementadas en
términos de orden, eficiencia, control y calidad.

Se aplicaron listas de verificacion, registros de control y matrices comparativas antes—
después para medir los avances alcanzados. Con base en estos resultados, se generaron propuestas
orientadas al mejoramiento continuo y a la estandarizacioén de buenas practicas.

Entre los principales criterios de evaluacion se consideraron:

e Reduccién del tiempo improductivo.
e Mejora en el control de inventarios.

¢ Disminucion de reprocesos.
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e Optimizacion en el uso de recursos.

Como resultado de la metodologia aplicada, se logré una participacion activa en el
fortalecimiento de los procesos internos de la empresa, integrando la gestion administrativa con el
desarrollo técnico y operativo. La practica permitié consolidar competencias profesionales en el
area de la ingenieria mecatrdnica, al vincular el andlisis, la planificacion y la ejecucion de

actividades en un entorno industrial real.

4. Resultados
A continuacidn, se presentan los resultados obtenidos durante el desarrollo de la practica

empresarial, de acuerdo con las actividades realizadas y los objetivos especificos establecidos.

4.1 Organizacion y control del inventario de herramientas y consumibles

Esta seccion presenta los resultados obtenidos a partir de la implementacion de un sistema
de organizacion y control del inventario, enfocado en mejorar la gestion de los recursos utilizados
en los procesos de mantenimiento y mecanizado dentro de la empresa. Antes de la intervencion,
no existia un registro sistematico actualizado de herramientas y consumibles, lo que generaba
tiempos prolongados de busqueda, pérdidas frecuentes y retrasos en la ejecucion de actividades.
Con la implementacion del sistema propuesto, se logro fortalecer el control interno, optimizar el

uso de los recursos y mejorar la planificacion operativa.

4.1.1. Registro e identificacion de herramientas
Como parte inicial del proceso, se realizo la clasificacion y registro de las herramientas

disponibles, entre las cuales se encontraban machos para roscar, taladros, insertos de torno y
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alesadora, escareadores, entre otros elementos de uso técnico. A partir de esta actividad, se logro
inventariar aproximadamente el 95 % de las herramientas existentes en el area técnica,
estableciendo un registro confiable y actualizado.

Para su identificacion, se implementd un sistema de codificacion mediante el uso de una
etiquetadora, asignando un codigo Unico a cada herramienta. Dicho sistema se disefio de forma
alfanumeérica, integrando informacion relacionada con el tipo de herramienta, material, didmetro y
consecutivo.

En el caso de los escareadores, se utilizo la letra E para identificar el tipo de herramienta,
la letra T para indicar el material (tungsteno), un niimero correspondiente al didmetro externo en
milimetros y un digito final que representa el consecutivo. Por ejemplo, el cddigo ET41
corresponde a un escareador de tungsteno de 4 mm, identificado como el primer elemento dentro
de su categoria.

Antes de la implementacion del sistema, el tiempo promedio de localizacién de una
herramienta oscilaba entre 15 y 25 minutos, debido a la falta de organizacion. Posteriormente, este
tiempo se redujo a un promedio de 3 a 5 minutos, evidenciando una mejora significativa en la

eficiencia operativa.

Figura 1. Herramientas etiquetadas con el sistema de codificacion
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Para llevar a cabo el proceso de etiquetado, la empresa suministré una etiquetadora
PANDUIT PanTher LS8E, herramienta con la cual se realizé la marcacion de manera precisa,
uniforme y duradera, garantizando la legibilidad y permanencia de los codigos en cada elemento

inventariado.

Figura 2. Etiquetadora PANDUIT PanTher LSSE

Esta informacion fue registrada en una base de datos digital, en la cual se consignaron las

caracteristicas técnicas, el estado de uso y la ubicacion de cada herramienta.

