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RESUMEN 

 

El mantenimiento es una combinación de acciones  destinadas a retener o restaurar un 

activo en un estado en el que pueda desempeñar su función dentro de unos parámetros 

permitidos de eficiencia, costo, seguridad y medio ambiente.  

El concepto de mantenimiento está totalmente relacionado con la confiabilidad, esa es la 

esencia de esta actividad, la confiabilidad en que la planta funcionará continuamente sin 

paradas indeseadas con las consecuentes pérdidas económicas. Un equipo que opera en 

forma segura, funcional y mantiene una buena apariencia da beneficios económicos y 

permite mantener una productividad real a la empresa. Toda empresa busca tener un 

departamento de mantenimiento cuya función sea lograr la optimización de los recursos 

humanos, económicos, físicos, administrativos y técnicos. Dicho de otra manera que 

produzca 

Mucho y pida poco. El sistema preventivo nació en los inicios del siglo XX, (1910). Sin 

embargo su desarrollo más fuerte se alcanza después de mediados de siglo, y es el 

sistema que responde a los requerimientos de esa etapa. 

Este mantenimiento preventivo también es denominado mantenimiento planificado, o 

Periódico por cuanto sus actividades están controladas por el tiempo. Se basa en la 

Confiabilidad de los Equipos  sin considerar las peculiaridades de una instalación dada.  

Está basado en inspecciones, medidas y control del nivel de condición de los equipos y 

detecta las fallas antes de que se desarrollen en una rotura u otras interferencias en 

producción.  

La característica principal de este tipo de Mantenimiento es la de inspeccionar los 

equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas  en el momento oportuno.  
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1 PROBLEMA Y OBJETIVOS DE LA MONOGRAFIA 

 

 

1.1 TITULO DE LA MONOGRAFIA 

 

Diseño de un plan de mantenimiento preventivo para la empresa ETEC S.A. 

 

1.2 AREA DE INVESTIGACION 

 

Mantenimiento Industrial 

 

1.3 COBERTURA DE  LA  INVESTIGACION 

 

La cobertura de esta monografía se limita todos los equipos críticos que  intervienen en 

la línea  de producción de la empresa ETEC S.A. 

 

1.4 CAMPO DE INVESTIGACION 

 

Esta monografía se enfoca en la línea de producción de la empresas  de ETEC S.A. . 

 

1.5 BREVE   DESCRIPCION  DEL  PROBLEMA  

 

ETEC S.A. es una empresa que compite a nivel mundial en el campo de la ingeniería, 

en el diseño y en la construcción de bombas axiales para el   manejo de grandes 

volúmenes de agua. Campos en los cuales cuenta con una amplia experiencia. ETEC 

S.A. fabrica equipos que reúnen  los más altos estándares de confiabilidad, resistencia  y 

durabilidad, manteniendo  al mismo tiempo altos niveles de eficiencia. Pero el 

mantenimiento de las líneas de producción  de dicha empresa están basados únicamente 

en la falla, es decir  basada  en  mantenimiento correctivo, el cual no permite una 

confiabilidad  del cien por cien a los dispositivos que conforman una línea de 

producción de una determinada empresa.  
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Se sabe que el mundo esta evolucionando de una manera veloz como nunca antes 

sucedió, afectando todos los ámbitos de nuestra realidad.  Por lo tanto la gestión del 

mantenimiento no puede estar ajena a esta empresa para seguir al nivel de las demás  

empresas que compiten globalmente.  

 

Para que contribuir al nivel importante de competitividad y al posicionamiento de 

mercado con que cuenta ETEC S.A. se requiere que implementar una técnica de 

mantenimiento preventivo que le permita tener una confiabilidad del cien por cien y 

disminuir  las frecuencias de  mantenimientos correctivos para poder alcanzar una 

minimización en los costos de mantenimiento. Aplicando el mantenimiento preventivo 

se aumentará la eficiencia y eficacia de las líneas de producción de dicha empresa. 

 

 

1.7 TIPO DE INVESTIGACION 

 

El tipo de investigación que se llevo a cabo es descriptiva y de desarrollo practico de los 

conocimientos adquiridos en el Minor de Mantenimiento Industrial. 
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INTRODUCCION 

 

 

 

Este trabajo se realizará con el fin de diseñar un plan de mantenimiento preventivo en la 

empresa ETEC S.A., este plan de mantenimiento contiene información necesaria para 

entender y evaluar el proceso de mantenimiento de esta empresa. 

 

En el diseño del plan de mantenimiento para la empresa ETEC S.A., se desarrollaron 

pasos fundamentales para realizar diseñar el programa de mantenimiento, como 

codificación de los equipos y recomendación de técnicas de mantenimiento. 

 

Con este trabajo se podrá demostrar la importancia del mantenimiento en cualquier 

empresa independiente del trabajo que esta realiza, resaltando la importancia de la 

lubricación de los equipos ya que de este proceso depende en gran parte el buen 

funcionamiento de los equipos y por tanto mayor tiempo de la vida útil de los mismos.    
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1.8  OBJETIVOS 

Administrar un programa  de mantenimiento preventivo  que permita asegurar el 

correcto funcionamiento y disponibilidad  de la maquinaria de la línea de producción, 

haciendo un uso eficiente  de los recursos en el tiempo requeridos. 

