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GLOSARIO 
 

 

Archivos de datos: Representan los datos que están archivados largo tiempo 

dentro del sistema, pro ejemplo durante mas tiempo del que implicaría un proceso 

que los usara y los pasara a otro proceso en el transcurso de un ciclo normal de 

operación. 

 
Base de Datos: Conjunto de tablas relacionadas entre si, que el computador 

puede utilizar una y otra vez en diferentes ocasiones.  
 

 

Campo: Una agrupación de caracteres en una palabra, grupos de palabras o 

numero complejo. Son los datos representados por un atributo. 

 

Control: Son las políticas, procedimientos, prácticas y estructuras 

organizacionales diseñadas para garantizar razonablemente que los objetivos del 

negocio serán alcanzados y que eventos no deseables serán prevenidos o 

detectados y corregidos.    
 

Dato: Es una colección de hechos  considerados de forma aislada. Estos hechos 

aislados portan un significado, pero en general no son de utilidad por sí solos. 

 

Datos Técnicos: Información sobre el número de serie y referencias de un 

equipo, repuesto o material. 

 

DDL (Data Definición Language): Es utilizado por el sistema de gestión de bases 

de datos para establecer físicamente los tipos de registros, los campos y las 

relaciones. Además define las vistas de la base de datos. Las vistas limitan la 



porción de una base de datos que pueden utilizadas o leídas por diferentes 

usuarios y programas. Los DDL registran las definiciones en un diccionario de 

datos permanentes. 

 

Diagrama de Flujo: Es una herramienta de modelización de procesos que 

representa el flujo de datos a través de un sistema y los trabajos o procesos 

llevados a cabo por dicho sistema a través de la interconexión de símbolos 

especializados y líneas de dibujo, que combinado representa la lógica del sistema. 

 

Diccionario de Datos: Es un archivo automatizado o manual que almacena 

definiciones de elementos de los datos  y características de los mismos como su 

uso, representación. 

 

DML (Data Manipulation Language): Se utiliza para recuperar, crear, borrar y 

modificar registros de una base de datos y para moverse entre los distintos tipos 

de registros. 

 
Entidad interna y externa: Definen los límites de un sistema. Suministran 

entradas o salidas netas de un sistema. Normalmente, se consideran externo 

cuando es exterior al entorno del sistema. Las entidades internas se refieren a 

tareas efectuadas dentro del entorno del sistema.  

 

Fallas: Ocurrencia en un ítem que impide su funcionamiento. 

 

Flujo de datos: Describe movimientos de datos dentro y fuera del sistema, y entre 

subsistemas y del sistema, y sirven para conectar las entidades externas, los 

archivos de datos y los procesos. Estos movimientos no cambian los datos de 

ninguna forma; si lo hicieran, implicarían un proceso. A los flujos de datos se le 

asigna un nombre que describe los datos. Los flujos de datos deberían tener 

siempre al menos un final en el proceso. 



 

 

 

Hoja de vida: Son los registros que contiene la información general, mecánica y 

eléctrica de los equipos.  

 

Información: Son los datos procesados y transformado. 

 

Maestros: Archivos que contienen la información básica y fundamental para el 

funcionamiento del sistema de información.   

 
Mantenibilidad: Facilidad de un ítem en ser mantenido o recolocado en 

condiciones de ejecutar sus funciones requeridas. Es la probabilidad de poder 

ejecutar una determinada operación de mantenimiento en el tiempo de reparación 

prefijado y bajo las condiciones planeadas. 

 
Mantenimiento Correctivo: Servicios de reparación en ítem con falla, se ciñen a 

cambiar las piezas cuando fallan. 

 

Mantenimiento Preventivo: Acciones de mantenimiento desarrolladas sobre la 

base de un calendario o programa fijo que involucran  reparaciones de rutina y 

reemplazo de componentes y partes de la maquinaria, por medio de servicios de 

inspección, control, conservación y restauración, con la finalidad de prevenir, 

detectar o corregir defectos, tratando de evitar fallas. 

 

Mantenimiento: Acciones necesarias para asegurar que todo activo continúe 

conservado o restaurado desempeñando las funciones deseadas de acuerdo con 

una condición especificada. 

 

Objetivos de control en Tecnología de información:   Es una definición del 

resultado o propósito que se desea alcanzar implementando procedimientos de 

control en una actividad de TI particular. 

 



 

 

 

Orden de Trabajo: Es la voluntad de hacer un trabajo, se valida y soporta en un 

documento que se emite para registrar la ejecución de una labor de 

mantenimiento. 

 

Procesos: Es un conjunto de tareas o acciones realizadas a partir de un flujo de 

datos de entrada para producir flujo de datos de salida.  

 

Prototipo: Un prototipo es un modelo (representación, demostración o simulación) 

fácilmente ampliable y modificable de un sistema planificado, probablemente 

incluyendo su interfaz y su funcionalidad de entradas y salidas.  
 
Prototipo de baja fidelidad: Conjunto de dibujos (por ejemplo, una presentación 

de escenarios) que constituye una maqueta estática, no computerizada y no 

operativa de una interfaz de usuario para un sistema en planificación. 

 

Prototipo de papel:  Este método se caracteriza por el uso de materiales y equipo 

sencillos para crear una simulación basada en papel de la interfaz de un sistema 

con el objetivo de explorar los requerimientos de usuario (Después, durante el 

proceso de diseño, los prototipos de papel van a constituirse como medios 

valiosos y rentables para evaluar las opciones de diseño. Los elementos de la 

interfaz, como menús, ventanas, diálogos e iconos, se crean utilizando papel, 

tarjetas, acetato, bolígrafos,...). El resultado obtenido se denomina frecuentemente 

prototipo de baja fidelidad. 

