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GLOSARIO 

 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO: Actividades de mantenimientos basadas en 

un cronograma. 

TIEMPO IMPRODUCTIVO: Tiempo el cual la una línea de producción deja de 

trabajar. 

CMMS: Sigla que define en ingles ¨ Computer maintenance management 

software¨ que a su traducción indica sistema de gerencia del mantenimiento 

computarizado. 

SAMM: siglas que definen ¨Sistema avanzado del mantenimiento modernos¨ 

siendo el software utilizado den el proyecto. 

MANTENIMIENTO CORRECTIVO: Mantenimiento que se hace después de 

haber pasado el daño. 

INSUMOS: Partes de recambio o consumibles de una máquina. 

ORDEN DE TRABAJO: Contrato en el cual se especifica al técnico actividades 

a ejecutar. 

ORDEN DE COMPRA: Documento en el cual se estipula cantidad y tipos de 

repuestos a comprar. 

TEMPARIO: listado de actividades de mantenimiento con un cronograma 

específico ya definido. 

FAMILIAS: Conjunto de equipos que tienen el mismo principio de 

funcionamiento. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

RESUMEN 

 

Se realizó un programa de mantenimiento preventivo en la empresa H & E Drinks 

de Colombia S.A.S, al implementar este programa se lograron disminuciones en 

los tiempos improductivos, los cuales representaban para la compañía una gran 

pérdida económica.  

La gestión de mantenimiento asistido por computadora o computerized 

maintenance management system (CMMS) se realizó en H & E Drinks de 

Colombia S.A.S. se implementó con el fin de agilizar actividades de 

mantenimiento y generar ahorros para la compañía. 
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ABSTRACT 

 

A program of preventive maintenance was performed on the H & E Drinks de 
Colombia S.A.S. company, implementing this program decreases in production 
times were reached. This maintenance program allowed economic savings for 
the company. 
 
The computerized maintenance management system (CMMS) was implemented 
in H & E Drinks de Colombia S.A.S. for aid to maintenance activities program. 
This program allowed to increase the velocity ejecution of maintenance activities. 
The productivity times were increased and the savings associated were obtained. 
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INTRODUCCIÓN 

 

El mantenimiento se define como todas las acciones que tienen como objetivo 

mantener un artículo o restaurarlo a un estado en el cual pueda llevar a cabo 

alguna función requerida. Estas acciones incluyen la combinación de las 

acciones técnicas y administrativas correspondientes. 

En muchas ocasiones, en la mayoría de las empresas los directivos no se toman 

en serio el  mantenimiento de sus máquinas, piensan que todas estas perduraran 

en el tiempo, y consideran que la inversión en el mantenimiento preventivo en 

una compañía no tiene un retorno por el simple hecho que este no es monetario. 

El retorno de una inversión en mantenimiento se ve reflejado en la eficiencia de 

una línea de producción  y menores tiempos improductivos, lo que representa 

ahorros económicos. 

Durante la realización de este proyecto se resaltó la importancia de la práctica 

del mantenimiento, utilizando el sistema de administración de mantenimiento 

moderno (SAMM) con el fin de optimizar el mantenimiento preventivo en la 

empresa. 
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1. ANTECEDENTES  

 

En la compañía H & E Drinks de Colombia S.A.S no existía un plan de 

mantenimiento preventivo, todo se hacía mediante acciones correctivas, dándole 

así un maltrato a los componentes de los equipos ya que después de sucedido 

el daño las máquinas trabajaban forzadas. 

La metodología de trabajo se basaba en corregir los fallos los fines de semana, 

no se llevaba un control de las actividades y mucho menos de los repuestos 

consumidos en cada uno de los mantenimientos lo cual conllevaba a tomar 

decisiones erradas a la hora de intervenir un equipo. 
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

H & E Drinks de Colombia S.A.S. es una empresa dedicada a la elaboración y 

distribución de bebidas carbonatadas y refrescos, la maquinara empleada para 

este proceso funciona 24 horas diarias y 6 días a la semana, dedicando solo 8 

horas de mantenimiento a estos equipos, los mantenimiento correcticos se 

realizaban sin planificación ni organización, haciéndose necesario un plan de 

mantenimiento preventivo. 

