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RESUMEN 

TÍTULO 

IMPLEMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE INFORMACIÓN EN LA EMPRESA PRETECOR LTDA 

PARA LA GESTIÓN DEL MANTENIMIENTO 
*
 

AUTOR(ES): 

Luis Carlos Roys Pacheco
**

 

Vladimir Rey Rey 
**

 

PALABRAS CLAVES: 

Mantenimiento, gestión, sistema de información, ECOMANT, Ecoeficiencia. 

DESCRIPCIÓN  

El objetivo de este proyecto fue la sistematización del departamento de mantenimiento en la 
empresa PRETECOR Ltda., lo cual permitió llevar un control adecuado de la planificación, 
programación y ejecución de  sus actividades. Al programar las tareas de forma eficiente, el 
departamento garantiza la disponibilidad de los equipos, aumento en la vida útil de los mismos y 
realizar paros programados para que el proceso de producción no se vea afectado. La empresa 
Pretecor Ltda. por medio de la Corporación Ecoeficiencia adquirió los derechos para usar el 
sistema de información Ecomant, que es una herramienta de soporte para el área de 
mantenimiento que ayuda a optimizar sus actividades mediante la automatización del manejo de 
información, ejerciendo un control inteligente del manejo de las hojas de vida de las maquinas, las 
fichas de lubricación, las ordenes de trabajo, las solicitudes de servicios, etc. Es un software que se 
adapta de forma fácil a las necesidades del departamento de mantenimiento de cualquier empresa 
donde se desea ser utilizado. Brinda apoyo a las diferentes actividades que diariamente se 
presentan en la empresa como son la gestión de recurso, relación de proveedores y clientes, 
gestión del mantenimiento, administración de recursos humanos, entre otras. 

El proyecto inicia con una recopilación de la información de la empresa Pretecor Ltda. como: la 
historia, los productos, los procesos internos y la lista de equipos, herramientas e insumos. 
Después se realiza un diagnóstico de todo el departamento de mantenimiento. Posteriormente se 
ejecutó un análisis de criticidad de equipos con el fin de determinar en cuales era necesario 
realizar los planes de mantenimiento. Por último se introdujo toda la información al sistema y se 
procedió a programar el mantenimiento en la empresa, logrando disminuir las fallas en los equipos 
más críticos e implementando el mantenimiento preventivo. 
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SUMMARY 

TITLE 

IMPLEMENTATION OF ENTERPRISE INFORMATION SYSTEM FOR PRETECOR LTD. 

MAINTENANCE MANAGEMENT  
*
 

AUTHOR (S): 

Luis Carlos Roys Pacheco 

Vladimir Rey Rey 
**

 

KEY WORDS: 

Maintenance, management, information system, ECOMANT, Ecoeficiencia. 

DESCRIPTION 

The objective of this project was to systematize the maintenance department of the company 
PRETECOR Ltda., which allowed the adequate control of the planning, programming and the 
execution of their tasks. Moreover, by programming efficiently its activities the department 
guarantees the availability of its equipments, and increase in its useful life and programmed stops 
that do not affect the development of the production process. Furthermore, PRETECOR Ltda. 
bought the rights of the information system Ecomat, a software tool focused in the maintenance 
area, which helps to optimize its activities by the automation of the management of the information 
performing a smart control of the handling of the resume of the machines, the lubrication sheets, 
the work orders, service request, etc. In addition, this software easily adapts to the needs of the 
maintenance department of any company, provides support for the development of daily activities 
like the resource management, supplier-customer relationships, maintenance management and 
human resource management, among others.  
  
The project started with the collection of information within the company regarding its history, its 
products, its internal processes and the list of its equipment, tools and inputs. Consequently, a 
diagnosis of the maintenance department was made. Thus, an analysis of criticality equipment was 
made in order to determine which equipment needed maintenance plan. Finally, all the information 
was provided to the system to line up the programming maintenance plan of the company. As a 
result, it was achieved a decrease in the failures on the critical equipments by implanting the 
preventive maintenance. 
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INTRODUCCIÓN 

 

Con la implementación de políticas de calidad las empresas en Colombia se han 

visto en la necesidad de mejorar sus procesos realizando grandes inversiones en 

cada uno de sus departamentos y el de mantenimiento no es la excepción, esto 

con el fin de lograr una alza  en la productividad y ofrecer al mercado un producto 

de mejor a un precio más económico. 

En la actualidad todas las empresas saben que tener un buen departamento de 

mantenimiento, es un apoyo muy importante para los procesos de producción ya 

que este es el encargado de tener disponibles y confiables los equipos. 

Pretecor Ltda. es una empresa que en la actualidad busca mejorar el 

departamento de mantenimiento ya que este en los últimos años no tuvo el 

crecimiento que si tuvieron los demás departamentos en especial el de 

producción, con la compra de equipos nuevos, como las mezcladoras 

automatizadas las cuales proporcionan mayor cantidad de metros cúbicos de 

concreto con un mayor control en la cantidad de la materia prima, también la  

creación de una línea de producción desmontable para el lastrado en concreto de 

tubería para las empresas petrolíferas.  

Mejorar el manejo de la información del departamento de mantenimiento es uno 

de los aspectos  que la empresa ha considerado como prioridad para su 

organización, ya que actualmente maneja un sistema de información manual el 

cual es muy tedioso y de difícil manejo, ocasionando que no se lleve un control 

adecuado de las actividades, insumos y personal a cargo del departamento. 

Tener una buena gestión del mantenimiento implicaría tener un departamento 

organizado, con una misión y visión. Pensando en el continuo crecimiento y 

adaptándose a las nuevas exigencias que se vallan planteando con el pasar de los 

años. 

El objetivo del presente proyecto es implementar en la empresa Pretecor Ltda. el 

sistema de información Ecomant para ayudar en la gestión del  mantenimiento. 
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A través de los capítulos del proyecto se dará a conocer la empresa, como es el 

proceso de producción, los departamentos que la conforman y será énfasis en el 

departamento de mantenimiento haciendo un diagnóstico del estado en el que se 

encontraba el departamento antes del proyecto, también se planteara la alternativa 

para solucionar este problema y un informe detallado del desarrollo de la misma. 

El sistema de información Ecomant está desarrollado en ambiente web, lo cual 

proporciona un ambiente agradable al usuario y es de fácil manejo 
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1. DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA EMPRESA 

1.1  

1.1 HISTORIA 
Figura 1. Panorámica de la planta de producción 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Durante la época de los ochenta y en razón de los programas de electrificación 

rural que La Federación Nacional de Cafeteros de Colombia debía adelantar en 

las zonas cafeteras, se analizó la factibilidad de crear una empresa, que 

suministrara postes de concreto, a fin de dar cumplimiento con las exigencias 

técnicas para el montaje de las líneas eléctricas requeridas por la Electrificadora 

de Santander. Realizados los estudios sobre las diferentes tecnologías para la 

fabricación de postes de concreto, y tomando como referencia las distintas 

entidades del sector eléctrico, se determinó que la del pretensado, era la más 

indicada por la serie de ventajas que brindaba el sistema. 

Fue así como en 1982, se constituyó en Bucaramanga la empresa Pretensados de 

Concreto del Oriente Ltda. Pretecor Ltda. Actualmente sus socios son: La 

Federación Nacional de Cafeteros de Colombia, Promisión S.A. y el Banco del 

Estado. Más adelante, en Santa Fe de Bogotá, en el año de 1984 se creó, en 

sociedad con la Inmunizadora de Madera Serrano Gómez, líder en el mercado de 

los postes de madera, la empresa Serrano Gómez-Pretecor Ltda. teniendo ambas 

como objeto social la fabricación, transporte, comercialización y venta de 
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prefabricados en concreto, utilizando la tecnología más avanzada en Colombia en 

prefabricados de concreto pretensado. 

Su principal actividad en estos años de existencia ha sido el diseño y fabricación 

de estructuras a base de postes de concreto con alturas entre 8 y 30 metros, y 

resistencias que oscilan entre los 510 y 8000 kilogramos, contribuyendo de esta 

manera al desarrollo del país en los sectores eléctrico, de telecomunicaciones y de 

la construcción. 

Figura 2. Postes de alta Tensión 

 

Fuente: www.pretecor.com 

El grupo PRETECOR cuenta con personal técnico de gran experiencia en la 

elaboración de prefabricados de concreto, y con el respaldo administrativo de 

profesionales en diversos campos como: ingeniería, planeación, finanzas, ventas, 

control de calidad y recursos humanos. 

En Pretecor Ltda. siempre hemos tenido muy claros nuestros objetivos 

corporativos, es por esto que podemos decir que nuestra filosofía administrativa 

está claramente sustentada tanto a nivel interno como hacia nuestros clientes tal y 

como lo demuestra nuestro compromiso de misión y visión. 
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1.2 MISIÓN 

Brindar soluciones prefabricadas en concreto para el desarrollo de los sectores 

eléctrico, energético, de telecomunicaciones y de la construcción, fundamentadas 

en un personal competitivo y comprometido; con oportunidades de desarrollo 

personal y laboral, buscando un rendimiento atractivo para los accionistas. 

1.3 VISIÓN 

Pretecor mantendrá su liderazgo en el suministro de soluciones prefabricadas, en 

los sectores Eléctrico, Energético de Telecomunicaciones en Colombia. A su vez  

hará presencia en al menos 2 países de  Centro América y Sur América con 

elementos prefabricados producidos con materiales diferentes al concreto.  

Se convertirá en una de las cinco (5) mayores pre-fabricadoras para el Sector de 

la Construcción en Colombia. 

1.4 POLÍTICA Y CONTROL DE CALIDAD 

1.4.1 Política de calidad 

En Pretecor Ltda. el proceso de gestión de la calidad es parte fundamental del 

desarrollo de nuestra organización, es por esto que es prioritario dentro de las 

funciones de cada uno de los integrantes de nuestra empresa tener unas políticas 

de calidad claras y muy bien definidas, estas políticas son: 

 Velar por el mejoramiento continuo de las áreas, que intervienen en la calidad 

de los bienes y servicios prestados de la empresa. 

 Garantizar la integridad física, moral y psicológica de las personas vinculadas a 

la empresa. 

 Procurar una entrega oportuna de los bienes y servicios al cliente. 

 Establecer los mecanismos necesarios para garantizar la calidad de los bienes 

y servicios suministrados por la empresa. 

 Nuestra empresa dispone en sus instalaciones de la infraestructura necesaria 

para realizar los respectivos ensayos al producto terminado. 



24 
 

Y es gracias a estas políticas que no sólo hemos mantenido la certificación de 

calidad por varios años consecutivos sino que somos considerados uno de los 

mejores productores de postes de concreto del país. 

1.4.2 Control de calidad 

 

Figura 3. Placas con especificaciones del poste 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Nuestra empresa cuenta con estrictos controles de calidad para sus productos y 

procesos, siguiendo los lineamientos de la norma ISO 9004-1.  

Este control de calidad cubre todas las operaciones, productos y procesos que 

tienen lugar en la empresa como: 

La gestión gerencial, el mercadeo, las finanzas, la especificación y el diseño, las 

materias primas, los procesos de fabricación, los despachos, el control al producto 

terminado, el recurso humano y la atención al cliente. 
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1.5 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA 

 

Figura 4. Organigrama de la Pretecor Ltda. 

 

Fuente: Manual de Calidad Pretecor Ltda. 

1.6 UBICACIÓN GEOGRÁFICA  

En la actualidad, Pretecor Ltda. cuenta con dos (2) sucursales en el territorio 

colombiano, las cuales permiten maximizar nuestra operación para satisfacer la 

demanda de nuestros clientes, así mismo cada una de estas sucursales cuenta 

con su respectiva planta de producción lo cual nos permite disminuir los tiempos 
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no sólo en el proceso productivo sino en la distribución final del producto a todo el 

país. 

1.6.1 Sede Bucaramanga 

 Oficinas administrativas 

Centro Empresarial Chicamocha Of. 219 

Telefax (57) (7) 6346363 

Contacto: info@pretecor.com 

Bucaramanga, Santander, Colombia 

 Planta de producción 

Km. 10 vía Bucaramanga - Piedecuesta 

Teléfonos (57) (7) 6550612 - 6553069 

pretecor@pretecor.com 

Bucaramanga, Santander, Colombia 

 

1.6.2 Sede Bogotá 

 Oficinas administrativas 

Carrera 62 No. 81 - 45 Of. 405 

Teléfono (57) (1) 630 49 64 

Contacto: serranogomez@pretecor.com 

Bogotá, Cundinamarca, Colombia 

 Planta de producción 
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Km. 2.5 vía Siberia - Funza 

Telefax (57) (1) 8261554 - 8261555 

serranogomez@pretecor.com 

Bogotá, Cundinamarca, Colombia 

 

1.7 PROCESOS DESARROLLADOS EN LA EMPRESA 

 

Figura 5. Línea de producción 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Pretecor Ltda. ha desarrollado una serie de procesos que le permiten mantenerse 

fieles a sus políticas de calidad, todos y cada uno de estos procesos son 

supervisados de manera constante por nuestro departamento de control de 

calidad, lo cual garantiza que a lo largo del proceso de fabricación se mantengan 

altos estándares. Estos procesos son desarrollados por personal altamente 

capacitado y especializado en dichas áreas. 

El proceso se determina teniendo en cuenta la siguiente estructura: 

 Diseño 

 Materias primas 

 Refuerzo de acero 
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 Mezcla de concreto 

 Curado acelerado 

 Transporte 

1.7.1 Diseño 
Figura 6. . Diseño estructural de los postes 

 

Fuente: www.pretecor.com 

El diseño es la primera etapa del proceso, donde se especifican y detallan todas 

las características necesarias para dar inicio a la producción en serie de los 

postes. Pretecor cuenta con un Departamento de Diseño, conformado por 

ingenieros altamente calificados y con los últimos avances tecnológicos en 

equipos y software para el cálculo estructural. 

1.7.2 Materias primas 

 

Figura 7. Cargado de materias primas en la mezcladora 

 

Fuente: www.pretecor.com 
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Nuestras plantas ofrecen los mejores postes de concreto del país, fabricados con 

materias primas de excelente calidad, seleccionadas de acuerdo a su origen, 

características fisicoquímicas y comportamiento en el concreto; ensayadas y 

analizadas en los más prestigiosos laboratorios del país. Las principales materias 

primas utilizadas son:  

 Cemento. 

 Arena. 

 Triturado. 

 Agua. 

 Torones y alambres de acero de alta resistencia. 

 Refuerzo de acero. 

1.7.3 Refuerzo de acero 
Figura 8. Refuerzo de acero 

 

Fuente: www.pretecor.com 
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Con el fin de dar resistencia y aglutinamiento en caso de fractura del concreto, se 

instalan longitudinalmente torones de acero grado 250 o 270, con diámetros entre 

5/16 y 3/8 de pulgada, y un refuerzo transversal de alambre con calibres 13 u 8 

colocado en forma de espiral, con un paso de 10 a 15 centímetros.  

Instalada la armadura en la formaleta se le aplica una tensión a los torones 

longitudinales de acuerdo a cada necesidad. Este proceso proporciona al concreto 

un pre-esfuerzo con el que se obtienen ventajas, ya que, mejora las condiciones 

de servicio permitiendo el control del agrietamiento y la deflexión bajo estas 

cargas, y hace posible emplear el económico y eficaz refuerzo de acero y concreto 

de alta resistencia. 

1.7.4 Mezcla de concreto 

 

Figura 9. Llenado de las formaletas con la materia prima 

 

Fuente: www.pretecor.com 
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El concreto utilizado es el resultado de una mezcla de alta resistencia, obtenida 

con el uso de materias primas de primera calidad, técnicamente dosificadas por 

peso, y por medio de una mezcladora planetaria de donde se obtiene un concreto 

homogéneo. Bandas transportadoras se utilizan para el manejo de la mezcla ya 

lista.  

La formaleta rígida, especialmente diseñada para la fabricación de postes de 

concreto pretensado, cuenta con dispositivos de vibración mecánica de alta 

frecuencia, que obligan al concreto ya mezclado a distribuirse homogéneamente a 

lo largo de toda la formaleta, convirtiéndose así en un adecuado método para el 

acomodamiento del concreto y la eliminación de bolsas de aire. 

1.7.5 Curado acelerado 

 

Figura 10. Caldera para la producción de vapor 

 

  Fuente: www.pretecor.com 

Al concreto fundido en la formaleta, se le aplica vapor de agua a 90 ºC, para que 

por medio de intercambio de calor fragüe rápidamente.  

Este método permite en forma rápida y eficaz, obtención de alta resistencia del 

concreto a las pocas horas de fundido, ofreciendo elevados rendimientos en la 

fabricación de postes, característica que redunda en beneficios económicos para 

los clientes.  
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Los postes de concreto en sus diferentes longitudes y cargas, obtenidos por este 

proceso son de excelente calidad, alcanzando resistencias del concreto hasta de 

7000 psi. 

1.7.6 Transporte 

 

Figura 11. Transporte para la entrega a los clientes 

 

 Fuente: www.pretecor.com 

Con los equipos, puentes grúas y aparejos especialmente diseñados para el 

manejo de los postes de concreto, se acomodan en los vehículos que los 

transportan a los lugares requeridos. 

El manejo y almacenaje de los postes se hace con el cumplimiento de las normas 

pertinentes garantizando su perfecto estado hasta el lugar de instalación. 

La red de distribución de nuestros productos cubre todo el país, desde el 

Putumayo hasta San Andrés y con planes de expansión hacia Centroamérica, 

Venezuela y Ecuador. 
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1.7.7 Mapa de Procesos 
 

Figura 12. Mapa de Procesos 

 

Fuente: Manual de Calidad Pretecor Ltda. 
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1.8 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS 
 

Figura 13. Fotografía Almacén de postes 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Pretecor Ltda. ha desarrollado una amplia gama de productos de altísima calidad 

para satisfacer la demanda de nuestros clientes actuales y potenciales. 

Estos productos son rigurosamente diseñados y sometidos a arduas pruebas de 

calidad para certificar su duración, dentro de los productos que hemos 

desarrollado se pueden encontrar: 

 Postes normales 

 Postes especiales 

 Lastrado 

 Tubería de concreto 

 Cajas telefónicas 

 Traviesas para vías férreas 
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1.8.1 Postes normales 
Figura 14. Postes Normales 1050 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Los postes Pretecor son usados para el tendido de líneas aéreas eléctricas de 

media y baja tensión, y líneas telefónicas, con alturas entre 8 y 16m, fabricados 

por el sistema de concreto pretensado. La nomenclatura de los postes es la 

siguiente: 

L - R donde; 

 L= longitud (m). 

 R=Resistencia a la rotura en kg.  

Así, un poste con ref. 8-510 tiene 8m de longitud y una resistencia a la rotura de 

510kg. Las referencias de los postes normales son las siguientes: 

  

Tabla 1. Listado de las referencias de los Postes 

 

Fuente: www.pretecor.com 
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1.8.2 Postes especiales 
Figura 15. Postes Especiales 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Son postes con alturas entre 16 y 30 metros y cargas de rotura de hasta 8000 kg, 

utilizados como estructuras auto-soportadas, de 1, 2 y 3 postes empleados para 

líneas eléctricas, soporte de cubiertas, torres de iluminación, soporte de antenas 

telefónicas, entre otros.  

Estos postes son fabricados con la tecnología del pretensado y son diseñados 

específicamente para cada caso. 

1.8.3 Lastrado 
Figura 16. Lastrado de Tubería 

 

Fuente: www.pretecor.com 
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Pretecor creó un sistema de recubrimiento en concreto pretensado para tubería 

de oleoductos y gasoductos más conocido como lastrado de tubería. Este es 

utilizado con el fin de dar protección y peso a la tubería para cruces marinos, 

fluviales y de zonas pantanosas. El sistema Pretecor da como resultado una 

mayor economía obtenida gracias a los altos índices de producción en planta y 

una calidad excelente gracias al control de los procesos realizados en fábrica. 

1.8.4 Tubería de concreto 
Figura 17. Tubería en Concreto 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Pretecor introduce su línea de fabricación de tubos de concreto para alcantarillado 

en diámetros entre 60 cm y 150 cm, basados en la norma NTC 401.   

1.8.5 Cajas telefónicas 
Figura 18. Cajas Telefónicas 

 

Fuente: www.pretecor.com 
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Con el objetivo de reducir los tiempos y los costos de construcción de las redes 

telefónicas subterráneas, Pretecor desarrolló su línea de cajas de concreto 

prefabricadas utilizadas para las conexiones de las redes telefónicas. Estas cajas 

vienen en tamaños desde 30 cm. de lado hasta 2 metros y son fácilmente 

manejables y transportables al sitio de la obra. 

1.8.6 Traviesas para vías férreas 

 

Figura 19. Traviesas Férreas 

 

Fuente: www.pretecor.com 

Para el sector ferroviario, Pretecor fabrica en sus plantas de producción, traviesas 

en concreto pretensado de alta calidad, durabilidad y resistencia, las cuales sirven 

de apoyo para el sistema de transporte ferroviario. 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Pagina Web www.pretecor.com 
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2. DIAGNÓSTICO DE LA GESTIÓN DE MANTENIMIENTO EN PRETECOR 

LTDA. 

2.1 CRITEROS DE EVALUACIÓN 

Los aspectos evaluados en la gestión de mantenimiento utilizada actualmente en 

la empresa fueron: 

 Planeación Estratégica del Proceso de Mantenimiento: Es la razón de ser del 

proceso de mantenimiento. En ella se establecen los objetivos, políticas, misión, 

visión, organización general dentro de la empresa (posición dentro del 

organigrama) y específica del proceso de mantenimiento. Determinación de las 

funciones y responsabilidades del proceso de mantenimiento. 

 

 Planeación y Programación del Mantenimiento: Se identifican los planes y 

programación del mantenimiento, se definen las actividades a realizar 

preventivamente a equipos e instalaciones, se definen sus frecuencias de 

ejecución, y se asignan recursos a dichas actividades; se establecen actividades y 

herramientas del planeador de mantenimiento, se documenta la ruta de la orden 

de trabajo en mantenimiento y se analiza el índice de criticidad de los equipos. 

 

 Ejecución del Mantenimiento: Se identifican las relaciones entre producción y 

mantenimiento, las herramientas de trabajo, la gestión de adquisición de 

materiales y/o repuestos, protocolos de seguridad implantados. En resumen las 

herramientas necesarias para cumplir con la ejecución de las actividades de 

mantenimiento. 

