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RESUMEN 
 
TITULO: MODELO DE GESTIÓN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA PLANTA DE 

PRODUCCIÓN DE GAMETAL LTDA.* 

AUTORES: Julián Andrés Carrillo Castro, Fabián Johany Vesga Silva. ** 

PALABRAS CLAVES: Mantenimiento Preventivo, Disponibilidad,  

DESPRIPCIÓN: El objetivo principal de este proyecto es el desarrollo de un plan de mantenimiento 

preventivo para la empresa “Gametal Ltda”, y de esta forma se busca aumentar la disponibilidad, la 

confiabilidad y la productividad de la maquinaria de la planta de producción, y poder competir en un 

mercado nacional e internacional.  

 

En primer lugar se realiza una evaluación interna de mantenimiento con el objetivo de identificar las 

principales fallas en esta área y poder tener un plan futuro a implementar. Posteriormente, se 

realizará una clasificación y codificación de los activos que intervienen en la línea de producción de 

la empresa, seguidamente se diseñarán y establecerán los diferentes formatos, como, fichas 

técnicas, hojas de vida, check list, etc., necesarios para un buen inicio de implementación de 

mantenimiento preventivo. 

 

Luego, al tener una información base se llevará a cabo un estudio de criticidad a los equipos del 

área de producción, basados en el diseño de una matriz que permita discriminar los esfuerzos al 

momento de crear el plan de mantenimiento preventivo. Como siguiente medida se realizara un 

plan maestro de mantenimiento con labores necesarias para ejecutarse, con información necesaria 

para la correcta ejecución de las actividades.  

 

El resultado del plan debe estar acompañado de un compromiso constante en la ejecución de 

tareas y un seguimiento constante por parte del personal de mantenimiento buscando 

oportunidades de mejora en el modelo planteado que permitan incrementar la efectividad del 

mismo. 

 

 

*Trabajo de grado 

** Facultad de Ingenierías Físico Mecánicas. Escuela de Ingeniería Mecánica. Director Daniel 

Mantilla, Ing. Mecánico. 
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ABSTRACT 

 

 

TITLE: PREVENTIVE MAINTENANCE MANAGEMENT MODEL FOR GAMETAL’S PRODUCTION 

PLANT* 

AUTHOR: Julián Andrés Carrillo Castro, Fabian Johany Vesga Silva. ** 

KEY WORDS: Preventive maintenance, Availability 

SUMMARY: The main objective of this project is the development of a preventive maintenance plan 

for the company "Gametal Ltda", in order to increase the availability, reliability and productivity of 

the machinery of the production plant and to compete in a national and international market. 

 

First, an internal maintenance assessment is performed with the objective of identifying the main 

failures in this area and being able to have a future plan to implement. Subsequently a classification 

and coding of the equipment involved in the production line of the company will be carried out, then 

the different formats will be designed and established, such as technical files, resumes, check list, 

etc., necessary for a good start of preventive maintenance implementation. 

 

Then, having a basic information, a criticality study will be carried out on the equipment in the 

production area, based on the design of a matrix that allows to discriminate the efforts when 

creating the preventive maintenance plan. As a next step, a maintenance master plan is carried out 

with necessary tasks to execute, with information necessary for the correct execution of the 

activities. 

The result should be supported by a workforce’s commitment in the execution of the tasks proposed 

and the permanent monitoring by the maintenance workforce, in order to find the opportunities to 

improve the model presented and increase continuously its effectiveness. 
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INTRODUCCIÓN 

El gran crecimiento de la industria metalmecánica y empresas manufactureras, ha 

creado un alto nivel de competencia entre las organizaciones para ofrecer al 

cliente un mejor producto, con estándares de calidad más altos, en los tiempos 

requeridos por el cliente y abaratando los precios del producto, mantenimiento los 

márgenes de utilidad de la compañía. 

Es por esto, que la disminución en paradas no programadas de la maquinaria de 

la fábrica, se ha convertido en un factor fundamental, para lograr lo antes 

mencionado, a través de la implementación de un plan de mantenimiento 

preventivo. 

Así, por medio de la recolección de información de los equipos, establecer fichas 

técnicas e implementación de históricos de mantenimiento  se determinarán los 

equipos críticos  que concentran la mayor cantidad de fallas potenciales y 

concentrar los recursos disponibles sobre estos, para obtener resultados de 

mejora en un menor tiempo. 