 

2.1 Descripción 

Los fallos en las máquinas de la empresa representaban  un problema para el 
proceso productivo, y los mantenimientos correctivos eran costos, afectando la 
economía de la empresa.  No había planificación para un paro controlado de 
línea y además los repuestos o insumos que se necesitaban para llevar a cabo 
las actividades no estaban  disponibles inmediatamente, generándose de esta 
forma  tiempos improductivos.  
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3. JUSTIFICACIÓN 

 

Un buen mantenimiento preventivo es la base para un buen rendimiento y 
eficiencia de una línea de producción, teniendo en cuenta que esto es primordial 

también para la calidad de un buen producto terminado, ya que si la maquina 
está en buen estado el producto final saldrá al mercado en condiciones idóneas. 

Al aplicar un plan de mantenimiento preventivo con un software de gestión de 
mantenimiento se notara en la compañía H & E Drinks de Colombia S.A.S que 

la cuadrilla de técnicos tendrán una mayor organización en sus actividades, y 
no habrá tiempos muertos  en sus horarios de trabajo ya que  siempre se tendrá  

una actividad planeada para ejecutar en sus turnos. 

Al finalizar este proyecto, el personal de la compañía ya tendrá una buena 
costumbre en mantenimiento, que podrá ser aplicada a otro tipo de actividades 

en la compañía. 
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4. OBJETIVOS 

 

4.1 OBJETIVO  GENERAL 

Implementar un software de gestión de mantenimiento que ayude a 

desarrollar un plan de mantenimiento preventivo efectivo para una línea 

de producción de bebidas carbonatadas. 

 

4.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 Realizar un inventario de los equipos y máquinas activos en la 

planta de producción  

 Discriminar los equipos por modelos, familias, ubicación  

 Realizar una lista de tareas de mantenimiento según planillas de 

tiempos improductivos, con los paros más frecuentes 

 Realizar lista de tareas de mantenimiento según fabricante 

(manuales)  

 Adquirir un  software de gestión de mantenimiento que se ajuste a 

las necesidades de la compañía  

 Brindar capacitación al personal que administrará y pondrá en 

marcha el plan de mantenimiento con el software 

 Ingresar toda la información recopilada sobre equipos y tareas de 

mantenimiento al software 
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5. REFERENTES TEÓRICOS. 

 

5.1 CLASIFICACIÓN DE MANTENIMIENTO  

Los mantenimientos pueden clasificarse en diferentes tipos, dependiendo de la 

necesidad. Se diferencian en la forma de referirse a ellos como filosofía más que 

particularidades técnicas ya que todos los tipos tienen el mismo fin y es mantener 

los equipos en buen estado. Los tipos de mantenimiento son: 

-Mantenimiento correctivo 

-Mantenimiento preventivo 

-Mantenimiento predictivo 

-Mantenimiento predictivo total 

Ninguno de los tipos de mantenimiento antes mencionado se utiliza en una 

compañía exclusivamente, sino que cada uno de estos tiene cualidades que 

deben ser analizadas para así determinar si es conveniente implementarlo (Félix 

Casereo, 1998). 

 

   5.1.1. Mantenimiento correctivo 

Este tipo de mantenimiento también llamado ¨a rotura¨ (breackdown 

maintenance), solo se ejecuta el mantenimiento cuando ocurre el fallo. Es por 

muchos considerado una actividad pasiva por el solo hecho de esperar que el 

equipo presente problemas. 

Puede parecer una actividad despreocupada con los activos de una compañía 

pero es uno de los planes de mantenimiento más utilizados en la mayoría de las 

compañías  que en ocasiones está plenamente justificado, especialmente en 

aquellos casos en donde los componentes o maquinas no son tan costosos, o 

donde los equipos son periféricos y no tienen relación con la línea de producción. 