 
Reportes: Contiene datos que son formateados para la representación aun 

usuario. Este archivo puede ser enviado directamente a la pantalla. 

 

Restricción: Es todo aquello que limita nuestra flexibilidad en la definición de una 

solución para nuestros objetivos. En esencia las restricciones no se pueden 

cambiar. 



 

 

 

Revisión de equipos: Son las actividades preventivas que se deben realizar a los 

equipos y componentes, cuando están fuera de servicio, se ejecutan mediante una 

orden de trabajo. 

 

Rutinas de inspección: Son inspecciones periódicas realizadas a los equipos en 

operación de acuerdo a parámetros y variables de diagnostico. 

 

Rutinas de lubricación: Son inspecciones periódicas que se le hacen a la 

lubricación de los equipos de la planta en funcionamiento, basadas en las 

indicaciones de los fabricantes y la experiencia. 

 

Sistema de Información: Conjunto de componentes interrelacionados que 

permiten capturar, procesar, almacenar y distribuir la información para apoyar la 

toma de decisiones y el control en una institución. 

 

Sistema: Conjunto de componentes que interactúan entre sí, para un objetivo 

común mediante la manipulación de datos para proporcionar información. 

 
Solicitud de Trabajo: Requerimiento escrito realizado al área de mantenimiento 

para iniciar la gestión de una tarea o trabajo. 

 

Tabla: La estructura fundamental de un sistema de administración de bases de 

datos relaciónales. En Visual FoxPro, una tabla almacena datos en registros (filas) 

y campos (columnas). Los datos suelen referirse a una categoría determinada de 

cosas, como clientes, pedidos de clientes, empleados o piezas de inventario. Cada 

tabla de Visual FoxPro puede almacenarse en su propio archivo con una extensión 

.DBF o puede estar contenida en una base de datos. 

 



 

 

 

RESUMEN 
 

 

El presente proyecto plantea un prototipo para el diseño del software de 

Mantenimiento en la planta de P.V.C. de TUVINIL de Colombia S.A. Esta empresa 

desarrolla sus actividades en el Sector Industrial del Bosque. 

 

Con su realización se pretende brindar a la empresa TUVINIL de Colombia S.A. el 

prototipo para el diseño del software de mantenimiento para la planta P.V.C. que 

les permita planear, programar, ejecutar y controlar el mantenimiento, ayudándole,  

a través del uso de esta herramienta, una vez que se haga su programación e 

implantación, a optimizar los procesos mejorando el manejo actual que se les da.   

 

Con ello organizarían la información técnica existente de las máquinas, equipos y 

partes de la planta P.V.C., con lo cual podrían mantener un seguimiento del 

mantenimiento y relacionarlos con la información de almacén y producción. 

 

El proceso de la toma de decisiones en mantenimiento hace necesario el manejo 

de gran cantidad de información que permite conocer el estado de los trabajos, 

evaluar el funcionamiento de los equipos y costear los procesos pudiendo así fijar 

objetivos. 

 



 

 

 

INTRODUCCIÓN 
 

 

El  rápido y espectacular auge del uso de las herramientas informáticas en todos 

los ámbitos de la empresa está generando la necesidad de optar por uno de los 

muchos sistemas que existen a disposición de cada usuario. 

 

La organización del Mantenimiento no es ajena a esta situación; la creciente 

necesidad de mejorar la productividad, de tomar decisiones rápidas y acertadas, 

de manejar un volumen amplio de información y de evaluar ágil y eficientemente el 

funcionamiento de equipos y personal en el Área de Mantenimiento, hace que las 

empresas adopten recursos tecnológicos de alta eficiencia e implanten una 

organización de mantenimiento que garantice confianza absoluta en sus recursos. 

    

La información es un ingrediente clave en la toma de decisiones importantes y 

especialmente valiosa si se trata de la reducción de costos de Mantenimiento. Un 

sistema de información para mantenimiento es una herramienta que proporciona 

valiosa información acerca del desempeño del departamento de Mantenimiento. 

 

El beneficio de un sistema de información para mantenimiento requiere 

definitivamente un gasto en recursos y un compromiso por parte de la empresa 

para lograr la implantación completa de un sistema de mantenimiento y hay que 

estar concientes que estos recursos se requieren antes, durante y después de 

implantada la herramienta, además del compromiso constante de verificar los 

datos de entrada, ya que son la parte principal del sistema. 

 

El costo es la palabra que la mayoría de los altos ejecutivos asocia con el 

mantenimiento del equipo y de los activos de capital. Lamentablemente, muchas 



 

 

 

empresas todavía administran al mantenimiento solo considerando el corto plazo: 

"No invertir en mantenimiento porque aumenta los gastos". 

 

La solución del software de mantenimiento es programar estratégicamente las 

tareas correctivas y preventivas dentro del tiempo productivo de manera que 

maximice el uso de los equipos y minimice el tiempo de parada, mientras se 

organiza eficientemente la mano de obra para evitar el pago de horas extras. 

 

Específicamente el proyecto pretende dar apoyo a las labores del programa de 

mantenimiento para las máquinas y equipos de la planta de P.V.C. mediante un 

prototipo que permita el diseño y posterior utilización del software, ya que la 

empresa siente la necesidad de optimizar los procesos de inspección y 

reparaciones que se llevan a cabo en este departamento y al cumplimiento de las  

Normas ICONTEC. La implantación de un software sería de vital importancia para 

el área de mantenimiento porque no solo aumenta la eficiencia y eficacia en las 

labores de mantenimiento sino que se refleja en la producción y en la calidad del 

producto. 