Como principal obstáculo se debe vencer la resistencia al cambio, romper las 

viejas costumbres y capacitar al personal, dándole a entender las mejoras 

competitivas de la implementación de nuevas metodologías de mantenimiento, ya 

que el conocimiento de estos es invaluable para la implementación del plan,  

incorporar el conocimiento tácito de los operadores en manuales y rutinas de 

mantenimiento, los convertirá en parte del proceso y a su vez aumentar el sentido 

de pertenencia hacia la organización. 
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1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

GAMETAL LTDA es un empresa Santandereana con más de 40 años de 

experiencia en el sector metalmecánico, especializada en el prefabricado de 

elementos metálicos mediante el mecanizado, perforado, corte y doblado de 

lámina metálica. 

Figura 1.  Esquema del proceso. 

 

Fuente: Autores 

La planta de producción de la compañía cuenta con 15 máquinas entre las cuales 

se tienen: Punzonadoras CNC, Cortadora Laser, Guillotina, Troqueladoras, Tornos 

y fresadoras, sin contar con algunas herramientas necesarias para el 

funcionamiento de dichas máquinas.  

Los servicios metalmecánicos se extienden a grandes empresas como, 

ECOPETROL, GARCIA VEGA SAS, INDUSTRIAS TANUZI, ALIAR, EQUIM SAS, 

INTEC, INDUSTRIAS FIMAR, LINEAS HOSPITALARIAS, METALTECO, NEXANS 

COLOMBIA, y otras importantes empresas de la industria nacional a quienes se 

les suministra productos terminados y prefabricados.  
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1.1 UBICACIÓN 

Actualmente la planta física está ubicada en la Carrera 11 #15-34, del barrio 

Gaitán, en la ciudad de Bucaramanga (Santander). 

Figura 2. Instalaciones Gametal LTDA. 

 

Fuente: Google maps https://www.google.com.co/maps/place/Cra.+11+%2315-

34,+Bucaramanga,+Santander 

1.2 MISION 

Somos una empresa con más de 30 años de experiencia en la fabricación y 

comercialización de productos y servicios metálicos para todo tipo de industrias, 

con soluciones tecnológicas e innovadoras en el diseño eficaz de su necesidad. 
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Buscamos a partir de las necesidades de nuestros clientes, mejorar la calidad de 

nuestros productos, haciendo un uso racional del recurso (Metales) para contribuir 

a la conservación de los recursos naturales de la mano del mejor equipo de 

trabajo. 

1.3 VISIÓN 

En el 2018 seremos la empresa metalmecánica líder en servicios y productos que 

ofrezcan la mejor tecnología, calidad, diseño y cumplimiento en el nororiente 

colombiano con el fin de expandir nuestra organización, minimizando riesgos y 

creando desarrollo sostenible para todos.1 

 

 

 

 

 

                                            

1 	
  GAMETAL,	
   Gametal	
   Ltda.	
   {Web}.	
   S/f.	
   {04	
   Marzo	
   de	
   2017}.	
   Disponible	
   en:	
  

http://www.gametal.com.co/nosotros	
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2 PROCESOS PRODUCTIVOS 

2.1 PUNZONADO DE LÁMINA 

Este proceso consiste en la operación mecánica de realizar una deformación 

plástica o elástica (corte o embutido)  de una lámina metálica, usando como 

herramienta base un punzón y una matriz,  que al ser “golpeadas” por un pivote 

activado neumáticamente genera dicha deformación en la lámina.  

En GAMETAL LTDA se  identifica como proceso de punzonado aquel que se 

realiza en las maquinas punzonadoras, ya que en estas se puede realizar desde 

un conformado hasta un corte de lámina. La compañía cuenta con dos máquinas, 

con capacidad de perforar todo tipo de metales en lámina, como los son Aluminio, 

Aceros de bajo carbono, Aceros de alto carbono, cobre, níquel, etc., su control se 

realiza mediante una programación CNC en lenguaje G. con software 

especializado llamado “LANTEK”. Esto proceso se realiza en frio y tiene una 

condición de espesor de lámina, no mayor a ¼ de pulgada. 