Figura 3. Base de datos de herramientas

Herramienta » Codigo | »|Destripcidn ~ Diametro * Unidad |v|longitudderosta  =|Unided = Tipo | Estado v Ubicaciin * Comentarios
Escarzador 3018 2mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Estareador 307} 2mm Tungsteno Bueno Almacenado
Escarzador 3558 3 mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Estareador 3538 4mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Escarzador ERT421L  Estareador punta redonda radio 2mm 4mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Estareador ERT422  Estareador punta redonda radio 2mm 4mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Escarzador ET8L 3 mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Machuelo MHEL  Cajamachos MExL0{3) 6 mm HSS Nuevo  Enplanta Solicitado por Giovanny el  de julio de 2025
Escarzador EHEL 6 mm HSS Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Escareador ERTBAL  Escareador punts redonda redio dmm §mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almecenado
Escarzador ERTE3L  Escareador punta redonda radio 3mm 6 mm Tungsteno Bueno  Orpanizador de piezas rosado Almacenado
Escareador ET51 5 mm Tungsteno Nuevo  Organizador de piezas rosado Almecenado
Machuelo MHAL  Cajamachos Mdx0.7(3) 4mm HSS Nuevo  Enplanta Solicitado por Sergio £l8 de julio de 2025
Machuelo MH42  Cajamachos Mdx0.7(3) 4mm HSS Nuevo  Casillern Almgcenado
Escarzador ET6L 6 mm Tungsteno Nuevo  Organizador de piezas rosado Almacenado
Escareador fap 12 mm Tungsteno Bueno  Organizador de piezas rosado Almecenado
Escarzador EH{10)1 10 mm HSS Bueno  Organizador de piezas rosado Almacenado
Escareador EHj11)1 U mm HSS Porgfilar  Organizador de piezas rosado Almacenado
Escarzador ET6L 6 mm Tungsteno Desgastado Organizador de piezas rosado Almacenado
Escareador 162 6 mm Tungsteno Desgestado Organizador de piezas rosado Almecenado
Escarzador 3574 5 mm Tungsteno Desgastado Organizador de piezas rosado Almacenado
Escareador EH{20)1 20 mm HSS Bueno  (Casillern Almacenado
Escarzador ET[4)1 14 mm Tungsieno Porgfiler  Casillero Almacenado
Escareador ET[1011 10 mm Tungsteno Bueno  Casillern Almacenado
Machuelo MHIL/2J1 Macho para roscal/2-14 NPT n Pulgadas HSS Bueno  Casiller Almacenado

Escareador EH{15)1 15 mm HSS Bueno  (Casillern Almacenado
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4.1.2. Inventario y control de materiales consumibles

De manera paralela, se realizo el inventario de los materiales consumibles utilizados en los
procesos operativos, tales como soldadura, discos de corte, discos de desbaste y otros abrasivos.
A través de esta actividad, se logro registrar el 100 % de los consumibles de uso frecuente,
estableciendo niveles minimos de reposicion.

Antes del proceso de organizacion, se presentaban interrupciones recurrentes por falta de
materiales, generando retrasos de hasta varios dias. Posterior a la implementacion del sistema, se
redujeron en aproximadamente un 70 % los casos de suspension de actividades por
desabastecimiento, mejorando la continuidad de los procesos productivos.

Los listados digitales permitieron conocer de forma actualizada las existencias disponibles,

facilitando la programacion de compras y optimizando la relacion con los proveedores.

4.1.3. Seguimiento de uso y trazabilidad de recursos

Con el fin de fortalecer el control interno, se establecié un sistema de seguimiento para el
préstamo y devolucion de herramientas. En este sistema se registro el responsable de cada salida,
el tiempo de uso y la fecha de devolucion correspondiente, permitiendo identificar en todo
momento la ubicacién y el estado de cada recurso.

Adicionalmente, se elaboraron informes semanales en los cuales se registr6 el consumo de
materiales y consumibles asociados a cada actividad realizada. En estos documentos se detallo el
tipo de material utilizado, la cantidad empleada y el proceso en el cual fue requerido, lo que
permiti6 llevar un control més preciso sobre el uso de los insumos y facilitar la toma de decisiones

relacionadas con su reposicion.
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Este procedimiento contribuy6 al fortalecimiento de la trazabilidad de los recursos,
reduciendo pérdidas, previniendo el uso inadecuado de materiales y promoviendo una gestion mas
eficiente del inventario. Asimismo, favorecid la planificacion de futuras actividades y el
mejoramiento continuo de los procesos operativos.

Como resultado de esta actividad, se logré consolidar un sistema estructurado de gestion
del inventario, que facilito el acceso oportuno a las herramientas, optimizd los procesos

productivos y fortaleci6 la organizacion del 4rea técnica.