 

 Análisis del Mantenimiento: Se identifican las herramientas que al desarrollarlas 

facilitan la evaluación técnico económica de las actividades del mantenimiento, las 

cuales permiten tomar decisiones y establecer metas mediante informes 

específicos formados por tablas y gráficos. 



40 
 

 Sistema de Información de Mantenimiento: Se definen e identifican las fichas 

técnicas de los equipos, sus hojas de vida, identificación de costos, las solicitudes 

de mantenimiento, las ordenes de trabajo y se identifica la documentación técnica 

faltante en cada una de las empresas. En resumen se establecen las herramientas 

necesarias para el cumplimiento de funciones administrativas de análisis y manejo 

de actividades del mantenimiento. 

 

 Gestión de mantenimiento: Es la manera como se administran aquellas 

variables técnicas y administrativas resultantes de la planeación, ejecución, 

análisis y control de las actividades del mantenimiento. Se describe la gestión de 

repuestos implantada, la organización del almacén de repuestos, los conceptos de 

seguridad industrial que se manejan, la gestión del recurso humano de 

mantenimiento, la gestión de contratistas - outsorcing. 

 

 Lubricación Efectiva: Se describe la manera como se está gestionando la 

lubricación de los equipos de la empresa, el almacenamiento de lubricantes, los 

métodos de lubricación, sus frecuencias, los lubricantes utilizados, los análisis de 

aceites. 

 

 Instalaciones físicas: El estado de las instalaciones es uno de los principales 

componentes que determinan el comportamiento de la organización y 

específicamente del proceso de mantenimiento.  

 

 Estado de los equipos: El estado de los equipos es el principal componente que 

determina el accionar de mantenimiento. Fugas, aislamientos térmicos, 

señalización por colores, alineación, balanceo, transmisiones de potencia, 

programas de orden y aseo, acometidas y tableros eléctricos, protecciones, 

instrumentos de medida, plan de mantenimiento eléctrico, listado maestro de 

equipos. 

Fuente: Martínez Erick. Asesoría ingeniero especialista en mantenimiento 
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2.2 METODOLOGÍA EMPLEADA 

Para la realización del diagnóstico de gestión del mantenimiento se necesitó de un 

proceso de identificación y clasificación de los elementos internos y externos que 

intervienen en el proceso de mantenimiento de la empresa, se diseñó la 

planeación de su aplicación, la metodología de evaluación, el análisis del impacto 

de cada uno de ellos (cualitativo y/o cuantitativo) y finalmente un juicio valorativo 

que indique el estado de esta actividad en la empresa. 

Tabla 2. Metodología para diagnóstico de la gestión del mantenimiento en la empresa. 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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2.3 RESULTADOS DEL DIAGNÓSTICO GENERAL DEL PROCESO DE 

MANTENIMIENTO EN PRETECOR LTDA. 

 

2.3.1 Objetivo del Diagnóstico 

Analizar el funcionamiento general del proceso de mantenimiento en Pretecor 

Ltda. y su relación con las demás dependencias de la empresa. 

2.3.2 Planeación Estratégica del Mantenimiento y Estructura Organizacional 

de Mantenimiento 

 Dentro de la estructura organizacional de la empresa, mantenimiento está 

formalmente constituido como un departamento dentro del proceso general de 

producción y esta visto como su sub alterno. 

 

 En el organigrama de la empresa mantenimiento se encuentra en el mismo 

nivel que el del jefe de producción, únicamente está identificado el departamento 

como tal a nivel general, las responsabilidades de gestión y ejecución del 

mantenimiento no se expresan en el organigrama de la empresa. El organigrama 

específicamente del departamento de mantenimiento no se encuentra definido, 

como consecuencia no se expresa en su totalidad en el organigrama general de la 

empresa. Estas razones hacen ver un aceptable nivel de importancia que se tiene 

en la empresa con respecto a la organización y ejecución del mantenimiento de su 

planta de producción. 

 

 Las responsabilidades y funciones de mantenimiento a nivel operativo y a nivel 

de gestión están definidas, socializadas y adjudicadas al personal tanto de gestión 

como de operación del mantenimiento de la empresa. Estas responsabilidades y 

funciones están totalmente definidas y formalizadas en el manual de funciones 

implantado en la empresa. 

 

 Algunos operarios de producción participan en la ejecución de trabajos de 

mantenimiento en algunas de las secciones de la empresa, principalmente en las 
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tareas de primer nivel como la limpieza de los equipos. Esta actividad se realiza 

sin tener la precaución de ir limpiando y a la vez inspeccionando el equipo, la idea 

es “Limpiar e inspeccionar”, no limpiar porque me toca. 

2.3.2.1 Misión - Visión 

 La razón de ser o existir, el objeto social del área de mantenimiento en la 

empresa se encuentra totalmente definido, documentado y expandido a los 

colaboradores que lo conforman; en ella se expresa la forma de trabajar de 

mantenimiento hoy en día. 

 

 La misión está encaminada a cumplir con los objetivos generales que se traza 

la empresa en su sistema de gestión de calidad. Mantener y velar por el buen 

estado de los equipos de la planta de producción de la empresa para garantizar su 

funcionalidad es la misión que tiene el departamento de mantenimiento en la 

empresa. 

 

 Mantenimiento no tiene totalmente definido a dónde quiere llegar en el 

transcurrir del tiempo, en pocas palabras no tienen objetivos claros a cumplir en el 

largo plazo; sin embargo se tiene la meta no formalizada de poder cumplir el 

programa de mantenimiento preventivo de los equipos en un 90% de ejecución y 

eficiencia. 

2.3.2.2 Fortalezas 

No se tienen identificadas, documentadas y analizadas las fortalezas o ventajas 

competitivas que posee el área de mantenimiento en la empresa y que el 

mantenimiento de las empresas de la competencia no lo tiene. 

2.3.2.3 Debilidades 

No se tienen identificadas, documentadas y analizadas las debilidades del proceso 

de mantenimiento de la empresa y que la competencia si lo tiene; son aquellos 

factores con que mantenimiento no cuenta y de manera notoria limitan en alto 

grado su desempeño. 
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2.3.2.4 Políticas de Trabajo 

En la empresa se encuentran definidas y socializadas la política de calidad, la 

política de mantenimiento y la política de seguridad industrial. 

La política de mantenimiento se encuentra totalmente definida y socializada con 

los integrantes de la empresa; esta trabaja por el bienestar de los equipos de 

producción. 

2.3.3 Planeación y Programación del Mantenimiento 

2.3.3.1 Plan de Mantenimiento 

 El mantenimiento ejecutado en la planta de producción corresponde a la 

ejecución de actividades de mantenimiento preventivo (40%) y corrección de fallas 

(60%).  

 Algunos de los equipos de producción poseen planes de mantenimiento 

preventivo definidos en los instructivos de mantenimiento oficializados por el 

sistema de gestión de calidad de la empresa, en estos se describe algunas 

actividades de mantenimiento y sus instrucciones de ejecución, se describen 

algunas frecuencias de ejecución y los recursos a nivel de herramientas que se 

necesitan para realizar la actividad. 

 

 Cuando se definan las actividades de mantenimiento preventivo a los diferentes 

elementos que componen un equipo se debe adjudicar los recursos que se 

necesitan para su ejecución (humanos, repuestos, materiales, herramientas, etc.). 

 Las frecuencias de intervención de los equipos no se encuentran totalmente 

definidas. 

 

 No se sabe cuánto tiempo consume la ejecución de los trabajos definidos en el 

plan de mantenimiento. 
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2.3.3.2 Programación del Mantenimiento  

Es la que dice en qué fecha hay que hacerlo y en qué fecha se realizará la 

próxima intervención. 

 La programación de mantenimiento preventivo en la empresa se realiza con 

base a un cronograma anual de intervenciones de mantenimiento que diseña el 

jefe de mantenimiento con base en la experiencia obtenida en el cargo, este 

cronograma es avalado por el director de producción. 

 

 Se puede decir que esta programación de mantenimiento tiene un nivel de 

cumplimiento del 40%, gran parte del tiempo se ejecutan actividades de 

mantenimiento correctivo. 

Tabla 3. Programación de mantenimiento 

 

Fuente: Jefe de mantenimiento Pretecor Ltda. 

2.3.3.3 Procedimientos de Trabajo 

Indica qué hacer desde el momento de formulación de una solicitud de trabajo por 

mantenimiento correctivo hasta la finalización del trabajo junto con su respectiva 

documentación; igual para la programación, ejecución y control de la orden de 

trabajo por mantenimiento preventivo. 
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 Se tiene establecido oficialmente de manera textual el procedimiento con el cual 

se administran y se ejecutan las actividades del mantenimiento: ruta de la orden 

de trabajo de mantenimiento correctivo y preventivo. 

 

 Se puede realizar una revisión a este procedimiento para introducirle nuevos 

conceptos para una nueva y moderna gestión de mantenimiento. 

2.3.3.4 Planeador de Mantenimiento  

Es el encargado de programar los trabajos de mantenimiento y realizar el 

alistamiento previo de los recursos económicos, humanos, tecnológicos que se 

necesitan para la ejecución de los trabajos de mantenimiento. 

 En estos momentos en la empresa el jefe de mantenimiento es el encargado de 

planear y programar las actividades de mantenimiento preventivo y realizar el 

alistamiento de recursos necesarios para su ejecución. 

 

 Para el alistamiento de materiales y repuestos el jefe de mantenimiento se basa 

en su experiencia y conocimiento de los equipos, ya que estos no están 

identificados en los planes de mantenimiento. 

2.3.3.5 Manuales y Catálogos Técnicos 

 No se tiene establecido de manera formal un listado maestro de manuales y 

catálogos técnicos existentes. 

 Los manuales y catálogos técnicos existentes se encuentran en la oficina del 

jefe de mantenimiento bajo su responsabilidad. 

 

 Los manuales y catálogos técnicos existentes se encuentran en versiones 

originales o copias. 

 

 Existen equipos sin ningún tipo de documentación técnica ya que fueron 

adquiridos de segunda y algunos poseen gran cantidad de tiempo de trabajo. 
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 No se tienen establecidas e implantadas estrategias para obtener esta 

información técnica. 

Figura 20. Manuales de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

2.3.4 Ejecución del Mantenimiento 

2.3.4.1 Disposición de Equipos 

 Los equipos están disponibles para producción siempre y cuando no presenten 

falla alguna. Si se presenta alguna falla los operadores reportan por medio de una 

solicitud verbal al grupo de mantenimiento para su intervención. 

 Algunos equipos tienen equipo gemelo en stand-by, estos  se entregan a 

producción para realizar las actividades de mantenimiento correctivo del equipo 

dañado. 

 

 Algunos equipos como la mezcladora Altron AM-25 y la caldera de 150 BHP 

únicamente se les puede realizar actividades preventivas los domingos cuando se 

encuentra fuera de servicio. 

 

 Mantenimiento entrega a producción el mantenimiento o fabricación de 

formaletas con la verificación de una lista de chequeo establecido en el sistema de 

calidad de la empresa. 
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Figura 21. Equipos Planta de producción Pretecor Ltda. 

   

Fuente: Autores del proyecto 

2.3.4.2 Herramientas de Trabajo 

 Si existe un inventario actualizado de herramientas donde se indique con qué 

recursos y en qué estado se encuentran para realizar las actividades de 

mantenimiento. 

 Las herramientas se encuentran ubicadas en las instalaciones del taller de 

mantenimiento con cierto nivel de organización. 

Figura 22. Organización de las herramientas de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 El estado físico de las herramientas de trabajo a nivel general es bueno. 
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 La herramienta general y específica de mantenimiento está adjudicada al jefe 

de mantenimiento de la empresa. 

 

 El jefe de mantenimiento es el encargado de solicitar las herramientas que se 

necesitan para la ejecución de las actividades de mantenimiento para su 

reposición y adquisición. 

 

 Cada área de trabajo tiene su herramienta respectiva para los trabajos de 

operación de los equipos. 

2.3.4.3 Instructivos de Trabajo 

 El objetivo de esta actividad es estandarizar el paso a paso a seguir de manera 

detallada la ejecución de los trabajos de mantenimiento más importantes de los 

equipos más críticos de la planta de producción de la empresa. 

 Existe algunos equipos que tienen establecido y documentado instructivos de 

trabajo donde se indican la secuencia de ejecución de actividades de 

mantenimiento, sin embargo hay que revisarlo para actualizarlo e involucrarle 

nuevos conceptos. 

 

 Estos instructivos de trabajos de mantenimiento no se utilizan constantemente 

por los técnicos, ya que con base a su experiencia y conocimiento fue que se 

plasmaron dichos instructivos. 

2.3.4.4 Compras Imprevistas 

 Las compras imprevistas de materiales y repuestos se realizan de manera 

formal entre el jefe de mantenimiento y el personal de compras de la empresa por 

medio de una solicitud de materiales y repuestos, el personal de compras gestiona 

la adquisición y el transporte del repuesto. Este procedimiento optimiza los 

tiempos de adquisición de productos y le da orden y formalidad a la gestión de 

repuestos así sea de carácter urgente. 

 



50 
 

 La formalización del procedimiento de adquisición de materiales y repuestos es 

una herramienta administrativa vital para su gestión y su tiempo de adquisición, ya 

que en cualquier momento el tiempo de puesta en el sitio de trabajo puede ser 

bastante alto debido al distanciamiento de la planta de producción con respecto a 

su sede administrativa y a las empresas proveedoras de materiales, repuestos y 

servicios. 

 

 La empresa posee continuo contacto comercial con establecimientos que se 

dedican a la comercialización de materiales, repuestos y servicios que se 

necesitan en el mantenimiento de la planta de producción; estos establecimientos 

envían materiales y repuestos con remisión y posteriormente se envían las 

facturas de cobro. 

 

 Estas estrategias disminuyen el tiempo de adquisición de materiales y 

repuestos para acortar lo máximo posible los tiempos de parada de los equipos de 

producción. 

2.3.4.5 Informes Técnicos 

Los informes técnicos resultantes de la ejecución de las actividades de 

mantenimiento son incompletos; en estos debe quedar plasmado como mínimo el 

registro de actividades realizadas, el registro de fallas y reparaciones realizadas, el 

registro de mano de obra utilizada, el registro de materiales y repuestos utilizados, 

y el registro de tiempos de parada y arranque del equipo. 

2.3.4.6 Programas de Orden y Aseo 

 El orden y el aseo no se ve evidenciado en la mayoría de zonas o áreas de la 

planta de producción, sin embargo existen zonas como el área de la caldera 

grande que presenta un buen grado de orden y aseo. 
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 Se presenta cierta contaminación con material particulado en las zonas de 

trabajo y aledañas a la central de mezcla, debido al continuo movimiento y 

fabricación de concreto. 

 

 La zona de almacenamiento de producto terminado de la línea de postes 

presenta buena organización y limpieza. 

 

 La limpieza es una de las principales actividades básicas del mantenimiento la 

cual debe ser un factor primordial dentro de la empresa. 

 

 El orden y el aseo en el trabajo son factores de gran importancia para la salud y 

seguridad del recurso humano, la calidad de los productos, para la eficiencia del 

sistema productivo, en general para la convivencia social dentro y fuera de nuestro 

sitio de trabajo. 

 El almacenamiento de materia prima y producto terminado está completamente 

separado de las zonas de producción, corroborando buen concepto de orden que 

se maneja en la empresa. 

Figura 23. Aseo Planta de producción 

  

Fuente: Autores del proyecto 
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2.3.5 Análisis del Mantenimiento 

2.3.5.1 Indicadores de Gestión 

No se cuenta con metodologías para medir, controlar, analizar y mejorar 

indicadores de gestión del mantenimiento a nivel operacional y administrativo tales 

como: 

 La disponibilidad operacional con calidad de los equipos. 

 Tiempo medio entre fallas. 

 Tiempo medio para reparar. 

 Eficiencia global de producción. 

Se debe determinar la causa raíz de las paradas ocasionales que ocurran con los 

principales equipos de producción de la empresa; hay que diferenciar una 

operación inadecuada del equipo a una parada del mismo por falta de 

mantenimiento. 

2.3.5.2 Metodologías de Análisis de Falla 

No se usan herramientas administrativas para análisis de fallas, sus causas y 

consecuencias (aplicadas al mantenimiento) y definición de planes de acción para 

evitar que vuelvan a ocurrir, tales como:  

 Análisis de causa raíz. 

 Análisis de modos de falla, Por qué? Por qué?, Análisis de causa y efecto. 

 Algunos análisis de fallas que se presentan en los equipos de la planta de 

producción se realizan de manera práctica y verbal. 

2.3.5.3 Análisis Económico 

 No se tienen en cuenta los costos de materiales y/o repuestos, mano de obra, 

costos de no producción para la planeación, análisis y control de las actividades 

del mantenimiento. Únicamente se tienen en cuenta para el proceso contable de la 

empresa. 
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 Existe un único centro de costos de mantenimiento donde se contabiliza el 

registro de compras de materiales y repuestos, la mano de obra interna de 

mantenimiento y la externa. 

 

 El jefe de mantenimiento de la empresa no conoce cifras con respecto a los 

costos de mantenimiento. 

 

2.3.6 Sistema de Información de Mantenimiento 

2.3.6.1 Fichas Técnicas de los Equipos 

 No existe un formato estándar donde se recopila de manera estructurada los 

datos más importantes de los equipos. 

 

 Existe poca información técnica de cada equipo. 

 

 Existe información técnica dispersa y alguna que otra sin documentar. 

 

 Las fichas técnicas identifican, ubican y describen completamente un activo, 

conteniendo toda la información técnica del equipo que sea útil para las 

actividades de mantenimiento. 

Figura 24. Fichas técnicas de los equipos 

  

Fuente: Autores del proyecto 
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2.3.6.2 Hojas de Vida de los Equipos 

 Existe un formato estándar donde se recopila la información de forma manual. 

 

 Existe cierta información técnica y de operación documentada en la bitácora 

diaria por turnos (Informe de trabajos ejecutados por mantenimiento) resultante de 

los trabajos de mantenimiento realizados ya sean preventivos y correctivos. 

 No se sabe qué repuestos se cambiaron, tampoco el motivo por el cual se 

cambiaron. 

 

 No se sabe qué accidentes ocurrieron con la operación e intervención del 

equipo. 

 No se sabe qué mejoras se han realizado al equipo. 

 Estas hojas de vida son administradas por el jefe de mantenimiento de la 

empresa. 

 Su actualización y consulta no es constante. 

Figura 25. Hoja de vida de los equipos 

  

Fuente: Autores del proyecto 
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2.3.6.3 Solicitudes de Trabajo 

 No existen en el sistema de administración del mantenimiento en la empresa las 

solicitudes de trabajos de mantenimiento. 

 Para efectos de demostrar la velocidad de respuesta por parte del grupo de 

mantenimiento, para llevar el control de los trabajos correctivos de mantenimiento 

realizado y otros controles, se debe formalizar un formato de solicitud de trabajos 

de mantenimiento en todas las dependencias de la empresa para que el proceso 

de mantenimiento empiece a ser más global dentro de la organización. 

 

 Las solicitudes de mantenimiento se realizan de forma verbal entre los 

supervisores de producción y el jefe de mantenimiento, cuando el trabajo es 

delicado se consulta con el director de producción. 

2.3.6.4 Orden de Trabajo 

La orden de trabajo como tal no existe en la gestión de mantenimiento aplicada 

actualmente en la empresa; en este documento se plasma toda la información 

técnica y administrativa que involucra la planeación, ejecución y control de las 

actividades de mantenimiento que se realizan a los equipos de producción en la 

empresa. 

2.3.6.5 Documentación Técnica 

 Existe muy poca documentación técnica correspondiente a los equipos de 

producción de la empresa, planos, videos, estándares de calibración, 

procedimientos e instructivos de trabajo, normas. 

 La información existente se encuentra recopilada en la oficina del jefe de 

mantenimiento de la empresa bajo su responsabilidad. 

 Esta información se consulta cuando se necesita pero no se actualizan. 

 No se tienen establecidas e implantadas estrategias para obtener esta 

información técnica. 

 En algún tiempo se implanto la estrategia de realización de planos en borrador 

para su posterior paso a medio digital, esta actividad no se ha realizado, los 
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planos en borrador realizados están archivados en la oficina del jefe de 

mantenimiento. 

 

2.3.7 Gestión de Mantenimiento 

2.3.7.1 Gestión de Repuestos 

 La adquisición de los repuestos que se necesitan en la planta son a nivel local y 

a nivel nacional. 

 Los repuestos que se adquieren a nivel nacional están identificados en la 

práctica por la experiencia que tiene el jefe de mantenimiento en el manejo de los 

equipos de producción. 

 Los tiempos de adquisición promedio de los repuestos a nivel nacional no están 

definidos. 

 No están definidos los repuestos críticos de cada uno de los equipos de la 

planta de producción. 

 El Jefe de Compras es el encargado de conseguir, cotizar, seleccionar la mejor 

oferta y gestionar la consecución de repuestos. 

 La adquisición de materiales y repuestos se realiza por medio de una solicitud 

formal que le realiza el jefe de mantenimiento al personal de compras de la 

empresa, este cotiza y realiza la gestión para su adquisición y control del mismo. 

 

2.3.7.2 Almacén de Repuestos 

 Existe un almacén de repuestos en la planta de producción de la empresa, este 

almacén es administrado por el jefe de compras de la empresa. 

 Los repuestos están identificados por su nombre respectivo, no existe código de 

repuestos y sus proveedores están identificados por la experiencia del jefe de 

mantenimiento. 

 Los repuestos están clasificados por equipos. 

 El valor del inventario de repuestos no está definido. 
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 El horario de entrega de repuestos para mantenimiento es en la jornada de la 

tarde los días lunes. 

 En el taller de mantenimiento se tienen almacenados algunos materiales y 

repuestos que se utilizan comúnmente, aceite, filtros. 

 Los niveles de inventario son responsabilidad del jefe de mantenimiento, 

también el ingreso de nuevos productos al almacén. 

 Los procedimientos para la administración de un almacén de repuestos no 

están definidos: o administración de repuestos usados o procedimiento para dar 

de baja repuestos o definición de niveles mínimos y máximos de inventarios. 

