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Introduccién

Este proyecto buscé disefiar un plan de mantenimiento preventivo para la empresa
Industrias La Cima Del Norte SAS, ubicada en la Avenida 51 A 77 83 BG 3, Barrio La Isla, Clcuta,
Norte de Santander. Empresa fundada para la fabricacion de colchones y armazones de cama.
Inicialmente se realiz6 un analisis del area de mantenimiento de la empresa, con el objetivo de

establecer un punto de partida y asi determinar las especificaciones y los requisitos.

Gracias a este punto de partida se logré la elaboracion de un plan de mantenimiento
preventivo, dado a que fue posible seleccionar y dirigir de manera mas adecuada, creando una
estructura en el area de mantenimiento que permita la gestion de las maquinarias de manera

apropiada para la empresa INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE SAS.

Este proyecto tenia como objetivo disefiar un plan de mantenimiento preventivo que
permitiera optimizar los tiempos operativos de las maquinas presentes en la empresa. Por lo tanto,

se plantearon cinco objetivos que buscaban definir, analizar, elaborar y evaluar el disefio.

En el primer evento, Se definié la situacion actual de la organizacion en el area de
mantenimiento desde el punto de vista de la ingenieria industrial. Se realiz6 un analisis exhaustivo
para comprender el estado actual de las practicas de mantenimiento y se identificaron las areas de
mejora. Esto permitié establecer una base solida para el disefio del plan de mantenimiento

preventivo.

En el segundo evento, Se llevo a cabo un andlisis de la criticidad presentada por las
maquinas, asi como la identificacion de las fuentes de las paradas. Se examinaron en detalle las

maquinas utilizadas en la empresa y se evaluaron su importancia y las consecuencias de su mal



funcionamiento. Esto proporciond informacién crucial para determinar las prioridades en el plan

de mantenimiento preventivo.

En el tercer evento, se elabor6 un plan de mantenimiento preventivo general, teniendo en
cuenta las necesidades y especificaciones establecidas por el fabricante de las maquinas. Se
disefiaron procedimientos especificos para cada equipo, se establecieron intervalos de
mantenimiento adecuados y se definieron las tareas necesarias. El objetivo era optimizar el

rendimiento de las maquinas y minimizar los tiempos de inactividad no planificados.

En el cuarto evento, se procedio a implementar el plan de mantenimiento preventivo
general, siguiendo las especificaciones establecidas por el fabricante. Se asignaron
responsabilidades a los miembros del equipo de mantenimiento y se establecieron los recursos
necesarios para llevar a cabo las tareas de mantenimiento de manera efectiva. Esto asegur6 que el

plan se pusiera en accion y se llevara a cabo de manera sistematica.

En el quinto evento, se realizd una evaluacion exhaustiva de la disponibilidad de las
maquinas, mediante la presentacion de indicadores de gestion especificos para el area de
mantenimiento preventivo. Se recopilaron y analizaron datos sobre el tiempo de actividad, los
tiempos de inactividad programados y no programados, y otros indicadores relevantes. Esto
permiti6 medir la efectividad del plan de mantenimiento preventivo y realizar ajustes si fuera

necesario.

Por altimo, mencionamos las conclusiones sobre los objetivos obtenidos y los beneficios

generados a la empresa INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE SAS.



1. El Problema

1.1. Titulo

Disefio e implementacion de un plan de mantenimiento preventivo en la empresa la cima del

norte S.A.S

1.2. Planteamiento Del Problema

La empresa INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE S.A.S, es una empresa pequefia
privada, ubicada en la Avenida 5 1 A 77 83 Bg 3 Barrio La insula, Norte de Santander, que tiene
como razén social la fabricacion de colchones y armazones de cama, con el objetivo de generar
confort a través de su promesa de satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes

distribuidores y clientes finales garantizando la mejor experiencia en los momentos de descanso.

En la actualidad la empresa cuenta con 11 maquinas de moldeo que operan las 16 horas del
dia, los 30 dias del mes. Pero el problema es que estas maquinas se descomponen inesperadamente
y se detienen repetidamente, generando cuellos de botellas dentro de las operaciones que lo que

aumento los tiempos de inactividad a causa de los mantenimientos correctivo.

El area de produccion predice cuantos kilogramos necesita producir cada maquina por dia
para cumplir con los requisitos de espacio comercial. Los cuales no permiten cumplir con el
cronograma porque las maquinas encargadas en el moldeo por inyeccion se apagaban con

frecuencia para realizar el mantenimiento correctivo.

Dado que en el area de mantenimiento no se sigue un sistema de trabajo programado,

cuando ocurre un tiempo de inactividad no programado, sus técnicos realizan las reparaciones



necesarias para mantener los equipos en funcionamiento hasta que ocurra otro tiempo de

inactividad correctivo.

Ademas, dado que se trata de paradas correctivas, no hay registro de repuestos y, en algunos
casos, se necesitan varios dias para reiniciar la maquina. En este caso, nuestro resultado es que la
maquina de moldeo por inyeccion solo alcanza un 84% de disponibilidad de media al mes, lo que

no es suficiente para alcanzar el objetivo de produccion deseado.

1.3.Formulacién del Problema

¢Como optimizar la disponibilidad de las maquinarias y herramientas que se tienen a
disposicion en los procesos de produccion y mantenimiento en la empresa INDUSTRIAS LA

CIMA DEL NORTE SAS?

1.4. Justificacion

1.4.1. A Nivel Organizacion.

Este proyecto se justifica ya que evalla y analiza el estado y condicion de las maquinas de
la planta en base a métodos cualitativos (analisis critico) y métodos cuantitativos (kg por dia);
también porque evalta el mantenimiento de dichos equipos; importante porque considerando el
disefio del sistema de mantenimiento preventivo, con el objetivo de poder aumentar la
disponibilidad de los equipos presentes en la planta, teniendo como base, la ejecucion del plan de

mantenimiento.

1.4.2. A Nivel del Estudiante.

El objetivo de este proyecto el cual se basa en aplicar los conocimientos lo ganados

principalmente en la aplicacién de herramientas para la gestion de recursos, de acuerdo a los



conocimientos adquiridos en el programa educativo, aplicando habilidades y conocimientos en la

profesion de ingeniero industrial de la Universidad Francisco de Paula Santander.

1.5.0bjetivos

1.51.

Objetivo General.

Disefiar e implementar un plan de mantenimiento preventivo en la empresa la cima del

norte S.A.S
1.5.2. Obijetivo Especifico.
e Definir la situacion actual de la organizacion en el area de mantenimiento desde el punto
de vista de ingenieria industrial.
e Analizar la criticidad presentada por las maquinas como también la fuente de sus paradas.
e Elaborar un plan de mantenimiento preventivo general, teniendo en cuenta la necesidades
y especificaciones establecidas por el fabricante
e Implementar el plan de mantenimiento preventivo general, teniendo en cuenta las
especificaciones establecidas por el fabricante.
e Evaluar la disponibilidad de las maquinarias como maquila de acuerdo con la presentacion

de indicadores de gestion para el area de mantenimiento preventivo

1.6. Alcances y Limitaciones

1.6.1.

Alcances.

Este proyecto se llevard a cabo en la empresa INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE

S.A.S, Avenida 5 1 A 77 83 Bg 3 Barrio La insula, Santander Norte. Se estudiara principalmente



el proceso productivo actual y se evaluara la linea operativa para determinar el trabajo que existe
dentro de la empresa en el proceso actual. Con base en esta investigacién, la empresa desarrollara
el disefio de un plan de mantenimiento preventivo funcional y asi mismo se realizaran las

recomendaciones de mejoras de procesos correspondientes.

1.6.2. Limitaciones.

Limitaciones Temporales.

La empresa propone desarrollar un plan de mantenimiento preventivo, que le permita
identificar, cudles son las maquinas y herramientas que se encuentran en un estado de
disponibilidad optimo y asi mismo permitir a los empleados informacion como es el buen uso de
cada uno de los equipos disponibles en la organizacion , asi como los requisitos técnicos y de
habilidades necesarios para el desempefio de sus actividades, lo cual es fundamental para la

eficacia de las partes que integran la organizacion.

Limitaciones Especiales

Este proyecto se construira en las instalaciones de INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE
S.A.S, Avenida 5 1 A 77 83 Bg 3 Barrio La insula, Santander Norte, teniendo un enfoque de
gestion completo en el que se abordara el disefio de un plan de mantenimiento preventivo, teniendo
en cuenta algunos manuales funcionales, fichas técnicas de operatividad de las maquinas como

manuales de uso, todos requieren implementacion estandar.



2. Marco referencial

2.1. Antecedentes

Teniendo como base de estudio la planificacion y desarrollo de este analisis se enmarco
dentro de un proyecto factible, en el cual se tuvieron en cuenta las técnicas utilizadas en los
siguientes articulos y proyectos de investigacion, el cual se relacionan con este trabajo ya que se
propuso como un material de investigacion para la ensefianza y aplicacion de saberes en el
desarrollo como profesionales, pero teniendo en cuenta que este proyecto no genera cambios

sustantivos en la organizacion

2.1.1. Antecedentes internacionales.

Teniendo en cuenta la tesis presentada en la Universidad Politécnica Salesiana Sede
Cuenca, Facultad de Ingenierias carrera de ingenieria mecanica, titulada “Disefio de un plan de
mantenimiento preventivo para la empresa EXTRUPLAS S.A” presentado por (Valdivieso Torres,

2010), Se planteo un trabajo cuyo objetivo se basa en:

En este proyecto se plantea el analisis de los equipos y de la planta, donde se determind
que el mantenimiento idoneo a realizar en la empresa dada las condiciones de esta es el preventivo,
ya que les permite poder realizar un analisis de costos de implementacion del mantenimiento
realizado periddicamente a las maquinas donde se pudo determinar que los costos del stock de
mantenimiento no son muy altos en relacion a los tiempos de disponibilidad de la maquinaria, pero
aun asi no es un valor que no se deba tener en cuenta, dado que el costo realmente importante se
debe prever en la adquisicion de los barriles y tornillos de las maquinas ya que estos elementos

representan casi en su totalidad la maquina.



Para la tesis postulada en la Universidad de San Carlos de Guatemala, escuela de Ingenieria
Mecanica Industrial, titulada “Disefio de un plan de Mantenimiento Productivo Total para una
maquinaria Empacadora de Cereales” presentado por (Jurado Godoy, 2007) Guatemala, donde se

expuso un trabajo investigativo donde como resultado se planteo:

Un disefid que les permite elaborar e implementar un plan de mantenimiento productivo
total TPM, cumpliendo con los lineamientos especificos de aumentar la productividad en la
empresa teniendo en cuenta la informacion obtenida de afios anteriores, permitiéndoles duplicar la
produccion. Este disefio de un plan lleva como parte de su filosofia un estandar cultural establecido
dentro de la mejora continua KAISEN, con la cual se busca la integracion de todos los integrantes

de la empresa que pueden aportar o participar en la integracion de estrategias.

Este plan se crea con base principal minimizar los accidentes, defectos y averias, Mediante
la aplicacion de un estudio de métodos y tiempos perdidos, durante las paradas tanto mecanicas
como humanos, donde se reduce el tiempo perdido por problemas enfocados en las reparaciones
de las averias mas constantes. Adicionalmente con base a experiencia del personal se busca

compartir sus conocimientos con el resto de los colaboradores.

2.1.2. Antecedentes nacionales.

Para la tesis presentada por la Universidad Tecnoldgica de Pereira, Facultad de Ingenieria
Mecanica Pereira, titulada “Disefio de un plan de Mantenimiento para la Empresa Agroangel”
presentado por (Angel Gasca & Olaya Vargas, 2014) Pereira, donde se postuld la siguiente

investigacion:

Un plan de mantenimiento preventivo el cual fue disefiado con el objetivo de poder

intervenir en los equipos que se encuentran a disposicion del proceso operativo-productivo de la



empresa AGROANGEL, la cual se caracteriza por contar con un sistema productivo eficiente y
con un alto margen de disponibilidad, por lo cual se determinaron algunas necesidades de poder
implementarse un plan de mantenimiento para cada maquina, teniendo en cuenta las condiciones
actuales de operacién de la empresa AGROANGEL y no son los equipos que se encuentran de
manera adecuada, esto con el objetivo de poder garantizar un producto de altisima calidad, debido
a que no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo y/o correctivo que les permita evaluar

su buen desempefio frente a la productividad de la ejecucion de los trabajos realizados.

Dentro de la tesis titulada ‘“Programa de mantenimiento preventivo para la empresa
METALMECANICA INDUSTRIAS AVM S.A.” presentado por (Sierra Alvarez, 2004)
Bucaramanga presentada en la Universidad Industrial de Santander, escuela de Ingenieria

Mecanica, se establece:

Un modelo de mantenimiento preventivo el cual se disefid teniendo en cuenta todas
aquellas necesidades presentadas por la empresa, por lo cual cuenta con una metodologia que les
permite poder enfocar su investigacion en un sistema de informacion que les permite llevar un
registro detallado de cada uno de sus colaboradores, materiales, repuestos, tiempo de fabricacion
empleado y costos asumidos durante la ejecucion de los mantenimiento, tanto preventivos como
correctivos, donde se elabor6 el manual de procedimiento de mantenimiento general para cada
uno de los equipos teniendo en cuenta todos aquellos requerimientos que se presentan dentro de la
norma 1SO 9000-2000 como de la norma ISO 9001-2015, por lo cual se elaboré el programa de
mantenimiento preventivo que les permiten poder gestionar los equipos criticos en cada una de las
etapas presentes en el area de produccion segin recomendaciones de los fabricantes, personal

operativo y técnico.