Figura 4. Informe de consumo de materiales

Informe de Consumo de Materiales

Responsable: JESUS HIGUERA
Fecha del informe: 10/11/2025

Periodo evaluado: Desde 03/11/2025 hasta 08/11/2025

ID: 7602
Material [ Unidad [ Cantidad Consumida
Discos corte [ 4.5 Pulgadas [1

ID: 7953
Material Jnidad Cantidad Consumida
Discos desvaste 4.5 Pulgadas-1/4 Espesor | 6
Grata anforchada HR 4.5 Pulgadas 2
Soldadura V.R 7018 /8 Espesor 5 Kg
Soldadura V.R 1345 /8 Espesor 1,5Kg
Soldadura V.R NIMO 410 | 1/8 Espesor 4 Kg

ID: 8019
Material [ Unidad [ Cantidad Consumida
Disco flap | 4.5 Pulgadas 1

ID: 7570
Material Unidad Cantidad Consumida
Grata antorchada HR 4.5 Pulgadas 1
Soldadura V.R Niquel 100 | 1/8 Espesor 27 Varillas

ID: 7676
Material [ Unidad [ Cantidad Consumida
Grata antorchada HR | 45 Pulgadas [2

ID: 7578
Material Unidad Cantidad Consumida
Grata antorchada HR 4.5 Pulgadas 4
Soldadura V.R NIMO 410 | 1/8 Espesor 12 Kg
Soldadura V.R 1345 1/8 Espesor 12,5 Kg

4.2 Auditoria y verificacion de planimetria técnica
Como parte fundamental de las actividades desarrolladas durante la practica empresarial,

se realizd la revision y auditoria de la planimetria técnica correspondiente a los diferentes
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proyectos ejecutados por la empresa, con el proposito de garantizar el cumplimiento de las
especificaciones técnicas y los requerimientos del cliente.

Durante el periodo de practica se audit6 un total aproximado de 20 planos técnicos,
relacionados con procesos de corte, soldadura, mecanizado y montaje. De estos, cerca del 40 %
presentd inconsistencias iniciales, principalmente asociadas a dimensiones, tolerancias y
especificaciones de materiales.

Antes de la implementacion del proceso de auditoria sistematica, estas inconsistencias
solian detectarse en etapas avanzadas de fabricacidon, generando reprocesos y sobrecostos.
Posteriormente, la mayoria de los errores fueron identificados en la fase de revision documental,
reduciendo los reprocesos en aproximadamente un 60 %.

En esta actividad se analizaron dimensiones, tolerancias, materiales, procesos de
fabricacion, simbologia, normas aplicables y coherencia entre documentos. Cuando se
identificaban desviaciones, se realizaban observaciones técnicas y se gestionaban correcciones con
las areas responsables.

Durante el desarrollo de esta actividad se presentd un caso relevante que permitid
evidenciar la importancia del proceso de auditoria. En este caso, se recibieron unos planos
correspondientes a unas placas que debian ser fabricadas mediante corte laser. En una primera
revision, se detectaron discrepancias entre las dimensiones del plano enviado para el proceso de
corte y las dimensiones establecidas en los planos suministrados inicialmente por el cliente. Tras
realizar una verificacion detallada y corroborar la informacién con el jefe directo, se procedid a

corregir los documentos y a enviar la version ajustada al area de corte.
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Figura S. Plano verificado para corte
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Dias después, el cliente present6d una inconformidad indicando que algunas placas habian
sido entregadas con dimensiones incorrectas. Ante esta situacion, se realiz6 una nueva revision
técnica, comparando los planos utilizados en la fabricacion con unos documentos adicionales que
el cliente habia remitido posteriormente. A partir de este andlisis, se evidenci6 que la informacion
suministrada inicialmente por el cliente contenia errores dimensionales, los cuales no habian sido

comunicados oportunamente.

Figura 6. Discrepancias entre planos
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Figura 7. Planos entregados el dia 1 de octubre de 2025
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Como resultado de esta situacion, se elabor6 un informe técnico en el que se documentaron
las discrepancias entre los planos recibidos en primera instancia, las correcciones realizadas y los

documentos enviados posteriormente por el cliente. Gracias a este proceso de verificacion y al
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soporte documental generado, la empresa no se vio afectada econdmica ni operativamente, y el
cliente asumio6 la responsabilidad correspondiente por el error cometido.