2.2 CORTE DE LÁMINA 

El corte de lámina es un proceso mecánico que realiza una deformación plástica 

irreversible a una lámina metálica dividiendo de esta forma una pieza en dos o 

más de la misma composición.  

 

En GAMETAL LTDA , este proceso es identificado fácilmente porque se realiza 

con una maquina especializada denominada Guillotina, la cual consiste en la unión 

de un mecanismo el cual activa una cuchilla con suficiente potencia para realizar 

el corte. 
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2.3 DOBLADO DE LÁMINA 

Este proceso es caracterizado principalmente por la realización de un pliegue con 

determinado ángulo a una lámina metálica. Esta operación es realizada por 

maquinas especializadas que cuentan con un sistema hidráulico capaz de aplicar 

la presión necesaria para poder realizar la deformación de la lámina. Esta presión 

es focalizada en una herramienta en ‘V, formada por macho y hembra, la forma de 

esta herramienta puede variar dependiendo del pliegue que se desee realizar. 

 

2.4 TROQUELERÍA Y TROQUELADO 

El proceso de troquelado usa como herramienta principal un molde o troquel, 

formado por punzón y matriz los cuales por medio de una actuación mecánica 

ejerce una presión tal sobre el material, que este es deformado.  

En GAMETAL LTDA, se cuenta con cuatro troqueladoras mecánica, las cuales 

realizan trabajos que requieren potencias mayores a la capacidad de las 

punzonadoras, en cuanto a potencia, en dimensiones y facilidades de fabricación.  

Otra característica que es importante resaltar es que en la compañía se fabrican 

las herramientas o “troqueles” que se usan para las troqueladoras y para las 

punzonadoras. Este proceso de fabricación consiste en un mecanizado de acero 

especial por medio de tornos y taladros fresadores, en donde se fabrica el punzón 

y la matriz dependiendo de lo que se desee realizar a la lámina.  Esta herramienta 

es sometida a un tratamiento térmico de temple para aumentar la dureza del 

material y pueda resistir la presión ejercida por las máquinas. 
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3 DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO 

3.1 IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA 

GAMETAL LTDA ha establecido como principio cumplir las expectativas y 

necesidades de los clientes, es por eso que se ha se ha tomado conciencia de la 

necesidad de comenzar efectivamente las técnicas de mantenimiento, con el fin de 

agregar agilidad a sus procesos, buen uso de las máquinas. Llegando así a tener 

una mejor competitividad en la industria metalmecánica.  

Ahora bien después de realizar una inspección y una valoración de los procesos 

llevados a cabo del área de mantenimiento, se puede concluir que se tienen los 

siguientes aspectos negativos: 

• El sistema para buscar la información de mantenimiento es complejo y de 

difícil acceso, afectando la efectividad en la respuesta de los procesos. 

• No se tienen manuales de inspección que permitan realizar tareas de 

manera adecuada. 

• No existe una programación de actividades preventivas específicas. 

• Se necesita realizar capacitación a los operarios sobre los planes de 

mantenimiento de la empresa. 

• No existe hoja de vida de los equipos. 

• Solo se realiza mantenimiento correctivo. 

Razones por las cuales se presenta el siguiente proyecto, con el fin de guiar a la 

compañía hacia la gestión del mantenimiento comenzando con un mantenimiento 

preventivo. 
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Figura 3. Toma general de la planta de producción. 

 

Fuente: Autores 
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3.2 JUSTIFICACIÓN 

Las empresas en Colombia y en el mundo deben tener como prioridad 

implementar planes y estrategias de mantenimiento que le permitan el arribo de 

nuevas tecnologías y que mantengan un sistema productivo de manera eficiente y 

rentable. 

Al implementar planes de mantenimiento preventivos se pretende disminuir los 

mantenimientos reactivos y a largo plazo alcanzar estándares más altos como 

TPM o RCM, y de esta forma aumentar la competencia a nivel nacional y lograr 

mejores condiciones de trabajo, aumentando la disponibilidad de la maquinaria y 

por ende su productividad. 

Este documento tiene como propósito fundamental establecer un modelo de 

gestión de mantenimiento preventivo para la planta de producción de GAMETAL 

LTDA, donde se busca mejorar la eficiencia en la fabricación de sus productos 

minimizando las paradas por fallas en los equipos y mejorar la disponibilidad de 

los mismos. 
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4 OBJETIVOS 

4.1 Objetivo General 

• Desarrollar un modelo de gestión de mantenimiento preventivo para la 

planta de producción de GAMETAL LTDA con miras en disminuir las fallas 

de los equipos de la empresa y generar valor a la misma aumentando su 

rentabilidad en cada proyecto evitando los sobrecostos. 