2.1.3. Antecedentes regionales.

Dentro del articulo titulado “Disefio de plan de mantenimiento preventivo para los talleres
del centro CIES Sena Regional Norte de Santander utilizando metodologia AMEF.” presentado
por (lsaac Silva-Urbina, bMario Rodriguez-Pineda, cRafael Acosta-Rozo, dPablo GoOmez-
Monsalve) Bucaramanga presentada en la Fundacion de Estudios Superiores Comfanorte, se

establece:

Los programas de mantenimiento preventivo que se desarrollan para equipos en
mantenimiento de la organizacion SENA, procesamiento de productos metallrgicos, equipos de
transmision diesel, mantenimiento de motores diésel y entornos de capacitacion en mantenimiento

electromecanico automotriz.

El programa de mantenimiento se realiza por etapas, el primer paso es caracterizar los
equipos a través de la identificacion de los equipos y la recopilacion de informacidn técnica, para
obtener las especificaciones técnicas de todos los equipos. En el segundo paso, se clasifican los
equipos segun su mantenibilidad y criticidad, y se dividen los equipos en equipos criticos y equipos

no criticos.

Para la tesis presentada por la Universidad Francisco De Paula Santander Ocaria, Facultad
de Ingenieria Mecanica, titulada “Implementacién de un plan de mantenimiento preventivo al
parque automotor de la empresa cootransunidos en Ocafia Norte de Santander” presentado por
(ERICK FERNANDO ARDILA SAENZ, 2019) Ocafia, donde se postuld la siguiente

investigacion:

Se realizo un plan de mantenimiento que permita Seguir trabajando con un parque

automotor eficiente con el objetivo de poder contar con un grupo de empresas mas influyente de



Norte Santander. EI propdsito de este informe es desarrollar e implementar un programa de

mantenimiento preventivo para la flota de la empresa.

Al desarrollar un plan de mantenimiento, se desarrollan formatos de mantenimiento
funcional, tales como: documentos técnicos, hojas de vida, 6rdenes de trabajo, inspecciones
generales e inspecciones previas a la puesta en marcha. Por otro lado, para probar este formato,

también se han creado algunas tablas para correlacionar los resultados del uso del formato.

2.2. Marco tedrico

2.2.1. Introduccion al Mantenimiento.

Para algunos escritores como (Boucly, 1999), el mantenimiento es un “Conjunto de
actividades destinadas a mantener o a restablecer un bien a un estado o a unas condiciones dadas
de seguridad en el funcionamiento, para cumplir con una funcion requerida. Estas actividades
suponen una combinacidn de practicas técnicas administrativas y de gestion”. Ahora si bien su
concepto de mantenimiento es muy acertados existe también algunos otros conceptos como “El
mantenimiento es un conjunto de acciones que llevan a conseguir prolongar el funcionamiento
continuo de los equipos, reducir los costes en la produccion, alargar la vida util de los equipos,
evitar pérdidas por paros inesperados de los equipos, produccion con mayor calidad”. (Pastor

Tejedo, 1997).
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MANTENIMIENTO

Es unconjunto de
acciones

permite conservar y restablecer
un sistema para garantizar su
funcionamiento a un costo
minimo

alargar la vida util de los equipos
permitiendo una produccion con
mayor calidad

Figura 1 Concepto del Mantenimiento

Fuente: (Pastor Tejedo, 1997)

2.2.2. Desarrollo histérico del mantenimiento

Para algunos el mantenimiento ha cambiado quizas mas que cualquier otra disciplina en
las Gltimas dos décadas. Estos cambios se deben principalmente a un aumento significativo en la
cantidad y diversidad de activos tangibles (plata, equipos, edificios) mantenidos en todo el mundo,
proyectos mas complejos, nuevos métodos de mantenimiento y cambios en la perspectiva de las

organizaciones de mantenimiento. y sus responsabilidades.

El mantenimiento también cumple con las expectativas cambiantes. Estos incluyen la
creciente conciencia reciente de la medida en que la falla del equipo afecta la seguridad y el medio
ambiente, la conciencia de la relacion entre el mantenimiento y la calidad del producto, y la presion
para lograr una alta disponibilidad del equipo y controlar los costos. Estos cambios estan

ampliando las actitudes y habilidades en todos los sectores de la industria.



Los mantenedores se ven obligados a adoptar una nueva forma de pensar y actuar como
ingenieros y gerentes. Al mismo tiempo, las limitaciones del mantenimiento de los sistemas son

cada vez mas evidentes, independientemente de lo informatizados que se hayan vuelto.

A medida que aumenta esta dependencia, se llama la atencion sobre el tiempo de
inactividad de la maquina. Esto condujo a la idea de que se deben prevenir las fallas de los equipos,
lo que condujo al concepto de mantenimiento preventivo. En la década de 1960, se llevaron a cabo
reparaciones importantes de forma continua. Los costos de mantenimiento comienzan a aumentar
rapidamente en comparacion con otros costos operativos. Esto ha llevado al desarrollo de sistemas
de control y planificacion del mantenimiento. Ciertamente ayudan a controlar el mantenimiento y
se han convertido en parte de la practica de mantenimiento. Finalmente, el gran aumento de capital
asociado con los activos fijos y los costos de capital ha llevado a buscar formas de maximizar la

vida util de estos activos/materias primas.

2.2.3. Mantenimiento preventivo planificado (MPP).

Para algunos escritores el mantenimiento preventivo (Tanquefio Moreta, 2012). “Son
acciones de mantenimiento programadas y ejecutadas de manera que no se afecte la produccion
de forma imprevista. Su proposito es prever las fallas manteniendo los sistemas de infraestructura,
equipos e instalaciones productivas en completa operacion a los niveles y eficiencia 6ptimos”. Es
decir que algunas de las caracteristicas mas importantes de este tipo de mantenimiento es la de
inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas en el momento

oportuno, evitando el paro imprevisto de los equipos.



Es decir, debe existir un plan de inspeccién o prevencion que incluya todas aquellas
operaciones, seguridad, ajuste, mantenimiento, anélisis, limpieza, lubricacion y calibracion las

cuales deben realizarse de manera continua de acuerdo al plan establecido.

Con un buen mantenimiento preventivo se puede adquirir experiencia para determinar las
causas de la repeticion de errores o asegurar las horas de funcionamiento de equipos e

instalaciones, maquinas, etc.

2.2.4. Beneficios del mantenimiento.

Para Algunos escritores los beneficios mas importantes que se pueden observar al momento
de disefiar o implementar un plan de mantenimiento son que (Andres Silva Franco, 2015). “se
obtienen al aplicar mantenimiento, son muy grandes y se traducen directamente en los ingresos
que tiene la empresa o ahorro que obtiene la misma una vez aplicado el mantenimiento al equipo
0 activo, ya que, a traves de éste, se logra preservar y alargar la vida Util, se previene la falla y se
logra un aumento en la confiabilidad del mismo, entre otras, ademas de mejorar la seguridad y el
manejo ambiental. Cuando el mantenimiento es aplicado correctamente, produce los siguientes

beneficios™.

2.3. Marco conceptual
Apoyo y visién de la gerencia:

Se necesita un total compromiso y participacion por parte de la gerencia en los equipos de
trabajo, para asi obtener un mejoramiento continuo en todas las actividades de produccion.
Ademas, colaborar con adiestramiento, programa de reconocimientos e incentivos, evaluacion de

los empleados, procesos de seleccion y programas de desarrollo.



Calibracion:

Ajustar, con la mayor exactitud posible, las indicaciones de un instrumento de medida con
respecto a un patron de referencia. “Relacion entre los valores y sus incertidumbres de medida
asociadas, obtenidas a partir de los patrones de medida, y las correspondientes indicaciones con
sus incertidumbres asociadas, para establecer una relacién que permita obtener un resultado de

medida a partir de una indicacion”. (ONAC)
Calidad de servicio:

Efecto global de las caracteristicas de un servicio que determina el grado de satisfaccion
de un usuario del servicio. La calidad del servicio se caracteriza por el efecto combinado de la
logistica del servicio, la facilidad de utilizacion, la aptitud al servicio, la integridad del servicio y

otros factores propios de cada servicio.
Causa de falla:

Evento o suceso que se considera como origen cuando los sistemas, equipos, componentes

o0 partes han perdido la capacidad de funcionamiento.
Causa raiz:
Causa inicial o fundamental de la falla. Origen de toda una cadena de sucesos.
Gerencia disciplinada de paradas de plantas:

Paradas de plantas con vision de la Gerencia de Proyectos liderada por profesionales y con
disciplina en la gestion de ésta. Se debe realizar adiestramiento para las paradas tanto a los

empleados como a los proveedores y contratistas; la planificacion de las paradas de la planta debe



realizarse con 12 a 18 meses de anticipacion, involucrando a todos los implicados bajo

procedimientos documentados y practicados.

Gestion disciplinada de procura de materiales:

Procedimiento que garantice el servicio de los mejores proveedores, balanceando calidad

y costos, en funcion de tiempos de entrega y convenios utilizando tecnologias de suministro.

Integracion con proveedores de materiales y servicios:

Se deben tener unos proveedores confiables y comprometidos con los procesos de
produccién que desarrolla la empresa. Ademas, se tendran inventarios de material administrados
por los proveedores, asegurando calidad y cantidad requeridas en el momento justo y a un costo

optimo.

Integracion de sistemas:

Usando sistemas estandares en la organizacion y utilizandolos en los procesos, se facilitara

el registro y captura de datos para analisis.

Organizacion centrada en equipos de trabajo:

Por medio de equipos de trabajo multidisciplinario se analizan los procesos y solucionan
los problemas. De igual manera se tienen organizaciones que reconocen y evaltan esta forma de

trabajo.

Planificacion y Programacion Proactiva:

Estas son bases fundamentales en el mantenimiento orientado a la confiabilidad. El proceso

de gestion de confiabilidad y mantenimiento debe ser sistematico y metodico. Se deben planificar



las actividades a largo, mediano y corto plazo tratando de maximizar la confiabilidad y
productividad de todas las instalaciones. Ademas, debemos maximizar eficacia y efectividad de la
capacidad instalada, aumentando los tiempos de operacion de los equipos e instalaciones, los
niveles de calidad y el ciclo de vida util que permitan operar al mas bajo costo por unidad

producida.
Procesos orientados al mejoramiento continuo:

Consiste en buscar la manera de mejorar los procesos y actividades continuamente, las

mejoras deben ser reconocidas y promovidas, publicamente por la gerencia.

Produccién basada en confiabilidad:

El grupo de mantenimiento predictivo (ingenieria de mantenimiento) debe aplicar
sistematicamente los métodos mas avanzados existentes de mantenimiento predictivo como:
andlisis de aceite, alineacion, vibracion, balanceo, ultrasonido y otras. Este grupo debe tener la
habilidad de predecir el comportamiento de los equipos con 12 meses de anticipacion y coordinar

la realizacion de los correctivos, y analizar la causa de los problemas.

2.4. Marco contextual

FICHA DE DESCRIPCION DE

COLCHONES

PROPIETARIO KATHERY JOANA SARMIENTO OMANA

IDENTIFICACION 900855104

RAZON SOCIAL INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE S.A.S




NIT 900855104
CODIGO DE ACTIVIDAD 3120
DIRECCION
TELEFONO
MUNICIPIO CUCUTA

FABRICACION DE PRODUCTOS DERIVADOS DE LA

ACTIVIDAD
ESPUMA

REGIMEN PERSONA NATURAL

Figura 2 Descripcion de producto estrella
Fuente Propia 2022

2.4.1. Logotipo

Y Komfort

PREMIUM

DEJANOS SER PARTE
DE TUS SUENOS

Figura 3 Logotipo de Industrias La Cima Del Norte S.A.S
Fuente Control organizacional Industrias La Cima Del Norte S.A.S. 2019
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2.4.2. Aspectos Generales De La Empresa
Mision
En INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE S.A.S somos generadores de confort a través

de nuestra promesa de satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes distribuidores

y clientes finales garantizando la mejor experiencia en los momentos de descanso.

Vision

En el 2023 seremos reconocidos como la compafiia con mayor capacidad y agilidad de
respuesta a las expectativas de nuestros clientes asegurando relaciones rentables y de largo plazo,
orientada por principios de innovacion y mejoramiento continuo; posicionandonos como empresa
lider de la region en la produccién y comercializacion de productos para el confort, el suefio y el

descanso de las personas altamente competitivos, mediante la ampliacion de la cobertura y

participacion en el mercado.



Organigrama
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manufactura
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—
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Figura 4 Organigrama

2.4.3. Valores de Industrias La Cima Del Norte S.A.S

Colaboracién

v/ Somos jugadores de equipo

<\

Reconocemos las necesidades y expectativas de los grupos relacionados y los
clientes internos.

Capturamos sinergias, ensefiando y aprendiendo de manera permanente.
Promovemos el trabajo proactivo, por procesos y en redes.

Actuamos conjuntamente movidos por objetivos comunes.

SR NE NN

Impactamos positivamente con nuestro trabajo en los resultados de los demas.

Confianza

v" Generamos credibilidad.



Valoramos la diversidad y el aporte de todos.
Damos y recibimos pro alimentacion para mejorar.
Somos coherentes entre lo que pensamos, decimos y hacemos.

Empoderamos con responsabilidad.

AN N N

Escuchamos abierta y constructivamente y nos comunicamos de manera

transparente.

v Cumplimos lo que prometemos.

Innovacion

El futuro en nuestras manos.
Somos abiertos y flexibles ante nuevas ideas.
Cuestionamos paradigmas y movilizamos cambios.

Volvemos simple lo complejo, promoviendo el espiritu practico.