 

Objetivos Específicos 

Reducir al máximo los tiempos muertos no planificados. 

Aumentar la vida operacional y disponibilidad del equipo. 

Mejorar la seguridad del trabajador y del medio ambiente. 

Optimizar el plan de mantenimiento aplicado actualmente. 

 

  JUSTIFICACION 

 

El costo de mantenimiento es un serio problema en los negocios, según grandes 

empresas: ‘el mantenimiento es el mayor costo controlable en una planta, en muchas 

compañías frecuentemente excede las utilidades anuales netas’. 

Mientras que el mantenimiento preventivo, cuando es bien implementado, produce 

ahorros de un 25% después de este beneficio su retorno de inversión se ve disminuido. 

Estas ineficiencias son resultado del mantenimiento efectuado por un programa basado 

en tiempo y suposiciones. 

 

El mantenimiento preventivo ha recibido una atención  por ser el medio más simple de 

lograr ahorros no alcanzados por las técnicas convencionales, esto se enfoca en centrar 

sus acciones a las causas de falla de la  maquinaria y no a sus síntomas o efectos, el 

objetivo es extender la vida de la maquinaria mecánica, opuesto  a las practicas actuales. 
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2.  MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

 

2.1   PRINCIPIOS FUNDAMENTALES 

 

 

2.1.1  DEFINICION. 

 

 

El mantenimiento preventivo es también denominado “mantenimiento planificado” o 

periódico por cuanto sus actividades están controladas por el tiempo.   Se basa en la 

confiabilidad de los equipos sin considerar las peculiaridades de una instalación dada. 

 

Esta basado en inspecciones medidas y control de nivel de las condiciones de los 

equipos y detecta las fallas antes que se desarrollen en una rotura u otras interferencias 

en la producción,  es efectuado bajo condiciones controladas sin la existencia de algún 

error en el sistema; tanto el operador por su pericia y experiencia, como el fabricante 

pueden estipular el momento adecuado a través de manuales técnicos. 

Esto consiste en intervenciones periódicas programadas con el objeto de disminuir la 

cantidad de fallas aleatorias.   Sin embargo estos no se eliminan totalmente. 

El accionar preventivo genera nuevos costos, pero se reducen los costos de reparación, 

los cuales disminuyen en cantidad y complejidad. 

La programación de inspecciones tanto en funcionamiento como de seguridad, ajustes, 

reparaciones, análisis, limpieza, lubricación, calibración, que deben llevarse a cabo en 

forma periódica basándose en un plan establecido y no por demandas del usuario. 

La característica principal de este tipo de mantenimiento es la de inspeccionar los 

equipos y detectar las fallas en su etapa inicial y corregirlas en el momento oportuno. 

Con un buen mantenimiento preventivo se obtienen tanto experiencia en la 

determinación temprana de las fallas repetitivas así como a definir puntos débiles de 

instalación de maquinas, etc.  
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2.1.2 HISTORIA 

 

El concepto de mantenimiento organizado viene de la Revolución Industrial, en 

Inglaterra, a finales del siglo XVII y principios a mediados del XVIII. Éste se conserva 

por años de manera simplista y empírica, interviniendo en los equipos, sólo al 

presentarse la falla. La segunda Guerra Mundial altera significativamente esta situación 

al introducir las complejidades tecnológicas y las escalas de producción, que obligan a 

optimizar el funcionamiento de los equipos militares y sus piezas. 

Desde hace ya más de 50 años, el mantenimiento ha dejado de ser un conjunto de 

actividades empíricas, para venir a convertirse en pilares de la productividad de todas 

las empresas, basado en consideraciones científicas y empleando técnicas de 

administración moderna, análisis estadístico, confiabilidad e incluso la informática. 

 

2.1.3   CARACTERISTICAS DEL MANTENIMIENTO 

 

El mantenimiento puede dividirse en dos amplias categorías: el mantenimiento planeado 

y el mantenimiento no planeado. El mantenimiento planeado implica, en primer lugar, 

que todos los recursos necesarios para realizar las tareas que han sido planificadas 

previamente, estén disponibles, y en segundo lugar, que el trabajo se llevará a cabo de 

acuerdo con un programa establecido. El mantenimiento no planeado puede tener 

disponible un conjunto de instrucciones normales o puede tener a la mano los 

trabajadores y piezas necesarias, pero no cumple con los criterios de planeación previa 

ni de programación. 