4.2 Objetivos Específicos 

• Diseñar la matriz de criticidad a aplicar para evaluar los equipos de planta y 

discriminar los esfuerzos al momento de crear el plan de mantenimiento 

preventivo. 

• Clasificar y codificar el catálogo de activos presentes en la planta de 

producción mediante las fichas técnicas, hoja de vida e inspecciones 

realizadas a los equipos. 

• Identificar el plan de mantenimiento preventivo más adecuado para cada 

equipo basados en las especificaciones de los fabricantes, la criticidad del 

equipo y las experiencias de producción. 

• Implementar las rutinas del mantenimiento preventivo a cada equipo 

utilizando check list. 

• Capacitar al personal operativo y de mantenimiento en la ejecución del 

mantenimiento preventivo. 
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5 RECOLECCIÓN Y TRATAMIENTO DE DATOS 

5.1 INVENTARIO DE EQUIPOS 

Se realizó una inspección para realizar la identificación exhaustiva  de máquinas 

actual en la planta de producción de la compañía. En la tabla 1. Se muestra el 

listado completo de los equipos.  

Tabla 1. Inventario de máquinas. 

EQUIPOS CANTIDAD 
PUNZONADORA 2 
DOBLADORA 3 
GUILLOTINA 1 
TROQUELADORA 4 
FRESADORA 2 
TORNO 2 
COMPRESOR 1 
TOTAL EQUIPOS 15 

Fuente: Autores 
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Figura 4. Punzonadoras. 

   

Fuente: Autores 

Figura 5. Dobladoras. 
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Fuente: Autores 

Figura 6. Guillotinas. 

 

Fuente: Autores 
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Figura 7. Troqueladoras. 

 

  

Fuente: Autores 
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Figura 8. Fresadora. 

  

Fuente: Autores 

Figura 9. Tornos. 

  

Fuente: Autores 
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Figura 10. Compresor. 

 

Fuente: Autores 

5.2 CODIFICACIÓN DE EQUIPOS 

Al tener el listado de los activos completo, se procede a realizar una identificación 

precisa de cada uno de ellos para esto se implementó la utilización de un  código 

único, lo que agiliza y facilita las labores de mantenimiento.  

Para la codificación de los equipos se tuvo en cuenta las recomendaciones de 

(García)2, que consiste en clasificar cada equipo con respecto a su área de 

ubicación, nombre del equipo y un número o letra que se le dará en forma 

ascendente si existe otro equipo similar.    

                                            

2  GARCÍA GARRIDO, Santiago. Organización y gestión Integral de Mantenimiento. España: 

Ediciones Díaz de Santos S.A,  2003. P. 7-17. 
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Figura 11. Codificación de los equipos. 

 

Fuente: García Garrido, Santiago, Organización y gestión Integral de 

Mantenimiento. Ediciones Díaz de Santos S.A., España, 2003. P. 7-17. 

5.2.1 Proceso de codificación de equipos  de acuerdo a lo mencionado 

anteriormente: 

•  Primer dígito: Como se mencionó al inicio de este documento (Figura 1), la 

planta de producción de Gametal Ltda, está dividida en 4 áreas de 

producción, por ende este número indicará a que área pertenece cada 

máquina.  

• Letras: Se definió una abreviatura dependiendo el nombre de cada 

máquina. 

• Numero correlativo: este número depende de la cantidad de máquinas de 

las mismas especificaciones que haya en la planta de producción. 

 

5.2.2 Identificación de zonas  con lo antes descrito, para la creación de códigos 

es necesario identificar las zonas de trabajo que hacen parte de la empresa 

GAMETAL LTDA, donde se encuentran ubicadas las máquinas, como se observa 

en la figura 14. 

XX	
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Figura 12. Ubicación de las máquinas. 

 

Fuente: Autores 

Tabla 2. Número correspondiente a cada zona, GAMETAL LTDA. 