En este tipo de casos donde el paro de la maquina no afecta para nada la 

productividad de la línea de producción, un paro supone un costo mucho inferior 

a la inversión necesaria para implementar otro tipo de mantenimiento más 

sofisticado y complejo. 

Estos nos indica que incluso que en esas compañías donde existen equipos de 

tecnología de punta y complejidad en su principio de funcionamiento, existen 
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equipos periféricos en los cuales se pueden poner en práctica este tipo de 

planes. 

Este tipo de mantenimiento no requiere ningún tipo de planificación ni de 

sistematización de las actividades de mantenimiento, en el mejor de los casos 

se puede planear unas actividades básicas como la lubricación. Sin embargo 

adoptar esta metodología de mantenimiento es asumir con los siguientes 

inconvenientes: 

-los paros son generalmente en momentos improvistos, lo que puede generar 

trastornos en la producción, que pueden ser solo unos minutos perdidos por 

reposición de un repuesto, hasta la parada de la producción total hasta que se 

repare la maquina o llegue el repuesto  

- Las averías, al ser imprevistas, suelen ser graves para el equipo, con lo que su 
reparación puede ser costosa. 
 
- Las averías son siempre  en mayor o menor medida inoportunas, por lo que la 
reparación de los equipos averiados puede llevar más tiempo del previsto, ya sea 
por ausencia del personal necesario para su reparación, o ya sea por la falta del 
repuesto. 
 
-Por ser fallos inesperados, podría traer consigo un incidente, o en el peor de los 
casos un accidente, poniendo en riesgo la integridad del personal de la planta 
(Félix Casereo, 1998).  
 
 
   5.1.2. Mantenimiento preventivo  

El  objetivo de cualquier plan de mantenimiento es mantener los equipos en buen 

estado, y asegurar la  disponibilidad de los mismos para obtener un rendimiento 

óptimo sobre  la inversión total, ya sea de los sistemas de producción como los 

equipos y los recursos humanos. 

El mantenimiento preventivo fue creado o diseñado para este fin, ya que este 

pretende evitar la reparación de equipos implementando rutinas de 

mantenimiento  las cuales se basan en reparación o sustitución de piezas de 

desgaste. 

En este tipo de procedimientos se procede al desmontaje de la maquina  total o 

parcial, con el fin de revisar el estado de sus componentes internos y 

reemplazarlos oportunamente antes de que ocurra algún fallo. Otros elementos 

son sustituidos sistemáticamente en otras inspecciones o se determina el tiempo 

de su futuro cambio, el éxito de este tipo de mantenimiento depende 

exclusivamente de la buena selección del periodo de ejecución de las 

actividades; un periodo demasiado largo supone un fallo improvisto, y un periodo 
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demasiado corto puede generar un gasto innecesario al desmontar y comprar 

repuestos que aún se encuentran en buen estado. 

El grave inconveniente que comprende este tipo de mantenimientos está en el 

coste del mantenimiento. El desmontaje de un equipo que no lo necesita supone 

un alto costo de mantenimiento, por lo tanto el tiempo se define casi siempre 

después de un estudio de actividades correctivas lo cual nos indica muy 

acertadamente cuando hay que cambiar una pieza de la máquina. 

Un mantenimiento preventivo también es aquel que sin hacer un desmontaje del 

equipo se ocupa de hacer las tareas rutinarias que conservan el buen estado del 

equipo, como la lubricación, e inspección de fugas entre otros, sin embargo suele 

llamarse mantenimiento rutinario (Félix Casereo, 1998). 

 
   5.1.3. Mantenimiento predictivo 

El mantenimiento predictivo o también llamado mantenimiento según estado, 

surge gracias a la necesidad de reducir costo en mantenimientos correctivos y 

preventivos. La idea básica de este tipo de mantenimiento se basa en la filosofía 

de que el mantenimiento parte del conocimiento del estado del equipo. De esta 

mantera se reemplazan los componentes solo cuando esto es necesario, 

suprimiendo las paradas de inspección innecesarias, y por otro lado evitar las 

averías improvistas mediante la detección de cualquier anomalía funcional y el 

seguimiento de su posible evolución (Félix Casereo, 1998). 