AR NEE NI NERN

Asumimos riesgos responsables y actuamos diferente para generar

innovaciones afectivas.

v Reconocemos nuestras limitaciones y errores y aprendemos de ellos.

Orientacion al Consumidor y al Cliente

Nuestra razén de ser.

v
v Conocemos a nuestros consumidores y clientes.
v Anticipamos y superamos sus expectativas.

v" Actuamos con calidad y oportunidad.

Pasién

Comprometidos de corazon y mente.
Generamos un ambiente positivo y entusiasta.
Nos retamos con audacia y nos involucramos para alcanzar logros superiores.

Reconocemos y celebramos nuestros éxitos y logros.



2.5. Marco Legal

Actualmente, la ley colombiana tiene algunas disposiciones muy importantes que tenemos

gue tener en cuenta en este proyecto:

Decreto 1077 de 2015

incluye la posibilidad de compilar normas de la misma naturaleza. Que por tratarse de un
..., que cumplan las condiciones técnicas y juridicas definidas por las CCF convocantes, y ...La

comision de administracion y mantenimiento de los inmuebles cuando esta la adelante

Decreto 1076 de 2015

incluye la posibilidad de compilar normas de la misma naturaleza. Que por tratarse de un
...3. Establecer las bases técnicas para clasificar y zonificar el uso del territorio ... plantacion esta

condicionado al mantenimiento de su efecto de proteccion del recurso.

Estatuto del Consumidor (Ley 1480 de 2011)

aplicacion, caracter de las normas y definiciones. ARTICULO 2°. Objeto. Las normas ...
puesta en servicio, instalacion y mantenimiento, no presenta riesgos irrazonables para la salud o ...

caracteristicas o especificaciones técnicas, las cuales en ningun caso.

Decreto 1074 de 2015

Definicion y normas generales de politica ambiental. ARTICULO 7. ... indispensables para
su operacion y mantenimiento; b). Aprovechamiento de cauces, de concesidn, empleando sistemas

técnicos de aprovechamiento.



3. Disefio Metodoldgico

3.1. Tipo De Investigacion

La investigacion que se desarrollard, sera de tipo descriptivo, segin (R., 1998) Jiménez R.
Metodologia de la Investigacion. Elementos basicos para la investigacion clinica. Editorial
Ciencias Médicas, La Habana, 1998. Afirma que “La investigacion descriptiva esta siempre en la
base de la explicativa. No puede formularse una hip6tesis causal si no se ha descrito profundamente

el problema.”.

Este estudio utiliza un enfoque hibrido, ya que se manejé informacién cualitativa requerida,
las entrevistas o las técnicas de observacion son obligatorias para todos los involucrados y se
requiere informacion cualitativa. Se requiere informacion cuantitativa porque la informacion de
investigacion digital se almacenara como un accidente en la otra informacidn existente dada en la

variable.

3.2. Poblacion Y Muestra
3.2.1. Poblacion
Para el desarrollo de este proyecto, se contara con la totalidad del recurso humano del area

de produccion y asi mismo con la disposicién de los equipos de la empresa industrias la cima del

norte S.A.S, el cual se compone por personal operativo y administrativo.

Division NuUmero De Trabajadores

Operativa 7




Administrativa 3

Total 10

Tabla 1 Colaboradores de la empresa

Fuente Propia 2022

Maquina Numero De Maquinas
Maquina de espumado 1
Cazatera 1
Carrusel de espumado 1
Maquinas planas 4
Perfiladora 1
Maquina Cerradora 2
Plastificadora 1
Total 11

Tabla 2 Maquinaria de la empresa
Fuente Propia 2022

3.2.2. Muestra

Para la muestra seleccionada para el proyecto incluye a 7 empleados operativos y todas las
maquinas gue se encuentran a disposicion de la empresa, representando al proyecto para analizar

y estudiar cada indicador.



3.3. Instrumentos Para La Recoleccién De Informacion

3.3.1. Fuentes Primarias

Segun el articulo publicado por la pagina web, (Benilde Garcia Cabrero, Edith Cisneros
Cohernour y Enrique Diaz Camacho, 2011) dice: “obtiene informacioén por contacto directo con el
sujeto de estudio; por medio de observacion, cuestionarios, entrevistas.”, por lo cual se proponen

Como fuentes de recoleccion de informacidn se utilizaran las siguientes.

v" Listas de verificacion.

v Encuestas. Se realizaran a toda la poblacion de estudio. (Ver anexo 1)
v" Técnicas utilizadas para el estudio de tiempos

v Observacién directa

v Registro fotografico.

3.3.2. Fuentes Secundarias

Las dos fuentes de informacion secundaria seran los dos modelos de medicion planteados
en el marco tedrico, como referencia para disefiar el modelo de medicion industrias la cima del
norte S.A.S, paralelamente, se consultara proyectos de grado, internet y profesionales en el campo

de productividad.

3.4. Analisis De La Informacion

Para el analisis de la informacién recolectada, se utilizara la herramienta Microsoft Excel

y el desarrollo de la herramienta digital desarrollada como una de las aplicaciones de software que



se implementard. La cual le permitira elaborar gréficos y ordenar datos de tal forma que se permita

analizar la informacion de una forma &gil.



4. Resultados Y Analisis

4.1. Definicion de situacion actual en el &rea de mantenimiento

Durante el desarrollo del presente proyecto, se realizé el andlisis y definicion de la situacion
actual para la empresa industrial la cima del norte SAS, desde la perspectiva de la Ingenieria
Industrial, para ello se realiz6 la implementacion de algunas herramientas para el anélisis
exhaustivo de los procesos y procedimientos, asi como encuestas y diagndsticos aplicadas a los

lideres de los procesos como colaboradores.

Con esta informacion, se busca identificar las fortalezas y debilidades en el area de
mantenimiento, con el objetivo de establecer y las oportunidades de implementar un plan de
mantenimiento preventivo que permita aumentar la eficiencia y confiabilidad de los equipos y

herramientas de la organizacion.

4.1.1. Encuesta analisis de la situacion actual.

Con el objetivo de realizar un andlisis de la situacion actual de la empresa, se realizo
la aplicacion de una herramienta de modelo encuesta, con el objetivo de comprender las
debilidades y fortalezas desde un punto de vista técnico dado a que esta encuesta se le aplico a los
lideres del proceso de produccion y comercial, los resultados de la encuesta seran utilizados para
identificar las debilidades oportunidades amenazas y fortalezas de la organizacion y Asi mismo o
realizar un plan de accién que permita optimizar el rendimiento y contribuir para la creacion de un
proceso de mantenimiento donde se permita alcanzar un nivel mas 6ptimo y efectivo de las

maquinarias.
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DESARROLLO ORGANIZACIONAL MT-001
01
07-01-2022

ENCUESTA ANALISIS DE LA SITUACION ACTUA

ENCUESTA PARA OBTENER UNA VISION MAS COMPLETA DE LA SITUACION

¢Como calificaria el e stado actual de la maquinariay equipos ensuareade trabajo?

¢Cuanfacilmente puede obtener |as piezas y herramientas necesarias para el
mantenimiento de su area?

¢{Cuan satisfecho esta con el tiempo de inactividad de la maquinaria en su area?

¢Como calificaria la eficiencia del siste ma de mante nimiento preve ntivo e n su area?

¢{CoOmo calificaria la comunicacién entre suareay el departamento de mantenimiento?

J{Cuan satisfecho esta con la capacitacion recibida parael uso y mantenimiento de la
maguinaria en su area?

¢Cuan seguro se siente al operar la maquinariaen su area?

¢Como calificaria la disponibilidad de la maquinaria e n su are a?

¢{Cuan satisfecho esta con la respuesta del departamento de mante nimiento a las solicitudes
de reparacion?
¢{Cuan satisfecho esta con lafrecuencia de las inspecciones de se guridad de la maguinariaen

sudrea?

¢Cuan facilmente puede obte ner informacion sobre el historial de mante nimiento de la
magquinaria en su area?

¢Cuan satisfecho esta con ladisponibilidad de los técnicos de mantenimie nto para
responder preguntas o ayudar con proble mas?

¢Cuan satisfecho esta con la calidad de las re paracionesrealizadas en su area?

¢Cuan satisfecho esta con la planificacion y programacion del mante nimiento preventivoen
suarea?

¢Cuan satisfecho esta con la capacitacion y el desarrollo de habilidades proporcionado por el
de partamento de mantenimiento?

Figura 5 Encuesta de analisis de la situacién actual
Fuente KOMFORT S.A.S

4.1.2. Entrevistas y encuestas: recoleccion de opiniones

El analisis de la situacion actual esta basado en un diagnostico aplicado a los colaboradores
de la organizacion asi como evidencias fotograficas que permiten identificar las debilidades

fortalezas y problemas que existen asi como los puntos criticos que deben ser considerados con el



objetivo de proporcionar una vision completa y detallada del Estado actual basado en decisiones
informadas, y asi mismo poder mejorar la eficiencia en la gestion de mantenimiento ya que esto
permitird implementar y elaborar el disefio de un plan de mantenimiento preventivo con mejoras

concretas a futuro.




DESARROLLO CRGANIZACIONAL MT-001

DIAGNOSTICO SITUACION ACTUAL EN EL AREA DE 01
MANTENIMIENTO 07-01-2022

1. éCuales son los principales problemas en el area de
mantenimiento actualmente?

2. éCuales son los equipos y maquinaria que tignen una mayor
tasade paradas no planificadas?

3. éCuales son los equipos y magquinaria que tianen un alto
costo de mantenimiento?

4, §Cudles son los equipos y maguinaria criticos para el proceso
de laempresa?

5. éCuales son los problemas de seguridad en el area de
mantenimiento?

6. éCuales son las oportunidades de mejoraen el areade
mantenimiento?

7. ¢Como se comparan |os costos de mantenimiento con los de
otras e mpresasen el mismo sector?

8. ¢Que impacto tignen los problemas en el area de
mantenimiento en la produccion v los costos de laempresa?

9. ¢Como se estan realizando las tareas de mantenimiento
preventivo y cdmo se estan monitoreando los resultados?

10. §Qué madidas se han tomado anteriormente para abordar
los problemas identificados?

Figura 6 Guion de la entrevista

Fuente Propia.

4.1.3. Revision de documentacion: area de mantenimiento.

La revision de documentacién es una actividad esencial para la ejecucion del anélisis de la
situacion actual de la organizacién en el area de mantenimiento, ya que permite obtener

informacion valiosa sobre los equipos y procesos que se deben mantener.



Al revisar la documentacion existente, se pueden identificar los manuales de operacién y
mantenimiento de los equipos, los registros histéricos de mantenimiento, los procedimientos y
politicas establecidas para el mantenimiento preventivo y correctivo, entre otros. Esta informacion
es fundamental para planificar y ejecutar el mantenimiento de manera efectiva y eficiente,
asegurando la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, asi como la seguridad de los
trabajadores y usuarios involucrados. Por lo tanto, la revision de documentacién es una tarea que
debe ser realizada de manera regular y sistematica, asegurando que se tenga acceso a la

informacién mas actualizada y relevante.

Al revisar la documentacion actual de la organizacion se identificé que la empresa no
cuenta con una gestion documental que permitiera ejecutar estas actividades de manera efectiva
por lo cual se realizé el disefio de un formato que permitiera la administracion y buen manejo de
la documentacion de la empresa en temas relacionados con manejo de informacion por las

maquinarias.
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HOJA DE VIDA DE LOS EQUIPOS Y HERRAMIENTAS
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ESPECIFICACIONES TECNICAS
REGISTRO FOTOG RAFICO DETALLE CARACTERISTICA
NOMBRE DEL EQUIPO
DESCRIPCION
MARCA
MODELO
SERIE
FABRICANTE
VOLTAJE/ AMPERAJE/FRECUENCIA
POTENCIA
RANGOS DE TRABAJO
DATOS DE INTERES

ESPECIFICACIONES TECNICAS
OTN® FECHA TIPO DE MANTENIMIENTO TRABAJO REALIZADO REALIZADO POR

Figura 7 Hoja de vida de maquinaria y equipos
Fuente Propia.

Con el objetivo de optimizar la produccién en nuestra organizacion, se llevé a cabo la
elaboracion de siete hojas de vida, una para cada una de las diferentes maquinas y herramientas
que se utilizan en el area de produccion. Cada hoja de vida incluye informacién detallada sobre el
mantenimiento y el historial de reparaciones de cada maquina, lo que nos permite tener un mejor

control sobre su estado y funcionamiento.

Ademas, se identificaron las 11 maquinas que actualmente estdn en uso en nuestra
organizacién. Con el fin de evaluar su productividad, con el objetivo de poder llevar mas adelante
un analisis de criticidad que nos permitiera determinar el nivel de importancia de cada una de ellas

en el proceso de produccién. Gracias a esta evaluacion, podemos tomar decisiones informadas



sobre la asignacion de recursos y la priorizacion de tareas, lo que nos ayudara a optimizar nuestra

eficiencia y productividad.

4.1.4. Analisis de la situacién actual: Identificar problemas

La empresa Industrias La Cima del Norte S.A.S durante el diagndstico inicial se encontrd
que actualmente no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo para su maquinaria y
herramientas. Esto puede ocasionar problemas en la disponibilidad y eficiencia de las mismas, lo
que a su vez afecta la productividad de la empresa y su capacidad para cumplir con las demandas

de los clientes.

Uno de los principales problemas que puede surgir sin un plan de mantenimiento
preventivo es la falta de conocimiento sobre cuando es necesario realizar mantenimiento a las
herramientas y maquinarias. Esto puede llevar a la realizacion de mantenimiento incorrecto o en
momentos inapropiados, lo que puede causar dafios a las herramientas y maquinarias y generar

gastos adicionales en reparaciones y reemplazos.