ZONA NÚMERO 
Mecanizado 1 
Punzonado 2 
Troquelado 3 
Corte 4 
Doblado 5 
  

Fuente: Autores 

5.2.3 Abreviatura de las máquinas  a cada máquina se le dio una nomenclatura 

en letras, de tal manera que se identifique claramente, como se muestra en la 

tabla 3.  
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Tabla 3. Abreviatura de las máquinas. 

NOMBRE ABREVIATURA 
Punzonadora PUN 
Dobladora DOB 
Guillotina GUI 
Troqueladora TRQ 
Taladro fresador FRE 
Torno paralelo TOR 
Compresor COM 

Fuente: Autores 

5.2.4 Codificación para maquinaria GAMETAL LTDA  después de realizar los 

pazos que se enunciaron anteriormente, se procede a hacer la codificación de 

acuerdo a lo planteado. En la tabla 4 se muestra el listado final de la codificación 

de equipos de GAMETAL LTDA.  

Tabla 4. Codificación de las maquinas GAMETAL LTDA. 

# NOMBRE DE LA MAQUINA CODIGO 
1 Punzonadora 02-PUN-01 
2 Punzonadora 02-PUN-02 
3 Dobladora 05-DOB-01 
4 Dobladora  05-DOB-02 
5 Dobladora 05-DOB-03 
6 Guillotina 04-GUI-01 
7 Troqueladora 03-TRQ-01 
8 Troqueladora 03-TRQ-02 
9 Troqueladora 03-TRQ-03 
10 Troqueladora 03-TRQ-04 
11 Taladro fresador 01-FRE-01 
12 Taladro fresador 01-FRE-02 
13 Torno paralelo 01-TOR-01 
14 Torno paralelo 01-TOR-02 
15 Compresor 02-COM-01 

Fuente: Autores 
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Es importante resaltar que el Compresor (02-COM-01) se adjudicó al proceso de 

punzonado, ya que su función es alimentar neumáticamente a las dos 

punzonadoras.  

6 ANÁLISIS DE CRITICIDAD  

El análisis de criticidad es una metodología que facilita identificar la jerarquía de 

los activos, creando una pirámide de priorización que facilita la toma de 

decisiones, enfocando el esfuerzo y los recursos en áreas donde sea más 

importante.3 

Para poder efectuar el análisis de criticidad, se comienza por la selección de 

criterios, seguido por la selección de método, luego la aplicación del método y 

finalmente se obtiene una clasificación de los equipos por su criticidad.  

6.1 MODELO DE ANÁLISIS DE CRITICIDAD DE FACTORES PONDERADOS4 

Los diferentes criterios que se tuvieron en cuenta para cada factor ponderado y 

teniendo claro que no se tiene un sistema de información lo suficientemente 

sólido, se optó por evaluar los factores propuestos por Parra y Crespo, con un 

comité evaluador conformado por 2 ingenieros mecánicos y dos técnicos 
                                            

3 GALLO, L. Ardila, J. Elaboración de un plan de mantenimiento preventivo para la empresa 

“industrias acuña LTDA”. {Web}. Monografía Especialista en Gerencia de Mantenimiento. 

Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander. Facultad de Ingenierías Fisicomecánicas. 

Escuela de Ingeniería Mecánica, 2016. 169 p. (Recuperado en 15 junio de 2017). Disponible en: 

http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2016/161062.pdf 
4 PARRA, C. Crespo, A. Métodos de Análisis de criticidad y Jerarquización de activos. Vol. 5, Sep. 

5 2012. 
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electromecánicos quienes de igual forma son integrantes en su totalidad del 

departamento de mantenimiento de GAMETAL LTDA.  

Este modelo de análisis de criticidad es un método semi-cuantitativo sencillo, 

basado en el análisis de riesgo. Se presenta la expresión matemática para 

jerarquizar los equipos:     

Ecuación 1. Jerarquizar los equipos. 

𝐶𝑅𝑇 = 𝐹𝐹 ∗ 𝐶 

Donde, 

• FF: Frecuencia de fallos 

• C: Consecuencias de las fallas 

Las consecuencias (C), se obtiene a partir de: 

Ecuación 2. Consecuencias. 