 

 

 

0.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 

0.1.1 Descripción del problema. 
 
 

Hoy en día se encuentra en las empresas y en las personas en general un 

aumento considerable en el diseño de software para las diferentes necesidades en 

las actividades que desarrollan, por el auge que estos han tenido en la sociedad 

moderna, auge que se basa más que todo en los beneficios que genera su 

utilización eficaz, es por esto, que se puede afirmar que los software son de gran 

ayuda en labores empresariales de estos tiempos, labores en la que también 

participan las herramientas informáticas que se desarrollan.  

 

A pesar del auge que han tomado los software en el aumento masivo de sus 

usuarios y la influencia de las nuevas tecnologías. La implementación de los 

mismos se ve afectada por los costos y el diseño, ya que no siempre cumplen con 

las expectativas, viéndose el usuario obligado a adoptar el proceso de sus 

actividades restando la eficiencia y eficacia que el software brinda. 

 

La empresa TUVINIL de Colombia S.A. fue fundada el 14 de noviembre de 1966, 

empezando con la fabricación de tuberías de P.V.C., siendo este su producto 

estrella. Posteriormente se emprendió con la diversificación de la producción con 

la elaboración de bolsas plásticas, accesorios de P.V.C. y tubería de polietileno. 

 

La empresa desarrolla sus actividades en una planta ubicada en el sector 

industrial del Bosque, ocupando un área de 8000 m2. 

 



 

 

 

El proceso de mantenimiento de los equipos de la planta de P.V.C. de TUVINIL de 

Colombia S.A., esta bajo supervisión directa del Jefe de Producción P.V.C. y 

Mantenimiento y el Supervisor de Mantenimiento, quienes son los responsables de 

definir todo lo concerniente a las actividades generales de mantenimiento de los 

equipos de producción que influyan directa e indirectamente en la calidad del 

producto terminado. 

 

La planificación del mantenimiento la hace cada año el Jefe de Producción P.V.C. 

y Mantenimiento, este programa contiene la siguiente información: nombre del 

equipo, actividad a ejecutar, fecha de ejecución y frecuencia. 

 

Para la ejecución de los planes de mantenimiento el Supervisor de Mantenimiento 

revisa las rutinas de inspección y lubricación programadas para su ejecución en la 

fecha establecida y las entrega al personal encargado, quienes son los 

responsables de realizar las rutinas, las reparaciones que se presenten son 

registradas en los formatos de rutina de inspección o rutina de lubricación. 

 

Las acciones pendientes generadas por las rutinas de cada equipo para todos los 

casos generan una orden de trabajo por cada una de ellas dichas acciones son 

programadas por Supervisores de taller y tienen prioridad sobre las preventivas, 

por ser estas de tipo correctivo. Las ordenes de trabajo también se presentan 

cuando las máquinas presentan fallas y son reportadas por los supervisores de 

turno de la planta al taller de mantenimiento. 

 

Todo los mantenimientos de carácter importante y/o representativos, se registran 

en la hoja de vida de cada equipo y es responsabilidad del Supervisor de 

Mantenimiento mantenerlas actualizadas.  

 

Periódicamente el Jefe de Producción P.V.C. y Mantenimiento realiza un 

seguimiento al programa, donde se verifica la efectividad, se hacen las 



 

 

 

modificaciones y/o actualizaciones necesarias, (originada por la disponibilidad de 

las máquinas), para el buen funcionamiento del programa y de los equipos. 

 

Para el desarrollo del programa de mantenimiento se hace necesario el 

diligenciamiento de los formatos: Orden de Trabajo, Rutinas de Inspección, 

Revisión de Equipos, Rutinas de Lubricación y Hoja de Vida de Equipos y estos se 

llenan manualmente y en los cuales queda toda la evidencia de la realización de 

los mantenimientos correspondientes. 

 

El Jefe de Producción P.V.C. y Mantenimiento ha ideado una forma de bases de 

datos en Excel para llevar un control de las actividades de mantenimiento de las 

diferentes máquinas y equipos. Esta base de datos contiene solamente la parte de 

la programación y control de mantenimiento, en donde la parte de programación 

incluye las fechas de cada actividad preventiva que se lleva a cabo y la parte de 

control origina resultados de las horas-hombres trabajadas por los operarios del 

taller y la disponibilidad de las máquinas. 

 

Para el desarrollo de gran parte de sus actividades TUVINIL de Colombia S.A. 

adquirió un software llamado Ofimática que contiene  varios paquetes como 

nomina, compras, contabilidad, mantenimiento,  almacén, entre otros y la parte de 

mantenimiento no llenó las expectativas de uso y  de aplicación al sistema que 

quería la empresa debido a que no permite una discriminación exacta de los 

componentes de las máquinas, además que este software no muestra indicadores 

para el control de las actividades de mantenimiento.  

 

También, la empresa siente la necesidad de diseñar el software de mantenimiento 

para agilizar los procedimientos de mantenimiento  y crear una sincronización con 

el programa de producción para que no se produzcan  discrepancias a la hora de 

realizar el mantenimiento a las máquinas.  

 



 

 

 

0.2 JUSTIFICACIÓN 
 

 

Las nuevas tendencias implican un cambio radical en la actitud tanto de la 

dirección de la empresa como del personal responsable del mantenimiento. 

 

El software para mantenimiento es una aplicación de base de datos que busca 

proveer una herramienta para el registro de equipos y gestión del mantenimiento. 

Con ello organizaríamos la información técnica existente de las máquinas, equipos 

y partes de la planta P.V.C., con lo cual podríamos mantener un seguimiento del 

mantenimiento y relacionarlos con la información de almacén y producción. 