Otro problema es la posible pérdida de tiempo y dinero que se produce cuando las
herramientas y maquinarias se averian o se dafian. Si no se realiza un mantenimiento adecuado y
preventivo, los tiempos de inactividad pueden ser prolongados y costosos, lo que afectard la

capacidad de la empresa para cumplir con sus compromisos y mantener a sus clientes satisfechos.

Ademas, sin un plan de mantenimiento preventivo, la empresa puede estar en riesgo de no
cumplir con los estandares de seguridad necesarios para la operacién de las herramientas y
maquinarias. Esto puede poner en peligro a los trabajadores y puede exponer a la empresa a

sanciones o multas por no cumplir con las normas de seguridad.



Dentro del analisis inicial se realizé la elaboracién de un gréfico de cauro Ishikawa o
diagrama de causa y efecto, el cual es una herramienta utilizada para identificar las posibles causas

de un problema o situacion. El diagrama se dibuja busca representar el problema en cuestion.

| Procesos

| Tecnologia |

Equipas y herramientas en
deterioro

falta de monitorea y
mantenimiento adecuado

Inadecuzdo manejo de
materiales

Excesive calor }—’

falta de contral en la gestion de
inventarios

maguinaria y herramientas
obsoletas

falta de inverzién en Bajo nivel de disponibilidad
actuzlizacidn de tecnologiz de maquinaria y
—

herramientas debido a la
falta de un plan de
mantenimiento preventivo.

fzlta de supervision adecuada

falta de suministros falta de responzabilidad en el

cuidado de |z maguinaria

Falta de repuestos necesarios
para el mantenimiento

falta de capacitacidn

Materiales | Personal

Figura 8 Causa y efecto Identificar problemas
Fuente Propia.

4.1.5. Analisis de costos: costos relacionados con el mantenimiento.

Actualmente, la empresa Industrias La Cima del Norte S.A.S no cuenta con ningun plan de
mantenimiento preventivo para su maquinaria y herramientas. Esta situacion presenta varias
desventajas para la empresa, incluyendo un aumento en los costos de reparacion y reemplazo de
maquinaria y herramientas, mayores costos de tiempo de inactividad debido a fallos en los equipo
y herramientas que se cuentan actualmente en la organizacion, y una menor disponibilidad de la
maquinaria y herramientas para la produccién. Ademas, sin un plan de mantenimiento preventivo
en su lugar, la empresa puede estar operando en condiciones menos seguras, lo que podria

aumentar el riesgo de accidentes y lesiones laborales.



Para abordar esta situacion, la estrategia para la empresa seria disefiar e implementar un
plan de mantenimiento preventivo adecuado que sea capaz de aumentar la disponibilidad de
maquinaria y herramientas para la produccion, reducir el tiempo de inactividad, mejorar la
eficiencia y disminuir los costos de reparacion y reemplazo. La implementacién de un plan de
mantenimiento preventivo también permitiria a la empresa operar de manera mas segura y reducir

el riesgo de accidentes laborales.

Para llevar a cabo esta estrategia, se podrian seguir ciertos pasos. Primero, seria necesario
realizar una evaluacion exhaustiva de la maquinaria y herramientas de la empresa para identificar
cualquier problema o necesidad de mantenimiento. A partir de ahi, se podria disefiar un plan de
mantenimiento preventivo adecuado para cada pieza de equipo. La implementacion del plan podria
requerir la capacitacion del personal, la inversion en software de seguimiento y monitoreo, y la
compra de piezas de repuesto. Ademas, se requeriria una supervision constante para garantizar que
el plan de mantenimiento preventivo esté siendo llevado a cabo adecuadamente y para realizar

cualquier ajuste necesario.

Esto nos lleva a realizar una tabla que nos permita identificar cuales son las oportunidades

de mejoras para las areas encargadas de costos y mantenimiento.

Area de )
Oportunidades de mejora Area de costos
mantenimiento

Implementar un plan de mantenimiento preventivo

adecuado

Capacitar al personal en técnicas de mantenimiento

preventivo




Areade ’
Oportunidades de mejora Area de costos
mantenimiento

Adquirir herramientas y equipos de monitoreo y

v v
seguimiento
Implementar un programa de mantenimiento predictivo v
Realizar inspecciones regulares para identificar

v v
problemas de mantenimiento
Establecer un programa de gestion de inventario de

v

piezas de repuesto
Establecer un programa de mantenimiento correctivo

v
rapido
Realizar evaluaciones de costo-beneficio para la

v

sustitucién de equipos obsoletos
Analizar y optimizar los ciclos de mantenimiento

v
preventivo
Implementar un sistema de gestion de mantenimiento

v v
informatizado

Tabla 3 Oportunidades de mejora
Autoria: Propia

4.1.6. Analisis de indicadores: Medir indicadores clave del mantenimiento.

Durante el andlisis de la situacion actual, se evalu6 la implementacion de indicadores clave de
mantenimiento en la empresa fabricadora de colchones, INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE
S.A.S. Con el objetivo de medir el rendimiento y la eficacia del mantenimiento, asi como controlar

los costos asociados.



Se identificd que actualmente, la empresa no cuenta con un conjunto de indicadores clave de
desempefio para el mantenimiento, lo que representa una debilidad en su gestién de
mantenimiento. Por lo que se propuso establecer un conjunto de indicadores claves de desempefio
y rendimiento para el &rea de mantenimiento, que incluyen indicadores relacionados con el tiempo

de inactividad del equipo, la disponibilidad del equipo, la tasa de fallos y el tiempo promedio de

reparacion, asi como indicadores relacionados con los costos de mantenimiento.

Indicador

Férmula de célculo

Objetivo

Tiempo medio entre fallos

(MTBF)

Tiempo total de operacién / nimero de fallas

Aumentar el tiempo medio entre

fallos

Tiempo medio de reparacion

(MTTR)

Tiempo total de reparacién / nimero de reparaciones

Reducir el tiempo medio de

reparacion

Porcentaje de mantenimiento

preventivo realizado

(NUmero de trabajos de mantenimiento preventivo

realizados / Total de trabajos de mantenimiento) x 100

Realizar la mayor cantidad de

mantenimiento preventivo posible

indice de disponibilidad de las

magquinas (IDA)

(Tiempo de operacién de la maquina - Tiempo de
inactividad) / Tiempo de operacion de la maquina x

100

Aumentar la disponibilidad de las

maquinas

Costo de mantenimiento como

porcentaje de los ingresos

(Costo total de mantenimiento / Ingresos totales) x 100

Reducir los costos de

mantenimiento

Tiempo promedio de respuesta a

las solicitudes de mantenimiento

Tiempo total de respuesta a las solicitudes de
mantenimiento / Ndmero de solicitudes de

mantenimiento

Reducir el tiempo promedio de
respuesta a las solicitudes de

mantenimiento

Horas de formacion en

mantenimiento del personal

Numero total de horas de formacion en mantenimiento

del personal

Aumentar las horas de formacién

en mantenimiento del personal




Indicador Formula de calculo Objetivo

indice de seguridad en el 4rea de
Numero de accidentes / Total de horas de trabajo Reducir el nimero de accidentes
mantenimiento

Tabla 4 Indicadores claves para el area de mantenimiento
Autoria: Propia

La implementacion de estos indicadores permitird a la empresa poder controlar su rendimiento en
los mantenimientos y asi poder identificar aspectos de mejora y tomar decisiones informadas sobre
cdmo mejorar sus procesos. Ademas, la implementacion de indicadores clave de desempefio
relacionados con los costos de mantenimiento permitio a la empresa controlar y monitorear los

costos asociados con el mantenimiento, asegurando que se mantengan dentro del presupuesto.

4.1.7. Resume la situacion actual.

En el marco de este proyecto de tesis, se llevé a cabo como primera etapa del proyecto la
definicion de la situacion actual en el area de mantenimiento, con el fin de analizar el estado de la
gestion de mantenimiento dentro de la empresa. Para ello, se utilizaron herramientas de

investigacion cualitativas y cuantitativas, incluyendo entrevistas, encuestas y revision documental.

Los resultados obtenidos indican que la empresa presenta deficiencias en su gestion de
mantenimiento, ya que no cuenta con un sistema definido para el control ni manejo de la
informacion, lo que dificulta la evaluacion y medicion del rendimiento. Ademas, se evidencié que
los procesos de mantenimiento no estan debidamente estandarizados, lo que resulta en una falta de
eficiencia y eficacia en su realizacion. Asimismo, se detectaron problemas en cuanto al registro y
seguimiento de las actividades de mantenimiento, lo que dificulta la trazabilidad y la toma de

decisiones informadas.



Con estas medidas, se espera mejorar la eficiencia y eficacia de los procesos de
mantenimiento, reducir los costos y aumentar la disponibilidad y confiabilidad de los equipos y

maquinarias.

4.2. Andlisis de la criticidad y fuentes de paradas en maquinas

4.2.1. ldentificacion de maquinas criticas: Evaluacion de impacto.

La identificacion de maquinas criticas es un proceso importante en el &mbito de la gestion
de activos, que implica identificar las maquinas y equipos que son esenciales para el
funcionamiento de un proceso de fabricacion de colchones para la empresa INDUSTRIAS LA
CIMA DEL NORTE S.A.S, y que tienen un impacto significativo en la produccion, calidad o

seguridad.

En el marco del analisis de la criticidad y fuentes de paradas en maquinas, se realizo la
identificacion de las maquinas criticas en la empresa. Para ello, se llevo a cabo una evaluacion del
impacto en la produccion y costos de cada maquina en operacion, con el fin de determinar su grado

de importancia y criticidad en el proceso productivo.

Los resultados obtenidos indican que se identificaron varias maquinas criticas en la
empresa, que tienen un impacto significativo en la produccion y los costos de operacion. Se
evidencié que las maquinas criticas presentan mayores tasas de fallas y paradas, lo que afecta

directamente la capacidad de produccion y la eficiencia de los procesos.



INICIO >—»

PRODUCTOS QUIMICOS BAJAR TANQUE

REACTIVOS REACTOR
-
e e ooucos
REACCION
INSPECCION DE ACOMODAR ABRIR
CARACTERISTICAS DE CAJON DE COMPUERTAS
LA ESPUMA DESCARGUE
ACOMODAR ESPUMA EMPAQUE DE CUBIERTA EMPUJAR
EN CAJON DE DE ESPUMA DE BLOQUE DE
DESCARGUE TRANSPORTE ESPUMA

h 4

FIN )

TRANSPORTAR AL SITIO PREPARA CAJON DE
DE PREPARACION Y DESCARGUE
CORTE

Figura 9 Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de espuma



Autoria: INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE S.A.S

( INICIO > —

ALMACEN DE MATERIAS  MATERIA PRIMA A
PRIMAS MESA DE CORTE

CONFECCION DE MOLDES CORTADOS CORTAR MOLDES, TELAS

FORROS A CONFECCION Y ESPUMA
A
COLOCAR ESPUMA  COLOCAR FORRO CERRAR
CUBIERTAS
ALMACEN DE MATERIAS COLOCAR
PRIMAS ENTRETELAS

ACOMODAR CAJON DE EMPAQUE DE COLCHON COLOCAR

CARGUE EN PROCESO PROPILENO
DS Y GIIED
TRANSPORTAR AL SITIO ALMACEN DE

DE ALMACENAMIENTO PRODUCTO TERMINADO



Figura 10 Diagrama de flujo del proceso de Modelado y Cierre de colchén
Autoria: INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE S.A.S
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Figura 11 Diagrama de flujo del proceso de Corte, Modelado y Cierre de colchén A



Autoria: INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE S.A.S

< INICIO

ALMACEN DE ESPUMAS BLOQUE DE ESPUM Y
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h 4
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Figura 12 Diagrama de flujo del proceso de Corte, Modelado y Cierre de colchén B
Autoria: INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE S.A.S

Magquina Impacto en produccion Impacto en costos Nivel de criticidad

Méquina de espuma de poliuretano Alto Medio Critico

Magquina cortadora de espuma Medio Bajo Moderado

Méquina de espuma en carrusel Alto Alto Critico

Maquinas de corte plano Bajo Bajo Bajo
Méquina perfiladora de espuma Medio Medio Moderado
Magquina cerradora de colchones Bajo Bajo Bajo

Maquina de recubrimiento de plastico Medio Alto Critico

Tabla 5 Tabla de Identificacion de maquinas criticas
Autoria: Propia

La identificacion de las maquinas criticas en la empresa permite enfocar los esfuerzos de
mantenimiento y gestion de riesgos en las maquinas mas importantes para la produccién y los

costos. Esto puede ayudar a mejorar la eficiencia y la rentabilidad del proceso de produccion.

En esta tabla se evalla el impacto de cada maquina en la produccion y los costos de la
empresa, y se asigna un nivel de criticidad a cada maquina en funcién de su importancia para el
proceso de produccion (Esta informacién se dio a un analisis de lo importante que es cada maquina

en cada uno de los flujos de trabajo y asi mismo el costo de mantenimiento).

En consecuencia, se recomienda que se establezcan planes de mantenimiento preventivo y
predictivo especificos para las maquinas criticas, con el fin de reducir el riesgo de fallas y paradas
no programadas. Asimismo, se sugiere la implementacion de un sistema de monitoreo continuo de

las maquinas criticas, que permita detectar y corregir problemas en tiempo real, y la capacitacion
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y formacion del personal encargado del mantenimiento y operacion de estas maquinas. Con estas
medidas, se espera mejorar la disponibilidad y confiabilidad de las maquinas criticas, aumentar la

eficiencia y eficacia de los procesos productivos y reducir los costos de operacion.