Este proceso de auditoria permitié reducir reprocesos, evitar errores en la ejecucion de los
proyectos y minimizar riesgos asociados a fallas en el disefio. Ademads, contribuyo al
fortalecimiento de los estandares de calidad de la empresa, asegurando que los trabajos
desarrollados respondieran de manera precisa a las expectativas del cliente.

Como resultado del proceso de auditoria técnica, se lograron los siguientes impactos:

e Reduccion aproximada del 60 % en reprocesos por errores en planos.
¢ Incremento en la confiabilidad documental.
e Mejora en los tiempos de ejecucion de proyectos.
¢ Disminucion de conflictos técnicos con clientes.
e Fortalecimiento del sistema de control de calidad.
Este procedimiento permitid consolidar un modelo sistematico de revision técnica,

fortaleciendo la gestion integral del area de ingenieria.

4.3 Coordinacion y supervision de actividades técnicas en planta

4.3.1. Socializacion de planos y asignacion de actividades

Como parte inicial del proceso de coordinacion, se realizd la revision y socializacion de
los planos técnicos, tanto elaborados internamente como suministrados por clientes o areas
externas, con el jefe de planta. Esta actividad permitié validar los alcances de cada proyecto y

definir de manera clara las tareas a ejecutar.
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Posteriormente, con base en la disponibilidad del personal y el estado de avance de las
actividades en curso, se procedia a distribuir las labores entre los trabajadores responsables. Este
proceso garantizo una asignacion eficiente de los recursos humanos, evitando tiempos muertos y
sobrecargas operativas.

Asimismo, se mantuvo una comunicacién constante con el personal técnico, brindando
orientacion sobre los procedimientos a seguir, los tiempos estimados de ejecucion y los estandares

de calidad requeridos para cada intervencion.

4.3.2. Seguimiento al proceso de reconstruccion de dlabes directrices

Una de las actividades més representativas desarrolladas durante la practica fue la
coordinacion y seguimiento del proceso de reconstruccion de alabes directrices para la empresa
ESSA. Este proceso consistid en la recuperacion del cuerpo y la cabeza del dlabe mediante
soldadura, para posteriormente ser sometido a mecanizado.

Para el control del proceso, se implement6 un sistema de seguimiento basado en el analisis
del peso de los componentes en diferentes etapas. Inicialmente, se realizaba el pesaje del dlabe sin
intervencion, seguido del pesaje posterior a la aplicacion de soldadura y, finalmente, después del
mecanizado. Este procedimiento permiti6 verificar si se alcanzaban las dimensiones requeridas o

si era necesario aplicar material adicional.
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Figura 9. Toma de peso de alabes previo a trabajos de soldadura

Adicionalmente, se llevo un control detallado del consumo de soldadura, comparando la
cantidad utilizada con el avance fisico del proceso y el aumento de peso de los alabes. De esta
manera, fue posible identificar desviaciones, desperdicios o inconsistencias en el uso de los

INSumos.
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4.3.3. Elaboracion de informes y control del avance de actividades

Con el fin de fortalecer la supervision técnica y administrativa, se elaboraron informes
periodicos de avance en los cuales se registraba el progreso de las actividades ejecutadas, el
consumo de materiales y las observaciones técnicas relevantes.

En el caso de la reconstruccion de alabes, estos informes incluian informacion sobre el
numero de piezas intervenidas, el estado del proceso, el consumo de soldadura y los resultados
obtenidos en cada fase. Dichos documentos permitieron realizar un seguimiento sistematico y

facilitaron la toma de decisiones frente a ajustes en los tiempos, materiales o procedimientos.

Figura 11. Informe de seguimiento

Total Alabes 16|Alabes reconstruidos con dos tipos de soldadur| 9

Peso inicial promedio 14,6|Alabes reconstruidos con solo 1345 de soldadur 3
Peso total de soldadura en alabes con 1345y 63

Peso después de soldadura 19,5|NIMO consumido (Kg)

Peso prt dio de soldadura aplicad 7|Peso total de soldadura en alabes con solo 4

alabes con dos tipos de soldadura 1345 (Kg)

considerando desperdicio (Kg)

Peso prt dio de soldadura aplicad 6|Peso total de soldadura en alabes con solo 24

alabes con solo 1345 considerando 1345 (Kg)

desperdicio (Kg)

Reporte consumido en inventario 1345 (Kg) 50
Reporte consumido en inventario NIMO 410 (Kg 36

Este sistema de reporte contribuy6 a mejorar el control interno de los proyectos, garantizar
la coherencia entre lo planeado y lo ejecutado, y fortalecer la trazabilidad de las actividades

desarrolladas en planta.