Figura 26. Almacén de repuestos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

2.3.7.3 Seguridad Industrial 

 Los trabajos especiales que se ejecutan en altura, en espacios confinados, en 

caliente  tienen definidos protocolos de trabajo a seguir para disminuir el nivel de 

riesgo de accidente en la ejecución de las actividades de mantenimiento, esto es 

monitoreado por la ingeniera HSE de la empresa. 

 El listado maestro de extintores se encuentra bajo la responsabilidad de la 

ingeniera HSE, mantenimiento no interviene en estas actividades. 
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 En la planta de producción se encuentra buena señalización correspondiente al 

tipo de riesgo que puede ocurrir, eléctrico, caídas, uso de elementos de protección 

personal, sin embargo se puede mejorar. 

 Se realizan algunas charlas de seguridad al personal de mantenimiento en la 

empresa; se realizo una con respecto al cuidado de los ojos, oídos y columna 

vertebral. 

 Se visualiza buen uso de los elementos de protección personal en los 

colaboradores de la planta de producción. (Botas, Tapa oídos, Tapabocas). 

 No existe señalización de no operar los sistemas eléctricos cuando se realizan 

actividades de mantenimiento. 

Figura 27. Seguridad Industrial 

  

Fuente: Autores del proyecto 

2.3.7.4 Gestión de Recurso Humano 

 En el manual de funciones de la empresa está definida la descripción de los 

puestos de trabajo del personal de mantenimiento, el perfil del trabajador, 

funciones del cargo. 

 Este manual de funciones es administrado por el ingeniero de calidad y la 

ingeniera HSE establecido en la empresa. 
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 La empresa a través del jefe de mantenimiento, el ingeniero de calidad y la 

ingeniera HSE, formalizo una estructura para la selección, inducción, capacitación, 

motivación y evaluación del personal que forma parte del proceso de 

mantenimiento. 

 El plan de capacitación del personal de mantenimiento de la empresa está 

definido. 

 Se realiza evaluación de desempeño al personal de mantenimiento de la 

empresa. 

2.3.8 Lubricación efectiva 

2.3.8.1 Diagnóstico de Lubricación 

 El listado maestro de lubricantes utilizados en la empresa no está definido, en 

este se debe establecer las especificaciones técnicas de cada uno de ellos y sus 

respectivos usos. 

 Las actividades de lubricación y sus frecuencias de ejecución están definidas 

por la experiencia de los técnicos o por recomendaciones del fabricante de los 

equipos, hay que extender la información a la cantidad de lubricante utilizado en 

las actividades de mantenimiento. 

 Los accesorios y herramientas utilizados en el proceso de lubricación se 

encuentran en aceptable estado. 

 El personal de lubricación es el mismo personal de mantenimiento. 

 El programa de lubricación de los equipos debe extenderse y optimizarse con la 

implementación de metodologías predictivas como la de medir y analizar las 

temperaturas de lubricación, y con la revisión de las técnicas de aplicación de 

lubricantes. 
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Figura 28. Equipos en donde se utiliza la lubricación efectiva 

 

Fuente: Autores del proyecto 

2.3.8.2 Almacenamiento de Lubricantes 

 El almacenamiento del aceite lubricante no es el ideal debido a la alta 

contaminación que se percibe en el almacenamiento de combustible. 

 El transvase de aceite y grasas lubricantes se realiza manualmente. 

 La limpieza es sinónimo de lubricación cuando se manejan grasas y aceites 

lubricantes. 

 El suministro de cantidades de lubricantes por equipo no está documentado. 

Figura 29. Almacén de Lubricantes 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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2.3.8.3 Análisis de Aceite 

La estrategia de análisis de aceite no se aplica en Pretecor Ltda, se debe verificar 

los consumos de aceite en los reductores de velocidad de las mezcladoras para 

calcular su costo de lubricación y definir si justifica técnica y económicamente el 

análisis de aceites para ampliar las frecuencias de cambio implantados 

actualmente. 

2.3.9 Instalaciones físicas 

2.3.9.1 Disposición Física de Máquinas y Equipos 

 La planta de producción cuenta con buena distribución física de los equipos de 

producción debido al espacio que se tiene en su planta física. 

 El flujo lógico del proceso es bueno. 

 Los equipos se encuentran ampliamente separados con suficiente espacio para 

la circulación de operadores y materias primas. 

 

2.3.9.2 Ambiente de Trabajo 

 Buenos programas de orden y aseo, instalaciones físicas adecuadas, buena 

ventilación e iluminación y buenos diseños de puestos de trabajo generan un 

ambiente de trabajo positivo, ya que los accidentes, el comportamiento reactivo de 

los colaboradores, la ineficiencia del proceso productivo son algunas de las 

consecuencias de trabajar en ambientes regulares. 

 La iluminación en la zona de equipos de producción es buena debido a la altura 

de la cubierta y lo destapado de sus laterales; el estado de limpieza de las 

lámparas existentes es vital para tener buen nivel en el sistema de iluminación. 

 Las zonas comunes en las instalaciones de la planta de producción presentan 

un bajo nivel de aseo y organización, vestidores, baños. 

 La tecnología utilizada en el sistema de iluminación en algunas zonas de la 

planta de producción de la empresa es convencional, existen otras tecnologías de 

lámparas que tienen excelentes niveles de iluminación con menor consumo de 

energía eléctrica. 
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 La estructura del techo de la planta de producción presenta varias tejas en mal 

estado o faltante, creando entradas de sol y lluvia hacia los puestos de trabajo de 

los operadores de producción. 

2.3.10 Estado general de los equipos 

2.3.10.1 Estado General 

 El estado general de los equipos es bueno, sin embargo existen algunos de 

ellos que tienen un nivel menor de intervenciones de mantenimiento. 

Figura 30. Estado general de los equipos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 El nivel de lubricación de los equipos es bueno, sin embargo hay que 

implementar un programa de detección y eliminación de fugas de aceite 

detectadas en algunos equipos. 

Figura 31. Equipos a lubricar 

 

Fuente: Autores del proyecto 



63 
 

 Las transmisiones de potencia por acople directo, por correas y por cadenas 

deben estar alineadas y ajustadas para su perfecto funcionamiento; para esto se 

deben revisar las metodologías utilizadas para su posible optimización con nuevas 

técnicas avanzadas. Las transmisiones de potencia desalineadas y desajustadas 

generan aumento del consumo de energía del equipo y disminución de la vida útil 

de piezas rotativas expuestas a desgaste. 

2.3.10.2 Sistemas Eléctricos 

 La mayoría de los componentes eléctricos de la línea 1 de producción de postes 

presenta alto grado de deterioro, también presenta un bajo nivel de 

mantenimiento. 

Figura 32. Sistemas eléctricos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 Los tableros eléctricos de los equipos de producción de la línea de lastrado 

presentan buenos montaje técnicos, con aceptable señalización y con pilotos e 

instrumentos de medida en buenas condiciones. 

 Estos elementos de tableros eléctricos con buenos montajes técnicos 

disminuyen el riesgo de generación de puntos y acometidas calientes y el riesgo 

de corto eléctrico. 

 Las actividades de mantenimiento preventivo eléctrico hay que documentarlas 

en el plan de mantenimiento de cada uno de los equipos. 
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 Falta diseñar e implementar un programa de mantenimiento eléctrico basado en 

inspecciones periódicas de limpieza, detección y eliminación de puntos calientes 

utilizando para ello cámaras termográficas o con un nivel más sencillo con 

termómetro infrarrojo. 
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3. PROPUESTA DE MEJORA AL MODELO DE MANTENIMIENTO DE LA 

EMPRESA PRETECOR LTDA. 

 

En este capítulo, se tratara la propuesta de mejora al modelo de mantenimiento 

que actualmente se está trabajando en la empresa Pretecor Ltda. En esta se 

manejan dos tipos de mantenimiento correctivo y preventivo, con la propuesta se 

busca mejorar el manejo de la información que se lleva en el departamento de 

mantenimiento de la empresa haciendo más eficiente la gestión y la supervisión de 

las actividades. 

Para la mejora del modelo de mantenimiento, se debe iniciar comentando y 

afirmando las siguientes conclusiones que salen del diagnóstico realizado en el 

capítulo anterior: 

 La necesidad de cambiar la forma de como se está administrando el 

mantenimiento en la empresa es reconocida con el simple hecho de estar 

desarrollándose este proyecto, sin embargo el diagnóstico realizado comprueba la 

necesidad de optimizar el pensamiento sobre la administración del mantenimiento, 

aplicando nuevos conceptos que reforzaran el buen trabajo y funcionamiento de 

los quipos que se evidencia actualmente en la empresa. 

 El diseño de la misión y visión a ser alcanzados por el nuevo modelo de 

gestión de mantenimiento alineados con los objetivos de la organización será una 

parte de las primeras tareas a desarrollar ; sin embargo para el diseño del nuevo 

modelo serán tenidos en cuenta los criterios de evaluación que se analizaron en el 

diagnóstico: 

Planeación estratégica del mantenimiento 

Programación, ejecución y análisis del mantenimiento 

Sistema de información del mantenimiento 

Gestión del mantenimiento 

Lubricación 

Instalaciones físicas y estado de los equipos 
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En el siguiente esquema se refleja donde se consideran en forma general las 

actividades, planes y proyectos que se deben establecer para el mejoramiento del 

proceso de mantenimiento. 

Figura 33. Modelo gerencial de gestión de mantenimiento Pretecor Ltda. 

 

Fuente: Autores del proyecto 

3.1 NIVEL ESTRATÉGICO  

3.1.1 Planeación estratégica del mantenimiento 

3.1.1.1 Misión 

Definición del objeto social del departamento de mantenimiento, es lo que se tiene 

que hacer, es la razón de ser, es por lo que la empresa paga a sus integrantes. 
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3.1.1.2 Visión 

La visión del departamento de mantenimiento es la meta a la cual se desea llegar 

en 5 años. 

 

3.1.1.3 Fortalezas y debilidades  

En el siguiente cuadro se realizó un listado de las debilidades y fortalezas del 

departamento a nivel de gestión, operación, recurso humano y recursos técnicos. 

 

 

 

 

 

 

Apoyar  los diferentes departamentos de la empresa 
manteniendo confiables y disponibles los equipos que 

ayudan en la fabricación de soluciones prefabricadas en 
concreto. 

Incorporar en la empresa programas de gestión de 
mantenimiento integral con todas las áreas involucradas 

e introducir el uso de mantenimiento Predictivo  



68 
 

Tabla 4. Fortalezas y debilidades del departamento de mantenimiento 

Nivel Fortalezas Debilidad 

Gestión y Operación del 
Mantenimiento 

Conocimiento de los procesos de 
mantenimiento básico por parte 

del Jefe de mantenimiento 

No se tienen las frecuencias de 
intervención en la mayoría de los 

equipos, ni el tiempo que se gastan en 
realizar las actividades 

Falta de personal encargado de 
planificar las actividades de 

mantenimiento, analizando la 
información de las hojas de vida 

Sobre carga de actividades al jefe de 
mantenimiento. Es encargado de 

supervisar planificar, ejecutar 
actividades de mantenimiento 

Buen manejo de personal por 
parte del Jefe de Mantenimiento 

Falta más control del personal. 
Verificación y evaluación de que las 

actividades de mantenimiento se 
realicen de forma correcta 

Falta de capacitación en criterios de 
supervisión de trabajos de 

mantenimiento 

Mano de Obra 

Disponibilidad para trabajar 
Falta del personal necesario para 

realizar las actividades de 
mantenimiento 

Disposición de aprendizaje 
continuo 

No hay personal capacitado 
técnicamente para labores de 

mantenimiento de instalaciones 
eléctricas 

Falta de conocimiento del uso de la 
herramienta 

Poca capacidad de análisis de las 
fallas 

Gestión de Repuestos  y 
Herramientas 

Conocimiento de los insumos 
básicos para realizar las 

actividades de mantenimiento 

No se tiene tiempo ni frecuencias de 
entrega de insumos 

Fuente: Autores del proyecto 
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3.1.1.4 Organigrama del departamento de mantenimiento 

El departamento de mantenimiento se encuentra según el organigrama de la 

empresa al mismo nivel que el departamento de producción, esto es bueno ya que 

se tiene presente la importancia del mantenimiento en el proceso de producción. 

Figura 34. Organigrama PRETECOR Ltda. 

 

Fuente: Manual de calidad Pretecor Ltda. 

En la siguiente figura se puede observar el organigrama del departamento de 

mantenimiento: 
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Figura 35. Organigrama del departamento de mantenimiento en la empresa Pretecor Ltda. 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

En el departamento se tiene bien definidas las funciones de cada uno de sus 

integrantes. Definiendo como la cabeza al jefe de mantenimiento que es el 

encargado de supervisar, gestionar y ejecutar actividades de mantenimiento. 

Las actividades de mantenimiento están previstas para realizarse por parejas las 

cuales están conformadas por un mecánico 1, el cual tiene nivel de estudios y es 

el directo responsable que la actividad que sea asignada por el Jefe de 

mantenimiento se realice a cabalidad. El otro miembro es el auxiliar mecánico el 

cual es el encargado de auxiliar en las actividades de mantenimiento al mecánico 

1, ya sea con trabajos sencillos que no impliquen alto conocimiento técnico. 

 

 

 

 



71 
 

3.1.1.5 Perfiles del personal de mantenimiento 

  

MANUAL DE FUNCIONES Y 
RESPONSABILIDADES 

FECHA 14/06/2011 

 

  
 

CODIGO MF-RHUM-
02 

  
VERSION 4 

  
PAGINA 12 

NOMBRE DEL CARGO AUXILIAR  MECANICO     

PROCESO AL QUE PERTENECE MANTENIMIENTO Y METROLOGIA 

 
  

SUBALTERNOS A CARGO N.A. 

 
  

JEFE INMEDIATO JEFE DE MANTENIMIENTO     

OBJETIVO FUNCIONAL DEL CARGO 

Realizar las actividades que le sean encomendadas de mantenimiento, de acuerdo a la programación que le sea 
entregada por el Jefe de Mantenimiento. 

FUNCIONES 

* Ejecutar los trabajos de mantenimiento de maquinas y equipos según lo establecido en cronograma 

* Dar soporte en la recepción de los materiales y equipos que son tanto adquiridos por Compras o alquilados para 
todas las áreas de la empresa 

* Y demás funciones que le sean asignadas por su superior inmediato 

RESPONSABILIDADES 

* Cumplir con el cronograma de mantenimiento previsto entregado por el Jefe de Mantenimiento. 

* Soportar al Jefe de Mantenimiento y al mecánico en la reparación de maquinaria y equipos 

* Utilizar en forma adecuada los recursos y equipos que le son entregados para el desarrollo de su tarea diaria. 

* Participar en los entrenamientos y programas de formación que se programen para la planta de personal de 
PRETECOR 

* Reportar el mal uso y deterioro de los equipos y maquinas que son utilizados en el proceso de producción. 

* Desarrollar y participar en todas las actividades necesarias para dar cumplimiento  a la Política y objetivos de 
Calidad, Medio Ambiente, Programa de salud Ocupacional. 

* Cumplir con el uso de los EPP, en las  áreas donde se requiera el uso de  los mismos. 

* Cumplir con las  normas de seguridad de acuerdo a los riesgos en su puesto de trabajo 

* Reportar los riesgos, accidentes e incidentes asociados a su labor y los demás que puedan afectar la salud de sus 
compañeros. 

* Hacer uso racional y eficiente de los recursos naturales. 

* Realizar una adecuada disposición de los residuos que se generen en la realización de su labor. 

* Cumplimiento de la política de calidad de HSE implementado por PRETECOR 

PERFIL 

FORMACION ACADEMICA (indique el nivel de educación y el área de formación requerida para cada cargo) 

Primaria x             

Bachillerato x   
    

  

Técnico               

FORMACION ESPECIFICA (indique los conocimientos específicos para el desarrollo del cargo) 

Programas de Sistemas             
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Otros             

EXPERIENCIA (Indique la cantidad de  tiempo y el área  que se requiere para desempeñar el cargo) 

Tiempo Un año en trabajos de mecánica     

Área Mantenimiento   

 
  

Temas 
adicionales   

Conocimientos básicos : soldadura, electricidad y 
mantenimiento      

HABILIDADES 

* Capacidad de análisis             

* Solución de conflictos 
     

  

* Motivación al logro 
     

  

* Aprendizaje continuo 
     

  

* Trabajo en equipo             

 

  

MANUAL DE FUNCIONES Y 
RESPONSABILIDADES 

FECHA 19/04/2010 

 

 
 

 
CODIGO MF-

RHUM-02 

  
VERSION 4 

  
PAGINA 10 

NOMBRE DEL 
CARGO     JEFE DE MANTENIMIENTO         

PROCESO AL QUE PERTENECE MANTENIMIENTO Y METROLOGIA 
  

  

SUBALTERNOS A CARGO   MECANICOS - AUXILIARES MECANICOS 
  

  

JEFE INMEDIATO   JEFE DE PRODUCCION         

OBJETIVO FUNCIONAL DEL CARGO 

Coordinar, y controlar la ejecución de las actividades relacionadas con el mantenimiento preventivo y correctivo de las 
maquinas, equipos y formaletas de propiedad de PRETECOR, cumpliendo los parámetros establecidos. 

FUNCIONES 

* Generar y mantener actualizadas las hojas de vida de los equipos de propiedad de PRETECOR 

* Planificar la programación de los mantenimientos preventivos a los equipos de propiedad de PRETECOR, de acuerdo 
a las necesidades de los mismos. 

* Planificar la programación de los mantenimientos correctivos  a los equipos de propiedad de PRETECOR, de acuerdo 
a las necesidades de los mismos, realizando el diagnóstico y evaluando las mejores alternativas para el desarrollo de 
estos. 

* Dar soporte en la recepción de los materiales y equipos que son tanto adquiridos por Compras o alquilados para todas 
las áreas de la empresa 

* Asistir a las reuniones programadas de los Comités de Calidad y Ambiental 

* Proponer mejoras para el desarrollo en forma óptima en el manejo de los equipos utilizados en todas las áreas de la 
empresa 

* Difundir las decisiones, reglas e información general  que se traten en las reuniones de Comité de Calidad y Ambiental 

*Programar semanalmente las necesidades de producción y despachos en conjunto con el jefe de planta y el supervisor 
de personal 
* Identificar  y realizar el control de los aspectos ambientales del área incluyendo los servicios contratados adscritos al 
área. 

*Supervisar la entrega de formaletas por parte del contratista 
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*Apoyar al personal de mantenimiento en la ejecución de las actividades de mantenimiento 

*Administrar el sistema de información. Manejo de hojas de vida de los equipos, ordenes de trabajo, ordenes de servicio, 
solicitud de órdenes de compra y estadísticas de mantenimiento 

* Y demás funciones que le sean asignadas por su superior inmediato 

RESPONSABILIDADES 

* Cumplir con el cronograma de mantenimiento previsto para los equipos de propiedad de PRETECOR. 

* Evaluar el desempeño de los mecánicos y auxiliares de mecánico 

* Participar en los entrenamientos y programas de formación que se programen para la planta de personal de 
PRETECOR 

* Supervisar el trabajo de los mecánicos y auxiliares de mecánico, adscritos al área de mantenimiento 

* Desarrollar y participar en todas las actividades necesarias para dar cumplimiento  a la Política y objetivos de Calidad, 
Medio Ambiente, Programa de salud Ocupacional. 

* Entregar en forma oportuna los indicadores que afecten el proceso al cual  se encuentra adscrito dentro del sistema de 
gestión. 
* Cumplir con el uso de los EPP, en las  áreas donde se requiera el uso de  los mismos, y velar por el cumplimiento del 
uso de estos por el personal a su cargo. 

* Cumplir con las  normas de seguridad de acuerdo a los riesgos en su puesto de trabajo 

* Reportar los riesgos, accidentes e incidentes asociados a su labor y los demás que puedan afectar la salud de sus 
compañeros. 

* Hacer uso racional y eficiente de los recursos naturales. 

* Realizar una adecuada disposición de los residuos que se generen en la realización de su labor. 

* Cumplimiento de la política de calidad de HSE implementado por PRETECOR 

* Hacer cumplir dentro de su área a cargo las diferentes actividades ambientales programadas, dando cumplimiento a 
las metas trazadas dentro del DGA. 

* Diligenciar los formatos que a su cargo son aplicables al sistema de gestión de la calidad 

*Mantener actualizado el sistema de información 

*Proponer mejoras en la ejecución de las actividades de mantenimiento, en los equipos y procesos de producción 
realizados en la empresa 
* Apoyar, y ser partícipe de decisiones y proyectos que se lleven a cabo en materia ambiental, dentro de los  procesos 
productivos de la empresa 

* Diligenciar los formatos de accidentes e incidentes ambientales del área de  mantenimiento  y hacer seguimiento 

PERFIL 

FORMACION ACADEMICA (indique el nivel de educación y el área de formación requerida para cada cargo) 

Bachillerato x               

Tecnólogo                 

Técnico 
Técnico en Mantenimiento 
Industrial SENA             

Pregrado                  

FORMACION ESPECIFICA (indique los conocimientos específicos para el desarrollo del cargo) 

Programas de 
Sistemas   

Sistema de información para la gestión del 
mantenimiento       

Otros   Conocimientos de NTCISO9001          

EXPERIENCIA (Indique la cantidad de  tiempo y el área  que se requiere para desempeñar el cargo) 

Tiempo   1 año experiencia           

Área   
Mantenimiento 
industrial             
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Temas 
adicionales   

Conocimientos en:  soldadura, electricidad y  mecánica 
industrial     

HABILIDADES 

* Capacidad de análisis               

* Solución de conflictos 
      

  

* Liderazgo 
       

  

* Motivación al logro 
      

  

* Aprendizaje continuo 
      

  

* Trabajo en equipo               

 

 
 

 

 

MANUAL DE FUNCIONES 
Y RESPONSABILIDADES 

FECHA 14/06/201
1 

  
CODIGO MF-

RHUM-02 

  
VERSION 4 

  
PAGINA 11 

NOMBRE DEL CARGO     MECANICO DE MANTENIMIENTO        

PROCESO AL QUE PERTENECE 
MANTENIMIENTO Y 
METROLOGIA   

 
  

SUBALTERNOS A CARGO   N.A.       
 