4.2.2. Analisis de paradas: Recopilacion de informacion de las méquinas.

El anélisis de paradas es un proceso importante para identificar las causas y la duracién de
las paradas de las maquinas y equipos, y tomar medidas para mejorar la eficiencia y la

productividad.

CODIGO DE MAQUINARIA

CAUSASPROBABLES  "Egp \AC. | CAZ-DES- | CAR-ESP- | PLAEMB- | PER-MET- | CERFAB- | PLA-MPL-

XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX

Fallos mecanicos MODERAD
CRITICO
en las maquinas (0]

Mantenimientos | MODERAD | MODERAD

CRITICO
programados (e} (e}
Méquinas
Problemas con el
suministro de MODERAD | MODERAD

energia eléctrica () (0]

o de gas

Falta de

procedimientos
Método CRITICO
clarosy

detallados




CAUSAS PROBABLES

CODIGO DE MAQUINARIA

ESP-MAC- | CAZ-DES- | CAR-ESP-

XXX XXX XXX

Inadecuada
capacitacion del

personal

Procesos de
produccién poco
eficientes o

obsoletos

Mano de

obra

Falta de
capacitacion y
entrenamiento

adecuados

Problemas de
ausentismo o
rotacién del

personal

Falta de
motivacion del

personal

Materiales

Falta de

suministro de

materiales

necesarios

Defectos en los

materiales

utilizados

Materiales

almacenados de

MODERAD

(0]

MODERAD

(0]

MODERAD

(o)

MODERAD

0

PLA-EMB-

PER-MET- | CER-FAB-

XXX XXX XXX
MODERAD

0]

MODERAD

(o)

MODERAD

(0]

MODERAD
CRITICO
o}

CRITICO

CRITICO

MODERAD

o

PLA-MPL-

XXX

CRITICO

48



CODIGO DE MAQUINARIA

CAUSAS PROBABLES

ESP-MAC- | CAZ-DES- | CAR-ESP- | PLA-EMB- | PER-MET- | CER-FAB-

XXX XXX XXX XXX XXX XXX

forma
inadecuada o

expuestos

Problemas

ambientales

MODERAD MODERAD MODERAD

como cortes de

(0) 0 0

energia,

incendios ..etc

Condiciones

climaticas
Medio
extremas que CRITICO CRITICO
ambiente
dificultan la

produccién

Problemas de

transporte y
MODERAD
logistica que
(0]
afectan la llegada

de los materiales

15%

MODERAD

PLA-MPL-

XXX

(0]

Tabla 6 Andlisis de posibles fallas en produccion
Autoria: Propia
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Durante la realizacion de este proyecto, se llevd a cabo la recopilacion de informacion

sobre las paradas de las maquinas en la empresa. Para ello, se realiz6 una revision de las posibles

causas de paradas de las maquinas, dado a que la empresa en la actualidad no contaba con un

seguimiento histérico de paradas, asi como de reportes de mantenimiento y las 6rdenes de trabajo,

con el fin de identificar las causas de las paradas y los costos asociados.



(VER ANEXO)

Anexo 1 FT-MT-009 Analisis de posibles fallas en produccion
Autoria: Propia

Los resultados obtenidos permitieron identificar las principales causas de las paradas de las

maquinas, entre las que se destacan las fallas mecanicas, eléctricas y de control (Mano de obra y

medio ambiente), asi como las paradas por mantenimiento preventivo y correctivo. Asimismo, se

pudo determinar el costo asociado a cada parada, tanto en términos de pérdida de produccion como

de costos de reparacion y mantenimiento.

Probabilidad de Impacto en la
Méquina Criticidad % Criticidad
falla produccién
Maquina de espuma de poliuretano 0.147887324 3 0.443661972 44.37%
Magquina cortadora de espuma 0.126760563 3 0.38028169 38.03%
Maquina de espuma en carrusel 0.14084507 3 0.422535211 42.25%
Magquinas de corte plano 0.176056338 2 0.352112676 35.21%
Maquina perfiladora de espuma 0.14084507 2 0.281690141 28.17%
Maquina cerradora de colchones 0.14084507 1 0.14084507 14.08%
Magquina de recubrimiento de plastico 0.126760563 1 0.126760563 12.68%

Tabla 7 Analisis del impacto en la produccién

Autoria: Propia

A partir de esta informacion, se calcula la criticidad de cada maquina utilizando una

formula que combina la probabilidad de falla y el impacto en la produccion. Los resultados se

presentan en la tabla en forma de valor numérico y porcentaje, permitieron identificar que la

maquina de espuma de poliuretano es la que presenta la mayor criticidad, con un 44.37% de




probabilidad de falla y un impacto en la produccién alto. Esto significa que, si esta maquina falla,
tendra un impacto significativo en la produccion de la empresa. Por lo tanto, se deben tomar
medidas para reducir la probabilidad de fallas de esta maquina y garantizar su disponibilidad para

la produccion.

También se puede observar que las maquinas cortadoras de espuma y espuma en carrusel
presentan una alta criticidad, con un 38.03% y 42.25% respectivamente. Esto indica que estas
maquinas también deben ser sometidas a un mantenimiento preventivo constante para reducir la

probabilidad de fallas y minimizar el impacto en la produccion.

En consecuencia, se recomienda la implementacion de medidas preventivas para reducir la
frecuencia y duracion de las paradas, tales como la implementacion de planes de mantenimiento
preventivo y predictivo, la mejora de la calidad de los insumos y materiales utilizados en las
maquinas, y la capacitacion y formacion del personal encargado del mantenimiento y operacion
de las maquinas. Ademas, se sugiere la implementacion de un sistema de monitoreo continuo de
las maquinas, que permita detectar y corregir problemas en tiempo real, con el fin de evitar paradas
no programadas Y reducir los costos asociados. Con estas medidas, se espera mejorar la eficiencia
y eficacia de los procesos productivos, aumentar la disponibilidad y confiabilidad de las maquinas,

y reducir los costos de operacién y mantenimiento en la empresa.

4.2.3. ldentificacion de causas raiz: Analisis de las causas raiz de las paradas.

Oportunidades (O) Amenazas (A)




Oportunidad de | Posibilidad de
Posibilidad de Posibilidad
mejorar la mejorar la
invertir en de
capacitacion gestion del
tecnologia para diversificar el
del personal inventario de
mejorar la portafolio de
técnico en el piezas de
eficiencia del productos de
mantenimiento repuesto para
proceso de la empresa
de las las maquinas
produccién (O1) (04)
maquinas (02) (03)

Impacto Posibilidad de
Alta Posibilidad de
financiero de la aumento en el
probabilidad aumento en el
reparacion y costo de los
de falla de las costo de la energia
mantenimiento materiales y los
maquinas y los servicios
de las suministros
criticas (A1) publicos (A4)
maquinas (A2) necesarios (A3)

Fortalezas

F)

Alta probabilidad de
éxitoen la
reduccion de fallas
de las maquinas

criticas (F1)

Conocimiento y
experiencia en el
mantenimiento
preventivo de las

maquinas (F2)

Disponibilidad de
un presupuesto
adecuado para el
mantenimiento de

las maquinas (F3)

Experiencia en el
disefio y la
fabricacion de

méaquinas (F4)

Estrategia FO: Utilizar la alta probabilidad de
éxito en la reduccion de fallas de las maquinas
criticas (F1) para aprovechar la posibilidad de

invertir en tecnologia para mejorar la eficiencia

del proceso de produccion (O1).

Estrategia FA: Utilizar la experiencia en el
mantenimiento preventivo de las maquinas (F2) y

la alta probabilidad de

Debilidades

)

Alta criticidad de la
méquina de espuma

de poliuretano (D1)

Alta criticidad de la
méaquina cortadora

de espuma (D2)

Estrategia DO: Utilizar la alta criticidad de la
maquina perfiladora de espuma (D5) vy la alta
criticidad de la maquina de recubrimiento de

plastico (D7) para aprovechar la posibilidad de

mejorar la planificacion de la produccion para

Estrategia DA: Abordar la criticidad moderada de
la méaquina de corte plano (D4) y la criticidad
moderada de la maquina cerradora de colchones

(D6) a través de la mejora en la planificacion de la




Alta criticidad de la
maquina de espuma

en carrusel (D3)

Criticidad moderada
de la maquina de

corte plano (D4)

reducir la carga de trabajo en las maquinas

criticas (O5).

produccion para reducir la carga de trabajo en las

maquinas criticas.

Figura 13 Identificacion de causas raiz

Autoria: Propia

4.2.4. Priorizacion de acciones para reducir paradas.

La priorizacion de acciones es un proceso importante para seleccionar y priorizar las

acciones necesarias para reducir las paradas en las maquinas y equipos.

Oportunidades (O) Amenazas (A)
(01) (02) (03) (04) (A1) (A2) (A3) (A%

Fortalezas (F) (FD) 5 1 3 3 2 5 1 5 25
(F2) 4 3 5 5 1 1 1 4 24

(F3) 2 1 3 5 3 4 4 3 25

(F4) 5 2 2 3 1 5 5 4 27

Debilidades (D) (D1) 3 3 2 5 4 4 4 1 26
(D2) 4 1 5 5 5 2 5 5 32

(D3) 2 3 5 2 3 2 1 3 21

(D4) 2 1 5 5 4 5 1 5 28

27 15 30 33 23 28 22 30 208

Figura 14 Identificacion de causas raiz Cuantitativa




Autoria: Propia
Dentro de la seleccidn y priorizacion de acciones para reducir las paradas de las maquinas
en una empresa fabricadora de colchones. se realizd una evaluacion de las posibles causas
asociadas a las paradas de las maquinas, con el fin de identificar las acciones mas efectivas para

reducir la frecuencia y duracion de las paradas.

Entre las acciones prioritarias seleccionadas, se incluyo la implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo y predictivo para las maquinas criticas, la mejora de la calidad de los
insumos y materiales utilizados en las maquinas, y la capacitacion y formacion del personal
encargado del mantenimiento y operacion de las maquinas. Asimismo, se sugirio la
implementacion de un sistema de monitoreo continuo de las maquinas, que permita detectar y
corregir problemas en tiempo real, con el fin de evitar paradas no programadas y reducir los costos

asociados.

Con la implementacion de estas acciones prioritarias, se espera reducir significativamente
la frecuencia y duracion de las paradas de las maquinas, mejorar la eficiencia y eficacia de los
procesos productivos, aumentar la disponibilidad y confiabilidad de las maquinas, y reducir los

costos de operacion y mantenimiento en la empresa.

4.2.5. Implementacion de medidas: Ejecucion de las acciones seleccionadas.

Luego de haber definido y planificado las medidas necesarias para llevar a cabo el analisis
de criticidad de las maquinas de la empresa INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE SAS, se
proceder a la implementacién de dichas medidas. Esto implica la ejecucion de las acciones

seleccionadas, siguiendo los métodos y procedimientos establecidos en el plan disefiado. Entre las



acciones a realizar se encuentran la revision y limpieza de las maquinas, la sustitucion de piezas

desgastadas, la verificacion de los niveles de lubricacion, entre otras.

Se plantearon los formatos necesarios para llevar a cabo el plan de mantenimiento

preventivo en la empresa INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE SAS:

e Formato de registro de la informacion de las maquinas (Hoja de vida de la
maquinaria y herramienta)
e Formato de Registro del personal encargado del mantenimiento

e Formato de jerarquizacion de criterio de criticidad

Es importante asegurarse de llevar a cabo cada accion correctamente y en el momento
establecido, para garantizar el correcto funcionamiento de las maquinas y lograr asi el objetivo de

mejorar la disponibilidad y optimizar los tiempos operativos de la empresa.

4.2.6. Seguimiento y evaluacion del impacto de medidas implementadas.

Durante la evaluaciéon del impacto de las medidas implementadas, se llevo a cabo un
andlisis de la capacidad maxima de produccion antes y después de la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo en la empresa INDUSTRIAS LA CIMA DEL NORTE SAS. Antes de
la implementacién del plan de mantenimiento preventivo y después del diagnéstico inicial de la

empresa, se observo que la capacidad maxima de produccion era del 73.52%.

(VER ANEXO)

Anexo 2 Registro de la capacidad maxima de produccion

Autoria: Propia

La implementacién del formato de seguimiento del registro de la capacidad maxima de

produccién ha sido fundamental para la empresa, ya que permite tener un registro detallado de la



produccion que se realiza en un periodo determinado de tiempo. Con este formato se ha logrado
Ilevar un control mas efectivo de las maquinas y de los operarios encargados de su mantenimiento
y uso. La informacidn que se obtiene de este formato es valiosa para la toma de decisiones en la
empresa, ya que permite identificar posibles cuellos de botella y establecer medidas preventivas

para evitar retrasos en la produccion.

Ademas, el seguimiento del registro de la capacidad méaxima de produccion ha permitido
conocer la capacidad real de la empresa antes y después de la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo. Se ha observado que antes de la implementacion del plan, la capacidad
méxima de produccion era de un 73.5%, lo que evidencia que existian problemas en el

mantenimiento de las maquinas y en la gestion del personal encargado de su uso.