La subdivisión más específica del mantenimiento es: 

Mantenimiento Correctivo 

Mantenimiento Preventivo 

Mantenimiento Predictivo 

Mantenimiento Correctivo: Comprende el que se lleva a cabo con el fin de corregir 

(reparar) una falla en el equipo. Se clasifica en:  

No planificado: El correctivo de emergencia deberá actuar lo más rápidamente posible 

con el objetivo de evitar costos y daños materiales y/o humanos mayores. 
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Debe efectuarse con urgencia ya sea por una avería imprevista a reparar lo más pronto 

posible o por una condición imperativa que hay que satisfacer (problemas de seguridad, 

de contaminación, de aplicación de normas legales, etc.). Vera anexo F 

Planificado: Se sabe con anticipación qué es lo que debe hacerse, de modo que cuando 

se pare el equipo para efectuar la reparación, se disponga del personal, repuestos y 

documentos técnicos necesarios para realizarla correctamente. Al igual que el anterior, 

corrige la falla y actúa ante un hecho cierto. La diferencia con el de emergencia, es que 

no existe el grado de apremio del anterior, y los trabajos pueden ser programados para 

ser realizados en un futuro. 

Mantenimiento Preventivo: Cubre todo el mantenimiento programado que se realiza con 

el fin de prevenir la ocurrencia de fallas. La característica principal de este tipo de 

mantenimiento es la de inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y 

corregirlas en el momento oportuno.  

El mantenimiento preventivo puede estar basado en las condiciones o en datos 

históricos de fallas del equipo. Consta de dos categorías; la primera categoría se basa en 

datos históricos del equipo. La segunda categoría se basa en el funcionamiento y las 

condiciones del equipo.  

Esta nueva clasificación de mantenimiento preventivo, ha dado origen a un nuevo tipo 

de mantenimiento, el predictivo, pero nosotros solo trabajaremos la aplicación del 

mantenimiento preventivo. Ver anexo G 

Mantenimiento Predictivo y por Condición: Es el que plantea seguimiento del desgaste 

de una o más piezas o componente de equipos prioritarios a través de análisis de 

síntomas, o estimación hecha por evaluación estadística, tratando de extrapolar el 

comportamiento de esas piezas o componentes y determinar el punto exacto de cambio. 

El mantenimiento Predictivo basado en la confiabilidad o la forma sistemática de como 

preservar el rendimiento requerido basándose en las características físicas, la forma 

como se utiliza, especialmente de como puede fallar y evaluando sus consecuencias 

para así aplicar las tareas adecuadas de mantenimiento. 
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2.2 PROCESOS FUNDAMENTALES PARA LA APLICACIÓN DEL   

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

 

El mantenimiento Preventivo prevé fallas en los equipos e instalaciones mediante sus 

tres áreas básicas de acción: 

Limpieza: La limpieza constituye una actividad sencilla y eficaz para reducir desgastes, 

deterioros y roturas. Las máquinas limpias son más fáciles de mantener; operan mejor y 

disminuyen la contaminación. 

Inspección: La inspección constituye la base para verificar el funcionamiento seguro, 

eficiente y económico de la maquinaria y del equipo. Suministra la información 

necesaria para llevar a cabo el mantenimiento adecuado y oportuno. El ajuste como 

consecuencia directa de la inspección se detectan las condiciones inadecuadas de los 

equipos. 

Lubricación: Esta operación es normalmente realizada de acuerdo con las 

especificaciones del fabricante y la experiencia obtenida a través del tiempo. Reduce el 

frotamiento, calentamiento y desgaste de las partes móviles del equipo. 

 

2.2 BENEFICIOS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

 

Se realiza en un momento en el que no se esta produciendo, por lo que se aprovechan 

las horas no operativas de la planta. 

Se lleva a cabo un programa previamente elaborado donde se detalla el procedimiento a 

seguir y las actividades a realizar, a fin de tener las herramientas y repuestos necesarios. 

Esta destinado a un área en particular y a ciertos equipos específicamente. Aunque 

también se puede llevar a cabo un mantenimiento generalizado de todos los 

componentes de la planta. 

Permite contar con un presupuesto aprobado previamente por las directivas. 

Permite a las empresas contar con un historial de equipos, además brinda la posibilidad 

de actualizar la información técnica de los equipos. 

Cuenta con una fecha programada, además de un tiempo de inicio y de terminación 

establecido y aprobado por las directivas de la empresa. 
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2.3 BENEFICIOS ORGANIZATIVOS 

 

Aumenta  la eficacia y calidad en el trabajo que se realiza. 

Incrementa la disponibilidad de los equipos y  por lo tanto las paradas no deseadas. 

Disminuye el costo de las reparaciones, viéndose reflejado un aumento en las utilidades 

de la empresa. 

Es posible realizar una disminución significativa en el manejo del inventario. 

Señala productos con defectos y excedentes de inventario. 

Hace visibles problemas de calidad. 

Permite que se identifiquen visualmente y se solucionen los problemas relacionados con 

la escasez de materiales líneas averiadas, etc. 

 

2.3.1 SEGURIDAD 

 

Aumenta la seguridad operacional 

Mejora las condiciones ambientales. 

Identificación en la capacidad de identificación de problemas potenciales y búsqueda de 

acciones correctivas y así evitar accidentes laborales. 