  

JEFE INMEDIATO   JEFE DE MANTENIMIENTO         

OBJETIVO FUNCIONAL DEL CARGO 

Dar soporte en la realización de las actividades programadas en el cronograma de mantenimiento, cumpliendo los 
tiempos y plazos establecidos en el mismo. 

FUNCIONES 

* Ejecutar los trabajos de mantenimiento de máquinas y equipos según lo establecido en 
cronograma     

* Realizar lubricación de los siguientes equipos: mezcladora, caldera y transportadores 

  
  

*Diligenciar las ordenes de trabajo generadas por el sistema de información 

   
  

* Diligenciar los documentos que a su cargo se encuentren dentro del sistema de gestión 
de calidad 

 
  

* Dar soporte en la recepción de los materiales y equipos que son tanto adquiridos por Compras o alquilados para 
todas las áreas de la empresa 
* Y demás funciones que le sean 
asignadas por su superior inmediato                 

RESPONSABILIDADES 

* Cumplir con el cronograma de mantenimiento previsto para los equipos de propiedad de 
PRETECOR. 

 
  

* Reportar el mal uso y deterioro de los equipos y maquinas que son utilizados en el 
proceso de producción. 

 
  

* Utilizar en forma adecuada los recursos, equipos y herramientas que le son entregados para el desarrollo de su 
tarea diaria, evitando el desperdicio de los materiales entregados. 
* Efectuar el inventario de herramienta en forma diaria y entregar el reporte al Jefe de 
Mantenimiento  

 
  

* Hacer entrega en forma diaria del taller en condiciones de aseo y orden. 

   
  



75 
 

* Participar en los entrenamientos y programas de formación que se programen para la planta de 
personal de PRETECOR 

  

* Desarrollar y participar en todas las actividades necesarias para dar cumplimiento  a la Política y objetivos de 
Calidad, Medio Ambiente, Programa de salud Ocupacional. 

* Cumplir con el uso de los EPP, en las  áreas donde se requiera el uso de  los mismos. 

  
  

* Cumplir con las  normas de seguridad de acuerdo a los riesgos en su puesto de 
trabajo 

  
  

* Reportar los riesgos, accidentes e incidentes asociados a su labor y los demás que puedan afectar la salud de sus 
compañeros. 
* Hacer uso racional y eficiente de los recursos naturales. 

    
  

* Realizar una adecuada disposición de los residuos que se generen en la realización de 
su labor. 

 
  

* Cumplimiento de la política de calidad de HSE implementado por PRETECOR         

PERFIL 

FORMACION ACADEMICA (indique el nivel de educación y el área de formación requerida para cada cargo) 

Bachillerato 

Bac
hille
rato               

Tecnólogo                 

Técnico 

Técnico Profesional en Construcción y Montaje de  Instalaciones 
Eléctricas (En caso de ascenso laboral interno dentro de la empresa 
se valida su experiencia laboral y conocimiento de la tarea a 
realizar) 

Pregrado                  

Postgrado                 

Maestría                 

FORMACION ESPECIFICA (indique los conocimientos específicos para el desarrollo del cargo) 

Programas de Sistemas   No aplica             

Otros                 

EXPERIENCIA (Indique la cantidad de  tiempo y el área  que se requiere para desempeñar el cargo) 

Tiempo   Seis meses de práctica laboral         

Área   
Mantenimiento 
Mecánico             

Temas adicionales   
Conocimientos en Soldadura. 
Conocimientos en electromecánica     

HABILIDADES 

* Capacidad de análisis               

* Solución de conflictos 
      

  

* Liderazgo 
       

  

* Motivación al logro 
      

  

* Aprendizaje continuo 
      

  

* Trabajo en equipo               
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3.2 NIVEL OPERATIVO: Ejecución del mantenimiento 

 

 Ejecutar las actividades básicas de mantenimiento con los mejores 

estándares técnicos y de calidad proveniente de los planes de mantenimiento y de 

las necesidades da nivel correctivo que se presenten 

 Realizar informes técnicos de la ejecución de las actividades de 

mantenimiento teniendo en cuenta las variables técnicas y administrativas 

involucradas en el trabajo realizado 

 Programar y ejecutar de manera frecuencia jornadas de aseo a la zona de 

almacenamiento de materiales, repuestos y herramientas en el cuarto de 

mantenimiento 

 Programar y ejecutar jornadas de organización, optimización y reparación 

de algunos elementos electrónicos en la empresa 

 

3.3 NIVEL DE APOYO  

3.3.1 Análisis de criticidad 

El análisis de criticidad es una herramienta que permite jerarquizar por su 

importancia los equipos que se encuentran en la planta, sobre los cuales se 

realizaran los planes de mantenimiento, asignando recursos como son insumos, 

herramientas y mano de obra. El análisis de criticidad ayuda a identificar 

potenciales fallas en los equipos los cuales la producción se ve afectada de una 

forma significativa, ya sea disminuyendo su capacidad de realizar alguna función o 

anulándola por completo. 

El término “crítico” y  la definición  de criticidad pueden tener diferentes 

interpretaciones  y  van a depender del  objetivo  que se está tratando de 

jerarquizar. Desde esta óptica existen una gran diversidad de herramientas de 

criticidad, según las oportunidades  y  las necesidades de la organización: 

 Flexibilidad operacional (disponibilidad de función alterna o de respaldo) 
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 Efecto en la continuidad operacional / capacidad de producción 

 Efecto en la calidad del producto 

 Efecto en la seguridad, ambiente e higiene 

 Costos de paradas y del mantenimiento 

 Frecuencia de fallas / confiabilidad 

 Condiciones de operación (temperatura, presión, fluido, caudal, velocidad) 

 Flexibilidad / accesibilidad para inspección & mantenimiento 

 Requerimientos / disponibilidad de recursos para inspección y mantenimiento 

 Disponibilidad de repuestos 

3.3.2 Modelo de criticidad de factores ponderados basados en el concepto 

de riesgo 

Este método fue desarrollado por  un grupo de consultoría inglesa  denominado: 

The Woodhouse Partnership Limited [Woodhouse Jhon. “Criticality Analysis 

Revisited”, The Woodhouse Partnership Limited, Newbury, England 1994]. Este es 

un método semicuantitativo  bastante sencillo y práctico, soportado en el concepto 

del riesgo: frecuencia de fallas x consecuencias.  

A continuación  se presenta  de forma detallada  la expresión utilizada para  

jerarquizar  sistemas: 

                                                    

                                                    (          ⁄ )   

              [(                                )                   

                                     ](  )  

Los factores ponderados  de cada uno de los criterios a ser evaluados por la 

expresión del riesgo se presentan a continuación: 
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Tabla 5. Factores ponderados a ser evaluados 

 

GONZALES B. Carlos Ramón: Conferencias Mantenimiento y Montajes   

Estos factores se evalúan en  reuniones de trabajo con la participación de las 

distintas  personas involucradas  en  el contexto operacional (operaciones, 

mantenimiento, procesos, seguridad y ambiente). Una vez  que se evalúan en 

consenso cada uno de los factores  presentados en la tabla anterior, se introducen 

en la fórmula  de Criticidad Total (I) y  se obtiene  el  valor global de criticidad.   

Máximo valor de criticidad que se puede obtener a partir de los factores 

ponderados evaluados es de 200.   

Para  obtener  el nivel de criticidad  de cada sistema se toman los  valores totales 

individuales de cada uno de los factores principales: frecuencia, consecuencias  y  

se ubican en  la matriz de criticidad - valor de frecuencia en el eje Y, valor de 

consecuencias en el eje X.   La matriz de criticidad  mostrada a continuación 

permite jerarquizar  los sistemas  en tres áreas  (ver Figura Nº): 

 Área de  sistemas No Críticos (NC)    

 Área de  sistemas de Media Criticidad (MC)   
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 Área de  sistemas Críticos (C)   

 

Figura 36. Matriz general de Criticidad 

  

Fuente: Conferencias Mantenimiento y Montajes Carlos Ramón Gonzales B. 

3.3.3 Análisis de criticidad de los equipos de producción en la empresa 

Pretecor Ltda. 

Este análisis fue realizado en conjunto con el jefe de planta, el ingeniero auxiliar 

de planta, el jefe de mantenimiento, los operarios de mantenimiento y producción, 

que son las personas que están en un contacto directo con los equipos. 

A continuación se presentara el procedimiento completo para un equipo, 

posteriormente se mostrara la matriz completa para los 5 equipos más críticos de 

la planta de producción de la empresa Pretecor Ltda. 

Equipo: Mezcladora Automática Altron AM-25 

Subsistema Evaluado: Mezclador de Doble eje horizontal. 

 

 

 

4
MC MC C C C

3
MC MC MC C C

2
NC NC MC C C

1
NC NC NC MC C
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Tabla 6. Factores y ponderación Estudio de Criticidad Mezcladora Altron  AM-25 

  FACTOR PONDERACIÓN 

1 Frecuencia de Fallas 4 

2 Impacto Operacional 7 

3 Flexibilidad Operacional 2 

4 Costos de Mantenimiento 2 

5 Impacto (SAH) 3 
Fuente: Autores del proyecto 

              

              [(   )     ]      

                                     

Figura 37. Matriz de Criticidad Mezcladora Altron AM-25 
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4 

MC 
Mezcladora 

Altron AM-25 C C C 

3 

MC MC MC C C 

2 

NC NC MC C C 

1 

NC NC NC MC C 

  
10 20 30 40 50 

  
CONSECUENCIA 

Fuente: Autores del proyecto 

En la siguiente tabla se puede observar la evaluación de los factores ponderados 

para los equipos en la empresa Pretecor Ltda. 
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Tabla 7. Factores ponderados equipos Pretecor Ltda. 

Equipos Subsistemas 
Frecuencia 
de Fallas 

Impacto 
Operacional 

Flexibilidad 
Costos del 

Mantenimiento 
Impacto 
(SHA) 

Mezcladora 
Altron Am-25 

Tornillo Sin fin 
Transporte de Cemento 

4 4 4 2 7 

Sistema Neumático 3 7 4 1 3 

Basculas de pesado de 
agregados y cemento 

3 7 4 2 3 

Minicargador 
Case 

Sistema Hidráulico 2 4 4 2 7 

Sistema de Control 4 4 4 2 3 

Motor de combustión 
interna ACPM 

1 4 4 2 3 

Caldera de 150 
BHP 

Sistema Acuotubular 4 7 4 2 5 

Sistema Pirotubular 1 7 4 2 5 

Tornillo sin fin 
transporte de Carbón 

3 4 2 2 3 

Ventiladores tiro 
Forzado e inducido 

1 7 2 1 3 

Puente Grúa 
Nº2 

Polipasto 4 4 2 2 5 

Sistema de Control 3 7 4 1 3 

Sistema de traslado de 
la estructura 

4 7 2 1 1 

Planta Eléctrica 
Kohler 

Sistema de inyección 
de combustible 

2 7 4 2 7 

Generador 60ROZJ 1 7 4 2 3 

Motor DIESEL Jhon 
Deere 

1 7 4 2 5 

Máquina para la 
Fabricación de 

espirales 
Sistema de potencia 2 4 2 1 1 

Tronzadora 
Eléctrica 

Sistema de rotación por 
inducción  

4 4 4 1 3 

Pulidoras 
Eléctricas  

Sistema de encendido 4 4 1 1 3 

Sistema de rotación por 
inducción  

4 4 2 1 3 

Bomba 
sumergible de 

pozo 

Motor eléctrico 2 7 4 2 1 

Sistemas de Control 4 7 4 2 1 

Caldera de 60 
BHP Piro 
tubular 

Sistema de Control 2 4 4 2 5 

Quemador 1 4 4 2 5 

Bomba de Agua 4 4 4 1 3 

Gato Hidráulico 
Nº1 

Bomba de piñones 2 4 2 1 3 

Válvula direccional 4 4 2 1 3 

Actuador Lineal 4 4 2 1 3 

 

Fuente: Autores del Proyecto 
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Tabla 8. Resultado cálculo de Criticidad total por el método de Factores Ponderados 

Equipos Subsistemas 
Frecuencia de 

Fallas 
Consecuencias Criticidad 

Mezcladora Altron Am-25 

Tornillo Sin fin Transporte de 
Cemento 

4 25 100 

Sistema Neumático 3 32 96 

Basculas de pesado de 
agregados y cemento 

3 33 99 

Mini cargador Case 

Sistema Hidráulico 2 25 50 

Sistema de Control 4 21 84 

Motor de combustión interna 
ACPM 

1 21 21 

Caldera de 150 BHP 

Sistema Acuotubular 4 35 140 

Sistema Pirotubular 1 35 35 

Tornillo sin fin transporte de 
Carbón 

3 13 39 

Ventiladores tiro Forzado e 
inducido 

1 18 18 

Puente Grúa Nº2 

Polipasto 4 15 60 

Sistema de Control 3 32 96 

Sistema de traslado de la 
estructura 

4 16 64 

Planta Eléctrica Kohler 

Sistema de inyección de 
combustible 

2 37 74 

Generador 60ROZJ 1 33 33 

Motor DIESEL Jhon Deere 1 35 35 

Máquina para la Fabricación 
de espirales 

Sistema de potencia 2 10 20 

Tronzadora Eléctrica 
Sistema de rotación por 

inducción  
4 20 80 

Pulidoras Eléctricas  

Sistema de encendido 4 8 32 

Sistema de rotación por 
inducción  

4 12 48 

Bomba sumergible de pozo 
Motor eléctrico 2 31 62 

Sistemas de Control 4 31 124 

Caldera de 60 BHP Piro 
tubular 

Sistema de Control 2 23 46 

Quemador 1 23 23 

Bomba de Agua 4 20 80 

Gato Hidráulico Nº1 

Bomba de piñones 2 12 24 

Válvula direccional 4 12 48 

Actuador Lineal 4 12 48 

 

Fuente: Autores del Proyecto 
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Tabla 9. Los 5 equipos más críticos de la planta de producción de la empresa Pretecor Ltda. 

Equipos Subsistemas 
Frecuencia 

de Fallas 
Consecuencias Criticidad 

Caldera 150 BHP Sistema Acuotubular 4 35 140 

Bomba sumergible de pozo Sistemas de Control 4 31 124 

Mezcladora Altron Am-25 
Tornillo Sin fin 

Transporte de Cemento 
4 25 100 

Puente Grúa Nº2 Sistema de Control 3 32 96 

Mini cargador CASE N°1 Sistema de Control 4 21 84 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

 

Figura 38.  Matriz de criticidad de los 5 equipos más críticos de la planta de producción de la 
empresa Pretecor Ltda. 
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Fuente: Autores del Proyecto 
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3.3.4 Mantenimiento Correctivo 

El mantenimiento correctivo es realizado cuando se presenta una falla en un 

equipo, en este se permite que el equipo trabaje a hasta que no pueda 

desempeñar su función ya sea de forma parcial o totalmente. Las actividades de 

mantenimiento se realizan hasta corregir la falla y el equipo es puesto en 

funcionamiento nuevamente hasta que se presente nuevamente la falla del equipo 

y así sucesivamente. Este mantenimiento es el más común y conocido por los 

encargados del mantenimiento en las empresas. 

Gestionar con eficacia el mantenimiento correctivo significa: 

 Realizar intervenciones con rapidez, que permitan la puesta en marcha del 

equipo en el menor tiempo posible. 

 Realizar intervenciones fiables, y adoptar medidas para que no se vuelvan a 

producir estas en un periodo de tiempo considerable. 

 Consumir la menor cantidad posible de recursos. 

Ventajas y desventajas de la aplicación del correctivo: 

Ventajas 

 Si el equipo está preparado la intervención en el fallo es rápida y en la 

reposición, en la mayoría de los casos, se empleara el mínimo tiempo. 

 No se necesita una infraestructura excesiva, será más prioritaria la experiencia 

y la pericia de los operarios, que la capacidad de análisis o de estudio del 

problema que se produzca. 

 Es rentable en equipos que no intervienen directamente en la producción, 

donde la implantación de otro sistema resultaría poco económico. 

Desventajas 

 Se producen paradas y daños impredecibles en la producción que afectan a la 

planificación de manera incontrolada. 
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 Se suele producir una baja calidad en las reparaciones, por lo que se produce 

el mal hábito de trabajar defectuosamente. Este tipo de intervenciones a 

menudo generan otras al cabo del tiempo por mala reparación, por lo tanto, 

será muy difícil romper con esta inercia. 

Tabla 10. Equipos con aplicación de mantenimiento correctivo 

Equipo  

Pulidoras Eléctricas  

Motores eléctricos para formaletas 

Vibradores para formaletas  

Bombas Hidráulicas Mescladora Altron 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

3.3.5 Mantenimiento Preventivo 

El mantenimiento se define como el aseguramiento de que la instalación, un 

sistema de equipos u otro activo fijo continúen realizando las funciones para las 

que fueron creados. Entonces el mantenimiento preventivo es una serie de tareas 

planeadas previamente que se llevan a cabo para contrarrestar las causas 

conocidas de fallas potenciales de dichas funciones. Esto es diferente a un 

mantenimiento de reparación, el cual normalmente se considera de remplazo, 

renovación o reparación general del o de los componentes de un equipo o sistema 

para que sea capaz de realizar la función para la cual fue creado. 

El mantenimiento preventivo puede reducir la severidad de la falla y mitigar su 

consecuencia, puede proporcionar un aviso de una falla inminente o incipiente 

para permitir una reparación planeada, puede prevenir una falla prematura y 

reducir su frecuencia. 
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Ventajas y desventajas de la aplicación del Preventivo: 

Ventajas 

 Si se hace correctamente, exige un conocimiento de las máquinas y un 

tratamiento de los históricos que ayudará en gran medida a controlar la 

maquinaria e instalaciones. 

 El cuidado periódico conlleva un estudio óptimo de conservación con la que es 

indispensable una aplicación eficaz para contribuir a un correcto sistema de 

calidad. 

 La reducción del correctivo, representara una reducción de costos de 

Producción y un aumento de la disponibilidad de los equipos, esto facilitara la 

planificación del departamento de Mantenimiento, así como una mejor 

previsión de los recambios y recursos necesarios. 

 Se concreta de mutuo acuerdo el mejor momento para realizar el paro de los 

equipos con el departamento de Producción. 

 

Desventajas 

 Representa una inversión inicial en infraestructura y mano de obra. 

 Si no se hace un correcto análisis del nivel de Mantenimiento Preventivo, se 

puede sobrecargar el costo de mantenimiento sin mejoras sustanciales en la 

disponibilidad de los equipos. 

 Los trabajos rutinarios producen falta de motivación en el personal, la 

implicación de los operarios es indispensable para el éxito del plan. 
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Tabla 11. Equipos con aplicación de mantenimiento Preventivo 

Equipos 

Silos  

Puentes Grúas 

Mezcladoras 

Gatos Hidráulicos 

Calderas 

Mini cargadores 

Garruchas  

Bomba de pozo 
 

Fuente: Autores del Proyecto 
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4. IMPLEMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE INFORMACIÓN 

4.1 SISTEMAS DE INFORMACIÓN 

En la búsqueda de fijar un marco teórico que permita la identificación de la 

importancia que poseen los sistemas de información (S.I.) dentro de una 

organización y fundamentalmente destacar su beneficio en la gestión del área de 

mantenimiento en una empresa como PRETECOR Ltda., se hará referencia a los 

antecedentes que determinan la utilización de los S.I., asimismo se establecerán  

sus generalidades con el propósito de comprender en mayor medida que son; 

destacar el valor que tienen en la gestión del mantenimiento y también dar a 

conocer algunos de los tipos más utilizados. 

 

4.2 GENERALIDADES DE LOS SISTEMAS DE INFORMACIÓN 

Antes de conceptualizar a los Sistemas de Información, se conceptualizarán sus 

componentes. 

4.2.1 Sistema.  

Es un conjunto de partes o elementos organizados y relacionados que interactúan 

entre sí para lograr un objetivo. Los sistemas reciben (entrada) datos, energía o 

materia del ambiente y proveen (salida) información, energía o materia. Un 

sistema puede ser físico o concreto (una computadora, un televisor, un humano) o 

puede ser abstracto o conceptual (un software). Cada sistema existe dentro de 

otro más grande, por lo tanto un sistema puede estar formado por 

subsistemas y partes, y a la vez puede ser parte de un supersistema. 

Aunque existe una gran variedad de sistemas, la mayoría de ellos pueden 

representarse a través de un modelo formado por cinco bloques: elementos de 

entrada, elementos de salida, sección de transformación, mecanismos de control y 

objetivos. 

 

 

http://www.alegsa.com.ar/Dic/elemento%20de%20un%20sistema.php
http://www.alegsa.com.ar/Dic/subsistema.php
http://www.alegsa.com.ar/Dic/elemento%20de%20un%20sistema.php
http://www.alegsa.com.ar/Dic/supersistema.php
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Figura 39. Modelo general de un sistema 

 

Fuente: Autores del proyecto. 

4.2.2 Información.  

Es un fenómeno que proporciona significado o sentido a las cosas, e indica 

mediante códigos y conjuntos de datos, los modelos del pensamiento humano. En 

sentido general, la información es un conjunto organizado de datos procesados, 

que constituyen un mensaje que cambia el estado de conocimiento del sujeto o 

sistema que recibe dicho mensaje. 

En general la información tiene una estructura interna y puede ser calificada según 

varios aspectos: 

 Significado (semántica): ¿Qué quiere decir? Del significado extraído de una 

información, cada individuo evalúa las consecuencias posibles y adecúa sus 

actitudes y acciones de manera acorde a las consecuencias previsibles que se 

deducen del significado de la información. Esto se refiere a qué reglas debe seguir 

el individuo o el sistema experto para modificar sus expectativas futuras sobre 

cada posible alternativa. 

 Importancia (relativa al receptor): ¿Trata sobre alguna cuestión importante? La 

importancia de la información para un receptor, se referirá a en qué grado cambia 

la actitud o la conducta de los individuos. En las modernas sociedades, los 

individuos obtienen de los medios de comunicación masiva gran cantidad de 

http://es.wikipedia.org/wiki/Datos
http://es.wikipedia.org/wiki/Mensaje
http://es.wikipedia.org/wiki/Medios_de_comunicaci%C3%B3n_masiva
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información, un gran parte de la misma es poco importante para ellos, porque 

altera de manera muy poco significativa la conducta de los individuos. Esto se 

refiere a en qué grado cuantitativo deben alterarse las expectativas futuras. A 

veces se sabe que un hecho hace menos probables algunas cosas y más otras, la 

importancia tiene que ver con cuanto menos probables serán unas alternativas 

respecto a las otras. 