4.3. Plan de mantenimiento preventivo segun especificaciones del fabricante.

4.3.1. Especificaciones del fabricante

La elaboracion del plan de mantenimiento preventivo general es un paso importante en la
gestion del mantenimiento de cualquier empresa. Este plan tiene como objetivo principal mantener
en Optimas condiciones los equipos y maquinarias utilizados en la produccién, de manera que se
puedan evitar posibles fallas o paradas no programadas que puedan afectar la productividad de la
empresa. Para elaborar este plan es necesario tener en cuenta las especificaciones del fabricante de
los equipos, sin embargo, en algunas ocasiones no es posible obtener esta informacion de manera
precisa. En el caso de la empresa Industrias La Cima Del Norte SA S, se realizé una busqueda
exhaustiva de las especificaciones del fabricante de los equipos, sin embargo, no fue posible

encontrar informacion detallada al respecto.

NOMBRE DE LA LINK DE
CODIGO MARCA MODELO SERIE | FABRICANTE
MAQUINA ANEXO
Maquina de espuma de Ver
ESP-MAC-XXX Cannon A900 A8347 Cannon
poliuretano Anexo
Maquina cortadora de Ver
CAZ-DES-XXX FMI FMI-MC-500 | FMI-2019 FMI
espuma Anexo
Maquina de espuma en STREAMLINE Ver
CAR-ESP-XXX Hennecke RL-3256 Hennecke
carrusel R Anexo
Ver
Magquinas de corte plano PLA-EMB-XXX Eastman Blue Streak Il | SR-9875 Eastman
Anexo




Méquina perfiladora de Ver
PER-MET-XXX Tecnocut 3020 ST5123 Tecnocut

espuma Anexo

Magquina cerradora de Ver
CER-FAB-XXX Global GSG-928 GL-2319 Global

colchones Anexo

Magquina de recubrimiento Ver
PLA-MPL-XXX Nordmeccanica Simplex SL SL-6412 | Nordmeccanica

de plastico Anexo

Figura 15 Tabla de especificaciones del fabricante
Autoria: Propia

Ante la falta de especificaciones del fabricante, se procedi6 a buscar informacion similar
en otros manuales de equipos similares, asi como en internet. De esta manera, se pudo establecer
las especificaciones del fabricante que incluia las tareas basicas de mantenimiento, como son la
limpieza, lubricacidn, ajuste y cambio de piezas de desgaste. Ademas, se establecieron los tiempos
y periodicidades de mantenimiento para cada uno de los equipos, teniendo en cuenta su nivel de

criticidad y su frecuencia de uso.

Es importante mencionar que la elaboracion del plan de mantenimiento preventivo general
se realizé de manera participativa, involucrando a los operarios y técnicos de mantenimiento de la
empresa. De esta manera, se pudieron recoger sus observaciones y sugerencias para mejorar la
eficacia y garantizar que se adapte a las necesidades de la empresa. Una vez elaborado el plan, se
procedio a su implementacion, siguiendo rigurosamente los tiempos y periodicidades establecidos
para cada tarea de mantenimiento. De esta manera, se logré mantener en éptimas condiciones los
equipos y maquinarias utilizados en la produccion, lo que se tradujo en una disminucién

significativa de las paradas no programadas y un aumento en la productividad de la empresa.




4.3.2. Programa de inspecciones regulares

Al implementar el programa de inspecciones regulares, se ha logrado mejorar
considerablemente el seguimiento de las maquinas en la empresa. Se han establecido inspecciones
semanales y mensuales, lo que ha permitido detectar problemas tempranamente y tomar medidas

preventivas para evitar mayores dafios o tiempos de inactividad.

Para el seguimiento de las inspecciones, se ha creado un formato especifico para cada tipo
de inspeccién. En el formato semanal se registran las inspecciones visuales y de limpieza que se
deben realizar en cada méaquina, ademas de cualquier anomalia detectada, En el formato se
registran mediciones de parametros criticos y pruebas de funcionamiento. Finalmente, en el
formato mensual se registran inspecciones mas exhaustivas, incluyendo mantenimiento preventivo

programado y cambio de piezas.



SISTEMA DE GESTION DE  MANTEMIMIENTO INTEGRAL FT-MT-015
VERSION: 00
REGISTRO DE INSPECCIONES SEMANALES ¥ MENSUALES
FECHA:25-01-2023
Fecha de inspeccion y hora: Ol;alzz?iia ‘ Localidad:
Inspeccion realizada por: Cuenta con certificacion de use Si Ne
LISTA DE CHEQUEQ
No. ELEMENTO A INSPECCIONAR o ) (RI'I;.HERIO T R OBSERVACIONES
1 Sistemas eléctricos y electrinicos
2 Elemento de fallas
3 Interruptor de parada
4 Estructuras y superficies
5 Sigtemas de seguridad
6 llurminacidn
7 Acceso al ascensor
8 Paredes y techa de la cabina
9 Dispositivo de control manual
10 |Alura de piso a techo
1M |Limpieza
12 |Ventilacidn
13 |Placa de capacidad
M |Fuerza de arrangue
15 |Elascensor cuenta con programa de mantenimiento
16 |Setiene cronograma de mantenimiento preventivo
OBSERVACIONES
Firma responsable inspeccion Firma responsable unidad operativa

Figura 16 FT-MT-015 Registro de inspecciones semanales y mensuales
Autoria: Propia

Gracias a este programa de inspecciones regulares y a los formatos de seguimiento, se ha
logrado aumentar la disponibilidad de las maquinas, reducir los tiempos de inactividad. Ademas,

el personal encargado del mantenimiento preventivo ha adquirido un mayor conocimiento de las



maquinas y su funcionamiento, lo que ha permitido una toma de decisiones mas rapida y eficiente

ante cualquier problema detectado.

Estado de la maquina Acciones recomendadas

] Continuar con el programa de inspecciones regulares y mantenimiento
Optimo
preventivo

Con desgaste normal Realizar el mantenimiento preventivo correspondiente

Realizar el mantenimiento preventivo correspondiente y considerar la
Con desgaste moderado
posibilidad de realizar una reparacion

Realizar el mantenimiento preventivo correspondiente, realizar la
Con desgaste severo reparacion necesaria y considerar la posibilidad de reemplazar la

maquina

Detener la operacion de la maquina, realizar las reparaciones necesarias
Falla critica y volver a realizar las pruebas correspondientes para verificar su

funcionamiento 6ptimo antes de volver a ponerla en operacién

Tabla 8 Estado de la maquina
Autoria: Propia

Es importante sefialar que estos son solo posibles resultados y que las acciones
recomendadas pueden variar en funcion del tipo de maquina, su uso y su nivel de criticidad dentro

del proceso productivo de la empresa. Ademas, es fundamental que las inspecciones regulares y el



mantenimiento preventivo se realicen de manera continua y sistematica para evitar situaciones de

emergencia y maximizar la disponibilidad de la maquinaria.

4.3.3. Calendario de mantenimiento preventivo

Llevar un control de calendario de mantenimiento preventivo es importante para garantizar
el 6ptimo funcionamiento de los equipos y maquinarias de una empresa. Esto permite anticiparse
a posibles fallos o averias, disminuyendo asi el tiempo de inactividad y los costos asociados a
reparaciones mayores. Ademas, un control adecuado del calendario de mantenimiento preventivo
asegura que todas las inspecciones y ajustes necesarios se lleven a cabo en el momento oportuno,

lo que contribuye a prolongar la vida util de los equipos y maquinarias.

Otra de las ventajas de llevar un control de calendario de mantenimiento preventivo es que
facilita la planificacion y organizacion de las actividades de mantenimiento, ya que se puede
programar el trabajo de manera que no afecte significativamente la produccion de la empresa. De
esta forma, se minimiza el impacto del mantenimiento en las operaciones diarias y se garantiza
que los equipos estén disponibles cuando se necesiten. En resumen, un control adecuado del
calendario de mantenimiento preventivo permite maximizar la eficiencia de los equipos y
maquinarias, reducir los costos de mantenimiento y garantizar la continuidad de la produccion en

la empresa.




Figura 17 Cronograma del plan de mantenimiento
Autoria: Propia

(VER ANEXO)

Anexo 3 Cronograma del plan de mantenimiento
Autoria: Propia

4.3.4. Registro y seguimiento de actividades de mantenimiento

Llevar un registro y seguimiento de las actividades de mantenimiento es de gran
importancia para cualquier empresa, ya que esto permite tener un control sobre las acciones
realizadas en las maquinarias y equipos, y asegurarse de que se han realizado de manera adecuada
y en el tiempo previsto. Este registro permite a los responsables del mantenimiento conocer el
historial de cada una de las maquinas, su estado actual y su evolucion a lo largo del tiempo.
Ademas, permite programar y planificar futuras actividades de mantenimiento, ya que se tiene un
registro de la ultima vez que se llevo a cabo una determinada accion y se puede establecer un

calendario de mantenimiento preventivo para cada maquina.
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SISTEMA DE GESTION DE MANTEMIMIENTO INTEGRAL FT-MT-004

WERSION: 00
REGISTROY SEGLIMIENTD DE ACTIVIDADES DE MANTEMI RIENTO

FECH&: 25-01-2023

FECHAS
Fecha programada Fecha revision Fedha de Reporte

DATOS TECNICOS DE. ENCARGADO
Numeroidentificadon

DATOS TECNICOS DEL EQUIPD
Descripadn dd Equipo/Heramienta EquipofReferencia

DESCRIPCION GENERAL DE LA ACTIVIDAD

MANTEN MIENTO PREVENTIVO
ACTIVIDADES ESPECIFICAS

Actvidad 1 Actividad 5 Actvidad 9

Actvidad 2 Actvidad & Actwdad 10
Actividad 3 Actvidad 7 Actvdad 11
Actvidad 4 Actividad B Actvidad 12

DESCRIPCION / OBSERVACI ONES

ACTIVIDADES CORRECTIVAS

Habord Autorizy

Nombre y Fima Nombre ¥y Fimma

Figura 18 Registro y seguimiento de actividades de mantenimiento
Autoria: Propia

El registro y seguimiento de actividades de mantenimiento también es importante para
garantizar la seguridad en la empresa. Al tener un registro actualizado de las acciones de
mantenimiento, se puede detectar cualquier anomalia en las maquinas y equipos, y tomar las

medidas necesarias para prevenir accidentes y proteger la integridad fisica de los trabajadores.



4.3.5. Resolucion de problemas y reparacion de equipos

La resolucion de problemas y reparacion de equipos es una actividad crucial en cualquier
plan de mantenimiento preventivo. En ocasiones, a pesar de contar con medidas preventivas
adecuadas, pueden surgir fallas o averias en los equipos. Por ello, es fundamental contar con un

proceso establecido para solucionar estos problemas de manera eficiente y efectiva.

El proceso de resolucion de problemas y reparacion de equipos generalmente incluye la
identificacion de la falla o averia, el diagnostico de la causa raiz, la determinacién de la solucién
maés adecuada y la implementacion de las medidas correctivas necesarias. Es importante llevar un
registro detallado de cada uno de estos pasos, incluyendo las piezas de repuesto utilizadas, las
reparaciones realizadas y el tiempo empleado en cada etapa del proceso. De esta manera, se pueden
identificar patrones de fallas y determinar si se requieren mejoras en el plan de mantenimiento

preventivo para evitar futuros problemas.

Es importante mencionar que la resolucién de problemas y reparacion de equipos debe ser
realizada por personal capacitado y con experiencia en el area. Ademas, es recomendable contar
con herramientas y equipos adecuados para llevar a cabo las reparaciones de manera segura y
eficiente. Mantener un registro detallado de todas las actividades de reparacion también puede ser
atil para realizar seguimiento y evaluacion del proceso, identificar oportunidades de mejora y

garantizar que los equipos estén en dptimas condiciones para su uso.

En la actualidad no se cuenta con un proceso definido, pero se tiene pensado a lo largo de
la ejecucion de mantenimiento ir creando un plan de retroalimentacion y mejoramiento que permita

documentar todos los procesos necesarios.



Tipo de problema

Posible causa

Accion a tomar

Falta de potencia eléctrica en la

maquinaria

Fusibles quemados, cortocircuito, mal

estado del cableado

Verificar el suministro eléctrico,
reemplazar los fusibles o cableado

defectuosos

Sobrecalentamiento de la méaquina

Fallo en el sistema de refrigeracion,
acumulacion de polvo y suciedad en el

ventilador

Inspeccionar y limpiar el sistema de

refrigeracion, asi como el ventilador

Vibracién excesiva

Piezas sueltas o desgastadas

Apriete o reemplazo de piezas sueltas o

desgastadas

Fugas de liquidos

Conexiones sueltas, juntas dafiadas,

mangueras rotas

Inspeccionar y reparar las conexiones,

juntas y mangueras

Ruido excesivo

Piezas sueltas o desgastadas, mal

alineamiento de las piezas maéviles

Apriete o reemplazo de piezas sueltas o
desgastadas, realineamiento de las

piezas moviles

Mal funcionamiento del equipo

Fallo en los sensores, averias en los
circuitos eléctricos, problemas de

programacion

Verificar el sistema de sensores y
circuitos eléctricos, reprogramar el

equipo si es necesario

Autoria: Propia

4.3.6. Capacitacion del personal de mantenimiento

Tabla 9 Resolucidn de problemas y reparacion de equipos

Luego de la ejecucion de las actividades de capacitacion del personal de mantenimiento,

se ha notado una mejora significativa en el desempefio del equipo de mantenimiento. Los técnicos

han adquirido nuevas habilidades y conocimientos que les permiten realizar de manera mas

efectiva y eficiente las tareas de mantenimiento preventivo y correctivo.
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El personal de mantenimiento ha demostrado una mayor conciencia sobre la importancia
del mantenimiento preventivo y han comenzado a implementar practicas mas rigurosas y
sistematicas en su trabajo diario. También se ha notado una disminucién en la cantidad de averias
y fallas del equipo debido a la identificacién temprana de posibles problemas y la realizacién
oportuna de las acciones de mantenimiento necesarias. En general, la capacitacion del personal de
mantenimiento ha sido un éxito y se espera que continlen mejorando sus habilidades y

conocimientos en el futuro.