Eliminación de fuentes de contaminación. 

La carga de trabajo para el personal de mantenimiento preventivo es mas uniforme que 

en un sistema de mantenimiento correctivo. 

 

2.3.2 PRODUCTIVIDAD 

 

Elimina algunas perdidas que afectan la productividad de las plantas. 

Aumenta la vida útil de los equipos. 

Permite la actualización periódica de datos de la maquinaria. 
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2.4 PLANIFICACIÓN Y DESARROLLO DEL MANTENIMIENTO     

PREVENTIVO 

 

La planificación  mantenimiento se basa en estudiar las consecuencias producidas por 

los fallos en las máquinas, en los cuatro marcos siguientes: 

 

Consecuencias Operacionales: en las que el fallo produce trastornos en la producción o 

en la calidad que al final se traducen en tiempos perdidos en el proceso productivo 

Consecuencias en la Seguridad: en las que el fallo puede afectar en mayor o menor 

medida a la seguridad del personal de fábrica. 

Consecuencias Medio ambientales: en las que el fallo pueda afectar al Medio ambiente 

o al entorno, considerando las disposiciones legales que existan al respecto 

Consecuencias en los Costos: son las propias de la reparación que el fallo trae consigo y 

que en ocasiones pueden ser de extraordinaria importancia 

Para esto se realiza el Análisis de Fiabilidad que consta de dos partes fundamentales: 

La información: Es donde se recopilan los datos correspondientes a los equipos sobre 

los que va a realizar el análisis.  

La decisión: Es donde en esencia se tratan de establecer tareas de prevención 

(técnicamente factible y económicamente rentable) de las consecuencias de los modos 

de fallo.  

En la fase de información se determinan las distintas funciones (principales y 

secundarias) de cada elemento del equipo que se esté analizando en su contexto 

operacional, posteriormente se determinan para cada función los fallos de función, es 

decir la forma en que se manifiesta la incapacidad del elemento para desarrollar la 

función correspondiente. 

El paso siguiente es determinar los modos de fallo, que son los fallos que realmente se 

aprecian en el equipo (lo normalmente conocido como avería), una vez hecho esto es 

necesario determinar la causa raíz del fallo sobre la que estudiaremos su solución. 

Con todos estos datos se realiza la evaluación de las consecuencias de cada fallo en cada 

una de las escalas (Operacional, Seguridad, Medio ambiente y Costo) y se sitúa en la 

matriz de riesgo en el lugar correspondiente según sean la severidad y la probabilidad 

del fallo. 
10 
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En la fase de decisión, se determina para cada causa raíz la tarea de mantenimiento a 

realizar, la frecuencia con que se va a llevar a cabo, quién la va a ejecutar, así como el 

stock a mantener y el nuevo riesgo resultante al aplicar este plan de mantenimiento. 

El siguiente paso es el diseño de un plan de mantenimiento que elimine las 

consecuencias indeseables, optimizando además costos tanto de intervención (mano de 

obra, repuestos, etc.) como de pérdidas de producción. 

Es muy importante destacar que toda la información presentada sobre Análisis de 

Fiabilidad y Análisis de Riesgos, se aplica en casos en donde se tenga un histórico de 

datos importantes de fallas, caso que no aplica en su totalidad para la empresa en 

estudio, por considerarse una nueva aplicación dentro de la misma. Por lo tanto, las 

herramientas de información suministradas, aplican de modo netamente informativo y 

complementario, para ser usadas a futuro. 

 

3. PRINCIPIOS OPERATIVOS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

 

Administrar el plan de mantenimiento preventivo, consiste en reunir una fuerza de 

trabajo que inicie y ejecute el plan. Después de anunciar el plan y formar la 

organización necesaria para el mismo, la fuerza de trabajo deberá emprender la tarea de 

conformar el programa 

Inventariar y recopilar información de todos los equipos e identificar su ubicación 

física. 

Identificar el equipo. Agrupar los equipos por secciones, codificarlos y clasificarlos. 

(La codificación debe ser alfanumérica y debe tomarse en cuenta la criticidad de los 

equipos) 

Criticidad de los Equipos: 

Criticidad tipo 1: Equipo absolutamente necesario para garantizar la continuidad de 

operación de la planta. Su falta ocasiona grave perjuicios al servicio. 

Criticidad tipo 2: Necesario para la operación de la planta, pero puede ser parcial o 

totalmente reemplazado. 

Criticidad tipo 3: No es esencial para el funcionamiento de la planta, puede ser 

fácilmente reemplazable. 
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Elaborar ficha llamada "Ficha técnica u hoja de vida", un formato que identifica el 

equipo y contiene las características y datos más importantes, como por ejemplo: 

Código del Equipo, Sección, Fecha de Adquisición e Instalación, Capacidad, 

Fabricante, Modelo, Número de Serie, Características Técnicas, Partes Principales, 

Criticidad, etc. 