 Vigencia (en la dimensión espacio-tiempo): ¿Es actual o desfasada? En la 

práctica la vigencia de una información es difícil de evaluar, ya que en general 

acceder a una información no permite conocer de inmediato si dicha información 

tiene o no vigencia. Esto tiene que ver con la sincronización en el tiempo de los 

indicios que permiten reevaluar las expectativas con las expectativas en un 

momento dado. 

 Validez (relativa al emisor): ¿El emisor es fiable o puede proporcionar 

información no válida (falsa)? Esto tiene que ver si los indicios deben ser 

considerados en la reevaluación de expectativas o deben ser ignorados por no ser 

indicios fiables. 

 Valor (activo intangible volátil): ¿Cómo de útil resulta para el destinatario? 

 

4.2.3 Definición general de los Sistemas de Información 

Son un conjunto de componentes interrelacionados que recolectan, procesan, 

almacenan, y distribuyen información para apoyar la toma de decisiones y el 

control de una organización. Además de apoyar la toma de decisiones, la 

coordinación y el control, los sistemas de información también pueden ayudar a 

los gerentes y trabajadores a analizar problemas, a visualizar asuntos complejos y 

a crear productos nuevos. 

 

 

 

http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Activo_intangible&action=edit&redlink=1
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Figura 40. Metáfora de Sistemas de Información 

 

Fuente: Autores del proyecto. 

Un sistema de información presenta las siguientes características: 

 Generalidad. 

 Simplicidad. 

 Continuidad. 

 Consistencia. 

 Flexibilidad. 

 Dinamismo. 

Los objetivos que se desean alcanzar mediante un Sistema de Información son: 

 Automatizar los procesos operativos. 

 Proporcionar información que sirva de apoyo al proceso de toma de decisiones. 

 Lograr ventajas competitivas a través de su implantación y uso. 
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4.3 FINALIDAD DE LOS SISTEMAS DE INFORMACIÓN EN EL AREA DE 

MANTENIMIENTO 

Inicialmente la finalidad de los sistemas de información era recopilar información 

acerca de una parte o zona del mundo para ayudar en la toma de decisiones. 

Actualmente, con la informatización de las organizaciones y la aparición de las 

aplicaciones software operacionales sobre el sistema de información, la finalidad 

principal de los sistemas de información en el área de mantenimiento es dar 

soporte a los procesos básicos de la organización de mantenimiento, es por ello 

que una empresa que aspire a ser más competitiva y eficiente debe adoptar 

técnicas y sistemas que le permitan garantizar la continuidad en sus procesos 

productivos y uniformidad en la calidad de sus productos y servicios.   

4.4 ELEMENTOS BÁSICOS DE LOS SISTEMAS DE INFORMACIÓN PARA 

EL MANTENIMIENTO 

Existe una serie de elementos que frecuentemente se erigen como los 

componentes esenciales de cualquier sistema de información para el 

mantenimiento, entre ellos se tienen: 

 Ficha técnica, Registro de equipo o Registro de máquina. 

 El formato de solicitud de servicio. 

 La O.T. (orden de trabajo). 

 Estándares de mantenimiento, el mantenimiento básico o actividades de 

mantenimiento. 

 Los empleados. 

 Repuestos críticos por equipo y recomendaciones de almacenamiento. 

 Cuadro de inspecciones, reportes y registros de las mismas. 

 Hoja de vida, bitácora o histórico de intervenciones. 
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 Tarjeta de costos por máquina y cuadro de costos de mantenimiento. 

 Tablas o cuadros de fallas y causas más comunes. 

 Seguimiento de programas o ejecutorias de mantenimiento programado. 

 Los proveedores. 

 La programación del mantenimiento. 

 Catálogos, normas, especificaciones de seguridad, estándares, etc. 

4.5 CLASIFICACIÓN DE LOS SISTEMAS DE INFORMACIÓN 

Una organización generalmente posee más de un tipo de sistemas de información, 

cada uno de ellos tiene sus propias características y cada uno juega un rol 

fundamental en el logro de la satisfacción de necesidades de información de dicha 

organización. 

La mayoría de estos sistemas están interrelaciones, no necesariamente 

integrados, bien en forma directa en respuesta a los requerimientos de sus 

diseños, o en forma indirecta debido a la comunicación formal o informal de 

información entre ellos. 

4.5.1 Sistemas de información manuales 

Se pueden catalogar todos aquellos sistemas de información en los cuales  los 

formatos y toda la información que allí se genere son manejados única y 

exclusivamente mediante documentos físicos. En la mayoría de las empresas en 

las que la gestión de mantenimiento es de tipo correctivo, este tipo de sistema es 

el indicado e implantado y generalmente ofrecen buenos resultados. Este tipo de 

sistema de información debe estar apoyado por los elementos básicos ya 

mencionados. La gran desventaja que presentan los sistemas de información 

manuales es que no permiten que la administración de mantenimiento pueda 

tomar decisiones acertadas para la solución de problemas, esto debido a que no 
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se permite un manejo fácil de un volumen alto de información y por lo tanto 

dificultan un análisis y evaluación de la gestión y eficiencia de la función 

mantenimiento. 

4.5.2 Sistemas de información computarizados 

Debido a la dinámica y a la cantidad de información que se necesita tener 

organizada para llevar a cabo una buena gestión de mantenimiento, sólo con un 

sistema computarizado es posible mantener accesible y al día toda esa 

información. 

Fundamentalmente este tipo de información surge de la necesidad para el 

mantenimiento de equipos de manejar grandes volúmenes de información con un 

mínimo de esfuerzo. Un sistema de información computarizado es un sistema de 

clasificación, almacenamiento y recuperación de datos que ayuda y soporta el 

proceso de toma de decisiones. Es un sistema abierto ya que interactúa con su 

ambiente intercambiando información, tornándose en un sistema hombre -  

máquina, en el cual es fundamental  el uso de computadores, los cuales son 

dirigidos y controlados y además en donde las entradas son datos y sus salidas 

son información. Estos tipos de sistemas permiten obtener los programas de 

trabajo diario en forma inmediata, el canje de información entre los formatos, 

manejar adecuadamente y con gran facilidad los inventarios de repuestos y 

materiales, indicadores de gestión en forma continua, además de planificar y 

programar las labores de mantenimiento con exactitud y rapidez.  

Es importante tener en cuenta que para que un sistema de información 

computarizado funcione adecuadamente es indispensable que se disponga de un 

buen sistema de información manual que lo asista. 
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5. MANUAL DEL USUARIO DEL SISTEMA DE INFORMACIÓN ECOMANT 

5.1 GENERALIDADES DEL SISTEMA DEL SISTEMA DE INFORMACIÓN  

Ecomant está diseñado para ser  un sistema de información tipo ERP “Enterprise 

Resource Planning”, que son software que unifica la información de todas las 

áreas de la empresa para hacer una gestión integral, para automatizar y hacer 

más fácil y confiable el manejo de la información.  

Fue desarrollado en ambiente web en un entorno grafico amigable, lo cual no hace 

tedioso su uso, es de fácil manejo y de fácil acceso en cualquier computador que 

posea internet, bajo todos los protocolos de seguridad, manejando cuentas de 

usuario y contraseñas. 

Ecomant es una herramienta que facilita el manejo de información de cualquier 

departamento de mantenimiento de una empresa. La idea, es que el usuario 

pueda organizar y acceder a esta de manera más rápida y fácil. 

Ecomant brinda al usuario los siguientes módulos los cuales manejan la 

información: 

 Módulo acceso al sistema de información  

 Módulo perfil de empresa 

 Módulo gestión de usuario 

 Módulo de recurso humano 

 Módulo de equipos 

 Módulo plan de mantenimiento 

 Módulo de órdenes de trabajo 

 Módulo de Solicitudes  

 Módulo de almacén general 

 Módulo de indicadores  

 Módulo de alertas 
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Figura 41. Sistema de información Ecomant. 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.2 COMO INSTALAR ECOMANT EN UN ORDENADOR 

Como se mencionó anteriormente Ecomant es un sistema de información que fue 

desarrollado en ambiente web. Este sistema de información fue desarrollado por la 

Corporación Ecoeficiencia, la cual es la encargada de administrarlo en su servidor. 

La única forma de que una empresa pueda tener acceso a Ecomant es que 

adquieran sus derechos de usos. 

Después de adquirir los derechos de uso del sistema de información se debe tener 

lo siguiente: 

 Un computador 

 Un punto de conexión a internet 
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 Los instaladores del explorador usado para Ecomant 

Es importante todo esto ya que sin ninguno de los ítems mencionados 

anteriormente se podría tener acceso al sistema de información. Lo primero es 

instalar el paquete que viene en el CD. Al explorar se encontrara los siguientes 

ítems los cuales debemos revisar. 

 Autorun 

 Clave de la empresa 

 Icono del software 

 Setup del software 

 Un .inf Del sistema de información Ecomant 

 

Figura 42. Iconos presentes al explorar el CD del sistema de información Ecomant 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Si el autorun del CD no funciona, lo primero que se debe hacer es explorar el CD y 

dar doble Clic derecho en el icono que se llama Setup. Al hacer esto aparecerá la 

siguiente ventana. 

Figura 43. Ventana de bienvenida al asistente de instalación 

 

Fuete: Autores del Proyecto 
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Haciendo clic en el botón siguiente, sale la siguiente ventana la cual nos da la 

opción de seleccionar los accesos directos adicionales para el sistema de 

información. Esto se deja a criterio del administrador del sistema de información o 

del usuario del computador en el cual se instalara. 

Figura 44. Ventana selección accesos directos adicionales 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Haciendo Clic en siguiente, aparece otra ventana la cual nos comunica que está 

todo listo para la instalación, mostrando información como; la carpeta de destino, 

la carpeta en el menú inicio y los accesos directos adicionales. 

Figura 45. Ventana información general para instalación 

 

Fuente: Autores del Proyecto 
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Haciendo clic en instalar nos aparecerá otra ventana mostrando el avance del 

proceso de instalación. 

Figura 46. Ventana Avance del proceso de instalación 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

A finalizar el proceso de instalación, aparece otra ventana mostrando que el 

sistema de información Ecomant fue instalado en su computadora y recordando 

que se debe hacer clic en Finalizar para cerrar el asistente de instalación. 

Figura 47. Ventana finalización del asistente de instalación 

 

Fuente: Autores del Proyecto 
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Para ingresar al sistema de información por primera vez el administrador debe 

ingresar los siguientes datos: 

 Nombre de Usuario:  

 Contraseña: 

admid 

admid 

Estos datos se introducen en la ventana de ingreso al sistema de información tal y 

como se muestra en la siguiente figura. 

Figura 48. Entada al sistema de información 

 

Fuente: Autores del Proyecto 
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Figura 49. Diagrama de Flujo Usuarios 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.3 MÓDULO PERFIL DE LA EMPRESA 

Contiene la información general de la empresa como es, nombre de la empresa, 

razón social de la empresa, número de identificación tributaria,  dirección de la 

planta, dirección de la sede comercial, teléfonos, logo de la empresa, misión y 

visión de la empresa. Gestión de calendario para programar los días que no se 

trabajan en la empresa o días que se trabajan parcialmente. El modulo gestión de 

localizaciones para codificar las zonas de las empresas, este código hace parte 

del código de la máquina para ayudar a ubicarlo de forma fácil y por último la 

configuración del sistema para codificar y dar la versión del formato de las ordenes 

de trabajo “OT”, mostrar o no mostrar el logo de la empresa en la OT, fecha de 

impresión, empleado y usuario que entra a general la OT y la frecuencia de 

alimentación de los indicadores ambientales. 

Figura 50. Módulo perfil de la empresa 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 
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5.3.1 Modificar Información de Empresa 

Para poder modificar la información de empresa se hace clic con el botón derecho 

del mouse tal y como se muestra en la siguiente figura. 

Figura 51.  Ingreso a Modificar la información de la empresa 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Al realizar la acción anterior aparece una nueva ventana la cual posee una serie 

de pestañas en las cuales se puede modificar la información. 

Figura 52. Información General 

 

Fuente: Autores del Proyecto 
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Figura 53. Diagrama de flujo Información general 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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En esta pestaña podemos ingresar o modificar toda la información 

correspondiente al Nit, se puede realizar una breve descripción de la empresa, 

también ingresar información como nombre, dirección, teléfono y sitio web de la 

empresa. 

Siguiente de la pestaña de información general está la de Misión del departamento 

de mantenimiento. En esta pestaña se puede ingresar la misión del departamento, 

tal y como se puede ver en la siguiente figura. 

Figura 54. Pestaña Misión del departamento de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Siguiente a la pestaña de Misión está la de Visión del departamento de 

mantenimiento. En esta pestaña se puede ingresar la visión del departamento, tal 

y como se puede ver en la siguiente figura. 
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Figura 55. Visión del departamento de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Por último está la pestaña Sedes de empresa. En esta se puede ingresar 

información como es la dirección y teléfono de las sedes de la empresa, tal y como 

se muestra en la siguiente figura. 

Figura 56. Sedes de empresa 

 

Fuente: Autores del Proyecto. 
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Al terminar de ingresar la información hay la opción de cancelar todo el proceso o 

guardar el proceso realizado anteriormente, para esto en la parte inferior de la 

ventana aparecen dos botones los cuales dicen guardar o cancelar. Al hacer clic 

en cualquiera de los dos botones aparece en la ventana un cuadro en el cual se 

confirma si el proceso realizado tuvo éxito, este caso para el botón guardar o un 

cuadro con una pregunta, ¿Realmente desea abandonar?, este en el caso del 

botón cancelar, para ambas toca confirmar con el botón ok si se está de acuerdo 

con lo anterior. En el caso del botón cancelar si el usuario se arrepiente de 

abandonar tiene la opción del botón cancelar. Todo esto se puede visualizar en la 

figura anterior. 

5.3.2  

5.3.3 Configuración del Centro de Costos 

Para realizar este proceso se hace clic en Centro de Costos presente en el Módulo 

Perfil de Empresa el cual se encuentra de primero en la parte izquierda de la 

venta. 

En la ventana configuración del centro de costos se puede seleccionar como 

desea el departamento de mantenimiento manejar la información del costo de los 

mantenimientos en la empresa, ya sea por equipos, en el cual se maneja un 

centro de costo diferente por equipo. Generalizado en el cual se maneja un solo 

centro de costos para todos los equipos de la empresa. Por división en el cual se 

puede dividir los activos de la empresa ya sea por procesos o por áreas de trabajo 

y por ultimo por equipo y división en el cual hay un solo centro de costo para todos 

los equipos y permite agrupar los equipos por divisiones de la empresa. 

Al igual que todos las demás ventanas podemos guardar los cambios realizados a 

las configuraciones o cancelar las mismas, tal y como se ve en la siguiente figura. 
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Figura 57. Configuración del Centro de Costos 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

 

5.3.4 Gestión de Calendario 

En esta ventana del módulo perfil de empresa, se puede modificar o ingresar 

todas las fechas en las cuales no se trabaja en la empresa por parte del 

departamento de manteniendo. Esto se realiza para que el sistema de información 

no programe actividades de mantenimiento en estos días. Recordar que algunos 

días se puede trabajar el día completo o parcialmente. 

En esta ventana permite registrar las fechas que son días festivos para el 

departamento de mantenimiento. También se puede ver las fechas registradas. 
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Figura 58. Gestión de Calendario 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Para ingresar un día festivo se realiza lo siguiente. Primero se selecciona en el 

calendario la fecha del día festivo, lo siguiente es ingresar el título de la festividad, 

después seleccionamos si en el día de la festividad se trabaja parcialmente o no 

se trabaja el día por completo. Si el día se trabaja parcialmente seleccionamos la 

cantidad de horas que no se trabaja. 

Después de realizar todo lo anterior se puede guardar o cancelar el ingreso de la 

información. 

En la parte derecha de la ventana se puede visualizar el listado completo o por día 

de las festividades, tal y como se muestra en la siguiente figura. 
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Figura 59. Diagrama de flujo gestión de calendario 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Figura 60. Gestión de Calendario 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Esta ventana también nos da la opción de eliminar o modificar las fechas de 

festividades si por algún motivo se decide modificar el calendario de festividades. 

Para modificar una festividad se hace clic en el botón modificar al lado del nombre 

de la festividad, tal y como se muestra en la siguiente figura. Al realizar la acción 

anterior, aparece en el lado izquierdo de la ventana la información con respecto al 

día de la festividad para poder modificar la información de la fecha, título y horas 

de excepción del día. 

Para eliminar la festividad se hace clic en el botón eliminar al lado derecho del 

botón modificar, tal y como se muestra en la siguiente figura. Al realizar esto 

aparece en la ventana un cuadro para confirmar la eliminación del calendario. 
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Figura 61.  Modificar o Eliminar Gestión de calendario 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

La siguiente pestaña hace referencia a la gestión del horario laboral, en la cual se 

puede ingresar las horas laborales por día por parte del departamento de 

mantenimiento en la empresa. 

Para ingresar la hora de inicio y fin de las jornadas tanto de la tarde como la de la 

mañana se extienden la pestaña de selección y se escoge la hora de inicio al lado 

derecho se puede visualizar las horas totales de trabajo en el día por parte del 

departamento de mantenimiento en la empresa, así también una casilla para 

seleccionar si ese día no se trabaja. Para confirmar el horario del día se visualiza 

en la parte derecha de la ventana un botón verde el cual confirma las horas 

laborales si se realiza clic en él. 
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Figura 62. Definición del Horario Laboral 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

 

5.3.5 Configuración del Sistema 

En esta ventana se puede configurar parámetros correspondientes a la orden de 

trabajo. Como son mostrar e ingresar el código y versión del formato de las OT, 

así como mostrar el logo de la empresa, fecha de impresión, titulo del 

departamento, mostrar el empleado y el usuario que genero la OT. También está 

para configurar la frecuencia de actualización de los indicadores económicos que 

maneja el sistema de información. Todo esto se puede visualizar mejor en la 

siguiente figura. 
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Figura 63. Configuración del Sistema 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Con esto se termina el Módulo perfil de empresa, recordar que es recomendable 

que el único que tenga acceso a este módulo para agregar, modificar o eliminar 

información sea el administrador del sistema de información, ya que estos son 

parámetros importantes para la generación de las ordenes de trabajo y también 

para la programación de las actividades de mantenimiento durante el año. 

Se recuerda que por defecto todos los usuarios del sistema de información pueden 

visualizar la información que se encuentra en este módulo. 

5.4 MÓDULO GESTIÓN DE USUARIOS 

Contiene todo lo referente a los diferentes perfiles. En este módulo es donde se 

crea y se administran los usuarios y claves de acceso al sistema de información. 

El encargado de este módulo es el administrador del sistema de información y es 

exclusivo su uso por parte de este para un buen manejo de la herramienta. Al 

ingresar un perfil el administrador está en la libertad de poder escoger que 
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acciones puede realizar el perfil con respecto a los módulos ya sea agregar, 

modificar o eliminar información. 

Al tener creado ya el o los perfiles de usuario el administrador puede usar sin 

ningún problema la parte inferior de la ventana del perfil la cual es la encargada de 

dar el nombre de usuario y contraseña a los empleados que van a tener acceso al 

sistema de información. Los usuarios y las contraseñas pueden ser alfabéticos, 

numéricos o alfanuméricos como así lo desee el administrador del sistema de 

información. También se puede visualizar información como es el nombre de 

usuario, perfil, asignado, empleado responsable del perfil, cargo del empleado, 

ultimo acceso del usuario al sistema de información, fecha y hora del registro y el 

estado en que se . 

Figura 64. Perfiles y Usuarios 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Para ingresar un perfil de usuario se debe hacer clic en el botón agregar que se 

encuentra al lado derecho del título Listado general de perfiles. 
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Después aparecerá una venta en la cual se podrá ingresar el nombre del perfil, 

una descripción corta del perfil y se le dará acceso a agregar modificar o eliminar 

información de los módulos que maneja el sistema de información. Para dar 

acceso a estas funciones basta con dar clic en las casillas que se encuentran 

debajo de los módulos, tal y como se ve en la siguiente figura.  

En esta ventana también se puede habilitar al perfil de usuario el uso del Módulo 

de Solicitudes del cual se hablara más adelante. 

Figura 65. Gestión de Perfiles 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Recuerde que para crear el perfil se da clic en el botón Guardar y para no realizar 

la creación del perfil clic en Cancelar. 

Después de creado el perfil este se visualizara en la lista general de perfiles. Para 

modificar o eliminar algún perfil, se selecciona de la lista el perfil que se desea 

modificar o eliminar y luego damos clic en la función que deseamos realizar. Si lo 
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que deseamos modificar aparecerá de nuevo la ventana que aparece en la figura 

anterior con la información que se introdujo anterior mente y si lo que se desea es 

eliminar el perfil aparecerá un cuadro en el que debemos confirmar la eliminación 

del perfil. 

Figura 66. Modificar o Eliminar Perfil 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

En la parte inferior de la ventana está el listado general de usuarios. En esta lista 

se puede agregar modificar o eliminar usuarios del sistema de información. Para 

agregar un usuario basta con dar clic en el botón agregar. Al realizar esto 

aparecerá una ventana en la cual se debe gestionar la cuenta de usuario. 

Recuerde ingresar al sistema los empleados antes de crear un usuario ya que son 

los directos responsables de la cuenta de usuario que se les sea asignada.  
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Lo primero al gestionar la cuenta de acceso es seleccionar el empleado 

responsable de la cuenta. Después se selecciona el perfil asignado esto es para 

dar acceso a los módulos del sistema de información por último se ingresa el 

nombre de usuario y contraseña, estas se pueden numéricas, alfabéticas o 

alfanuméricas. 

El administrador del sistema de información es el encargado de este módulo el 

debe dar la opción de actividad o inactividad del usuario. Al finalizar el ingreso de 

la información se debe Guardar o Cancelar, tal y como se realiza en los procesos 

anteriores. 