La aplicación del mantenimiento predictivo se apoya en: 

-la existencia de parámetros funcionales del estado del equipo. 

-la vigilancia continua de los equipos. 

La mayoría de los componentes de los quipos nos avisan su estado de 

funcionamiento mediante señales antes de que algún fallo ocurra. Por lo tanto  

con un buen seguimiento de este tipo de señales se puede evitar un fallo 

prematuro de la máquina y así tomando acciones correctivas o planeando la 

futura actividad de mantenimiento (Félix Casereo, 1998). 

Este tipo de técnicas de inspección de estado de los componentes de los equipos 

se conoces como técnicas de verificación mecánica. 

Entre las ventajas más importantes que reporta este tipo de mantenimiento 

están: 
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- Detectar e identificar precozmente los defectos que pudieran aparecer, sin 
necesidad de parar y desmontar la máquina 
 
-Observar aquellos defectos que sólo se manifiestan sobre la máquina en 
funcionamiento. 
 
-Seguir la evolución del defecto hasta que se estime que es peligroso. 
 
-Programar la parada, para la corrección  del defecto detectado, haciéndola 
coincidir con un tiempo muerto o una parada rutinaria del proceso de producción. 
 
-Programar el suministro de repuestos y la mano de obra. 
 
- Reducir el tiempo de reparación, ya que previamente se ha identificado d origen 
de la avería y los elementos afectados por la misma. 
 
- Aislar las causas de los posibles fallos repetitivos, y procurar su erradicación, 
 
-Proporcionar criterios para una selección satisfactoria de las mejores 
condiciones de operación de la máquina.  
 
- Aumentar la segundad de funcionamiento de la máquina, y en general de toda 
la instalación. 
 
Sin embargo una cosa es la que se predica, y otra es la que se practica. Primero 
que todo no existe un parámetro ni siquiera una combinación de varios que 
pueda definir el estado de un equipo iniciando de forma inmediata estos 
chequeos. 
 
En segundo lugar no es viable la monitorización continua de los equipos, porque 
esto también representa un costo al mantenimiento además de descuido de 
actividades de mantenimiento por el solo hecho de estar pendiente de 
parámetros funcionales. 
 
Como consecuencia de las limitaciones anteriores pueden presentarse los 
siguientes inconvenientes: 
 
- Que el defecto se produzca en el intervalo de tiempo comprendido entre dos 
medidas consecutivas. 
 
- Que un defecto no sea detectado con la medición y análisis de los parámetros 
Inducidos en el 
 
- Que, aun siendo detectado un defecto, éste no sea diagnosticado 
correctamente o  sea toda su gravedad. 
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- Que,  habiéndose realizado un diagnóstico correcto, no sea posible programar 
la parada de la máquina en el momento oportuno, y sea preciso asumir el riesgo  
de fallo. 
 
 
   5.1.4. Mantenimiento productivo total 

También es denominado total productive maintenance (TPM.) surge y se 

desarrolla en Japón con un enfoque más orientado en la producción y 

rendimiento de línea, lo cierto es que su definición se ha ido alterando con 

respecto a la original hasta llegar al punto que no hay definición fijada 

exactamente para este mantenimiento, tampoco existe una designación  precisa 

para sus siglas, sin embargo se intenta recoger y aplicar las tendencias más 

actuales a lo que respecta la planeación participativa integral de todas las tareas 

de mantenimiento, el control de todos los índices asociados al funcionamiento de 

los equipos y al conjunto de las instalaciones . 

Los objeticos se van desglosando en tareas concretas hasta llegar al operador y 

las actuaciones específicas sobre cada máquina. 