 

El proceso de la toma de decisiones en mantenimiento y de evaluar ágil y 

eficientemente el funcionamiento de equipos y personal en el área de 

mantenimiento hace necesario el manejo de gran cantidad de información que 

permite conocer el estado de los trabajos, evaluar el funcionamiento de los 

equipos y costear los procesos pudiendo así fijar objetivos.  

 

Una de las principales fallas que se presentan en la gestión de mantenimiento es 

el manejo de esta información por medio de métodos manuales e  inefectivos, 

exigiendo grandes esfuerzos en su búsqueda, clasificación y almacenamiento. 

 

TUVINIL de Colombia S.A. se encuentra actualmente bajo la ley 550, ley  de 

intervención económica, por ende para esta empresa es más factible que le 

realicemos el prototipo para el diseño de un software de mantenimiento que 

adquirir uno debido a los costos de licencia que se le generaría, además que el 

prototipo será diseñado teniendo en cuenta sus necesidades para su evaluación y 

posterior implantación del diseño final. 

 



 

 

 

La puesta en marcha de este prototipo creará un sistema que agiliza la generación 

y presentación de reportes y se tendrán disponible pantallas de consultas en un 

entorno que sea a la vez conveniente y eficiente. Los beneficios adicionales 

incluyen información de costos y calendarización del mantenimiento preventivo y 

correctivo. También se mejorará la labor del personal de mantenimiento, se 

reducirá el tiempo muerto de los equipos, será más exacta la información, se 

asistirá a la planeación, organización, ejecución y control y se podrán realizar 

análisis detallado y estadísticos en los procesos que se llevan a cabo en el 

departamento de mantenimiento.   

 
 

0.3  OBJETIVOS 
 
 

0.3.1 Objetivo general. 
 

 

Diseñar el prototipo para el software de mantenimiento para la planta P.V.C. de 

TUVINIL de Colombia S.A. basándose en la normatividad Cobit, con la 

finalidad de contribuir al mejoramiento del departamento de mantenimiento,  

optimizar los procesos y  el manejo actual que tienen. 

 

 

0.3.2 Objetivos específicos. 
 

 

Í Analizar la situación actual del taller de mantenimiento de la empresa 

TUVINIL de Colombia S.A. para  el desarrollo adecuado del prototipo. 

 



 

 

 

Í Hacer un estudio para determinar los requerimientos del departamento de 

mantenimiento de la empresa para el desarrollo del prototipo. 

 

Í Realizar los diagramas de flujo de datos de los procesos que se llevan a 

cabo en las operaciones de mantenimiento. 

 

Í  Desarrollar el diccionario de datos para las operaciones de mantenimiento 

que se realizan en la empresa TUVINIL de Colombia S.A.  

 

Í Esquematizar el diagrama de estructura modular para del prototipo del 

software. 

 

Í Realizar el diseño de  las salidas y las entradas y controles y las interfaces 

de los usuarios. 

 

 

0.4  MARCO REFERENCIAL 
 

 

0.4.1 Antecedentes. 
 

 

Para la realización del presente proyecto consultamos en las bibliotecas de la 

Universidad de San Buenaventura donde encontramos una tesis de grado 

sobre diseño de una metodología para software pero que permite la creación 

de software educativo en la web y la biblioteca de la Corporación Tecnológica 

de Bolívar en donde encontramos el siguiente trabajo de grado relacionado con 

nuestro proyecto. 

 



 

 

 

Diseño e implementación de un Sistema de información para el 
mantenimiento de máquinas y herramientas e instalaciones en el Centro 
Industrial y de la Construcción SENA, presentado por Claudia Patricia 

Castillo Sierra y Silfredo Enrique Godoy Chávez en el año 2001, en este 

trabajo se diseñó un sistema de información que sirve para el mantenimiento 

preventivo y correctivo gestionando a la vez información relacionadas con los 

equipos, repuestos, materiales, costos generados, mano de obra, proveedores 

entre otros. Se implementó con motor de base de datos ORACLE bajo 

plataforma Windows NT. 

 

Por medio de Internet se encontraron las siguientes direcciones: 

http://www.entrelinea.com/usabilidad/Maner/Prototipo.htm 

http://www.usabilidad.org/usablog/docs/Cap_IV.doc   

 

En la que nos muestran las diferentes formas de hacer un prototipo para software 

y cuales son los pasos a seguir para su desarrollo. También encontramos 

direcciones en las que nos muestran prototipos para software educativos como: 

http://www.c5.cl/ieinvestiga/actas/ribie98/203.html Prototipo De Software 
Educativo Para La Enseñanza De La Parasitología y la página 

http://www.niee.ufrgs.br/Icieep/ponencias/dos-5.htm Estrategias de Desarrollo de 
Software para Apoyo a la Educación Especial. 
 

 

0.4.2 Marco teórico. 
 

 

Todo diseño organizativo así como su informatización deben constituir un sistema 

coherente de información oportuna que permita la toma de las decisiones 

convenientes para alcanzar el objetivo pretendido. 

 



 

 

 

La necesidad de organizar adecuadamente el Servicio de Mantenimiento con la 

introducción de programas de mantenimiento preventivo y el control del 

mantenimiento correctivo nació hace varias décadas con base en el objetivo de 

optimizar la disponibilidad de los equipos productores. 

 

Para la implantación de un software de mantenimiento es necesario según 

Lourival Tavares seguir los siguientes pasos: “La primera etapa para la 

implantación de un sistema de información gerencial se constituye en la 

investigación de las necesidades de los usuarios y en la evaluación  de criterios 

para la recolección de datos, en función de los tipos de informes deseados”1  

 

En esta fase se involucran a los trabajadores y administradores de las operaciones 

de mantenimiento y a los analistas del sistema.  