Figura 67. Gestión de cuenta de usuario 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Después de que realice estas actividades aparecerá en la lista general de usuarios 

del sistema el usuario creado anteriormente. Para modificar o eliminar el usuario 

dar clic en modificar o eliminar que se encuentra en la parte superior de la lista 

general de usuarios del sistema. 
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Figura 68. Modificar o Eliminar un usuario de la lista general 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

 

5.5 MÓDULO DE RECURSO HUMANO 

En este módulo se maneja el listado general de cargos en las empresas con su 

respectiva identificación, objetivos, funciones y perfil del cargo. En este módulo 

también vemos la gestión de empleados, donde se puede ingresar toda la 

información personal correspondiente, como es cargo, teléfono y dirección de 
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residencia, tipo de sangre, EPS, estado civil, fecha de nacimiento y datos de un 

contacto en caso de emergencia, como es vínculo con el empleado, teléfono y 

dirección. 

En la ventana se puede ver información del perfil de cargo como es jefe inmediato, 

educación requerida para el cargo, edad requerida y sexo. 

Figura 69. Módulo de recurso humano 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 

 

5.5.1 Gestión de Cargos 

En este módulo se encuentra el listado general de cargos en la empresa para 

agregar se debe dar clic en el botón agregar y saldrá en la ventana el siguiente 

cuadro. 

En este cuadro se encuentra la primera pestaña en la cual se debe identificar el 

cargo a introducir en el sistema, Nombre, el cargo encargado de realizar un 

remplazo en caso de ausencia y el jefe inmediato. 
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Figura 70. Identificación del Cargo 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

La siguiente pestaña solicita la información referente al objetivo del cargo. 

Figura 71. Objetivo del cargo 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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La siguiente pestaña solicita la información correspondiente a las funciones del 

cargo 

Figura 72. Funciones 

 

Autores del Proyecto 

La siguiente pestaña solicita la información correspondiente al perfil del cargo 

Figura 73. Perfil del cargo 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Para modificar los cargos aparecerá el cuadro anterior con las mismas pestañas y 

la información que se digito anteriormente. 

Se debe seleccionar el cargo que se desea modificar y luego dar clic en el botón 

modificar, tal y como se ve en la siguiente figura. 

Figura 74. Modificar perfil 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Para eliminar algún cargo se selecciona y se da clic en el botón eliminar, luego se 

confirma la eliminación del perfil. 

Figura 75. Eliminación de un cargo del listado general 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.5.2 Gestión de Empleados 

En esta parte del módulo se puede ingresar, modificar o eliminar un empleado del 

listado general. También se puede visualizar los empleados eliminados de la lista 

y también se tiene la opción para imprimir el listado general de empleados. 

Para agregar un empleado se da clic en el botón agregar. Lo siguiente es 

diligenciar el cuadro que sale, tal y como sale en la siguiente figura. 

El cuadro que aparece  tiene como título gestión de empleados y la primera 

pestaña hace referencia a la información general del empleado como es, cargo, 

nombres apellidos, estado civil, una breve descripción, datos de contacto como 

son, teléfono fijo, móvil, dirección, correo electrónico, fecha de cumpleaños, costo 

de la hora de trabajo ordinaria y extra. 
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Figura 76. Gestión de empleados información general 

 

Fuente: Autores del proyecto 

La pestaña datos de emergencia. En esta se puede introducir la información a los 

datos de una persona a la cual contactar en caso de una emergencia por parte del 

empleado. Así también datos importantes del empleado como grupo sanguíneo, 

EPS en la cual se encuentra afiliado y la ARP en la cual se encuentra afiliado. 

Figura 77. Gestión de empleados Datos de emergencia 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Para modificar la información de un empleado, seleccionar el nombre del 

empleado. En la parte inferior del cuadro se visualizara la información 

correspondiente al empleado. Luego dar clic en el botón modificar en la ventana 

aparecerá el cuadro anterior con la información correspondiente al empleado. 

Figura 78. Listado de empleados y visualización de la información 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Recuerde que la modificación de la información se maneja de manera similar a la 

de los demás módulos, al igual que la eliminación de algún dato de la información. 

 



127 
 

5.6 MÓDULO DE EQUIPOS 

En este módulo podemos tenemos la gestión de tipos de equipos, donde podemos 

hacer un listado general y tener una descripción, también se agrega la solicitud de 

la información de los equipos dependiendo del tipo que elijamos. Se puede 

visualizar el formulario el cual se crea dependiendo del tipo de equipo y la 

información que queramos manejar. 

En este podemos introducir información específica de la ficha técnica como es 

serie, modelo, código 

Figura 79. Módulo de equipos 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 
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Figura 80. Diagrama de flujo ficha técnica de equipo 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.6.1 Gestión de tipos de equipos 

En esta parte del módulo aparece un listado de tipos de equipos, en el cual se 

hace una breve descripción del tipo de equipo y se crea un formulario en el cual 

podemos ingresar información especializada del tipo de equipo. 

En la siguiente figura se puede observar el listado de tipos de equipos, nombre del 

tipo de equipo, una breve descripción y en un cuadro más específico la misma 

información. 

Figura 81. Gestión de tipo de equipos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Al crear el formato del tipo de equipo lo que se busca es ingresar de manera más 

fácil la información que esta estandarizada por tipos de equipo, información que no 

sea básica pero, que se desea tener encuentra en la ficha del equipo. 
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Para agregar un tipo de equipo se da clic en el botón agregar en la parte superior 

del listado general de tipos de equipos. Luego aparecerá un cuadro en el cual se 

puede diligenciar los datos del tipo de equipo así como crear campos del 

formulario.  

Figura 82. Registro del tipo de equipos en el sistema 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Para crear campos del formulario se da clic en el botón agregar campo, el cual 

hace que aparezca en la parte inferior de la ventana un cuadro en el cual se debe 

escoger un tipo de cuadro de una lista. 

 Texto 

 Selección 

 Área de texto 

 Botón de radio 

 Botón de selección 
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Al seleccionar de la lista Texto  aparece en la parte inferior un espacio para 

introducir un nombre sin espacios, esto es para crear una casilla en el código del 

programa un lugar donde guardar la información que se va a introducir, el cual 

tendrá una etiqueta, esta es la que aparecerá en el formulario, lo recomendable es 

que sea el mismo nombre pero sin espacio, recuerde que no se puede repetir el 

nombre sin espacios. Luego sale el tipo de información que se va a introducir ya 

sea numérica o texto, es decir alfanumérica. Si la información es numérica se 

debe ingresar  en que unidades esta la información y el número de caracteres que 

se quiere que tenga, si la información es texto, solo se introduce el número de 

caracteres. 

Figura 83. Campo Texto 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Al seleccionar el tipo de campo Selección, aparece en la parte inferior de la 

ventana un lugar para introducir el nombre del campo sin espacios y también la 
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etiqueta, lo nuevo es que aparece un botón para agregar las opciones de la 

selección. Se pueden agregar opciones de selección tantas como se quiera. En 

esta aparece en la parte inferior un espacio para el valor y la etiqueta de la opción 

de selección, la etiqueta es la que aparecerá en la lista desplegable del botón 

selección y el valor es lo que aparecerá en el código de programación. 

Figura 84. Campo Selección 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Al seleccionar el tipo de campo Área de texto, aparecerá en la parte inferior de la 

ventana el nombre sin espacios para el código y la etiqueta que aparecerá en el 

formulario del tipo de campo. 
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Figura 85. Campo Área de Texto 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Al seleccionar el tipo de campo Botón de Radio,  aparecerá en la parte inferior de 

la ventana el nombre sin espacios y la etiqueta del campo. También aparecerá la 

opción de agregar opciones, con su respectivo valor etiqueta y una opción para 

mirar si está activado o desactivado en el caso que no se seleccione. Recuerde 

que puede introducir tantas opciones de campo como desee pero esto puede 

hacer tedioso el ingreso de la información. 
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Figura 86. Campo Botón Radio 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

 

5.6.2 Catálogo de Equipos 

En esta parte del módulo permite hacer el listado general de equipos de la 

empresa. En él aparece información general de equipo. Esto se puede visualizar 

en la siguiente figura. 
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Figura 87. Catálogo de Equipos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.6.2.1 Pestaña Datos del Equipo Datos del Proveedor y Localización 

del equipo 

En esta parte del módulo se realizan las  fichas técnicas de los equipos, aquí se 

puede introducir toda la información correspondiente a: 

Datos del Equipo. 

 Nombre del equipo 

 Tipo de equipo 

 Equipo padre 

 Centro de costo  

 Prioridad de mantenimiento 
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 Datos del proveedor (Estos datos se introducen en el módulo de proveedores y 

en esta ventana solo se selecciona de un listado el proveedor y 

automáticamente el sistema de información introduce la información en la lista). 

 Localización del equipo en la planta 

Datos de fabricación 

 Serie 

 Modelo 

 Marca 

 Fabricante 

 Año de fabricación 

Si el equipo posee motor, en la ventana hay un espacio para introducir la 

información del motor. 

Datos de fabricación 

 Serie 

 Marca 

 Modelo 

 Eficiencia 

Características Mecánicas 

 Revoluciones en RPM 

 Peso en Kg 

 Rodamiento en el cojinete del lado 

libre 

 Rodamiento en el cojinete del lado 

acople 

Características Eléctricas 

 Potencia en HP o Kw 

 Aislamiento 

 Voltaje Factor de Servicio 

 Corriente  

 Frecuencia 

 Numero de fases 

 Temperatura máxima ambiental 
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También se puede introducir información correspondiente a las condiciones de 

trabajo; si el equipo se encuentra en la intemperie o bajo techo, en un ambiente 

corrosivo y la temperatura del ambiente. Información sobre los tiempos y 

frecuencias de funcionamiento e información sobre la pintura. 

Figura 88. Pestaña Datos del Equipo Datos del Proveedor y Localización del equipo 
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Fuente: Autores del proyecto 

Un espacio muy importante de esta ventana es la que hace referencia al sistema 

de transmisión de potencia. Este se llena si posee sistema de transmisión el 

equipo. Puede ser uno o varios. 

Si el equipo no posee sistema de transmisión de potencia se hace clic donde dice 

no aplica. Tal y como se ve en la siguiente figura. 

Figura 89. Sistema de transmisión de potencia NO APLICA 

 

Fuente Autores del proyecto 
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Si el equipo posee uno o más sistemas de transmisión de potencia, el sistema de 

información permite introducir los datos. 

Para introducir un sistema de transmisión de potencia se hace clic en el botón 

agregar transmisión y aparecerá un botón de selección el cual tiene las siguientes 

opciones. 

Acople directo. Al seleccionar esta opción aparecerá en la ventana un espacio 

para escribir el tipo de acople directo. 

Figura 90. Transmisión de potencia por Acople directo 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Correas. Al seleccionar esta opción aparecerá en la ventana un espacio para 

introducir la cantidad de correas que posee la transmisión, la referencia de las 

correas, diámetro en pulgadas de la polea conductora y conducida, y las RPM de 

ambas correa. 

Espacio para introducir la información 
correspondiente a una transmisión de 

acople directo 
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Figura 91. Transmisión de potencia por Correas 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Cadena. Al seleccionar esta opción aparecerá en la ventana un espacio para 

introducir la referencia de la cadena, la cantidad y la longitud en metros. 

Figura 92. Transmisión de potencia por Cadena 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Reductor de velocidad. Al seleccionar esta opción aparecerá en la ventana un 

espacio para introducir las revoluciones en RPM de entrada y de salida, un botón 

Espacio para introducir la 
información correspondiente a 

una transmisión de Cadenas 
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de selección del tipo de reductor, sea por engranajes rectos, helicoidales  o sin fin 

corona y la relación de velocidad del reductor. 

Figura 93. Transmisión de potencia por Reductor de velocidad 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 

5.6.2.2 Pestaña información del tipo de equipo 

 En esta pestaña aparecerán todos los campos que se crearon en la parte anterior 

del módulo en la gestión de tipos de equipos. Recuerde que se debe introducir en 

la pestaña anterior el tipo de equipo para que pueda aparecer en esta pestaña 

alguna información. 

Esto se realiza para facilitar al administrador del sistema el ingreso de la 

información para los equipos que sean del mismo tipo. 
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Figura 94. Pestaña información del tipo de equipo 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 

5.6.2.3 Pestaña información complementaria de equipo 

En esta pestaña se puede introducir información complementaria del equipo como: 

 Información técnica de lubricación. 

En este espacio se puede introducir los puntos de lubricación de la máquina, se 

pueden tantos tenga la máquina, para ello se hace clic en el botón agregar punto, 

el cual hará aparecer en la ventana un espacio para introducir el punto de 

lubricación, la cantidad el tipo y la referencia del lubricante. 

Para introducir más puntos de lubricación solo se hace clic en el botón agregar 

punto. 
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Figura 95. Información técnica de lubricación 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 Información técnica de protecciones eléctricas 

En este espacio se puede introducir la información correspondiente a las 

protecciones eléctricas que posee el equipo, nombre de la protección, marca, 

capacidad en amperios y referencia. 

Figura 96. Información técnica de protecciones eléctricas 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Fotografías del equipo, documentos adjuntos del equipo y notas u 

observaciones 

En este espacio se puede introducir al sistema de información fotografías del 

equipo, recuerde que tiene un espacio máximo para esto de 2 Mb, también puede 

adjuntar documentos como son, manuales de operación y mantenimiento, planos, 

entre otros, recuerde que para esto tiene un espacio máximo de 10 Mb. 

Por último posee un espacio para hacer notas u observaciones sobre el equipo. 

Figura 97. Información complementaria 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.7 MÓDULO PLAN DE MANTENIMIENTO 

En este módulo se maneja todo lo referente a los planes de mantenimiento de los 

equipos, se tiene un listado completo de los equipos introducidos al sistema de 

información, con su respectivo código. También se manejan las actividades a 

realizar, especificando las partes del equipo, las herramientas, repuestos y 

materiales necesarios para realizar la actividad, frecuencia con que se realizan las 

actividades y un tiempo aproximado para realizar la actividad. También en este 

módulo se puede ver el cronograma consolidado que es un listado de actividades 
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iniciadas de los planes de mantenimiento, organizada por semanas, indicando 

fechas posibles para realizar las actividades. Otra parte de este módulo es el 

cronograma detallado, donde se puede visualizar el listado de actividades 

iniciadas de los planes de mantenimiento y donde se pueden generar las ordenes 

de trabajo, confirmar los recursos asignados. Aquí se imprimen las órdenes de 

trabajo para proceder a realizar las actividades 

Figura 98. Módulo plan de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.7.1 Plan de mantenimiento  

En este espacio se puede introducir toda la información referente a las actividades 

de mantenimiento. 

Para realizar un plan de mantenimiento lo primero que se debe hacer es 

seleccionar un equipo. Después de seleccionar el equipo en la parte inferior de la 

ventana aparece el listado general de actividades, en la cual se puede agregar, 

modificar o eliminar las actividades del plan de mantenimiento del equipo 

seleccionado. También en esta parte se puede dar inicio a la programación de las 

actividades, así también la asignación de recursos. 
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Figura 99. Diagrama de flujo plan de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.7.2 Agregar actividad a un plan de mantenimiento 

Para agregar una actividad lo primero que se hace es seleccionar el equipo al cual 

se le desea realizar el plan de mantenimiento, este listado de equipo se encuentra 

en la parte superior de la ventana. El equipo seleccionado de la lista se sombrea 

de color naranja tal y como ve en la siguiente figura. 

Figura 100. Selección de equipo para realizar los planes de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Después de seleccionar el equipo en la parte inferior del listado se encuentran una 

serie de botones los cuales me dan varias opciones, agregar, modificar o eliminar 

actividad. 

Para este caso se da clic en el botón agregar actividad. Después de esto 

aparecerá en la ventana un cuadro con el titulo gestión actividades del plan de 

mantenimiento. En este cuadro hay dos pestañas. 

5.7.3 Pestaña Detalles de la actividad 

En esta pestaña se puede introducir la información referente a el tipo de 

mantenimiento, para esto se tiene la opción de selección ya sea de carácter 

eléctrico o mecánico. También se puede introducir la parte o equipo al cual se le 

realizara la actividad de mantenimiento. 
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Al introducir la actividad a realizar hay que hacer clic en el botón agregar, el cual 

hará aparecer un cuadro en el cual se debe ingresar el título de la actividad y se 

debe confirmar o cancelar la introducción de esta información en el listado de 

actividades.  

Figura 101. Pestaña Detalles de la actividad 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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También hay un cuadro para la selección de la frecuencia de realización de las 

actividades ya sea por lecturas o por fechas. Cuando se hace la selección 

aparecerán en la ventana nuevos espacios en los cuales se debe introducir el 

valor de la lectura y después hay un botón de selección para la unidad de la 

lectura ya sea en kilómetros recorridos, horas trabajadas o unidades producidas. 

La otra opción es introducir la frecuencia por fechas para esto aparecerá un botón 

de selección el cual permitirá escoger de una lista ya sea, diario, semanal, 

quincenal, mensual, bimestral, trimestral, semestral, anual o otra frecuencia 

diferente. 

Figura 102. Frecuencia de las actividades de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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El otro espacio presente en este cuadro es para introducir el procedimiento de las 

actividades de mantenimiento. 

Figura 103. Procedimiento de las actividades de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 

5.7.4 Pestaña Asignación de recursos 

En esta pestaña se puede asignar los recursos a las actividades de 

mantenimiento, tales como: 

 Herramientas 

 Repuestos 

 Materiales 

 Mano de Obra 

 

Esta asignación de recursos se divide en dos pestañas una encargada de los 

insumos y otra de la mano de obra, tal y como se ve en la siguiente figura. 
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Recordar que para asignar estos recursos, estos debieron haber sido introducidos 

en el sistema de información con anterioridad, los insumos en el módulo de 

almacén y la mano de obra en la gestión de empleados. 

Figura 104. Pestana Asignación de Recursos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Para asignar un recurso, este debe aparecer en el listado general, lo primero que 

se debe hacer es clic en el botón asignar que se encuentra al lado derecho del 

nombre del recurso, luego se debe escribir la cantidad del insumo para esto se 

debe hacer clic en el botón cantidad y luego escribir el valor de esta cantidad, tal y 

como se ve en la siguiente figura. Después de realizar esto aparece el insumo en 

el listado de recursos estimados para la actividad. 
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Figura 105. Asignación de recursos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 

Para asignar la mano de obra, se hace clic en la pestaña, luego aparecerá un 

listado de los perfiles de los empleados de la empresa incorporados en el listado, 

para asignar en el lado derecho de los nombres aparecen 2 botones en los cuales 

se puede asignar el perfil del cargo y así como la cantidad de empleados. Luego 

de eso se actualizara la lista de recursos estimados para la actividad, tal y como 

se puede ver en la siguiente figura. 
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Figura 106. Asignación de la Mano de Obra 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Luego de terminar de asignar los recursos estimados para la actividad se 

actualizará en el listado los recursos asignados. 

Figura 107. Actualización de la lista de actividades de un plan 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.7.5 Modificar una actividad de mantenimiento 

Después de haber agregado una actividad de mantenimiento el sistema de 

información permite modificar las actividades. Para modificar las actividades se 

debe seleccionar la actividad que se desea modificar, luego se debe dar clic en el 

botón modificar que se encuentra en la parte superior de la lista de actividades. 

Para modificar las actividades aparecerá otra vez en la ventana el cuadro de 

Gestión actividades del plan de mantenimiento, aquí se puede modificar toda la 

información que se introdujo en el sistema anteriormente usando los mismos 

procedimientos para introducir la información. 

Figura 108. Modificar actividades de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.7.6 Inicio de las actividades de mantenimiento 

Luego de introducir las actividades de mantenimiento toca iniciarlas para su 

programación, el sistema de información toma los datos introducidos anterior 

mente como son, la frecuencia de la actividad, los días que no se trabajan en la 

empresa, el tiempo de demora de la actividad y la criticidad de los equipos. 

Para hacer esto basta en hacer clic en iniciar actividad, las actividades pueden 

tener dos estados, iniciada o pendiente, al iniciar la actividad cambiara el estado a 

iniciada y se actualizara en la lista de pendiente a iniciada con la fecha en que se 

inició la actividad, tal y como se ve en la siguiente figura. 

Figura 109. Inicio de las actividades de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.7.7 Cronograma Consolidado 

Después de a ver dado inicio a las actividades de mantenimiento, el sistema 

estima fechas para la realización de las actividades de mantenimiento, es decir 

programa las actividades. Para ver las fechas se hace clic en el Cronograma 

consolidado que hace parte del módulo de plan de mantenimiento 

En este aparecerá la programación de las actividades de mantenimiento en un 

listado por equipos en los cuales aparecen las semanas de planificación que son 
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las que están de color verde, las semanas pasadas a la de planificación las que 

están en rojo y las futuras las que están en amarillo, en estas aparecen el número 

de semanas del año. Si la actividad de mantenimiento aparece en cualquiera de 

las dos semanas planificadas el sistema de información avisara que están para 

realizar para esta semana un número de actividades y podrán generarse sin 

ningún problema las OT. 

Si la actividad de mantenimiento aparece en cualquiera de las semanas ya 

pasadas a las de planificación, es decir de rojo, se puede presentar tres opciones, 

que la actividad se aprobó, se realizó y se cerró la OT, que la actividad se aprobó 

pero no se ha cerrado la OT, que la actividad no se aprobó y se cerró la OT o que 

no se aprobó y no se ha cerrado la OT. 

Figura 110. Cronograma Consolidado 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Figura 111. Diagrama de Flujo programación de mantenimientos 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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El sistema de información da la opción al usuario de filtrar la información, para 

realizar esto se debe dar clic en el botón filtrar que aparece en la parte superior del 

listado, después aparecerá un cuadro donde se puede filtrar la información por 

equipos y/o también filtrarlo por fechas. 

Figura 112. Filtros de la programación de actividades de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.7.8 Cronograma Detallado 

En esta parte del módulo aparece con más detalle las actividades programadas de 

mantenimiento, aparece un listado de las actividades, la fecha, el estado del 

equipo, el estado de la actividad, tiempo estimado para realizar la actividad, el tipo 

de frecuencia con el valor de la frecuencia, tipo de mantenimiento y el 

procedimiento de las actividades. 
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En esta ventana también se puede aprobar las actividades de mantenimiento para 

esto basta con hacer clic en el botón aprobar. 