 

Identificación de la Cuadrilla de mantenimiento 

 

Programar el mantenimiento. Debe elaborarse para cada pieza de equipo dentro del 

programa general. El programa es una lista completa de las tareas de mantenimiento que 

se van a realizar en el equipo. Se proceden a realizar las Instrucciones Técnicas. Se 

realiza un formato, que en la primera columna incluya en números de forma correlativa, 

cada actividad; en la segunda columna el código de la actividad; en la siguiente columna 

la lista de actividades de mantenimiento; en la cuarta, la frecuencia de trabajo, en la 

próxima columna se listan las herramientas, luego el personal, y el tiempo empleado en 

cada actividad. 

La frecuencia de trabajo describe la periodicidad con que se deben realizar las 

actividades de mantenimiento. Para esto, se adopta la simbología con los que se suelen 

representar los períodos de intervención 

H: cada hora 

D: cada día 

S: cada semana 

Q: cada 15 días 

M: cada mes 

2M: cada 2 meses 

3M: cada 3 meses 

6M: cada 6 meses 

A: cada año 

3A: cada 3 años 

Con la descripción de actividades para mantenimiento, se elabora un plan estratégico 

que incluya procedimiento de ejecución para cada actividad, programación de cada una 

y registro de fallas. 

12 
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Controlar el programa. El programa de mantenimiento debe ejecutarse según se ha 

planeado. Es esencial una vigilancia estrecha para observar cualquier desviación con 

respecto al programa. Si se observan desviaciones, es necesaria una acción de control. 

Prioridades para el plan de mantenimiento: 

Las prioridades se usan para determinar el nivel de criticidad de los trabajos, a fin de 

incluirlos de forma sistemática y clasificada dentro del plan de mantenimiento. 

Este sistema debe ser constantemente actualizado por el personal de operaciones de la 

empresa, por lo tanto debe ser flexible y dinámico. 

En la tabla, se muestra una clasificación para los niveles de prioridades y el tipo de 

trabajo que es candidato para cada clase 
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Prioridad 

Código Nombre 

Marco de tiempo en el que 

debe comenzar el trabajo 
Tipo de trabajo 

1 Emergencia 
El trabajo debe comenzar 

inmediatamente. 

Trabajo que tiene un efecto 

inmediato en la seguridad, el 

amiente, la calidad o que 

parará la operación. 

2 Urgente 

El trabajo debe comenzar 

dentro de las próximas 24 

horas. 

Trabajo que probablemente 

tendrá un impacto en la 

seguridad, el ambiente, la 

calidad o que podrá parar la 

operación. 

3 Normal 

El trabajo debe comenzar 

dentro de las próximas 48 

horas. 

Trabajo que probablemente 

tendrá un impacto en la 

producción dentro de una 

semana. 

4 Programado Según está programado. 

Mantenimiento preventivo y 

de rutina; todo el trabajo 

programado. 

5 Aplazable 

El trabajo debe comenzar 

cuando se cuente con los 

recursos o en el período de 

un paro. 

Trabajo que no tiene un 

impacto inmediato en la 

seguridad, la salud, el 

ambiente o las operaciones 

de producción 

14 
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4. DESCRIPCIÓN DE LA  ACTIVIDAD  DE  LA EMPRESA ETEC .S.A 

 

 

4.1 HISTORIA 

 

Fundada en 1986, la empresa ha tenido una intensa trayectoria en la construcción de 

sistemas especiales de navegación, desarrollo de sistemas de bombeo masivos, y 

aplicaciones especiales haciendo uso de materiales "composite" en los equipos 

desarrollados. 

Con la factoría estratégicamente ubicada en el medio del continente americano, en la 

ciudad portuaria de Cartagena de Indias, ha sido posible acceder a los mercados 

mundiales con gran diversidad y facilidad de frecuencias y rutas de transporte a los 

cinco continentes. 

Siendo una empresa joven, ETEC hace presencia en más de 23 países en los cinco 

continentes, donde nuestros productos son requeridos con base en nuestra creciente 

reputación como una compañía en constante búsqueda de soluciones innovadoras. 

 

4.2 MISIÓN 

 

Proveemos soluciones innovadoras, integrales, confiables, durables y eficientes en el 

manejo de grandes volúmenes de agua 

 

4.3 VISION 

 

Queremos ser apreciados por nuestros clientes como una compañía internacional, que 

representa su mejor opción en cuanto a confiabilidad, durabilidad y eficiencia, 

produciendo al máximo de nuestra capacidad instalada y con altos índices de 

rentabilidad. Queremos ser líder en todos los sectores de manejo de aguas, con una 

presencia consolidada y alianzas estratégicas exitosas en los 5 continentes. 
 

DOCUMENTO  CORRESPONDIENTE A ETEC S.A. 
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4.4 UBICACIÓN 

 

 
Figura 1 Ubicación de ETEC S:A.Documento  ETEC S.A. 