Figura 19 Capacitacion del personal de mantenimiento



Autoria: Propia

4.3.7. Medicion de desempefio del plan de mantenimiento preventivo

La creacion de indicadores de medicion de desempefio del plan de mantenimiento
preventivo es fundamental para evaluar la eficacia de las acciones implementadas y realizar
mejoras continuas. En primer lugar, se debe definir el objetivo de cada indicador y establecer los
criterios de evaluacién. Algunos indicadores que pueden ser Utiles son la tasa de fallas antes y
después de la implementacién del plan de mantenimiento preventivo, el tiempo medio entre fallas,
el porcentaje de equipos que han sido sometidos a mantenimiento preventivo, el cumplimiento del
calendario de mantenimiento y el costo del mantenimiento preventivo en relacion con el costo de

reparaciones no planificadas.

Es importante que los indicadores de medicion de desempefio sean sencillos, claros y
facilmente comprensibles por todo el personal involucrado en el plan de mantenimiento
preventivo. Ademas, se debe establecer una frecuencia de evaluacion adecuada y un sistema de
registro y analisis de datos. Con los indicadores de medicion de desempefio se puede identificar
rapidamente los problemas y oportunidades de mejora en el plan de mantenimiento preventivo, lo
que permite tomar decisiones acertadas para optimizar los recursos y mejorar la eficiencia del

proceso de mantenimiento.

Indicador Foérmula de calculo Obijetivo

Aumentar el MTBF para reducir el
Tiempo promedio entre fallas (MTBF) Horas totales de operacidn / nimero de fallas
tiempo de inactividad

Tiempo total de reparacion / nimero de Reducir el MTTR para disminuir el
Tiempo promedio de reparacion (MTTR)
reparaciones tiempo de inactividad




Porcentaje de mantenimiento preventivo

realizado

NUmero de tareas de mantenimiento
preventivo realizadas / nimero total de tareas

programadas

Asegurar que se estén realizando todas
las tareas programadas de mantenimiento

preventivo

Costo de mantenimiento por unidad

producida

Costo total de mantenimiento / unidades

producidas

Mantener los costos de mantenimiento

dentro de un rango aceptable

indice de confiabilidad

NUmero de horas de operacion sin fallas /

ntmero total de horas de operacion

Mejorar la confiabilidad del equipo para

reducir el tiempo de inactividad

Tiempo promedio de reparacion

Tiempo total de reparaciones / Ndmero de

reparaciones

Reducir el tiempo de inactividad del

equipo debido a reparaciones

Porcentaje de equipos con mantenimiento

preventivo realizado

NUmero de equipos con mantenimiento

preventivo realizado / Total de equipos

Asegurar que todos los equipos reciban
mantenimiento preventivo en el plazo

establecido

indice de cumplimiento del plan de

mantenimiento preventivo

NUmero de tareas de mantenimiento
preventivo realizadas en el plazo establecido /
Total de tareas de mantenimiento preventivo

programadas

Asegurar que el plan de mantenimiento
preventivo se esté ejecutando segun lo

programado

Porcentaje de tiempo de inactividad del

equipo debido a fallas

Tiempo de inactividad del equipo debido a

fallas / Tiempo total de operacién del equipo

Reducir el tiempo de inactividad del

equipo debido a fallas

Costo total de mantenimiento por hora de

operacién

Costo total de mantenimiento / Total de horas

de operacion

Mantener los costos de mantenimiento

por debajo del presupuesto establecido

Tabla 10 Tabla de indicadores

Autoria: Propia




4.4. Implementacion del plan de mantenimiento preventivo del fabricante.

4.4.1. Asignacion de responsabilidades y capacitacion del personal

La asignacién de responsabilidades y la capacitacion del personal son aspectos cruciales
para el éxito en la implementacion de cualquier plan de mejora en una empresa. En este sentido,
se utiliz6 un enfoque participativo para involucrar a los empleados y responsabilidades especificas
fueron asignadas a los miembros del equipo. Para ello, se elaboré un organigrama en el que se
definieron los roles y responsabilidades de cada uno de los miembros del equipo, teniendo en

cuenta sus habilidades y experiencia.

Ademas, se llevo a cabo un programa de capacitacion para el personal técnico encargado
del mantenimiento de las maquinas, en el que se utilizaron diversas herramientas como manuales
de usuario, guias de referencia y videos de capacitacion. Asimismo, se organizaron sesiones de
entrenamiento practico en las que los técnicos pudieron aplicar los conocimientos adquiridos en
situaciones reales. De esta forma, se logro mejorar la competencia del personal y se redujo el

tiempo de respuesta ante cualquier eventualidad en el funcionamiento de las maquinas.

También se implementaron estrategias para mejorar la comunicacion y el trabajo en equipo,
a fin de fomentar un ambiente colaborativo y propicio para la resolucion de problemas. Para ello,
se establecieron reuniones periddicas en las que se discutian los avances y los retos en la
implementacion de las acciones, se promovid la retroalimentacidn constructiva y se incentivo la
participacion activa de todos los miembros del equipo. De esta manera, se logré generar un
compromiso y una motivacion mayor en el personal, lo que contribuyé a la consecucion de los

objetivos planteados en el plan de mejora.



SISTEMA DE GESTION DE MANTENIMIENTO INTEGRAL FT-MT-016

VERSION: 00
PERFIL DEL CARGO

FECHA:25-01-2023

1. IDENTIFICACION DEL CARGO

NOMBRE DEL CARGO: Auxiliar de mantenimiento
AREA A LA QUE PERTENECE: Area Administrativa y Financiera
NIVEL DEL CARGO: Auxiliar

2. OBJETIVO DEL CARGO

Prestar servicios de mantenimiento en todas las sedes de People Contact S.A.S Garantizar a la empresa el correcto funcionamiento de los sistemas

3. FUNCIONES ESPECIFICAS DEL CARGO

Realizar los movimientos y reparaciones locativas segun aprobacidn por parte de Jefe inmediato.

Solicitar a jefe inmediato las compras necesarias para los mantenimientos mediante los formatos requeridos para estas compras.

Colaborar con levantamiento de activos fijos e inventario cuando sea necesario.

Estar pendiente de las adecuaciones, ampliaciones y remodelaciones en relacion a mantenimientos necesarios.

Recibir requerimientos de jefe inmediato y lider de proyectos en cuestidn de visitas con diferentes contratistas para los proyectos que se adelantan.

Cualquier otra que considere su Jefe inmediato y sea inherente a su cargo.

Cumplir c on las politicas establecidas por seguridad y salud en el trabajo, asi como las otras politicas contempladas para la organizacion.

Mantener en completo orden y aseo sus dreas de trabajo.

Todas las demas relacionadas con el cargo y que su jefe inmediato considere.

4. CONOCIMIENTO Y EXPERIENCIA

Nivel de formacidn académica:

Bachiller: Técnico: X Tecndlogo:

Estudi Universitario: Profesional: Post Grado:

Areas de Formacion : administrativas, tecnoldgicas, administrativas o afines.

Conocimientos complementarios: Reparaciones locativas y mantenimiento general de instalaciones, conocimiento en pintura, mamposteria,

U ER G e D El 6 meses de experiencia relacionada

cargo:

Homologacién Nivel Operativo No aplica homologacién (Caso exclusivo de Auxiliares de servicios generales y Auxiliar de mantenimiento a los
5. COMPETENCIAS CORPORATIVAS

Nivel Requerido Bajo Medio Alto

Creatividad E Innovacién X

Etica y Confidencialidad X

Orientacion A Resultados X

Trabajo En Equipo X

6. COMPETENCIAS LABORALES

Nivel Requerido Bajo Medio Alto

Cumplimiento de Normas y Politicas de la Empresa X

Planeacion del Trabajo

Relaciones Interpersonales

Resolucion de Conflictos

x [x |x [x

Orientacion al Cliente

7. NIVEL DE RIESGO

Carga Fisica:
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Figura 20 Perfiles de los puestos de trabajos
Autoria: Propia

4.4.2. Sistema de registro y seguimiento del mantenimiento preventivo

La implementacion de un sistema de registro y seguimiento del mantenimiento preventivo
puede ser una herramienta valiosa para mejorar la eficiencia y prolongar la vida util de las
maquinas. Sin embargo, en la préactica, puede haber desafios que dificulten su aplicacién efectiva.
Entre los problemas encontrados en su aplicacion, se pueden mencionar la falta de motivacion del

personal, la falta de capacitacion adecuada y la resistencia al cambio.



Por otro lado, también se presentan oportunidades para mejorar el sistema, como la
implementacion de un software especializado en la gestion del mantenimiento preventivo, la
capacitacion continua del personal y la utilizacién de herramientas de seguimiento y monitoreo en
tiempo real. Es importante tener en cuenta que la implementacion exitosa de un sistema de registro

y seguimiento del mantenimiento preventivo requiere de un compromiso constante y una cultura

organizacional orientada a la mejora continua.

Figura 21 Sistema de registro y seguimiento del mantenimiento preventivo
Autoria: Propia

Para mejorar la aplicacion del sistema, se pueden tomar varias medidas, como la asignacion
de responsabilidades claras y especificas, la capacitacion del personal en la importancia del
mantenimiento preventivo y la implementacién de incentivos para el personal que cumpla con los
objetivos de mantenimiento. Ademas, se pueden establecer indicadores de desempefio y realizar
un seguimiento periédico de los resultados para asegurar que el sistema esté funcionando de

manera efectiva.



Oportunidades

Debilidades

Uso de tecnologia para el registro y seguimiento

automatizado del mantenimiento preventivo

Falta de capacitacion del personal en el uso del

sistema de registro y seguimiento

Implementacion de alertas y recordatorios para

el mantenimiento preventivo planificado

Falta de integracion del sistema de registro y
seguimiento con el sistema de gestion de

inventario

Uso de indicadores clave de rendimiento para
medir la eficacia del sistema de mantenimiento

preventivo

Falta de actualizacion regular de la informacion

de registro y seguimiento

Integracion del sistema de registro y seguimiento
con el sistema de monitoreo de condiciones para

el mantenimiento predictivo

Falta de uso de datos para la mejora continua del

sistema de mantenimiento preventivo

Capacitacion continua del personal en la
importancia del mantenimiento preventivo y el

uso del sistema de registro y seguimiento

Falta de recursos financieros para la mejora del

sistema de mantenimiento preventivo

Tabla 11 Oportunidades y debilidades para sistema de registro y seguimiento

Autoria: Propia

4.4.3. Programacion de tareas de mantenimiento en el calendario

La programacion de tareas de mantenimiento en el calendario es una practica esencial para
garantizar la continuidad del proceso de produccion y reducir el riesgo de fallas en las maquinas

criticas. En este sentido, se utilizd un sistema de gestion de mantenimiento (EXCEL) para

programar las tareas y generar alertas de mantenimiento preventivo en el calendario.




Durante la implementacidn de esta préctica, se encontraron algunos problemas, como la
falta de coordinacion entre el personal encargado del mantenimiento y los operadores de las
maquinas, lo que a veces resultd en la interrupcion de la produccion debido a la programacién
inadecuada de las tareas de mantenimiento. Sin embargo, también se identificaron oportunidades
para mejorar la eficiencia del proceso de programacién, como la implementacion de un sistema de
seguimiento en tiempo real que permita la actualizacion constante de las tareas programadas y la

asignacion de responsabilidades especificas a los miembros del equipo de mantenimiento.

Para mejorar la programacion de tareas de mantenimiento en el calendario, es necesario
implementar un sistema de seguimiento en tiempo real que permita la actualizacion constante de
las tareas programadas y la asignacion de responsabilidades especificas a los miembros del equipo
de mantenimiento. Ademas, se debe mejorar la coordinacion entre el personal encargado del
mantenimiento y los operadores de las maquinas, estableciendo protocolos claros para la
programacion de las tareas de mantenimiento y la asignacion de responsabilidades. Finalmente, se
recomienda realizar una evaluacion periodica del sistema de programacion de tareas de

mantenimiento para identificar oportunidades de mejora y garantizar la eficiencia del proceso.

Figura 22 Programacion de tareas de mantenimiento en el calendario
Autoria: Propia



4.4.4. Inspecciones regulares y ejecucion de tareas programadas

La realizacién de inspecciones regulares y la ejecucion de tareas programadas son aspectos
fundamentales para mantener en buen estado las maquinarias y equipos. Durante la aplicacion de
estas medidas, se han identificado algunas oportunidades para mejorar la eficiencia del proceso.
Por ejemplo, se ha encontrado que algunos empleados no estan capacitados adecuadamente para

Ilevar a cabo inspecciones de forma rigurosa, lo que puede generar fallas y averias en los equipos.

Figura 23 Inspecciones regulares y ejecucion de tareas programadas
Autoria: Propia

Para solucionar este problema, se ha propuesto un plan de capacitacion para los
trabajadores involucrados en el mantenimiento de los equipos, con el fin de mejorar sus habilidades
y conocimientos técnicos. Asimismo, se han identificado algunas debilidades en la ejecucién de
tareas programadas, como la falta de supervision adecuada y el incumplimiento de los plazos

establecidos.

Para mejorar esta situacion, se ha propuesto la implementacion de un sistema de monitoreo

y seguimiento de las tareas programadas, que permita llevar un registro detallado de su



cumplimiento y hacer ajustes cuando sea necesario. Ademas, se buscara mejorar la comunicacion

entre los equipos de mantenimiento y produccion, para garantizar que las inspecciones y tareas

programadas se realicen de forma oportuna y efectiva.