Luego de hacer esto se puede generar la OT para esto toca hacer clic en el botón 

generar orden de trabajo, tal y como ve en la siguiente figura. 

Figura 113. Cronograma Detallado 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Para aprobar y generar una orden de trabajo se debe dar clic en el botón aprobar 

y luego en el botón generar orden de trabajo, luego aparecerá una ventana, tal y 

como se ve en la siguiente figura. 
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Figura 114. Generar y aprobar una OT 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Lo siguiente es introducir la información en la orden de trabajo, para seleccionar el 

responsable del trabajo hay un botón selección el cual mostrara a todos los 

empleados de la empresa, se debe seleccionar un empleado. 

Figura 115. Selección del empleado a cargo 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Después toca confirmar los recursos estimados para la actividad, para esto se 

debe seleccionar al o los empleados asignados para realizar el trabajo para esto 

se debe dar clic en el botón asignar que se encuentra en la lista de recursos al 

lado derecho del perfil de empleado, luego aparecerá un cuadro con el listado de 

los empleados que cumplen con el perfil. 

Figura 116. Asignar empleado encargado de la mano de obra 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.7.9 Orden de trabajo (OT) 

Una OT es una instrucción detallada y escrita que define el trabajo que debe 

realizarse por la organización de mantenimiento en la planta.  

La siguiente figura muestra la OT que maneja el sistema de información, en ella se 

puede encontrar, el número de OT, logo de la empresa y datos de la impresión, 

responsable de generar la OT, semana y periodo estimados para realizar la 

actividad, duración estimada, fecha y hora de generación de la OT.  

La fecha y hora de parada del equipo, esta información debe ser solicitada al 

responsable del equipo, fecha y hora de entrega del equipo a producción, estos 

datos los da en mutuo acuerdo entre el ejecutor de la OT y el responsable del 

equipo.  

También aparece el código y nombre del equipo, las actividades a realizar, en la 

parte izquierda del listado de actividades aparecen dos casillas, una con una S y 

otra con una N, estas son para escribir si la actividad fue realizada o no, esta 

casilla debe llenarla el ejecutor de la OT.  

El ejecutor tiene un espacio para escribir observaciones en la OT. El siguiente 

cuadro es de suma importancia ya que en él se puede manejar el inventario de 

recursos usados para las actividades de mantenimiento, el ejecutor debe señalar 

si los recursos asignados fueron utilizados y especificar o confirmar las 

cantidades. 

También en la parte inferior aparecen dos lugares para la firma del ejecutor y la 

del responsable del equipo, estos lugares son para llevar un control sobre las 

mismas actividades. 

Las órdenes de trabajo son uno de los documentos más importantes que genera el 

sistema de información, gracias a él se lleva un control sobre las actividades de 

mantenimiento y de los insumos utilizados para dichas actividades. 
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Figura 117. Diagrama de flujo Orden de trabajo 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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En el siguiente módulo se puede especificar con mayor claridad la ruta de la orden 

de trabajo y la retro alimentación de la misma al sistema de información. 

Figura 118. Orden de trabajo (OT) 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.8  MÓDULO DE ORDENES DE TRABAJO  

5.8.1 Listado general de OT  

En este módulo podemos encontrar el listado general de las órdenes de trabajo 

que ya han sido aprobadas y se encuentran en ejecución o están por ejecutarse. 

Se puede ver el código, semana en la que se realizó, duración, condición, tipo de 

mantenimiento y costo del mantenimiento. Aquí también es donde se retroalimenta 

la información de la OT ya ejecutada. 
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Figura 119. Módulo de órdenes de trabajo 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 

Al seleccionar una orden de trabajo en la parte inferior aparece una ventana en la 

cual se especifica el estado de la orden de trabajo y también la información 

general de la misma, tal y como se ve en la siguiente figura. 

Figura 120. Estado de la OT 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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En este módulo se puede visualizar la información de la OT, editarla y retro 

alimentar la información necesaria para cerrar la OT. 

Se diligencia toda la información ingresada en la OT y luego se oprime el botón 

confirmar OT. 

Figura 121. Formato de retroalimentación de la OT 

 

Fuente Autores del proyecto 

Espacio para alimentar al sistema la información los datos de los recursos 

utilizados para la actividad 
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Figura 122. Datos de recursos cantidad estimada y utilizada 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Después de hacer todo esto se hace clic en el botón confirmar OT, el cual 

cambiará el estado de la orden de trabajo de pendiente a ejecutada. 

Figura 123. Confirmar retroalimentación de OT 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.8.2 Carga laboral de los empleados 

En esta parte del módulo solo se visualiza la información correspondiente a la 

cantidad de horas ordinarias y extras que han trabajado los empleados por 

trabajos asignados por el sistema de información. 

Figura 124. Carga laboral 

 

Fuente: Autores del proyecto 

 

5.9   MÓDULO DE SOLICITUDES 

En este módulo es para generar solicitudes por parte de los usuarios para 

mantenimiento de tipo correctivo se puede especificar que prioridad debe tener el 

trabajo y una descripción porque lo solicita. También está en este mismo módulo 

la aplicación para generar la OT si es viable realizar el trabajo. 
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Figura 125. Módulo de solicitudes 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 

En este módulo se puede observar cuando están pendientes solicitudes realizadas 

por algún usuario, tal y como se ve en la siguiente figura. 

Figura 126. Recordatorio solicitudes de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Al solicitar un trabajo estos solo se pueden realizar como mantenimiento correctivo 

ya que no hacen partes de las actividades rutinarias de un plan de mantenimiento. 

Las solicitudes se realizan por fallas o posibles fallas detectadas por algún 

empleado de la empresa el cual deberá reportar estas a alguien que sea un 

usuario del sistema de información para así poder programar una reparación por 

medio de la generación de una OT. 

Indicador de 
solicitudes 

pendientes 
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5.9.1 Gestión de solicitudes 

En esta parte del módulo el usuario puede generar una solicitud de una OT, para 

esto debe hacer clic en el botón agregar, el cual hará salir un cuadro en el cual se 

debe escoger una información de la solicitud, en este caso si es un equipo de la 

empresa o un elemento vario, es decir que no aparece en el catálogo de equipos 

del sistema, tal y como se ve en la siguiente figura. 

Figura 127. Selección de equipos o elementos varios 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Si se hace clic en el botón equipos aparecerá en la ventana otro cuadro, el cual 

solicitara la información correspondiente a la selección del equipo,  una 

descripción detalla de la solicitud o falla, aparece el responsable de la solicitud y 

tiene un botón radio para seleccionar si la prioridad es normal o urgente. 
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Figura 128. Gestión de solicitudes 

 

Fuente: Autores del Proyecto 

Después de terminar de generar la solicitud aparecerá en el listado general de 

solicitudes. 

Figura 129. Listado general de equipos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

Espacio para diligenciar la 

información de la solicitud 
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5.9.2 Generar orden de trabajo 

Para generar la OT aparecerá en la ventana un mismo cuadro que el cronograma 

detallado. En esta se especifica toda la información correspondiente a la solicitud 

de la orden y se maneja de manera similar que la del cronograma detallado para 

generar la OT. 

Figura 130. Generar OT 

 

Fuente: Autores del proyecto 

5.10   MÓDULO DE ALMACÉN GENERAL 

Este módulo presenta todo con respecto a los repuestos, materiales  y 

herramientas que se manejan en el almacén. Se pude realizar una clasificación 

por sectores los cuales son elegidos por el administrador del sistema de 

información. También se encuentra lo correspondiente a la gestión de almacén 

donde se puede ver el código del insumo que se maneja, nombre, clasificación, 

cantidad actual, cantidad mínima permitida, cantidad máxima, costo del insumo, 

valor total del inventario, entre otras informaciones necesarias para una buena 

gestión de almacén. También se tiene un listado de comprobantes de almacén 

que están ligados a las OT.  
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Figura 131. Módulo de almacén general 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 

5.10.1 Gestión de sectores 

En esta parte del módulo se debe ingresar los sectores de repuestos esto es para 

agrupar ítems en el inventario 

Figura 132. Gestión de sectores 

 

 Fuente: Autores del proyecto 
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5.10.2 Gestión de almacén 

Aquí es donde se agregan el listado general de insumos de la empresa, aquí se 

pueden agregar, modificar o eliminar los insumos del inventario. 

Figura 133. Gestión de almacén 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.10.3 Comprobantes de Almacén 

En esta parte del módulo se dan los vales de entrega del almacén para las 

órdenes de trabajo y se actualizan automáticamente los inventarios en el almacén, 

para poder dar alerta de los niveles máximos y mínimos para poder hacer las 

compras. 

Para realizar la entrega de los insumos se debe dar clic en el botón realizar 

entrega, luego aparecerá el cuadro de gestión de entrega de artículos, aquí se 

llenan las cantidades que se entregaron para realizar los trabajos y 

automáticamente se actualizara el inventario, para las devoluciones es lo mismo. 

Figura 134. Realizar entrega o devoluciones de insumos 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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5.11 MÓDULO DE PROVEEDORES 

En este módulo se encuentra todo el listado general de los proveedores; nombre 

de la empresa, el nit, nombre del contacto, direcciones, teléfonos, e-mails, 

teléfono, entre otros datos necesarios para solicitar de forma fácil y eficiente los 

insumos. 

Figura 135. Módulo de proveedores 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 

 

5.12 MÓDULO INDICADORES 

Este módulo maneja todo lo que es referente a las estadísticas del mantenimiento 

y los indicadores ambientales. En él se pueden hacer los reportes de los costos de 

los mantenimientos preventivos y los correctivos y mirar cómo va la gestión del 

mantenimiento por medio de los indicadores de clase mundial. 
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Figura 136. Módulos indicadores 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 

En este módulo se manejan indicadores de clase mundial como son tiempo 

promedio entre fallas, tiempo promedio para reparar y la disponibilidad de equipos. 

Figura 137. Indicadores de clase mundial 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Los otros indicadores que maneja el sistema de información son los indicadores 

económicos, los cuales están relacionados al costo de los mantenimientos 

preventivo y correctivo de los equipos, tal y como se ve en la siguiente figura. 

Figura 138. Indicadores Económicos 

 

Fuente: Autores del proyecto 

El cálculo de los indicadores económicos y de clase mundial se especificara de 

forma completa en el siguiente capítulo. 

5.13 MÓDULO ALARMAS 

En este módulo se pude observar las alertas de referentes al sistema de 

información, como son la toma de lectura de las horas trabajadas en los equipos, 

insumos que se deben comprar porque se encuentran en el mínimo permitido por 

la gestión de almacén y los cumpleaños de los empleados que han sido 

ingresados en el sistema de información. 
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Figura 139. Módulo alarmas 

 

Fuente: Sistema de información Ecomant 
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6. GESTIÓN DE MANTENIMIENTO 

6.1 NIVEL DE APOYO  

6.1.1 Codificación de Equipos (Listado Maestro de Equipos) 

Con el fin de visualizar la información que maneja la base de datos de Ecomant, el 

programador creó una serie de formatos para generar el listado de equipos, en el 

cual se puede visualizar, el logo de la empresa, identificación del equipo, 

mostrando el nombre y el código generado por el sistema de información al 

introducir el equipo al listado. 

Tabla 12. Listado maestro de equipos 
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Fuente: Autores del Proyecto 
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6.1.2 Metodología de codificación del listado general de los equipos 

Para llevar a cabo la codificación de los equipos en primer lugar el sistema 

de información Ecomant utiliza la primera parte del código para la 

localización del equipo en las instalaciones de la empresa, en el caso de 

Pretecor Ltda. posee 2 sedes, ubicando todos los equipos en la planta de 

producción, es por eso que el código empieza con PP, tal y como se ve en la 

siguiente figura. Seguido de esto aparecen unos números los cuales 

pertenecen al código generado en la gestión de localizaciones, tal y como se 

ve en el anexo G, lo siguiente son 3 letras, las cuales son las primeras del 

nombre del equipo y por ultimo aparecen dos números los cuales solo se 

diferencian por el orden de ingreso del equipo al sistema de información. 

Figura 140. Codificación de equipos 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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6.1.3 Codificación de herramientas, repuestos y materiales 

Para poder identificar los recursos utilizados en las actividades de 

mantenimiento y asociarlos a un listado general, Ecomant codifica las 

herramientas, repuestos y materiales, con un código alfanumérico de 8 

caracteres. 

6.1.4 Metodología empleada en la codificación de herramientas, 

repuestos y materiales 

El código consta de 8 caracteres, en los cuales los tres primeros son 

alfabéticos; HER para identificar las herramientas, REP para identificar los 

repuestos y MAT para identificar los materiales. Después siguen 5 caracteres 

numéricos los cuales se diferencian por el orden de introducir al listado 

general el insumo. 

 

Figura 141. Metodología Codificación de insumos 

 

Fuente: autores del proyecto 
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Tabla 13. Listado general de herramientas 
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Fuente: Autores del proyecto 
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Tabla 14. Lista general de Materiales 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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Tabla 15. Listado general de repuestos 
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Fuente: Autores del proyecto 

 

6.2 FICHAS TÉCNICAS DE LOS EQUIPOS 

Para poder ingresar y visualizar la información que se encuentra en la base 

de datos del sistema de información Ecomant, este trae un formato de ficha 

técnica el cual será explicado a continuación: 
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 Datos generales del equipo 

En esta parte del formato se puede visualizar la información general del 

equipo como es, nombre y código, tipo de equipo, si el equipo tiene un 

equipo padre, es decir es un subsistema de una maquina mas grande, el 

centro de costo al cual se encuentra relacionado y la prioridad de la 

programación de los trabajos de mantenimiento, es decir la criticidad del 

equipo. 

 Imagen del equipo 

Un espacio máximo de 2 megabytes  para introducir una fotografía del 

equipo la cual se visualiza en la parte superior derecha del formato de la 

ficha técnica. 

 Datos del proveedor 

En esta parte se introduce datos referentes al proveedor del equipo como 

son; el nit, nombre del proveedor, dirección, ciudad, país, teléfonos, fax, 

correo electrónico y pagina web. 

 Localización del equipo 

En esta parte se visualiza la localización del equipo en la planta con el mismo 

formato de la gestión de localizaciones que se ve en el módulo perfil de 

empresa. 

 Datos según tipo de equipo 

Cuando se crea el tipo de equipo se puede introducir un formato para 

diligenciar la información que es similar para ciertos tipos de equipos, en la 

figura 142 se puede ver los datos que se solicitan para el tipo de equipo 

planta eléctrica. 
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 Datos de fabricación 

En este espacio se puede visualizar la información que suministra el 

fabricante de la empresa como es número de serie, modelo, marca, 

fabricante y año de fabricación. 

 Información técnica del motor 

En este se puede visualizar información correspondiente a los datos de 

fabricación del motor como son número de serie, marca,   modelo y eficiencia 

del motor. También se puede ver las características mecánicas como es las 

revoluciones máximas, peso, y tipos de apoyo del eje. Por último las 

características eléctricas como son; potencia, voltaje, corriente, frecuencia, 

número de fases, clase de aislamiento, factor de servicio, máxima 

temperatura del ambiente. 

Siguiendo con otros datos como son transmisión de potencia, condiciones de 

trabajo, tiempo de funcionamiento, información de pintura, información de 

lubricación, información de componentes eléctricos, fotografías del equipo, 

documentos adjuntos “espacio de 10 megabytes para introducir 

documentación”, y un espacio para visualizar algunas notas u observaciones. 

Todo esto se puede visualizar en la siguiente figura. 
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Figura 142. Ficha técnica de equipos Ejemplo Planta Eléctrica 
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Fuente: Autores del proyecto 

Las fichas técnicas de los 5 equipos más críticos son el anexo D. 

6.3 PLANES DE MANTENIMIENTO 

Los ítems a definir por casa plan de mantenimiento son los siguientes: 

 Definición de actividades de mantenimiento a ejecutar 

 Definición de la frecuencia de ejecución de la actividad 

 Definición del tipo de mantenimiento definición del personal necesario 

para la ejecución de la actividad 

 Definición del tiempo estimado de ejecución de la actividad 

 Asignación de repuestos, materiales y herramientas necesarias para la 

ejecución de la actividad de mantenimiento 
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6.3.1 Formato para diligenciar de forma manual los planes de 

mantenimiento de los equipos de la planta de producción de la empresa 

Pretecor Ltda. 

 

 

  
 

PROCESO DE MANTENIMIENTO EQUIPO: 

PLAN DE MANTENIMIENTO 
CÓDIGO: 

UBICACIÓN: 

Actividad 
Tareas a 
Realizar 

Tipo 
MTO 

Personal 
Necesario 

Tiempo 
Estimado 

Frecuencia 
Repuestos, 
materiales y 
herramientas 

              

              

              

                     
 

Fuente: Autores del Proyecto 

 

Tabla 16. Conversión de frecuencias y de tipos de mantenimiento. 

Frecuencias por fecha Tipos de mantenimiento 

D: Diario P/M: Preventivo Mecánico 

S: Semanal Mo: Montaje 

Q: Quincenal P/E: Preventivo Electico 

M: Mensual Lu: Lubricación 

#M: # de Meses P/L: Preventivo Limpieza 

A: Anual 
  

Fuente: Autores del Proyecto 
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La siguiente tabla es el listado de los equipos a los cuales se les realizo los 

planes de mantenimiento. Los 5 equipos más críticos según el estudio de 

criticidad que se realizó en el capítulo 3. 

 

Tabla 17. Equipos a los cuales se les realizo planes de mantenimiento 

Equipos 

Caldera 150 BHP 

Bomba sumergible de pozo 

Mezcladora Altron Am-25 

Puente Grúa Nº2 

Mini cargador CASE N°1 

Fuente: Autores del Proyecto. 

 

6.3.2 Formato para visualizar los planes de mantenimiento 

diligenciados en Ecomant. 

 

En este formato se puede observar una tabla en la cual aparece la parte del 

equipo y el estado actual de la actividad; puede ser pendiente o activa, las 

tareas de la actividad, tipo de mantenimiento, recursos asignados a las 

tareas, frecuencia de las actividades tiempo estimado para realizar las 

actividades y condición del equipo. Todo esto se puede ver en la siguiente 

figura. 
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Tabla 18. Formato plan de mantenimiento de un equipo Sistema de información 
Ecomant 

 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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6.4 PROGRAMACIÓN DEL MANTENIMIENTO 

Para la programación de las actividades de mantenimiento el sistema de 

información tiene en cuenta varios factores: 

 Fechas festivas para el departamento de mantenimiento; en el 

módulo perfil de empresa se gestiona el calendario del departamento de 

mantenimiento en el cual se determina los días festivos, el sistema de 

información tiene en cuenta esto para no programar actividades de 

mantenimiento para los días festivos. 

 Fecha en las cuales son iniciadas las actividades de 

mantenimiento; cuando se introducen los planes de mantenimiento el 

sistema de información tiene un comando para permanecer pendiente o 

activa dicha actividad, cuando esta se encuentra en pendiente no programa 

el mantenimiento de los equipos, esto solo se inicia cuando se activan las 

actividades. 

 Tipo de frecuencia de la actividad; cuando la actividad tiene un tipo 

de frecuencia por fechas el sistema de información simplemente calcula las 

fechas por dicha frecuencia, sea días, meses o año. Cuando la actividad 

tiene frecuencia por horas trabajadas, en el sistema de información se debe 

introducir la lectura de las horas de trabajo del equipo que se encuentra en el 

horometro del equipo y Ecomant solicita esta con una frecuencia menor para 

calcular un estimado de la fecha en la cual se cumple las horas de trabajo de 

la frecuencia de la actividad, este valor se recalcula cada vez que se 

introduce dicha lectura. 

 Prioridad de las actividades de trabajo; teniendo en cuenta la 

criticidad de los equipos el sistema da prioridad a las actividades teniendo 3 

niveles de criticidad; critico, medianamente crítico y normal. 

 Flexibilidad en la fecha de 15 días; el sistema de información da una 

flexibilidad de 15 días después de cumplida la fecha para realizar las 

actividades, esto es por si se presenta algún inconveniente para realizar las 
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actividades y el sistema considera que el planeador de mantenimiento debe 

tener en cuenta esto para evitar una falla del equipo. 

El sistema de información visualiza la programación de mantenimiento según 

semanas de trabajo y tiene en cuenta tres tipos diferenciándolas por colores, 

pasado de color rojo, semanas en las cuales se puede encontrar actividades 

de mantenimiento ejecutadas, no cerradas y no ejecutadas, dando alertas a 

las dos últimas. El color verde es para el presente las dos semanas en la cual 

se programa la actividad. Y por último el futuro semanas de color amarillo en 

estas se estima las fechas de las actividades de mantenimiento, estas 

actividades no se encuentran activas, pasan hacerlo solo cuando se 

encuentran en el presente. 

Figura 143. Programación de las actividades de mantenimiento 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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6.5 REPORTES 

Los reportes se implementan para saber si una gestión de mantenimiento es 

buena o es mala, también para hacer ajustes en la misma, Ecomant maneja 

los siguientes reportes para poder hacer esto: 

 

6.5.1 Hojas de vida de los equipos 

Este reporte es para suministrar la información correspondiente a las 

actividades realizadas sobre algún equipo; en esta se puede observar la 

fecha de ejecución de las actividades, las tareas realizadas en dichas 

actividades, el tipo de mantenimiento que se aplicó, recursos utilizados, 

tiempo utilizado, costo y el número de la orden de trabajo. Todo esto se 

puede visualizar en la siguiente figura. 

Tabla 19. Hoja de vida del equipo 

 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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6.5.2 Vales de almacén 

Para poder llevar un control sobre la salida y entrada de los insumos al 

almacén Ecomant presenta un formato en el cual se registra todo el 

movimiento de los insumos, tal y como se ve en la siguiente figura. 

Tabla 20. Vales de almacén 

 

Fuente: Autores del proyecto 

6.5.3 Listado de órdenes de trabajo 

En este reporte se puede observar el listado general de las ordenes de 

trabajo, observando información como es; la persona responsable, numero 

de la orden y estado en el cual se encuentra. 

Figura 144. Listado general de OT 

 

Fuente: Autores del Proyecto 
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6.5.4 Listado de solicitudes 

En este reporte se puede observar el listado de solicitudes de mantenimiento 

en los equipos, estas actividades se considera mantenimiento correctivo. En 

él se puede visualizar la persona responsable de realizar la solicitud, el 

equipo al cual se le hace la solicitud, las actividades que se desea que se 

realicen, prioridad, tipo y estado de la solicitud. 