El TPM intenta abarcar una visión más amplia del mantenimiento, que recoja 

todos los resultados de los aspectos que indican de alguna manera la eficiencia 

de la línea (Félix Casereo, 1998). 

 

5.2. CMMS 

Los CMMS son sistemas de gestión del mantenimiento que fueron diseñados 

para facilitar las actividades del mantenimiento, y agilizar las mismas. 

Los sistemas que usamos hoy en día para la administración del mantenimiento 

vienen de dos grupos. Cada uno de estos tienen sus pro y sus contras  que se 

les debe prestar un poco de atención. Toda empresa que decida implementar un 

plan de mantenimiento preventivo debería tener en cuenta este tipo de sistemas 

de gestión, lastimosamente no todas lo hacen haciendo caer su plan de 

mantenimiento inmediatamente. 

Ahora el mantenimiento no solo va enfocado al estado de las maquinas, ahora 

tienes otros puntos de atención como: enfoque a la seguridad y el medio 

ambiente, altos niveles de disponibilidad del equipo, calidad en el producto final, 

efectividad de costos, etc. 

Los CMMS evolucionaron llegando a los sistemas  maintenance repair and 

overhaul (MRO) donde todavía se enfocaban en los CCMS pero se incluyeron 

funcionalidades avanzadas como la programación avanzada, gestión avanzada 
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de inventarios y funciones especializadas de mantenimiento como manejo de 

paradas de equipos  

Por ultimo llegan los sistemas Enterprise asset management (EAM) que son los 

sistemas sucesores de los CMMS y los MRO que incluyen las funciones de los 

anteriores mencionados. Este sistema sigue teniendo inclinación hacia el 

mantenimiento pero llegando a ser más enfocado a la gestión a nivel corporativo, 

es decir al enfoque a la planeación de requerimientos. También incluyen 

funcionalidades avanzadas como: 

-Gestión del mantenimiento extenso 

-administración avanzada de repuestos usando logaritmos y cálculos  diseñado 

para la rotación de repuestos (Héctor Christensen , Dario Maruzzi, 2000). 

 

   5.2.1 Reducción de paros imprevistos 

El desperfecto de una pieza en un equipo por falta de mantenimiento puede 

ocasionar fallas que paralicen la producción por horas o incluso generando 

pérdidas en el producto final. 

El cambio de mantenimiento  de emergencia a mantenimiento preventivo por 

cmms permite prever las fallas antes de que ocurran eliminando hasta un 75 % 

este problema. 

La constancia en el mantenimiento incrementa de manera significativa la vida de 

un equipo o sus componentes, donde la mayoría de las fallas importantes o 

críticas en un equipo inicias por el desgaste de un componente insignificante de 

la máquina, al dirigir puntualmente la atención a estos puntos se evitan altos 

costos en mantenimiento por falta de inspecciones. 
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6. METODOLOGÍA 

Se realizó un inventario de los equipos y maquinaría en la compañía H & E Drinks 

de Colombia S.A.S. La información obtenida se introdujo hojas del programa Excel. 

Se definió para cada equipo la siguiente información: ¨Nombre común, Nombre 

técnico, Abreviación, Componentes, Referencia, Cantidad.¨. Al os equipos más 

robustos se les realizo un despiece con el fin de identificar sus partes. En la tabla 1 

se puede ver el encabezado de la información introducida. 

Tabla  1. Formato listado de maquinas 

Nombre 
común 

Nombre 
técnico  

Abreviación Componentes Referencia  Cantidad 

 

 

Los equipos se discriminaron por familia, modelo y ubicación, su principio de 

funcionamiento, ubicación para su atención y un modelo para poderlos referenciar 

en el caso de necesitarlo. Esta información se introdujo en una tabla en Excel, cuyo 

encabezado se muestra en la Tabla 2. 

Tabla 2. Formato modelos y ubicación 

Familia Modelo Ubicación 

 

Para elaborar el listado de actividades de mantenimiento según experiencia, se 

revisaron los historiales de paros de las máquinas. El encabezado de este formato 

se  muestra en la Tabla 3.  