 

Una vez se realiza la etapa de diagnóstico y análisis del sistema se procede a la 

selección del software de mantenimiento, se inicia el proyecto del sistema, cuando 

es desarrollado o se selecciona un sistema adecuado al proceso de gestión del 

mantenimiento. 

 

Las exigencias actuales de la fiabilidad y disponibilidad  impone a los gerentes de 

mantenimiento, responsabilidades que pueden ser ejecutadas solo con 

herramientas adecuadas de gestión. 

 

En consecuencia, las empresas buscan cada vez más, sistemas informatizados 

adecuados para auxiliar a esos gerentes en sus funciones. “Esta búsqueda llevó a 

la comercialización, en apenas uno de los países europeos, de más de 3.300 

sistemas de gestión del mantenimiento de los cuales 2.470 están en operación. 

                                                 
1 TAVARES, Lourival Augusto. Administración Moderna de Mantenimiento. Sao Paolo: Datastream. 
2001. p. 11 



 

 

 

Algunos de esos sistemas son comercializados con el Análisis y Diagnóstico y 

prácticamente todos, de forma modular e integrada.”2 

 

Existe en el mercado una gran cantidad de sistemas de gestión del mantenimiento 

ofrecidos como la solución final a los problemas de los gerentes de esta área, sin 

embargo, después de su adquisición, la realidad muestra que en algunos casos, 

en vez de obtener soluciones para sus problemas, los gerentes en la realidad 

adquirieron más problemas para administrar. 

 

Algunos de estos sistemas comercializados  no llegan a satisfacer adecuadamente 

a las empresas, Jeffrey Whitten nos proporciona una explicación al respecto: “Los 

paquetes de software deben desarrollarse  de modo que satisfagan las 

necesidades  de tantos clientes como sea posible, mientras los sistemas de 

información se desarrollan  para satisfacer las necesidades de una organización 

específica y de sus usuarios”3 

 

Como dice Juan Rayo4, de esta forma, los gerentes se deben preocupar en la 

selección de un sistema que realmente satisfaga sus necesidades, no solamente 

basados en las demostraciones hechas por los proveedores, sino también, con 

una investigación consciente de las consecuencias que vendrán con su 

adquisición. 

 

Cuando se ha optado por el diseño de un sistema de información se debe tener en 

cuenta los siguientes criterios: 

 

                                                 
2 Ibíd., p. 15 
3 WHITTEN, Jeffrey L. Análisis y diseño de sistemas de información. Madrid: Irwin, 1996. P. 17  
4 RAYO C, Juan. Aplicación de Computadores Personales en la Administración del Mantención. En 
Revista de Mantenimiento - Nº 2. dic 1990/ene/feb/91 pp 7 a 10 



 

 

 

Í Los datos no constituyen en sí mismos información. Son sólo la materia 

prima para una información útil.  El exceso de información suele 

conducir a no prestar atención a la información realmente útil.  

 

Í Aunque un dato sea necesario para múltiples finalidades, su captura 

debe ser única, en la medida posible.  

 

Í Cada nivel de decisión, incluidos los más bajos niveles, debe tener 

acceso al nivel de información compatible con su responsabilidad de 

decisión. 

 

La aplicación de la técnica de prototipo va a ser 

fundamental en el desarrollo e implementación de los 

métodos para la inspección y test de un producto, dado 

que, habitualmente, no será el producto final lo que se 

someta a los diversos experimentos, sino un prototipo 

del mismo con unas determinadas características, en 

virtud de las cuales se enfocarán los métodos en una 

dirección concreta. En definitiva, se trata de una 

cuestión indispensable, presente incluso en ciertos 

métodos contextuales (¡la versión previa de un producto 

puede constituir una forma de prototipo para la nueva 

generación!).5 

 

La utilización de simulaciones modelos, y maquetas y 

cualquier otra forma de prototipo en general permite a 

los diseñadores una comunicación mucho más efectiva 

con los usuarios y reduce la necesidad y el coste del 

rediseño que puede ser preciso cundo los productos 
                                                 
5 http://www.entrelinea.com/usabilidad/prototype.htm 



 

 

 

han de ser revisados con posterioridad, en algunos 

casos tras su lanzamiento y comercialización entre 

clientes reales. 

 

Mediante el prototipo, va a ser posible hacer las 

decisiones de diseño más explícitas (lo que capacita a 

los miembros del equipo a comunicarse entre ellos  

desde etapas tempranas en el proceso de diseño).6 
 

Otra fase de la implantación del software, cuando se ha optado por su diseño es el 

desarrollo y documentación  del software, el analista del sistema realiza la 

programación o trabajo en conjunto con programadores para el desarrollo  del 

software que se necesita. Según Kenneth Kendall: “Los programadores tienen un 

papel principal en esta fase conforme diseñan, codifican y eliminan errores de 

sintaxis de los programas de computadora”7 

 

Una vez estén construidas las bases de datos y este lista la programación, se 

procede a realizar una prueba al sistema antes de ser usado, Whitten la define 

como: “Es una prueba que garantiza que los programas de aplicación escritos 

individualmente funcionan de modo adecuado cuando se integran en el sistema 

global”8 

 

Luego de haber probado el sistema y hacer las correcciones y mejoras 

correspondientes se sigue a la implementación y evaluación del sistema, aquí el 

analista ayuda a implementarlo, entrenando a los usuarios en el manejo del 

software.  Con respecto a la evaluación del software Kendall opina: “La evaluación 

se muestra como parte de esa fase final del ciclo de vida del desarrollo del 

                                                 
6 http://www.usabilidad.org/usablog/docs/Cap_IV.doc  
7 KENDALL y Kendall. Análisis y diseño de sistemas. México: Prentice Hall 1995  P.11 
8 WHITTEN, Op. Cit., p. 764. 