 

 

 

16 



 28

 

4.5 PLANEACIÓN 

 

Es el proceso mediante el cual se determinaran los pasos necesarios o requeridos antes 

de empezar a desarrollar el plan de mantenimiento, en esta etapa es necesario tener 

información básica de los activos de la empresa como, fallas mas comunes de los 

equipos, mantenimiento que se esta realizando, y tener información provenientes de 

expertos en el tema de mantenimiento. 

 

4.5 MAQUINARIA INVOLUCRADA 

 
Tabla 1.  Inventario de equipos 

 INVENTARIO DE EQUIPOS DE LA LINEA DE  

PRODUCCIOM 

1. TORNO  TACCHI 15. TALADRO   

2. TORNO  NEBEL 16. TALADRO  WEBO 

3. TORNO ARIS 17.PUENTE  GRUA  

4. TORNO  KIGSTON 18. PUENTE  GRUA 

5. TORNO  19 PUENTE  GRUA TROLLEY  YALE 

6. TORNO  SKODA 20 ROLADORA  ETEC 

7. TORNO  HENAULT 21COMPRESOR  HELMUS 

8. TORNO  ZMM 22.COMPRESOR  ETEC S.A. 

9. CEPILLO  PREMA 23 COMPRESOR  INGERSOLL RAND 

10. AMORTAJADORA  KOVOSVIT 24 INYECTORA DE   POLIURETANO PUMER 

11. SEGUETA   25. BANCO DE PRUEBAS  ETEC S.A  

12. SEGUETA 30.MAQUINAS DE SOLDAR  MIG, MAG MILLER 

13.TALADRO  INFRATIREA 31. MAQUINA DE SOLDAR REVESTIDA  LINCOLN 

14 TALADRO  STRANS 31.PANTOGRAFO  VICTOR 

                                  

4.6  CODIFICACIÓN DE LOS EQUIPOS 

 

La codificación de los equipos permite llevar un control de activos tanto al ingeniero de 

mantenimiento como la dirección de la empresa, visualizar la zona de ubicación de los 

equipos y la disponibilidad de estos  sin necesidad de ir a la zona de trabajo.   
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4.7.1 CÓDIGO 

Para determinar la codificación de los equipos tendremos en cuenta los siguientes 

parámetros: 

Área de ubicación  –  clase de equipo  -   consecutivo  -  disponibilidad 

 

4.7.1.1 UBICACIÓN DEL EQUIPO 

 

En conjunto con el con el ingeniero de producción se determino que la  línea de 

producción  de la  empresa  ETEC S. A.  Se divide en cuatro áreas  principales: 

 

AREA DE MACANICA.   (ME) 

AREA DE PAILERIA. (PA) 

AREA DE FIBRA. (FB) 

AREA DE ARMADO. (AR) 

 

Las letras en paréntesis corresponden a los dos primeros caracteres del código. 

 

4.7.1.2 CLASE DE EQUIPO Y CONSECUTIVO 

 

Teniendo en cuenta que el primer carácter  hace referencia a la clase   de equipo ( torno, 

amortajadora....), los  siguientes al numero de existencias de ese tipo de equipo   

existentes en la empresa ETEC S.A. Observemos  la siguiente tabla: 
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TABLA 2.  DISTRBUCION DE EQUIPOS POR AREA 
AREA EQUIPOS CARÁCTER DE AREA EQUIPOS CARÁCTER 

1. TORNO  TACCHI T -1 
16 COMPRESOR  

HELMUS 
C - 1 

2. TORNO  NEBEL T - 2 

(ME) 

17.PUENTE  GRUA  PG - 1 

3. TORNO ARIS T -3 1.PUENTE  GRUA  PG - 2 

4. TORNO  KIGSTON T - 4 2. PUENTE  GRUA PG -3 

5. TORNO  T - 5 3 HORNO H - 1 

6. TORNO  SKODA T - 6 4 ROLADORA  ETEC R - 1 

7. TORNO  HENAULT T- 7 
5COMPRESOR  ETEC 

S.A. 
CP - 2 

8. TORNO  ZMM T - 8 

6.MAQUINAS DE 

SOLDAR  MIG, MAG 

MILLER 

MS 

9. CEPILLO  PREMA C - 1 

7. MAQUINA DE 

SOLDAR REVESTIDA  

LINCOLN 

MS 

10.AMORTAJADORA  

KOVOSVIT 
AM - 1 

A
R

EA
 D

E 
PA

IL
ER

ÍA
 

(P
A

) 
8.PANTOGRAFO  

VICTOR 
PA - 1 

11. SEGUETA   SG - 1 
1COMPRESOR  

INGERSOLL RAND 
CP - 3 

12. SEGUETA SG - 2 
2BANCO DE 

PRUEBAS  ETEC S.A 
BP - 1 

13.TALADRO  

INFRATIREA 
TA - 1 

A
R

EA
 D

E 
A

R
M

A
D

O
 (A

R
) 

  

3INYECTORA DE   

POLIURETANO 

PUMER 

MP - 1 

14TALADRO STRANS TA - 2 1TALADRO TA - 3 

A
R

EA
 D

E 
M

A
C

A
N

IC
A

 

(M
E)

 15. TALADRO  WEBO 
TA - 4 

AREA DE 

FIBRA  
 

 

 

4.7.1.3 DISPONIBILIDAD  

 

La disponibilidad de los equipos de la línea de producción  la relacionaremos  de 

acuerdo con la siguiente nomenclatura:  

  
                                TABLA 3.  Disponibilidad del equipo 

DISPONIBILIDAD 

Totalmente disponible A 

Parcialmente mantenimiento B 

Fuera de servicio C 
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4.7.1.4 CODIFICACIÓN EQUIPOS DE PRODUCCIÓN DE  ETEC S.A  

 

TABLA 4. CODIFICACION EQUIPOS DE PRODUCCION DE  ETEC S.A. 