Figura 145. Listado de solicitudes 

 

Fuente: Autores del proyecto 

6.5.5 Indicadores de mantenimiento 

La necesidad de poder medir de forma cuantitativa la eficiencia de la gestión 

de mantenimiento lleva a introducir los indicadores. Ecomant utiliza los 

algunos indicadores de clase mundial para poder medir dicha gestión, como 

son tiempo promedio para reparar, tiempo promedio entre fallas y 

disponibilidad del equipo. 

6.5.5.1 Generalidades de los indicadores y forma de calcularlos 

El mantenimiento, antes que todo debe ser eficaz y su trabajo desarrollado 

con la máxima calidad. En teoría esto suena muy bien, pero la práctica está 

llena de escollos, que determinan una diferencia entre lo esperado y lo 

obtenido. La evaluación de un sistema, consiste precisamente, en determinar 
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la ecuación de esa diferencia. Sin embargo, no siempre puede ser 

conveniente y fácil determinar la eficiencia del mantenimiento y se prefiera 

“caracterizarlo”, mediante algunos indicadores que podemos llamar de 

gestión, por cuanto su valor, en un instante tal,  determina la calidad, 

eficiencia y operatividad de la organización. 

6.5.5.2 Factores incidentes en la eficiencia del mantenimiento 

Para obtener una buena eficiencia del mantenimiento en la empresa es 

necesario tener en cuenta las siguientes consideraciones. 

 Un adecuado nivel en la estructura organizacional en la empresa 

 Tener departamentos de trabajo equilibrados en los cuales el personal 

esté capacitado para realizar las tareas encomendadas 

 Una política clara y coherente en materia de definición de las funciones 

asignadas al grupo de ingeniería de mantenimiento 

 Disponer con un adecuado sistema de información para el departamento 

de mantenimiento 

 Tener claras las relaciones entre el departamento de mantenimiento y las 

demás dependencias, así como su relación con los proveedores y las 

demás empresas prestadoras de servicios  

 Que su estructura le permita prever, planificar, programar y controlar los 

trabajos del departamento de mantenimiento 

 Disponer del personal, equipos herramientas y repuestos en los 

momentos oportunos para evitar paros no deseados 

 Estar al día con los avances tecnológicos tanto en la ingeniería de 

montajes como en el mantenimiento preventivo 
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 Tener la capacidad para el desarrollo permanente de las potencialidades 

humanas 

6.5.5.3 Disponibilidad de equipo 

La disponibilidad de un equipo es el tiempo total durante el cual el equipo 

está operando satisfactoriamente, más el tiempo que estando en receso, 

puede trabajar sin contratiempos durante un período. 

El objetivo más importante del mantenimiento científico es lograr la máxima 

disponibilidad de todos los equipos. 

La disponibilidad se define en términos matemáticos, mediante el índice de 

disponibilidad, como la probabilidad de que un equipo o sistema sea 

operable satisfactoriamente a lo largo de un período de tiempo dado. 

La disponibilidad depende de la confiabilidad y de la mantenibilidad. Tener 

como objetivo una alta disponibilidad, significa reducir al máximo el número 

de paradas para obtener una operación exitosa, económica y rentable. 

En la mayoría de los casos, un mejoramiento de la confiabilidad y de la 

mantenibilidad, lleva asociado una mayor inversión inicial, pero resultará una 

mayor disponibilidad del equipo a lo largo de su vida útil y como 

consecuencia, un menor costo neto total del ciclo de vida 

6.5.5.4 Parámetros para la disponibilidad  

Para determinar la disponibilidad de los equipos se utilizan los siguientes 
parámetros 

 

Tabla 21. Parámetros para la disponibilidad 

TBD Tiempo Bruto Disponible. Tiempo total del período de evaluación.  

TPP Tiempo de Paradas Programadas. 

TOP Tiempo de Operación Programado. Es el Tiempo Requerido. = TBD - TPP 

TFS Tiempo Fuera de Servicio por paradas no programadas. 
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TEO Tiempo del Equipo en Operación. Tiempo en funcionamiento. = TOP - TFS 

TEA = TPP * Tiempo que el Equipo está Apagado pero listo para operar. = TDE - TEO 

TDE Tiempo disponible del equipo.  = TBD - TFS 

NO Número de veces que el equipo estuvo operando. 

NP Número de veces que el equipo estuvo en paradas no programadas. 

TPEF Tiempo promedio entre fallas. 

TPPR Tiempo promedio para reparar. 

ID Índice   de   disponibilidad,   factor   de   disponibilidad,   o simplemente  

DISPONIBILIDAD. 

Fuente: Apuntes Carlos Ramón Gonzales Mantenimiento y Montaje 

TBD  =  Es el tiempo del período de trabajo, un turno, dos o tres turnos. 

Puede ser también el tiempo del período de evaluación, un día, una semana 

un mes o el deseado 

TPP  =  Es el tiempo de paradas programadas para, mantenimiento 

preventivo, descansos y alimentación del personal, necesidades de 

producción, ajustes, etc. 

TFS  =  Es el tiempo de las averías o daños imprevistos. Es un tiempo que 

debe minimizarse. 

TEO  =  El objetivo aquí es que este tiempo sea lo máximo posible, pero en 

general. Además de ello que sea bien aprovechado. 

TEA  =  En realidad solo se emplea cuando el tiempo del período de 
evaluación es mayor al de trabajo, entonces, la diferencia debe incluirse 
como formando parte del TPP *. 

                

TEA = Es el que disminuye debido a las paradas no programadas 

NO  = Es el número de veces que se arranca el equipo por acciones 

programadas. 
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NP = Es el número de veces que se arranca el equipo por eventos no 

programados. Es igual al número de fallos durante el tiempo de evaluación. 

TPEF = Indica, estadísticamente el tiempo o frecuencia promedia de las 

fallas de un equipo. Por si solo es un indicador de gestión del mantenimiento 

sobre el equipo 

     
∑      
 

  
 

TPPR = Indica, estadísticamente el tiempo promedio que se emplea en la 

reparación de una falla. Por si solo es un indicador de le mantenibilidad o 

facilidad con que puede hacérsele mantenimiento al equipo. 

     
∑      
 

  
 

 

ID = Es el índice de disponibilidad. Puede calcularse de diversas maneras: 

 

   
    

         
         

       

   
         

   

   
 

 

6.5.6 Reporte de indicadores  

Ecomant tiene la facilidad de poder generar reportes de los indicadores de 

forma grupal o individual, si en la empresa se trabaja por divisiones y el 

centro de costos no es generalizado, se puede visualizar los indicadores por 

equipo seleccionándolo del listado general, y dando el rango de fechas en las 

cuales se desea calcular el indicador, cuando se selecciona Ecomant lo 

calcula de forma automática y lo visualiza al final de la ventana. 

 

Gonzales Ramón C. Apuntes Mantenimiento y Montajes Bucaramanga 2009. 
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Figura 146. Visualización de indicadores de gestión 

 

Fuente: Autores del proyecto 
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7. CONCLUSIONES 

 

 Se implementó un sistema de información para ayudar a la gestión de 

mantenimiento en la empresa, controlando las actividades de mantenimiento, 

la compra de insumos y la carga laboral de los empleados del departamento. 

 Se realizó una descripción de los procesos de producción en la planta 

de Bucaramanga de la empresa Pretecor Ltda., detallando cada uno de 

estos. 

 Se hizo un diagnostico detallado de cada uno de los factores que 

influyen en una buena gestión de mantenimiento, con el fin de determinar 

fortalezas y debilidades. 

 Se estudió el diagnostico con el fin de presentar una propuesta de 

mejora, apuntando a superar los puntos más débiles en la gestión de 

mantenimiento, buscando aumentar la eficiencia en los trabajos, desde el 

punto de vista de supervisión y planificación.  

 Se analizaron los factores que influyen en el manejo de la información 

del departamento de mantenimiento con el fin de seleccionar un sistema de 

información que cumpla con las necesidades del departamento. 

 Se analizó el estado actual de los equipos observando así la viabilidad 

de la implementación del mantenimiento preventivo y se realizaron algunas 

reparaciones y automatizaciones en los mismos. 

 Se llevaron a cabo las respectivas pruebas del sistema de información 

y se capacito al personal de mantenimiento y administrativo en el manejo del 

mismo. 
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8. RECOMENDACIONES 

 

 La necesidad de contratar mano de obra calificada es uno de los 

factores más difíciles de resolver para el departamento de recurso humano 

de la empresa. Para poder garantizar el cumplimiento de las actividades de 

mantenimiento se resalta esta necesidad de seguir insistiendo en la 

contratación de técnicos y tecnólogos para personal del departamento de 

mantenimiento. Durante el proyecto se concluyó que el departamento debe 

contar con 6 personas para realizar las actividades de mantenimiento de las 

cuales 3 por lo menos deben tener estudios técnicos. 

 

 Las documentaciones como son hojas de vida antiguas y manuales de 

usuarios, deben dársele un buen cuidado y evitar su deterioro ya que en esta 

se encuentra información importante que más adelante puede ser requerida. 

 

 Es importante consolidar la implementación del mantenimiento 

preventivo en la empresa y pensar en un futuro implementar otros tipos de 

mantenimiento como es el predictivo o TPM. 

 

 En lo que se refiere al sistema de información es importante estar con 

la retroalimentación contante de las órdenes de trabajo y estar atento a las 

alertas para que el sistema pueda realizar programación de las actividades 

que se rigen por horas de trabajo. 
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ANEXO A 

Planes de mantenimiento para los 5 equipos críticos Formato Ecomant 
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ANEXO B 

Tabla 22. Estudio de Lubricantes 

EQUIPO PARTE 
TIPO DE 

LUBRICANTE 
CANTIDAD FRECUENCIA 

Planta Eléctrica 
Kholer 

Carter 
Mobil 1340 

SAE40 
5 Gal 

250 h / 3 
Meses 

Prensa Hidráulica Carter 

Rando HD-68 ó 
Mobil DTE 26 

2 Gal 

3 Meses 

Gato Nº1 Carter 5 Gal 

Gato Nº130808 Carter 2 Gal 

Gato Enerpack Nº1 Carter 2 Gal 

Gato Enerpack Nº2 Carter 2 Gal 

Gato 341809 Carter 2 Gal 

Puente Grúa Nº1 

Carter Polipasto 85w-140 2 Gal 

3 Meses 
Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 

Reductor Carro 
superior 

SAE 250 1/4 Gal 

Puente Grúa Nº2 

Carter Polipasto 85w-140 2 Gal 

3 Meses 
Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 

Reductor Carro 
superior 

SAE 250 3/4 Gal 

Puente Grúa Nº3 

Carter Polipasto       

Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 3 Meses 

Reductor Carro 
superior 

Mobil SHC 634   4000 h 

Puente Grúa Nº4 

Carter Polipasto 85w-140 2 Gal 3 Meses 

Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 3 Meses 

Reductor Carro 
superior 

SAE 250 1/4 Gal 3 Meses 

Puente Grúa Nº5 

Carter Polipasto       

Reductor Fortis SAE 250 3/4 Gal 3 Meses 

Reductor Carro 
superior 

Mobil SHC 634 1/4 Gal 4000 h 
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EQUIPO PARTE 
TIPO DE 

LUBRICANTE 
CANTIDAD FRECUENCIA 

Puente Grúa Nº6 

Carter Polipasto 
Texaco CLP 

220 EP 
  8-10 Años 

Reductor Fortis Mobil SHC 634 3/4 Gal 3 Meses 

Reductor Carro 
superior 

Texaco CLP 
220 EP 

  8-10 Años 

Planta Eléctrica 
Cummis 

Carter 
Mobil Mx 15w-

40 
2,5 Gal 

250 h / 3 
Meses 

Mezcladora Altron 
AM-15 y AM-25 

Reductor Tornillo 
Sinfín 

VG-220 1,8 Lts 4000/10000 h 

Compresor Aire Rando HD-68  1/4 Gal 3 Meses 

Mezcladora Altron 
AM-15 y AM-25 

Unidad de 
Mantenimiento 

SAE 10 1/8 Gal 
Lo determina 

la disminución 
en el nivel 

Reductor Mezclador 
40:1 

SAE 250 1 Gal 3 Meses 

Minicargador CASE 
440 Nº1 y Nº3 

Carter del Motor 
Mobil Mx 15w-

40 
2 1/2 Gal 250 h  

Carter Sistema 
Hidráulico 

Mobil Mx 15w-
40 

13,2 Gal 250 h 

Transmisión de 
Potencia 

Mobil Mx 15w-
40 

1 Gal 250 h 

Moto Bomba ACPM 
5Hp 

Carter TD 15w-40 1/4 Gal 3 Meses 

Caldera 150 BHP 
Reductor Tornillo 

Sinfín 
SAE 250 1/4 Gal 3 Meses 

Compresor 4 Hp Carter 
Ursa TD 15w-

40  
1/4 Gal 3 Meses 

Maquina Espirales Reductor SAE 250 1/4 Gal 3 Meses 

Silos  
Reductor Tornillo 

Sinfín 
VG-220 1/4 Gal 4000/10000 h 
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Figura 147. Estudio de Lubricante planta eléctrica Cummins Enero del 2011 
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Figura 148. Estudio de Lubricante planta eléctrica Cummins Marzo del 2011 
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Figura 149. Estudio de Lubricante planta eléctrica Cummins Abril 2011 

 

Este estudio determino la necesidad de reparación general del equipo 



226 
 

Recomendaciones por parte de los especialistas de Mobil para Lubricación de algunos 

equipos en la planta de producción de la empresa Pretecor Ltda. 
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Estudio por parte de los especialistas de Petroriente S.A.S. 

 

 

Revisando los resultados que nos entregaron los análisis por Videoscopía y 

del análisis químico de la muestra de aceite usado, estamos entregando un 

informe, para realizar las posibles correcciones a que haya lugar y las 

programaciones pertinentes. 

El generador eléctricoKohler, se encuentra en condiciones muy buenas, tanto 

físicas en el equipo, como químicas en el aceite, salvo una pequeña 

presencia de sílice (arena) en el sistema de 4 p.p.m. lo que nos representa 

los desgastes metálicos. 

El compresor Betico Vitoria, presenta arrastres metálicos por abrasión y 

desgastes por fricción, adicionalmente el lubricante está contaminado con 

sílice y tiene partículas de desgaste en Fe (hierro) del orden de 17 p.p.m. 

Por otra parte, el reductor de la mezcladora AM-15, nos evidencia arrastres 

metálicos motivados por alta T° y abrasión, por otro lado el lubricante se 

encuentra contaminado con agua al 2% y sílice a un nivel de 413 p.p.m., esto 

nos lleva a un desgaste alarmante de 2.641 p.p.m. y 131 p.p.m. de hierro y 

sílice, respectivamente. 

Recomendaciones: 

Realizar un reglaje del sistema de alimentación de combustible en la Kohler, 

para corregir cantidad de entrada de combustible, inspeccionar el sistema de 

admisión de aire desde su inicio, hasta el final, para minimizar el ingreso de 

arena, este procedimiento en los demás equipos inspeccionados y realizar 

una contramuestra luego de las correcciones, para confirmar mejoras en los 

sistemas. 

Atte, 

EDUARDO RAMON DURAN 

Técnico en Lubricantes Petrobras Lubrax 

AG Petroriente S.A.S.– Bucaramanga 

Cel.  313 - 4670074 
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Estudio de Lubricantes por parte de Petrobras Colombia Combustibles 

S.A. 

Planta Eléctrica Kholer 
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ANEXO C 

Informe actividades realizadas por el departamento de mantenimiento  

 

 

Pretensados de concreto del Oriente PRETECOR LTDA. 

 

 

Presentado por: 

Departamento de Mantenimiento PRETECOR LTDA. 

 

 

Presentado a: 

Ing. Iván Martínez 

Jefe de Planta PRETECOR LTDA. 

 

 

 

Bucaramanga Junio 2011 

Actividades realizadas por el departamento de mantenimiento siguiendo 

recomendaciones para la puesta a punto de los equipos. 
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Figura 150. Instalación de una nueva caja para el control del Puente Grúa  Nº2 

 

Se realizó el cambio a esta nueva caja para poder introducir un variador de 

frecuencia el cual me controlara el arranque y frenado del Puente Grúa Nº2, 

se cambiaron todos los contactores, relés y cableado. 

Este cambio se realizó en función de proteger la vida útil del sistema moto-

reductor de velocidad sin fin corona que posee el puente grúa para 

trasladarse y también para disminuir los picos de voltaje generados por el 

continuo uso del mismo. 
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Figura 151. Mantenimiento general de los tableros de control de los motores de las 

formaletas 
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En los tableros de control de encendido y apagado de los motores de los 

vibradores de las formaletas se realizó un mantenimiento general; pintando la 

caja, cambiando el cableado de todos los tableros cambiando los 

interruptores y realizando limpieza a los relés y contactores. 

Figura 152. Problemas de vibraciones en la mezcladora Altron. Cambio del compresor 

de aire y cambio de la ubicación del mismo. 

  

 

Según el informe de medición de vibraciones mecánicas se pudo observar un 

gran nivel de vibraciones en toda la estructura de la mezcladora Altron. Se 

analizó y se encontró que el directo responsable de que las vibraciones 
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mecánicas fueran altas fue el compresor de aire que se encontraba anclado 

a la estructura, el cual estaba trabajando más de lo debido a causa de fugas 

de aire en las tuberías, otro de los problemas presentes es que estaba 

dañando los cabezotes cada 3 o 4 meses lo cual representaba algo muy 

significativo para la empresa ya ocasionaba el paro de la mezcladora la cual 

es un equipo  crítico. 

Se compró un compresor para trabajo más pesado  para sustituirlo mientras 

se realizaban las reparaciones debidas, también cambio de ubicación fuera 

de la estructura para no ocasionar vibraciones indeseadas y se repararon las 

fugas presentes en la tubería. 

Figura 153. Mantenimiento general compresor BETICO 

 

Se mandó a realizar mantenimiento general del compresor, al cual se le 

realizo rectificado de culatas, rectificado orquenal, soldadura a los soportes 

de las válvulas circulas bielas, adaptar casquetes, cambio de aceite y 

limpieza general. 
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Figura 154. Cambio de tacos de Protección Mezcladoras Argentinas y Protección 

general 

  

Se realizó el cambio de los tacos de protección eléctrica para las dos 

mezcladoras argentinas y protector general de las mismas. 

 

Figura 155. Mantenimiento general Banco de Condensadores 

  

Se pintó la caja donde se encuentran ubicados los condensadores, se realizó 

cambio de cableado, se realizó limpieza y se aceitaron. 

Se realizaron una serie de mediciones para revisar el estado de los mismos y 

se encontró que no estaban funcionando, se sugirió la reparación inmediata 

ya la empresa se encuentra pagando por potencia reactiva a la 
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electrificadora. La conclusión fue que la empresa se encontraba realizando 

cambio en todo el sistema eléctrico y este problema sería solucionado con el 

cambio. 

 

Figura 156. Cambio del aislante de las puertas de la caldera de 150 BHP 

   

Se realizó cambio del aislante “CONCRAX” en las puertas de la caldera por 

parte de la empresa proveedora de la caldera 

 

Figura 157. Mantenimiento Motor Mezcladora Altron 
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Se le realizo mantenimiento general al motor de mezclado, se revisaron los 

ajustes de la polea del reductor con respecto al eje y los ajustes de los 

tornillos del reductor de velocidad. También se le implemento una carcasa 

para proteger el motor de ser untado con mezcla. 

Figura 158. Cambio de caja Protección eléctrica de la Trituradora 

   

Se realizó el cambio de toda la caja de protección eléctrica de la trituradora. 

Se colocaron dos nuevos tacos de protección eléctrica. 

Figura 159. Mantenimiento del Tablero general de la Bomba sumergible 
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Se le realizo un mantenimiento general a todo el tablero ya que se detectaron 

ciertas fallas en su funcionamiento, como era un calentamiento en una de las 

fases y una falla en el sistema de polo tierra. Se analizaron cada una de las 

partes y se encontró que todas estaban dañadas en consecuencia toco 

cambiar taco principal de protección eléctrica, temporizador, contactor y 

cableado. 

 

Figura 160. Cambio del contactor dañado encontrado en la termografía 

  

 

En el informe de termografía se encontró que uno de los contactores de le 

mezcladora Altron se encontraba una de las fases trabajando a una 

temperatura que no era la deseada, el procedimiento fue revisar cada uno de 

ellos y se encontró que ese y otro se encontraban quemados y realizo el 

cambio pertinente. 
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Figura 161. Pintura de la Caldera pirotubular de 150 BHP 

   

 

El problema con la caldera es el aislamiento que le proporciona la pintura ya 

que se puede observar en el informe de la termografía un gran alto gradiente 

de temperatura entre las partes con pintura y las partes al cual le falta o se 

encuentra corroída eso ocasiona pérdidas de calor por radiación y 

convección.  

La caldera fue pintada por el operario encargado, pero la pintura no fue bien 

aplicada, se encontró que no se preparó bien la superficie, la pintura no fue 

aplicada con el espesor especificado por el fabricante y además se disolvió 
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en tiner el cual por explicación del fabricante se encontró que corroe la 

pintura. 

Se tomaron correcticos con respecto a esta situación y se solicitó la compra 

de un disolvente y se programó nuevamente el trabajo con la supervisión del 

personal de mantenimiento. 

Figura 162. Mantenimiento puente grúa 3 

   

Se realizó un mantenimiento general al puente grúa 3, cambio de aceite, 

revisión del estado del tornillo sin fin y de la corona de bronce, cambio de 

aceite, limpieza y pintura general. 
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ANEXO D 

Ficha técnica de los equipos críticos 

Bomba de Pozo 
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ANEXO E 

Capacitación del personal de mantenimiento y administrativo 
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ANEXO F 

Prueba de Funcionamiento del Sistema de Información. Ordenes de 

trabajo 

Figura 163. Orden de trabajo Nº5 cambio de aceite planta eléctrica cummins 

 

Figura 164. Orden de trabajo Nº6 
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Figura 165. Orden de trabajo Nº10 mantenimiento correctivo sobre el equipo Formaleta 

Nº 22 
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ANEXO G 

Gestión de Localizaciones 
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