 

 

 

sistema, principalmente para efectos de discusión. De hecho, la evaluación se 

realiza durante cada fase”.9   

                                                 
9 KENDALL, Op. cit., p. 12. 
 



 

 

 

1 GENERALIDADES DE TUVINIL DE COLOMBIA S.A.  
 
 

1.1 RESEÑA HISTORICA 
 

 

TUVINIL DE COLOMBIA S.A. fue fundada el 14 de noviembre de 1966, por varios 

empresarios de la ciudad de Cartagena, que vieron como una oportunidad el 

desarrollo de la industria transformadora de plásticos. Razón por la cual encontró  

en el policloruro de vinilo (PVC) el elemento ideal para remplazar el metal utilizado 

en tuberías y accesorios de construcción por un material más liviano, moldeable y 

resistente. 

 

En 1968 empezó la fabricación de tubería de PVC, siendo el producto de 

innovación del momento. En 1973 se emprendió el primer proceso de 

actualización tecnológica y se diversificó la producción, con la elaboración de 

bolsas plásticas destinadas a la industria y el comercio en general. Así mismo, la 

empresa se convirtió en pionera en la fabricación de empaques de polietileno de 

baja y de alta densidad con impresión en múltiples colores. 

 

En el año 1985 se comenzó la fabricación de accesorios PVC para tuberías, y en 

1986 se le otorgó por parte del instituto de normas técnicas (ICONTEC), los sellos  

de calidad al dar cumplimiento a la norma 1800 que evaluaba el sistema de 

calidad de tuberías, donde se establecen los requisitos necesarios que deben 

cumplir. 

 

En 1992  TUVINIL de Colombia S.A., se convirtió en pionera a nivel nacional, en la 

fabricación de tubos de unión mecánica con anillos de caucho tipo “Rieber”, 

preinstalados en fábrica; dicho sistema de unión es mundialmente reconocido 



 

 

 

como el mejor sistema de unión mecánica, el cual se ha seguido imponiendo en 

nuestro país por sus incuestionables ventajas. 

 

La empresa se ubica en el  sector Industrial del “Bosque” en la ciudad de 

Cartagena, ocupando un área  de 8000 m2,  donde ha logrado obtener una gran 

mayoría de empresas industriales se encuentran ubicadas en ese sector, 

permitiendo un contacto más directo con proveedores, empresas transportadoras, 

y demás clientes entre otros. 

 

El principal activo de la compañía es el talento humano. La capacidad y eficiencia, 

honorabilidad y responsabilidad del trabajador han forjado la imagen que hoy 

posee la empresa, y cuenta actualmente con más de 140 empleados. 

 

Nuestros productos gozan actualmente de reconocido posicionamiento en todo el 

territorio nacional, el cual se ha logrado gracias a una red de 100 distribuidores. 

De igual forma el proceso de venta es ágil tanto como los despachos, porque 

cuentan con bodegas en varias ciudades, lo que les permite abarcar un gran 

numero de clientes. 

 

 

1.2 MISIÓN 
 
 

“Producción de tuberías PVC, Polietileno y otros productos plásticos de optima 

calidad, para el mercado nacional e internacional orientados a satisfacer las 

necesidades del sector de la construcción y empresas de servicios públicos y 

comunidad en general, con énfasis en la calidad, precio competitivo y entrega 

oportuna. 

 



 

 

 

La empresa propende por la proyección y bienestar integral de sus empleados y 

por la adecuada retribución de sus accionistas. Así mismo opera y actúa dentro de 

una clara concepción de equilibrio y armonía del medio ambiente.” 

 

 

1.3 VISIÓN 2005 
 

 

TUVINIL de Colombia S.A., ha logrado posicionamiento firme en el mercado 

colombiano, con una participación importante en el sector de tuberías PVC, 

Polietileno y otros productos plásticos, con colocación y exportaciones en el área 

del Caribe Grupo Andino. Produce una gama de tuberías que van de ½” a 16” 

diámetro para diferentes tipos de aplicaciones, con tecnología, con empleados, 

clientes y accionistas satisfechos. 

 
 

1.4 POLITICAS DE CALIDAD 
 

 

“Fabricar tubería de PVC, Polietileno y otros productos plásticos de optima calidad 

que atienda o supere las necesidades de nuestros clientes a través del uso 

eficiente de los recursos, con una proyección hacia el bienestar integral de 

nuestros colaboradores y hacia la  adecuada retribución de nuestros accionistas.” 

 

 

1.5  NATURALEZA JURÍDICA  
 
 
La sociedad TUVINIL de Colombia S.A. aparece matriculada en el registro 

mercantil, bajo el Nº 933, esta sociedad fue constituida por escritura pública  Nro. 



 

 

 

1776 del 14 de Noviembre de 1966, otorgada en la notaria primera de Cartagena, 

inscrita en Cámara de Comercio, el 24 de Noviembre de 1966 bajo el Nº. 406 del 

libro respectivo. 

 

Nit: 890400681-1 

 

Domicilio: Cartagena, Barrio Bosque Diag. 21 A Nº 52 151 

 

Duración: La sociedad no se halla disuelta, el termino de duración de la misma se 

fijó hasta el 31 de Diciembre del año 2090. 