Tabla 3. Formato actividades mantenimiento 1 

Maquinas Actividad Frecuencia 

 

Selección de software de mantenimiento  

Para escoger el software de mantenimiento adecuado ajustado a las necesidades 

de la compañía, se estudiaron varias propuestas con el fin de satisfacer los  

requerimientos principales de la compañía. El software debía satisfacer los 

siguientes requerimientos: gestión de las actividades de mantenimiento, la creación 
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de órdenes tanto de trabajo como de compra y realizar el inventario de repuestos 

en almacén. 

Se solicitó la  cotización  en tres compañías diferentes, IDEA SOLUCIONES, SAP, 

MP. A las empresas se les indicaron las necesidades de la compañía y presupuesto 

disponible para su adquisición.  

Los equipos fueron evaluados por su eficiencia en línea, representada en botellas 

por hora, representando así, menos botellas, más tiempo improductivo o paro de 

máquina como se muestra en la tabla control de procesos 2015 (Imagen 4). 

Posterior a esto, para calificar la eficiencia de cada una de las máquinas en planta, 

se le adicionan  minutos inactivos, los cuales suelen estar acompañados en tabla 

(Imagen 5) por un comentario justificando este tiempo dando así respuesta 

inmediata aplicando mantenimiento correctivo. 

Imagen  4. Control de procesos 2015 

   

Imagen 5. Tiempo improductivo por máquina  
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Al determinar cuáles eran los paros más representativos en la semana, se procedió 

a hacer un plan de mantenimiento correctivo para ejecutar el fin de semana, además 

de esto se comenzó a alimentar la base de datos del software de mantenimiento 

con estas tareas, que por experiencia se debe saber la frecuencia de dicha 

actividad. 

El sistema avanzado de mantenimiento moderno (SAMM), es una herramienta muy 

útil no solo para el mantenimiento, sino también para tener registrado cada uno de 

los activos de una compañía, hacer órdenes de compra, tener registrado a los 

proveedores, y así tener controlado todo en un solo lugar. 

Para poder implementar la herramienta de gestión de mantenimiento SAMM, es 

necesario primero registrar las familias mediante un formato  (Imagen 6), es decir, 

la familia de compresores en la cual entrarían lo que son compresores de alta 

presión, baja, y refrigeración, en el caso de H & E Drinks de Colombia. 

 

Imagen 6. Familias SAMM 

 

Cada equipo tiene su fabricante  o marca, la cual debe estar  registrado en el 

sistema, para así además de tener una base de datos completa, se facilite el pedido 

de repuesto por medio de órdenes de compra; el fabricante se crea llenando un 

sencillo formulario (Imagen 7) como cada uno de los ítems que se mencionaran a lo 

largo del proyecto 

 

Imagen 7. Marcas  
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En la imagen 8 se muestra el formato para describir los activos que se encuentran 

en la compañía con su respectivo modelo, serial, hoja de vida de máquina, entre 

otros aspectos que resultan ser importantes a la hora de describir un equipo; en esta 

parte del proyecto se hace mucho más fácil la recolección de datos, porque los datos 

antes suministrados al software se introducen automáticamente  

Imagen 8. Modelos de equipo 

 

 

En la imagen 9 se muestra un pantallazo del software listo para asignar planes de 

mantenimientos a cada una de sus máquinas. Un buen mantenimiento preventivo 

se basa en la experiencia del operario de la máquina,  conocimiento del fabricante 

y conocimiento teórico del mismo, así que si se tienen todos estos puntos presentes 
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a la hora de asignar las actividades de mantenimiento tal cual se muestra en la 

imagen 10,se puede asegurar que habrá un buen plan de mantenimiento. 

 

Imagen 9. Temparios equipos 

  

Imagen 10. Detalles de temparios  
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El software luego de tener los temparios listos, está en  capacidad de crear un 

calendario anual (Imagen 11) de las actividades a realizar a cada equipo en planta. 