Aspecto a evaluar

Problemas

encontrados

Oportunidades

encontradas

Acciones de mejora

propuestas

Planificacién de

inspecciones y tareas

Falta de planificacién
adecuada y oportuna de

tareas

Oportunidad de mejorar
la planificacion y

asignacion de recursos

Implementar un programa de
planificacion y seguimiento de

inspecciones y tareas programadas

Capacitacion al personal en
técnicas de planificacion y

programacion de tareas

Mejorar la comunicacion y

coordinacion entre departamentos

Ejecucién de
inspecciones y tareas

programadas

Incumplimiento de los

plazos programados

Oportunidad de mejorar
la eficiencia y calidad en
la ejecucion de
inspecciones y tareas

programadas

Implementar un sistema de
seguimiento y control del
cumplimiento de las tareas

programadas

Asegurar la disponibilidad de
recursos y herramientas necesarias

para la realizacion de las tareas

Capacitacion al personal en
técnicas de inspeccion y

mantenimiento




Aspecto a evaluar

Problemas

encontrados

Oportunidades

encontradas

Acciones de mejora

propuestas

Registro y seguimiento
de inspecciones y tareas

programadas

Falta de registro y
seguimiento adecuado y
oportuno de las
inspecciones y tareas

programadas

Oportunidad de mejorar
la eficiencia en el
registro y seguimiento de
inspecciones y tareas

programadas

Implementar un sistema de registro
y seguimiento de inspecciones y

tareas programadas

Capacitacion al personal en el uso
de herramientas y sistemas de

registro y seguimiento

Realizar auditorias periodicas al
sistema de registro y seguimiento

para evaluar su eficiencia y eficacia

Tabla 12 Tabla de Evaluacion de las oportunidades de las inspecciones

Autoria: Propia

4.4.5. Evaluacion y actualizacion del plan de mantenimiento preventivo

La evaluacion y actualizacion del plan de mantenimiento preventivo es un proceso continuo

y esencial para asegurar la eficacia de las estrategias implementadas. Durante su aplicacion, se

encontraron ciertos problemas, como la falta de datos actualizados y la falta de personal

especializado para llevar a cabo la evaluacion. También se identificé una oportunidad para mejorar

la comunicacion y la coordinacion entre los departamentos involucrados en el proceso de

mantenimiento preventivo.

Para mejorar la evaluacion y actualizacion del plan de mantenimiento preventivo, se

pueden llevar a cabo diversas acciones. Una de ellas es la implementacion de tecnologias de




monitoreo y analisis de datos en tiempo real, lo que permitiria una evaluacion mas precisa y
oportuna de los equipos y sus necesidades de mantenimiento. Asimismo, se pueden llevar a cabo
capacitaciones y programas de actualizacion para el personal encargado de la evaluacién, con el
fin de garantizar su eficacia y eficiencia. Ademas, la comunicacion y coordinacion entre
departamentos pueden mejorarse mediante la implementacion de sistemas de informacién y

gestion de datos integrados.

4.5. Evaluacion de disponibilidad de maquinarias mediante KPI

4.5.1. Recopilacion de datos de disponibilidad de maquinaria

La recopilacion de datos de disponibilidad de maquinaria es una tarea crucial para poder
evaluar la efectividad del mantenimiento preventivo. Sin embargo, durante la implementacion del
proceso de recopilacion de datos, se encontraron algunos problemas. Uno de ellos fue la falta de
colaboracion del personal encargado de las maquinas para proporcionar informacion precisa y
actualizada sobre el estado de las mismas. Esto a su vez, afecto la fiabilidad de los datos

recopilados y su posterior analisis.

A pesar de los desafios mencionados anteriormente, se identificaron oportunidades para
mejorar el proceso de recopilacion de datos. En primer lugar, se observo la necesidad de
implementar un sistema de registro y seguimiento mas eficiente y automatizado para evitar la falta
de informacion y la duplicacion de datos. También se vio la necesidad de involucrar al personal
de manera méas activa en el proceso de recopilacion de datos, mediante la capacitacion y la
sensibilizacién sobre la importancia de la disponibilidad de maquinaria en el rendimiento general

de la empresa.



Para mejorar el proceso de recopilacién de datos de disponibilidad de maquinaria, se
pueden tomar varias acciones. Una de ellas seria la implementacion de herramientas de
seguimiento automatizado que permitan la obtencion de informacién en tiempo real, como el uso
de sensores para el monitoreo de las maquinas. Ademas, se pueden desarrollar programas de
capacitacion y sensibilizacion para el personal que maneja las maquinarias, y establecer una
comunicacion mas efectiva y clara entre los diferentes departamentos involucrados en el proceso
de mantenimiento preventivo. De esta manera, se puede garantizar una mayor precision y
fiabilidad en los datos recopilados, lo que a su vez contribuird a una mejor evaluacién de la

disponibilidad de maquinaria y a la toma de decisiones en cuanto al mantenimiento preventivo.

4.5.2. Calculo del indicador de disponibilidad

El calculo del indicador de disponibilidad es fundamental para medir la eficiencia del plan
de mantenimiento preventivo en la maquinaria. Para implementar este indicador, es necesario
contar con una base de datos que registre los tiempos de produccion y de inactividad de la
maquinaria. A partir de estos datos, se puede calcular el porcentaje de tiempo que la maquinaria

estuvo disponible para producir en un periodo determinado.

Durante la implementacion del calculo del indicador de disponibilidad, se pueden presentar
algunos problemas. Por ejemplo, si no se registran adecuadamente los tiempos de produccion y de
inactividad, los resultados obtenidos no seran precisos. Ademas, es importante contar con un
sistema de registro de datos confiable, para evitar pérdidas de informacién y asegurar que los datos

sean consistentes y completos.

Para mejorar el célculo del indicador de disponibilidad, se pueden implementar acciones

como la automatizacion del registro de datos mediante sensores, la capacitacion del personal



encargado del registro y la revision constante de los datos registrados para asegurar su calidad. De
esta forma, se logrard obtener un indicador de disponibilidad mas preciso y confiable, lo que
permitird una mejor evaluacion de la eficacia del plan de mantenimiento preventivo en la

maquinaria.

, - .|
Figura 24 Seguimiento de indicador de disponibilidad
Autoria: Propia

4.5.3. Analisis de los resultados y establecimiento de metas

La evaluacion de la disponibilidad de maquinarias mediante indicadores de mantenimiento
preventivo permite medir la efectividad del plan de mantenimiento preventivo y la capacidad de
la maquinaria para cumplir con los objetivos de produccion. Una vez que se han recopilado los

datos de disponibilidad, se procede al calculo del indicador de disponibilidad, el cual refleja la



cantidad de tiempo que la maquinaria est& disponible para su uso en comparacion con el tiempo

programado.

Después de calcular el indicador de disponibilidad, se realiza un analisis de los resultados
para identificar las areas que requieren mejoras. Es importante establecer metas para mejorar la
disponibilidad de la maquinaria y monitorear el progreso a lo largo del tiempo. En la
implementacion del anélisis de los resultados y establecimiento de metas se encontraron algunos
desafios, como la falta de datos precisos o la incapacidad de rastrear el tiempo de inactividad no

planificado de la maquinaria.

Para mejorar la implementacion del analisis de los resultados y establecimiento de metas,
es importante utilizar herramientas adecuadas para el seguimiento de la disponibilidad de la
maquinaria y la medicion del tiempo de inactividad. También se deben establecer procedimientos
claros para la recopilacion de datos y la comunicacién de resultados. Ademas, se pueden
implementar estrategias para la optimizacion del tiempo de inactividad no planificado, como la

capacitacion del personal de mantenimiento y la mejora del mantenimiento preventivo.

4.5.4. Implementacion de medidas correctivas

La implementacion de medidas correctivas es un proceso critico dentro del plan de
mantenimiento preventivo. Estas medidas se toman para abordar los problemas identificados
durante las actividades de inspeccion, seguimiento y evaluacion. La implementacién de medidas
correctivas asegura que los equipos y maquinarias continen funcionando de manera Optima y
evita fallas catastroficas que podrian resultar en costos elevados de reparacion y pérdida de

productividad.



La implementacion de medidas correctivas comienza con la identificacion de las causas
raiz de los problemas identificados durante la evaluacion del plan de mantenimiento preventivo.
Una vez que se identifican las causas raiz, se desarrolla un plan de accién para abordarlas de
manera efectiva. El plan de accién debe incluir detalles sobre quién sera responsable de la
implementacion de las medidas correctivas, qué recursos serdn necesarios y cual serd el

cronograma de implementacion.

Es importante que las medidas correctivas sean monitoreadas para asegurar que se estan
llevando a cabo de manera efectiva. El seguimiento continuo permite realizar ajustes en caso de
que sea necesario y asegura que los equipos y maquinarias sigan funcionando de manera optima.
Ademas, los resultados de la implementacion de medidas correctivas deben ser evaluados para

determinar si se han alcanzado los objetivos previstos y si se han logrado mejoras en el rendimiento

y la eficiencia del equipo.




Figura 25 planes de mantenimiento preventivo y correctivo

Autoria: Propia

(VER ANEXO)

Anexo 4 Procedimiento para la ejecucion de planes de mantenimiento

Autoria: Propia

4.5.5. Seguimiento y evaluacion del impacto de las medidas correctivas.

Luego de la implementacion de medidas correctivas, es importante llevar a cabo un
seguimiento y evaluacion de su impacto en la eficiencia y eficacia del equipo y del proceso
productivo en general. Para ello, se pueden llevar a cabo diversas actividades que permitan medir

y comparar el desempefio antes y después de las medidas implementadas.

Una de las herramientas mas Utiles para el seguimiento y evaluacion de medidas correctivas
es el registro de incidencias o fallas, que permite hacer un seguimiento de los problemas que se
presentan en el equipo o proceso y su frecuencia. De esta manera, se puede determinar si las
medidas implementadas han sido efectivas en la reduccion de fallas y si se requieren ajustes

adicionales para mejorar el desempefio.



Otra herramienta (til es el andlisis de indicadores clave de desempefio, como la
disponibilidad y confiabilidad del equipo, el tiempo de inactividad y la eficiencia del proceso.
Estos indicadores permiten medir el impacto de las medidas correctivas en términos de la
reduccion de tiempos de inactividad y la mejora de la eficiencia y la productividad. Con base en
estos datos, se pueden identificar oportunidades de mejora y ajustar el plan de mantenimiento

preventivo para mantener y mejorar el desempefio del equipo y del proceso.



Conclusiones

La empresa industrial La Cima del Norte SAS presentaba inicialmente deficiencias en su
gestioén de mantenimiento, Puesto que no contaba con un sistema definido para el control y manejo
de la informacidn, los procesos de mantenimiento no estan estandarizados y hay problemas en el
registro y seguimiento de las actividades de mantenimiento. Estas deficiencias afectan la eficiencia

y eficacia de los procesos de mantenimiento.

La falta de un plan de mantenimiento preventivo en la empresa ocasionaba problemas en
la disponibilidad y eficiencia de los equipos y herramientas, aumentar los costos de reparacion y
reemplazo, generar tiempos de inactividad prolongados, poner en riesgo la seguridad de los
trabajadores y dificultar el cumplimiento de los estandares de seguridad. La implementacion de un
plan de mantenimiento preventivo adecuado se propone como estrategia para mejorar la

disponibilidad, eficiencia y seguridad de los equipos y herramientas.

La asignacion de responsabilidades claras y la capacitacion adecuada del personal son
elementos fundamentales para el éxito en la implementacion de un plan de mantenimiento
preventivo. Al involucrar a los empleados y asignar responsabilidades especificas, se logra mejorar

la competencia del personal y reducir el tiempo de respuesta ante problemas en las maquinas.

La implementacion de sistemas de registro y seguimiento del mantenimiento preventivo,
asi como la programacion adecuada de tareas de mantenimiento, son aspectos cruciales para
prolongar la vida atil de las maquinas y reducir el riesgo de fallas. La utilizacion de tecnologia, la
integracion de sistemas, el uso de indicadores clave de rendimiento y la capacitacion continua del

personal son oportunidades importantes para mejorar la eficiencia y efectividad de estos sistemas.



Recomendaciones

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos en el proyecto, algunas recomendaciones que

se le presentaron a la empresa Industrias La Cima Del Norte SAS:

Mejorar la documentacion y seguimiento del mantenimiento preventivo: Es recomendable
implementar un sistema de gestion de mantenimiento que permita llevar un registro
detallado de las actividades realizadas, los intervalos de mantenimiento, las piezas de
repuesto utilizadas y cualquier otra informacion relevante. Esto facilitara la planificacion
futura y garantizard un mantenimiento oportuno y efectivo.

Es importante establecer un programa de capacitacion continua para el personal de
mantenimiento: Es importante invertir en el desarrollo de habilidades y conocimientos del
equipo de mantenimiento. Proporcionar oportunidades de capacitacion regular les
permitira estar al tanto de las Gltimas técnicas y mejores practicas en el campo del
mantenimiento preventivo. Esto garantizara un desempefio Optimo y la capacidad de
abordar eficientemente cualquier problema que surja.

Realizar analisis periodicos de criticidad y rendimiento de las maquinas: Es recomendable
llevar a cabo evaluaciones regulares de la criticidad de las maquinas y el rendimiento de
las mismas. Esto implica identificar las maquinas mas criticas para el proceso productivo
y asegurarse de que se les brinde una atencion adecuada en términos de mantenimiento
preventivo. Ademas, realizar un seguimiento del rendimiento de las maquinas a través de
indicadores clave de desempefio ayudara a identificar posibles areas de mejora y

optimizacion.
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