 

Objeto Social: El objeto principal es la fabricación, distribución y exportación de 

tuberías, accesorios y elementos de cloruro de polivinilo y otros plásticos, con 

destino a la industria, la construcción y el comercio. 
 

 

1.6 ESTRUCTURA  ORGANICA 
 
 
1.6.1 Organigrama gerencia general. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 1.  Organigrama gerencia general. 
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1.6.2 Organigrama gerencia técnica. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.6.3 Organigrama de mantenimiento. 
 
 

Véase figura 3 en la siguiente página. 
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Figura 2.  Organigrama gerencia técnica. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 3.  Organigrama de mantenimiento.
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2. COMO SE DISEÑA UN PROTOTIPO DE SOFTWARE   
 

 

2.1 FILOSOFÍA COBIT EN COLOMBIA10 
 
 
2.1.1 Definición.  

 
 

COBIT (Control Objetives For Information and Related Technology, Objetivos de 

Control para Tecnología de Información y tecnologías relacionadas) 

 

COBIT ha sido desarrollado como un estándar generalmente aplicable y aceptado 

para las buenas prácticas de seguridad y control en Tecnología de Información 

(TI).  

 

COBIT se fundamenta en los Objetivos de Control existentes de la Information 

Systems Audit and Control Foundation (ISACF), mejorados a partir de estándares 

internacionales técnicos, profesionales, regulatorios y específicos para la industria, 

tanto existentes como en surgimiento.  

  

Este estándar es relativamente pequeño en tamaño, con el fin de ser práctico y 

responder, en la medida de lo posible, a las necesidades de negocio, manteniendo 

al mismo tiempo una independencia con respecto a las plataformas técnicas de 

tecnología de información adoptadas en una organización. 

                                                 
10 COBIT, Resumen Ejecutivo, Marco referencial y Objetivos de Control. Copyright 1996, 1998 
Information Systems Audit and Control Foundation, reimpreso con la autorización de la  Information 
Systems Audit and Control Foundation. 



 

 

 

2.1.2 Objetivo  y Meta del COBIT. 
 
 
El objetivo principal del proyecto COBIT es el desarrollo de políticas claras y 

buenas prácticas para la seguridad y el control de Tecnología de Información, con  

el fin de obtener la aprobación y el apoyo de las entidades comerciales, 

gubernamentales y profesionales en todo el mundo. La meta del proyecto es el 

desarrollar estos objetivos de control principalmente a partir de la perspectiva de 

los objetivos y necesidades de la empresa.  

 

 

2.1.3 Misión. 
 
 
Investigar, desarrollar, publicar y promover un conjunto internacional y actualizado 

de objetivos de control para tecnología de información que sea de uso cotidiano 

para gerentes, auditores. 

 

 

2.1.4 Estructura del COBIT. 
 
 
El desarrollo de COBIT ha resultado en la publicación de: 

 

Í Un Resumen Ejecutivo el cual, adicionalmente a esta sección de 

antecedentes, consiste en una Síntesis Ejecutiva (que proporciona a la 

alta gerencia entendimiento y conciencia sobre los conceptos clave y 

principios de COBIT) y el Marco Referencial (el cual proporciona a la 

alta gerencia un entendimiento más detallado de los conceptos clave y 



 

 

 

principios de COBIT e identifica los cuatro dominios de COBIT y los 

correspondientes 34 procesos de TI); 

 

Í El Marco Referencial que describe en detalle los 34 objetivos de control 

de alto nivel e identifica los requerimientos de negocio para la 

información y los recursos de TI que son impactados en forma primaria 

por cada objetivo de control; 

 

Í Objetivos de Control, los cuales contienen declaraciones de los 

resultados deseados o propósitos a ser alcanzados mediante la 

implementación de 302 objetivos de control detallados y específicos a 

través de los 34 procesos de TI; 

 

Í Guías de Auditoria, las cuales contienen los pasos de auditoria 

correspondientes a cada uno de los 34 objetivos de control de TI de alto 

nivel para proporcionar asistencia a los auditores de sistemas en la 

revisión de los procesos de TI con  respecto a los 302 objetivos 

detallados de control recomendados para proporcionar a la gerencia 

certeza o una recomendaciones de mejoramiento; 

 

Í Un Conjunto de Herramientas de Implementación, el cual 

proporciona lecciones aprendidas por organizaciones que han aplicado 

COBIT rápida y exitosamente en sus ambientes de trabajo. 

 

El Conjunto de Herramientas de Implementación incluye la Síntesis Ejecutiva, 

proporcionando a la alta gerencia conciencia y entendimiento de COBIT. 

 

El concepto fundamental del marco referencial COBIT se refiere a que el enfoque 

del control en TI se lleva a cabo visualizando la información necesaria para dar  

soporte a los procesos del negocio y considerando la información como el 



 

 

 

resultado de la aplicación combinada de recursos relacionados con la Tecnología 

de Información que deben ser administrados por procesos de TI. 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 4.  Concepto fundamental del marco referencial COBIT. 

 

Con respecto a los aspectos de seguridad, COBIT identificó la confidencialidad, 

integridad y disponibilidad como los elementos clave.  

 

A continuación se muestran las definiciones de trabajo de COBIT: 

 

Efectividad: Se refiere a que la información relevante sea pertinente para el 

proceso del negocio, así como a que su entrega sea oportuna, correcta, 

consistente y de manera utilizable. 

 

Eficiencia: Se refiere a la provisión de información a través de la utilización 

óptima (más productiva y económica) de recursos. 

 

Confidencialidad: Se refiere a la protección de información sensible contra 

divulgación no autorizada. 