Esta actividad depende del personal de mantenimiento, el cual debe  estar 

revisando este cronograma. Así mismo, el software arrojará órdenes de trabajo 

(Imagen 12) para cada tempario. Estas órdenes de trabajo deben ser autorizadas 

por el personal encargado. Posteriormente, estas órdenes son entregadas al 

personal técnico, el cual  realizar dichas actividades y una vez realizadas cerrarlas. 

Luego de esta actividad se concluye  el plan de mantenimiento. 

 

Imagen 11. Pantallazo del cronograma proporcionado por el software 

 

 

Imagen 12. Orden de trabajo generado por el software 
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Finalmente en la imagen 13 se muestra la orden de compra generada por el 

software, la cual debe ser autorizada por el personal encargado. 

 Imagen 13. Orden de compra 
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7. RESULTADOS. 

 

Se diligencio la información requerida para el ingreso de los equipos y partes al 

software. Los equipos inventariados e ingresados en los formatos realizados en 

Excel fueron los siguientes: Llenadora, etiquetadora, enfardadora, sopladora, 

paletizadora. 

Por política de la compañía H & E Drinks de Colombia, esta información es de uso 

exclusivo para la misma y no puede ser divulgada en su totalidad; los empleados 

que laboran en esta empresa  han firmado un contrato de confidencialidad, el cual 

los obliga a tener absoluta reserva con los temas tratados en la compañía. 

En la Imagen  14 se muestra un ejemplo de la información diligenciada para  la 

llenadora. Las otras máquinas fueron diligenciadas de la misma forma. 

Imagen 14. Llenadora y partes. 

 

 

Los equipos de la línea de producción fueron ingresados en orden del proceso, es 

decir desde que ingresa el producto hasta su salida. En la imagen 15 se muestra un 

pantallazo de la familia, modelo y ubicación de cada una de las máquinas que 

conforman la línea de producción   

Imagen 15. Tabla de equipos y ubicación  
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Las actividades de mantenimiento fueron generalizadas y se agruparon con el fin 

de reducir el número de actividades. También se tuvieron en cuenta las 

recomendaciones del fabricante. En la imagen 16 se observa un pantallazo de  uno 

de los listados de actividades, se recuerda que la información suministrada es 

general, la información detallada es confidencial.   

Imagen 16. Listado de actividades    

 

 

Software de mantenimiento  

El software que se escogió para este proyecto fue el sistema avanzado de 

mantenimiento moderno (SAMM) de la compañía idea soluciones. Este software  se 

adaptó a las necesidades de la empresa, además de eso es la única empresa que 
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tiene servicio local en Medellín, ya que SAP es de Norteamérica, y MP es nacional 

pero presenta inconvenientes a la hora de brindar información, otro punto a favor es 

el presupuesto. 

Las capacitaciones fueron realizadas por  la compañía idea soluciones a 3 personas 

de H & E Drinks de Colombia, el inicio de capacitaciones fue en el mes de 

septiembre de 2014 y finalizó en diciembre de 2014; los empleados que recibieron 

la capacitación fueron los encargados de divulgar la información a todo el personal 

involucrado en las actividades  de mantenimiento. 

Las capacitaciones finalizaron el mes de diciembre y posteriormente se socializo 

con  los supervisores y jefes de mantenimiento, encargados de administrar el 

mantenimiento de la planta.  

El proyecto  exigía proporcionarle a un software de mantenimiento una cantidad de 

datos que pueden ser redundantes en muchos de los casos, pero al avanzar cada 

vez más en el proceso de implementación se ve que mucha de esa información 

antes considerada redundante era necesaria y facilitadora del proceso de registro. 

Se determinaron las familias de equipos con proceso de funcionamiento similares. 

Por ejemplo, compresor de alta y baja son dos máquinas distintas pero pertenecen 

a la misma familia  debido que su principio de funcionamiento o finalidad es 

comprimir aire. 