𝐶 = 𝐼𝑂 ∗ 𝐹𝑂 + 𝐶𝑀 + 𝑆𝐻𝐴 

 

Donde, 

• IO: Factor de impacto en la producción  

• FO: Factor de flexibilidad operacional 
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• CM: Factor de costes de mantenimiento 

• SHA: Factor de impacto en seguridad, higiene y ambiente 

Para poder tener variables cuantitativas de cada uno de estos factores, se planteó 

la siguiente tabla 5 para evaluar cada uno de los equipos.  

Tabla 5. Factores Ponderados. 

ANÁLISIS DE CRITICIDAD GAMETAL LTDA 
FALLOS POR AÑO 

Mas de 10 fallas 4 
Entre 6-10 fallas 3 
Entre 2- 6 fallas 2 
No más de 2 fallas 1 

IMPACTO EN LA PRODUCCIÓN 
Perdida de toda la producción 10 
Parada del proceso con afectación en otros 7 
Impacta calidad del producto y perdida de materia prima 4 
Sin efecto en la operación 1 

FLEXIBILIDAD OPERACIONAL 
Sin alternativa de producción y sin respuestas 4 
Con opciones repuestos en almacén  2 
Máquina de respaldo y repuestos disponibles 1 

COSTO DE MANTENIMIENTO 
Mayor al 5% del valor del equipo 2 
Inferior al 5% del valor del equipo 1 

IMPACTO EN HSE 
Seguridad humana 8 
Ambiental 7 
Instalaciones 5 
Daños menores en HSE 3 
Ningún Daño 1 

Fuente: González B. Conferencias de ingeniería de mantenimiento. Bucaramanga. 

UIS. 2001 
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Luego de evaluar los factores mediante las formulas descritas anteriormente 

donde se obtendrá el valor de criticidad global, se procede a valorar los resultados 

por medio de una matriz de riesgos, que se muestra a continuación:  

Tabla 6. Matriz de criticidad. 

 

Fuente: Parra, C. Crespo, A. Métodos de Análisis de criticidad y Jerarquización de 

activos. Vol. 5, Sep. 5 2012. 

Donde, 

• Eje Y: Frecuencia y el número de fallas.  

• Eje X: Valor obtenido de las consecuencias. 

En la matriz se identifican tres áreas:  

• NC: Área de sistemas no críticos  

• MC: Área de sistemas medianamente críticos  

• C: Área de sistemas críticos.  
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6.1.1 Resultados Del Análisis De Criticidad  se dan a conocer los resultados del 

análisis de criticidad para las 15 máquinas en GAMETAL LTDA 

Tabla 7. Resultados del análisis de criticidad GAMETAL LTDA. 

 

Fuente: Autores 

Según los resultados obtenidos por el análisis de criticidad, nos muestra que 

existen dos equipos que se encuentran en la zona más crítica de la matriz, en la 

tabla 8 se muestra la matriz de cada equipo evaluado. 
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Tabla 8. Matriz de criticidad de los equipos de GAMETAL LTDA. 
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Fuente: Autores 

Máquinas encontradas como críticas: 

• 02-PUN-01   Punzonadora 1 

• 02-COM-01  Compresor 

Observamos que el 13% de las máquinas de GAMETAL LTDA, se encuentran en 

la zona de criticidad más alta, un 20 % en el nivel medio de criticidad y un  66% se 

encuentra en la zona  de no criticidad. Por lo que dependiendo de este análisis se 
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distribuirán los esfuerzos operativos y económicos a la hora de intervenir a cada 

una de las máquinas. 

7 DOCUMENTACIÓN PARA LA GESTIÓN DEL MANTENIMIENTO 

GAMETAL LTDA  cuenta con gran parte de los manuales de los equipos y 

mantenimiento de los mismos, pero por otra parte la empresa no cuenta con 

indicadores de gestión como la disponibilidad, mantenibilidad, ni confiabilidad de 

las máquinas. Por lo tanto con el fin de optimizar el flujo de información de 

mantenimiento se realizaron una serie de formatos para la gestión en la planta. 

Los formatos de la documentación que se proponen a continuación, se podrán ver 

diligenciados en los ANEXOS A y B, estos fueron implementados para las 15 

máquinas que con las que cuenta la planta de producción.  

7.1 FICHAS TÉCNICAS DE LOS EQUIPOS 

La ficha técnica es muy importante ya que por la información que contenga facilita 

el reconocimiento del equipo. Este formato muestra de forma detallada la 

información básica del equipo o máquina, la cual contiene nombre, marca, código, 

especificaciones técnicas y una imagen.   
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Tabla 9. Formato de Ficha técnica. 