4.4. Adecuacion y verificacion de sistemas eléctricos en equipos especiales
Dentro de las actividades desarrolladas, se destaca la participacion en el proyecto de
construccion y adecuaciéon de un horno para analisis de suelos solicitado por la Universidad

Industrial de Santander (UIS), a través del grupo de investigacion en recobro mejorado.
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Figura 12. Horno Grupo Recobro Mejorado UIS
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En este proyecto, se tuvo a cargo la preparacion y conexion de los sistemas eléctricos

correspondientes a los sensores de presion, resistencias de calentamiento y sensor de temperatura,

garantizando su correcta integracion al sistema de control del equipo. Asimismo, se realizo la

interpretacion del plano del tablero eléctrico suministrado por un tercero, con el fin de verificar su

coherencia con la configuracion real del sistema.

Figura 13. Diagrama Tablero de control
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El sistema implementado se baso en un diagrama eléctrico de control de temperatura con
logica PID, operado mediante un controlador digital Autonics serie TCN4S y relevadores de estado
solido (SSR).

El funcionamiento del sistema se estructuro6 en las siguientes secciones:

Alimentacion principal: el sistema recibe energia desde una acometida trifasica de 230 V,
3.8 kVA y 60 Hz, conformada por las fases R, S y T, junto con el conductor de proteccion (PE).
La proteccion general se encuentra a cargo del interruptor termomagnético Q1 de 20 A, encargado
de salvaguardar el circuito ante fallas eléctricas.

Circuito de potencia: la energia es conducida hacia las resistencias calefactoras a través
del contactor KM1, el cual actia como interruptor general de seguridad. Posteriormente, los
relevadores de estado solido SSR1 y SSR2 permiten regular la potencia suministrada a las
resistencias mediante conmutacion electronica de alta frecuencia, posibilitando un control térmico
preciso y sin desgaste mecanico.

Sistema de control: el controlador digital Autonics Al recibe la sefial de un sensor RTD
Pt100 de tres hilos, encargado de medir la temperatura del sistema. A partir de esta sefial, el
controlador ejecuta el algoritmo PID y envia sefales de bajo voltaje a los SSR para regular el
calentamiento.

Logica de operacion y sefializacion: el selector S1 permite habilitar el sistema energizando
la bobina del contactor KM 1. El piloto &mbar H1 indica el estado de calentamiento activo, mientras
que el piloto rojo H2 sefiala condiciones de alarma, tales como sobretemperatura o fallas en el
Sensor.

Durante el proceso de revision, se identificd la necesidad de realizar modificaciones al

disefio original, debido a la incorporacion posterior de una fuente de alimentacion independiente
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para energizar las resistencias, la cual no habia sido contemplada en el plano inicial. Para la
adecuacion del sistema, se tuvieron en cuenta los parametros técnicos establecidos en el
Reglamento Técnico de Instalaciones Eléctricas (RETIE). Se verificaron las corrientes nominales
de las resistencias (12 A), la capacidad del conductor (AWG 12) y la correcta seleccion del
interruptor termomagnético de 20 A curva C, garantizando proteccion contra sobrecargas y
cortocircuitos. Asimismo, se evalud la correcta puesta a tierra del sistema, la continuidad de los
conductores de proteccion y el cumplimiento de los niveles de aislamiento requeridos, asegurando

condiciones adecuadas de seguridad eléctrica y confiabilidad operativa.

Figura 14. Intervencion tablero eléctrico

Estas modificaciones fueron ejecutadas directamente, asegurando el cumplimiento de los
criterios de seguridad eléctrica, proteccion de equipos y confiabilidad del sistema para la adecuada

integracion a los requerimientos técnicos del proyecto.
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5. Conclusiones

El desarrollo de la practica empresarial en Electromecanicas Acuia Ltda. permitié cumplir
satisfactoriamente el objetivo general de fortalecer los procesos técnicos, operativos y de gestion
en los proyectos electromecanicos de la empresa, contribuyendo al mejoramiento de la
organizacion, ejecucion y control de las actividades industriales. Este proposito se alcanzé
mediante el cumplimiento de los objetivos especificos propuestos durante el periodo de practica.