  CODIFICACION 

Nª EQUIPOS CODIGO 

1 TORNO  TACCHI ME-T1-B 

2 TORNO  NEBEL ME-T2-A 

3 TORNO ARIS ME-T3-A 

4 TORNO  KIGSTON ME-T4-A 

5 TORNO  ME-T5-A 

6 TORNO  SKODA ME-T6-A 

7 TORNO  HENAULT ME-T7-A 

8 TORNO  ZMM ME-T8-A 

9 CEPILLO  PREMA ME-C1-A 

10 AMORTAJADORA  KOVOSVIT ME-AM1-A 

11 SEGUETA   ME-SG1-A 

12 SEGUETA ME-SG2-A 

13 TALADRO  INFRATIREA ME-TA1-A 

14 TALADRO  STRANS ME-TA2-A 

15 TALADRO   FB-TA3-A 

16 TALADRO  WEBO ME-TA4-A 

17 PUENTE  GRUA  ME-PG1-A 

18 PUENTE  GRUA PA-PG2-A 

19 PUENTE  GRUA TROLLEY  YALE PA-PG3-A 

20 ROLADORA  ETEC PA-R1-A 

21 COMPRESOR  HELMUS ME-CP1-A 

22 COMPRESOR  ETEC S.A. PA-CP2-A 

23 COMPRESOR  INGERSOLL RAND AR-CP3-A 

24 INYECTORA DE   POLIURETANO PUMER AR-MP1-B 

25 BANCO DE PRUEBAS  ETEC S.A  AR-BP1-B 

26 MAQUINAS DE SOLDAR  MIG, MAG MILLER PA-MS1-A 

27 MAQUINA DE SOLDAR REVESTIDA  LINCOLN PA-MS1-C 

28 PANTOGRAFO  VICTOR PA-PF1-A 

29 TALADRO   FB-TA3-A 

30 HORNO PA-H1-A 
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4.8 RECOLECCIÓN DE DATOS 

 

El programa de Mantenimiento, en ETEC S.A  tubo como  inicio la recolección de  

informaron  técnica de los equipos, es decir haciendo los levantamientos de  las hojas de 

vida de algunos equipos que no tienen manuales  de operaciones, fichas técnicas ni   

manuales mantenimiento.  

 

Recolectamos información  de los equipos con el personal que tiene mayor experiencia 

en la operación y mantenimiento  de estos equipos. Con  el fin de identificar las partes 

mas criticas de cada uno  y poder determinar la frecuencia optima del mantenimiento a 

realizar, y así obtener el mayor desempeño de estos. 

Con la determinación de las frecuencias de mantenimiento procedimos a diseñar el plan 

de mantenimiento anual. 

Con la implementación del plan  de mantenimiento el personal tiene una nueva visión  

con respecto a la operación de los equipos, han mejorado también los métodos de 

trabajo, el personal tiene mayor experiencia y los equipos presentan un buen 

desempeño. 

 

5. FICHAS  TÉCNICAS DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN ETEC S.A. 

 

Para diseñar el programa de  mantenimiento preventivo  de la  línea de producción de 

ETEC S.A., se requiere que el personal encargado de realizar los mantenimientos  tenga 

a su disposición la información técnica de los equipos. 

Esta información es recopilada a través de catálogos y/o manuales, y también de la 

experiencia de los operadores encargados de cada equipo. 

 

Luego de conseguir la información de todos lo equipos de la líneas de producción de la 

empresa procedimos a realizar las respectivas fichas técnica de cada equipo.  

Ver Anexo A. 
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6. ESTÁNDARES DE LIMPIEZA Y LUBRICACIÓN 

 

Uno de los pasos mas importantes en la realización del plan de mantenimiento es la 

escogencia correcta de todos  materiales e insumos a utilizar, es por esto que la 

selección adecuada de los lubricantes y un buen manejo de la limpieza ayudaran a 

preservar el funcionamiento de los equipos, con mayor confianza  y habilidad. 

 

Para la creación de los estándares nos basamos en conocimientos  adquiridos en el 

modulo de tribología y lubricación visto en el minor, y la experiencia de algunos 

Ingenieros expertos en el área.   Estos estándares especifican que se debe hacer, donde, 

cuando, los materiales requeridos y el tiempo empleado. 