 

Fuente: Autores 
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7.2 HOJA DE VIDA DE LOS EQUIPOS 

En este documento se consignan todos los trabajos que se realizan a las 

máquinas de manera cronológica con el fin de poder acceder a la información de 

mantenimiento sin necesidad de acudir a las órdenes de trabajo. En la tabla 10 se 

muestra el formato de hoja de vida que se maneja para cada equipo. 

Tabla 10. Formato hoja de vida para cada equipo. 

 

Fuente: Autores 
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8 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

8.1 Mantenimiento Autónomo 

El mantenimiento autónomo es básicamente el conjunto de actividades que se 

realizan diariamente por todos los trabajadores en los equipos que operan, 

incluyendo inspecciones, lubricación, limpieza, estas actividades se realizan 

siguiendo estándares previamente preparados con la colaboración de los 

operarios y personal especializado5  

8.1.1 Inspección  se realiza para verificar el funcionamiento seguro, eficiente y 

económico de las maquinas con el fin de llevar a cabo el mantenimiento adecuado 

y oportuno. El sistema consiste en 5 niveles de inspección6: 

• Observación diaria: Implica la observación del funcionamiento de la 

maquina o de un elemento de la misma, comprobando todas sus funciones. 

• Observación semanal: La realiza el encargado de lubricación durante la 

operación semanal.  

• Inspección menor: A cargo de un empleado de mantenimiento 

especialmente entrenado, con buen conocimiento de máquinas, 

herramientas de cada equipo en específico. 

                                            

5 TURMERO ASTROS. Programa de mantenimiento autónomo midiendo la eficiencia del TPM. 

{Web}. s/f. {12 julio de 2017}. Disponible en: http://www.monografias.com96/programa-

manteniminento-auntonomo.shtml. 
6 AGUADO QUINTERO. Mantenimiento preventivo en Maquinas herramientas. {Web}. Junio 2008. 

{15 julio de 2017}. Disponible en: http://www.gestiopolis.com/mantenimiento. 
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• Inspección general: Incluye actividades y requiere paro de máquina, en este 

se comprueba el nivel de la máquinas. Esta actividad da bastante idea de la 

calidad actual de la máquina y de su fiabilidad. 

• Inspección de control de calidad: Suele ser cada año, A veces el 

departamento de producción solicita una maquina con alguna precisión 

especial.  

 

8.1.2 Lubricación  se realiza con el objetivo de reducir el frotamiento, 

calentamiento y desgaste de las partes móviles de cada máquina. Esta operación 

se hace diaria, semanal y mensualmente, recayendo la responsabilidad en el 

equipo de mantenimiento de la empresa. Las instrucciones de la lubricación son 

normalmente realizadas con las especificaciones del fabricante donde se da una 

breve descripción de los distintos puntos de lubricación, la cantidad necesaria de 

lubricante y el tipo de lubricante. 

8.2 DEFINICIÓN DE LAS ACTIVIDADES PREVENTIVAS Y SUS 
RESPECTIVAS FRECUENCIAS. 

Para este punto se va realizar un cuadro donde se explica claramente las 

actividades y su frecuencias para cada máquina, teniendo en cuenta que existen 

siete tipos de maquina diferentes (tabla 3). De igual forma es importante resaltar 

que el mantenimiento preventivo del COMPRESOR, es subcontratado, es decir 

una empresa se encarga netamente de hacerle mantenimiento a dicha máquina, 

por lo tanto no se realizara el diseño de actividades para este activo. 

Se presentará en este documento un primer cuadro con las actividades 

preventivas de las dos punzonadoras, para las demás máquinas estarán en los 

ANEXOS.  
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Tabla 11. Mantenimiento preventivo punzonadora. 

 

Fuente: Autores 
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9 CAPACITACIÓN 

Con la finalidad de informar los resultados obtenidos y el plan realizado a la 

empresa GAMETAL LTDA, se realiza capacitaciones a los miembros del área de 

mantenimiento y al personal operativo, con la intención de que conozcan las 

nuevas ideas a implementar y la documentación diseñada para la ejecución del 

mismo. A la fecha de la realización de este documento se ha realizado 3 sesiones 

de capacitación, no se puede definir cuantas sesiones en total se van a realizar ya 

que siempre hay que estar reforzando conocimientos del personal. 