En primer lugar, se contribuy6 a la coordinacion y supervision de actividades técnicas en
planta, garantizando el correcto montaje, reparacion y adecuacion de sistemas eléctricos y
mecanicos conforme a los estindares establecidos. Esta labor se desarrollo a través de la
interpretacion y socializacion de planos, la asignacion del personal segun disponibilidad y
competencias, y el seguimiento permanente a las tareas asignadas, lo que permitié optimizar los
tiempos de ejecucion y asegurar la calidad de los trabajos realizados.

En segundo lugar, se participd activamente en el control y seguimiento de procesos
productivos, como en la reconstruccion de alabes directrices para la ESSA, mediante la
verificacion del avance de los trabajos, el control del consumo de materiales y el andlisis del peso
de las piezas en cada etapa del proceso. A partir de estos datos, se elaboraron informes periddicos
que facilitaron la toma de decisiones, permitieron detectar desviaciones en el consumo de
soldadura y aseguraron el cumplimiento de las especificaciones técnicas requeridas.

En tercer lugar, se fortalecieron los procesos eléctricos e instrumentales mediante la
adecuacion y modificacion de sistemas, como en el proyecto del horno para andlisis de suelos
desarrollado para la Universidad Industrial de Santander. En este proyecto se realizaron

conexiones eléctricas de sensores y resistencias, interpretacion de planos suministrados por
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terceros y ajustes en el tablero eléctrico, incluyendo la adicion de protecciones termomagnéticas,
garantizando un funcionamiento seguro, estable y confiable del sistema.

Asimismo, se apoyd la organizacion de los recursos técnicos mediante el control de
inventarios, el registro de materiales utilizados y la documentacion sistematica de las actividades
realizadas, fortaleciendo la trazabilidad de los proyectos y facilitando la planificacion de futuras
intervenciones. Estas acciones contribuyeron a una mejor administracion de los insumos, a la
reduccion de desperdicios y a la disminucion de retrasos asociados a la falta de recursos.

Desde el punto de vista técnico, la practica permitié adquirir importantes lecciones
relacionadas con la interpretacion de planos, la aplicacion de normas eléctricas, el control de
procesos productivos, la gestion de materiales y la integracion entre las areas administrativa,
técnica y operativa. Estas experiencias fortalecieron la capacidad de anélisis, la toma de decisiones
y la resolucion de problemas en contextos industriales reales.

No obstante, se identificaron algunas limitaciones durante el desarrollo de la practica,
principalmente asociadas al tiempo disponible, la disponibilidad variable de recursos y las
restricciones operativas propias de los proyectos en ejecucion. Estas condiciones, en algunos casos,
limitaron la implementacion inmediata de ciertas mejoras propuestas.

Como proyeccién a futuro, se recomienda fortalecer los sistemas de gestion mediante la
estandarizacion de procedimientos, la digitalizacion integral de registros técnicos y
administrativos, y el desarrollo de indicadores de desempefio que permitan evaluar de manera
continua la eficiencia de los procesos. Asimismo, se sugiere promover programas de capacitacion
permanente para el personal en temas de control de calidad, seguridad eléctrica y gestion de

proyectos.
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De manera particular, se propone la implementacion de un sistema automatizado de
inventarios basado en plataformas digitales, codigos QR o tecnologia RFID, que permita el registro
en tiempo real de entradas, salidas y estado de las herramientas y consumibles. Esta automatizacion
contribuiria a mejorar la trazabilidad, reducir pérdidas, optimizar los tiempos de busqueda y
fortalecer la toma de decisiones en la gestion de recursos.

Finalmente, la participacion constante en actividades de planeacion, ejecucion, supervision
y evaluacion permiti6 fortalecer competencias profesionales en comunicacion técnica, trabajo en
equipo, liderazgo y responsabilidad, asi como afianzar el compromiso con la seguridad industrial
y la calidad de los procesos. En conjunto, la coordinacién de actividades, el control técnico, la
optimizacion de recursos y la implementacion de mejoras operativas evidencian como el rol del
ingeniero en formacion integra conocimientos técnicos y organizativos para aportar al desarrollo

eficiente y sostenible de los proyectos de Electromecénicas Acuia Ltda.
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