 

6.1 ESTÁNDARES DE LIMPIEZA 

 

Estos estándares tienen como objetivos mejorar el área de trabajo y facilitar la operación 

de la maquinaria. 

Es por esto que la limpieza se convierte en una inspección diaria  que nos ayudará a 

detectar anormalidades y defectos que puedan afectar el buen funcionamiento de la 

maquina. 

Los estándares de limpieza elaborados para la línea de producción de la empresa ETEC 

S.A.  Se encuentran relacionados en la lista de Anexos B. 

 

6.2 ESTÁNDAR DE LUBRICACIÓN 

 

La lubricación es necesaria para permitir que los equipos operen, para permitir un mejor 

movimiento de las piezas protegerlas del desgaste. En fin, evitar o minimizar la fricción. 

Una mayor productividad de los equipos se logra si se reduce al máximo la fricción de 

sus diferentes mecanismos. Hoy en día, la lubricación no se considera una ciencia 

aislada, sino que está íntimamente relacionada con la fricción, con el desgaste, con los 

materiales empleados en la fabricación de los equipos, con su diseño, con su operación 

y con la calidad de su mantenimiento. 
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Para facilitar las actividades de lubricación de los operadores se crean estándares de 

lubricación, en los cuales se establece una simbología y códigos de colores las cuales 

muestran el tipo de lubricante a utilizar y la frecuencia de lubricación. 

Conocer las propiedades de los lubricantes utilizados para cada aplicación es muy 

importante ya que sabremos la aplicación y vida útil del lubricante. Ver Anexo C 

 

7. INSTRUCTIVOS  DE  MANTENIMIENTO  PREVENTIVO 

 

El Ingeniero de Mantenimiento, asegura la disponibilidad de materiales, herramientas y  

instructivos de mantenimiento para ejecutar acción preventiva. Los mantenimientos son 

realizados por los técnicos, teniendo en cuenta la información que le brinda los 

instructivos  de mantenimientos. Estos instructivos lo creamos teniendo en cuenta la 

frecuencia  establecida por el plan de mantenimiento anual , la información técnica y 

recomendaciones preventivas  que nos  brinda los manuales de los equipos, la 

experiencia de personal calificado de la empresa y operarios experimentados que  

realizaba estas acciones anteriormente. 

Estos instructivos fueron realizados con el objetivo de realizar siempre la acción 

preventiva   de la misma manera sin importar que el encargado del mantenimiento de X 

equipo sea experimentado o sea principiante lo debe realizar de la misma manera. 

Finalizadas las actividades de mantenimiento, el técnico reporta el cumplimiento de los 

trabajos, los materiales, el tiempo de duración  del mantenimiento preventivo del equipo 

en el formato de mantenimiento preventivo. (ver anexo E) De  igual manera se  

entregara el instructivo de mantenimiento del equipo al ingeniero de mantenimiento. 

 

Los instructivos de mantenimiento dan una serie de pautas que garantizan que el equipo 

tenga un buen desempeño en la operación., si el encargado del mantenimiento realiza 

las acciones recomendadas en el documento.  

 

Estos instructivos han sido realizados bajo el esquema de la norma ASTM para la 

implementación de gestiones de calidad. 
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8 CONCLUSIONES 

 

 

Podemos concluir acerca del diseño del programa de mantenimiento preventivo para la 

empresa ETEC S.A. que en el desarrollo de un buen plan de mantenimiento se hace 

importante el conocimiento de la información sobre los equipos y su estado. 

  

En la gestión del plan de mantenimiento es de vital importancia que exista un 

compromiso paritario en las ramas que conforman la empresa, ya que al final de cuentas 

dependiendo de la  gestión del mantenimiento, se vera reflejada en costos que sumaran     

benéficos a la empresa. 

  

Para finalizar vale destacar que nuestro plan de mantenimiento representara un 

mecanismo por medio del cual la empresa ETEC S.A. optimizara su producción, es 

decir, que no tendrá paradas de producción imprevistas que dificulten el desarrollo y el 

cumplimiento de trabajos de parte de la misma.    
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ANEXO  A 
 

FICHAS TÉCNICAS DE  EQUIPO 
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ANEXO  B 
 

FICHAS TECNICAS  DE LUBRICACION 
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ANEXO  C 
 

 

 

INSTRUCTIVOS  PARA  REALIZAR 

MANTANIMIENTOS  PREVENTIVOS 
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INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DE 

TORNOS.docÑ 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DE 

CEPILLOS.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE  

AMORTAJADORA.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA 

SEGUETA ELECTRICA.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DE 

TALADROS.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DEL PUENTE 

GRUA.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DE 

COMPRESORES.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DE LA 

INYECTORA DE POLIURETANO.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DEL BANCO 

DE PRUEBA.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DE 

MAQUINAS DE SOLDAR.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DEL 

PANTOGRAFO.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DEL HORNO 

DE TRATAMIENTO TERMICO.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO  DE LA 

PRENSA HIDRULICA.doc 

INSTRUCTIVO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA 

ROLADORA.doc 
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