9.1 CAPACITACIÓN AL ÁREA DE MANTENIMIENTO Y GERENCIA 

• Se dio a conocer primeramente un diagnóstico inicial con respecto a cómo 

estaba la planta en temas de mantenimiento antes de este proyecto. 

• Se explicó cómo se realizó el análisis de criticidad de cada una de las 

maquinas, se mostraron los resultados los cuales nos muestras los equipos 

más críticos. 

• Se dieron a conocer los formatos realizados para la mejora en el manejo 

del mantenimiento y se instruyó al personal como diligenciar y cumplir cada 

uno de estos formatos. 

• Se hacen acompañamientos personalizados donde se clarifica conceptos y 

se guía al personal en el cumplimiento del plan.  

• Finalmente siempre se reciben opiniones del personal que permitan 

mejorar el plan de mantenimiento.  
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9.2 CAPACITACION PERSONAL OPERATIVO 

Se realizó también una capacitación con el personal operativo de la empresa, de 

igual forma se le explico las nuevas ideas a implementar y se enfocó bastante en 

el mantenimiento autónomo destacando sus ventajas y los beneficios que puede 

llegar a traer. 

Se dio a conocer los formatos en especial la parte de mantenimiento autónomo, el 

cual va ser realizado por ellos, se hizo un seguimiento personalizado con el 

operario de cada máquina, en donde se explicaba claramente los procedimientos 

que deben seguir según la tabla de mantenimiento preventivo (sección 

mantenimiento autónomo). 
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10 CONCLUSIONES 

Se elaboró y genero un modelo de gestión de mantenimiento  para los activos 

industriales de la empresa GAMETAL LTDA, involucrando una planeación y 

organización eficiente y eficaz en pro de satisfacer las necesidades que en 

mantenimiento requiere la compañía. 

Se elaboraron formatos de fichas técnicas, hojas de vida y procedimientos, que 

sirven como base para la realización del mantenimiento de cada uno de los 

equipos de la planta de producción de GAMETAL LTDA. 

Según el análisis de criticidad el 13% de las máquinas de GAMETAL LTDA, se 

encuentras en la zona de criticidad más alta, un 20% en el nivel medio de 

criticidad y un 66% se encuentras en la zona de no criticidad. Se decidió junto a 

todo el equipo de trabajo, a realizar el plan de mantenimiento de todos los 

equipos, no solo de los más críticos, ya que en GAMETAL LTDA no existe una 

línea definida de producción, ya que dependiendo del producto se escoge las 

maquinas necesarias y todas deben estar disponibles. 

El mantenimiento preventivo es la base de todas las filosofías de mantenimiento 

moderno y desde esta base se debe partir si se quiere implementar a futuro planes 

de mantenimientos más completos como los son TPM o RCM. 
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ANEXOS 

ANEXO A. Punzonadora 02-PUN-01. 

 



58 

ANEXO B. Punzonadora 02-PUN-02. 
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ANEXO C. Dobladora 05-DOB-01. 
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ANEXO D. Dobladora 05-DOB-02. 
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ANEXO E. Dobladora 05-DOB-03. 
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ANEXO F. Guillotina 01-GUI-01. 
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ANEXO G. Troqueladora 03-TRQ-01. 
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ANEXO H. Troqueladora 03-TRQ-02. 
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ANEXO I. Troqueladora 03-TRQ-03. 
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ANEXO J. Troqueladora 03-TRQ-04. 

 



67 

ANEXO K. Taladro Fresador 01-FRE-01. 
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ANEXO L. Taladro fresador 01-FRE-02. 
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ANEXO M. Torno paralelo 01-TOR-01. 
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ANEXO N. Torno paralelo 01-TOR-02. 
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ANEXO O. Compresor 02-COM-01. 
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ANEXO P. Mantenimiento preventivo punzonadoras. 
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ANEXO Q. Mantenimiento preventivo dobladoras. 
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ANEXO R. Mantenimiento preventivo Guillotina. 
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ANEXO S. Mantenimiento preventivo Troqueladoras. 
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ANEXO T. Mantenimiento preventivo tornos paralelos. 
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ANEXO U. Mantenimiento preventivo taladro fresadora. 

 

 

 