Registrar las marcas o fabricantes de equipos fue una tarea sencilla, ya que en una 

línea de producción hay pocas máquinas y estas se generalizaron por  grupos de 

equipos; las marcas o fabricantes de maquinaria no proporcionan mayor 

importancia en el proyecto. En la imagen 17 se muestran las familias de equipos 

ingresadas al software. 

Imagen 17. Listado de familias. 
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Imagen 18. Listado de modelos  

 

Definición de las actividades de mantenimiento. 

Las actividades de mantenimiento o temparios las programa el software teniendo 

en cuenta la hoja de vida de los equipos o los paros de las máquinas registrados. 

Sin embargo, para los temparios de las máquinas que no contaban con suficiente 
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información se realizó una búsqueda con el fin de obtener los manuales o 

información relevante para realizar el programa de mantenimiento. 

El calendario anual de mantenimiento para cada familia de máquinas  es creado por 

software, proponiendo fechas tentativas para la realización de las actividades que 

corresponden a cada uno de los equipos. En la imagen 11 se mostró un pantallazo 

de esta actividad. Una de las falencias identificada en el software es que este no 

tiene alertas para avisar al operario o en su defecto al usuario del sistema que hay 

una actividad pendiente por realizar, lo que obliga a realizar la revisión  periódica 

del calendario, con el fin de generar una orden de trabajo. Sin embargo, esto no 

represento un obstáculo para el buen funcionamiento del programa de 

mantenimiento. En la imagen 19 se muestra una imagen del calendario anual 

programado por el software. 

 Imagen 19. Calendario anual mantenimiento  
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Disminución de tiempos improductivos 

Con la implementación del programa de mantenimiento preventivo asistido por 

software, se logró una disminución en los tiempos improductivos por paros de las 

máquinas. Esta disminución representó mayor producción representada en litros por 

mes. En la Figura  20 se muestra el histórico de litros producidos por mes antes y 

después de implementar el plan de mantenimiento.  

. 

Figura 20. Litros producidos. 

 

El incremento en la producción no fue inmediato, pero si hay un crecimiento de litros 

al mes, hasta llegar a un punto de equilibrio que es por encima de los 2´000.000 de 

litros mensuales, que se empieza a notar después del mes de octubre del 2014 

fecha la cual se da puesta en marcha al plan de mantenimiento. 
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8. CONCLUSIONES 

 

Se implementó un plan de mantenimiento asistido por software en la empresa H & 

E Drinks de Colombia S.A.S. Este plan permitió incrementar la producción en un 

96.35% comparado con los meses de enero antes y después de la implementación. 

Los otros meses presentaron un comportamiento similar. 

Con el desarrollo de este proyecto se pudieron verificar las ventajas de implementar 

mantenimientos preventivos con respecto a los correctivos. El mantenimiento no 

debe verse como un gasto sino como una inversión.   
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9. RECOMENDACIONES 

 

Una buena gestión del mantenimiento es muy importante para todas las empresas 

ya que es una base para mantener la calidad una compañía que  hoy por hoy es 
parte  fundamental  para mantener  una  empresa  posicionada  en la industria. 
También permite una administración adecuada de los activos  de la empresa y 

así mantener un orden y una disciplina  en el trabajo. 

Algunas empresas que no cuentan con recursos para implementar un plan de 
mantenimiento arriesgan el nombre de su empresa  y la calidad de su producto 

utilizando herramientas de gestión obsoletas que no cumplen con los objetivos 

del mantenimiento, y por falta de conocimiento de este tipo de planes no capacitan 

a sus empleados para que así sean ellos mismos lo que  revisen los equipos y 

gestionen las actividades de mantenimiento. 

Sería bueno  que la institución  universitaria  Pascual Bravo  en el pensum  de 
ingeniería mecánica  se tenga mucho más presente  el área de la gestión del 

mantenimiento, ya que como ingenieros mecánicos somos nosotros los 
encargados de manejar un equipo de trabajo y optimizar procesos en 

la industria. 
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