 

Integridad: Se refiere a la precisión y suficiencia de la información, así como a su 

validez de acuerdo con los valores y expectativas del negocio. 

 



 

 

 

Disponibilidad: Se refiere a la disponibilidad de la información cuando ésta es 

requerida por el proceso de negocio ahora y en el futuro. También se refiere a la 

salvaguarda de los recursos necesarios y capacidades asociadas. 

 

Cumplimiento: Se refiere al cumplimiento de aquellas leyes, regulaciones y 

acuerdos contractuales a los que el proceso de negocios está sujeto, por ejemplo, 

criterios de negocio impuestos externamente. 

 

Confiabilidad de la información: Se refiere a la provisión de información 

apropiada para la administración con el fin de operar la entidad y para ejercer sus 

responsabilidades de reportes financieros y de cumplimiento. 

Los recursos de TI identificados en COBIT pueden definirse como se muestra a 

continuación: 

 

Datos:  Los elementos de datos en su más amplio sentido, (por ejemplo, externos 

e internos),  estructurados y no estructurados, gráficos, sonido, etc. 

 

Aplicaciones: Se entiende como sistemas de aplicación la suma de 

procedimientos manuales y  programados. 

 

Tecnología: La tecnología cubre hardware, software, sistemas operativos, 

sistemas de administración de bases de datos, redes, multimedia, etc. 

 

Instalaciones:  Recursos para alojar y dar soporte a los sistemas de información. 

 

Personal:  Habilidades del personal, conocimiento, conciencia y productividad 

para planear, organizar, adquirir, entregar, soportar y monitorear servicios y 

sistemas de información. 

 



 

 

 

La información que los procesos de negocio necesitan es proporcionada a través 

del empleo de recursos de TI. Con el fin de asegurar que los requerimientos de 

negocio para la información sean satisfechos, deben definirse, implementarse y 

monitorearse medidas de control adecuadas para estos recursos. (Véase Figura 5) 

 

Por lo tanto, el marco referencial conceptual puede ser enfocado desde tres 

puntos estratégicos: (1) recursos de TI, (2) requerimientos de negocio para la 

información y (3) procesos de TI. Estos puntos de vista diferentes permiten al 

marco referencial ser accedido eficientemente. 

 

Estos tres puntos estratégicos son descritos en el Cubo COBIT que se muestra a 

continuación(Véase  figura 6): 
 

Con lo anterior como marco de referencia, los dominios son identificados utilizando 

las palabras que la gerencia utilizaría en las actividades cotidianas de la 

organización.  Por lo tanto, cuatro grandes dominios son identificados: planeación 

y organización, adquisición e implementación; entrega y soporte y monitoreo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 5.  Marco referencial de objetivos de control. 
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Figura 6.  Cubo cobit, relación entre los componentes 

 

Las definiciones para los dominios mencionados son las siguientes: 

 

Planeación y organización:  Este dominio cubre la estrategia y las tácticas y se 

refiere a la identificación de la forma en que la tecnología de información puede 

contribuir de la mejor manera al logro de los objetivos del negocio.  Además, la 

consecución de la visión estratégica necesita ser planeada, comunicada y 

administrada desde diferentes perspectivas. Finalmente, deberán establecerse 

una organización y una infraestructura  tecnológica apropiadas. 

 

Adquisición e implementación:  Para llevar a cabo la estrategia de TI, las 

soluciones de TI deben ser identificadas, desarrolladas o adquiridas, así como 

implementadas e integradas dentro del proceso del negocio. Además, este 

dominio cubre los cambios y el mantenimiento realizados a sistemas existentes. 
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Entrega y soporte:  En este dominio se hace referencia a la entrega de los 

servicios requeridos, que abarca desde las operaciones tradicionales hasta el 

entrenamiento, pasando por seguridad y aspectos de continuidad.  Con el fin de 

proveer servicios, deberán establecerse los procesos de soporte necesarios. Este 

dominio incluye el procesamiento de los datos por sistemas de aplicación, 

frecuentemente clasificados como controles de  aplicación. 

 

Monitoreo:  Todos los procesos necesitan ser evaluados regularmente a través 

del tiempo para verificar su calidad y suficiencia en cuanto a los requerimientos de 

control. 

 

En resumen, los Recursos de TI necesitan ser administrados por un conjunto de 

procesos agrupados en forma natural, con el fin de proporcionar la información 

que la empresa necesita para alcanzar sus objetivos. 

 

El siguiente diagrama ilustra este concepto. (Véase Figura 7)  



 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 7.  Procesos del COBIT 
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2.2 PROTOTIPO 
  
 
2.2.1 Definición.  
 
 

Los prototipos son documentos, diseños o sistemas que simulan o tienen 

implementadas partes del sistema final. El prototipo es una herramienta muy útil 

para hacer participar al usuario en el desarrollo y poder evaluar el producto ya en 

las primeras fases del desarrollo. 

 

 

2.2.2 Técnicas del prototipo. 
 

 

Se puede hablar de una amplia variedad de técnicas de prototipo con base a las 

características del prototipo a desarrollar: 

 

 
2.2.2.1 Según la funcionalidad reproducida. 

 

 

Prototipo Horizontal  

 

Prototipo que modela muchas características de un sistema pero con poco detalle. 

Dicho detalle alcanzará una profundidad determinada, va a resultar especialmente 

útil en las etapas tempranas de diseño y tiene como objetivo el test del modo de 

interacción global, al contemplar funciones comunes que el usuario va a utilizar 

frecuentemente.  

 



 

 

 

Prototipo Vertical 

 

Prototipo que modela pocas características de un sistema pero con mucho detalle. 

Va a resultar especialmente útil en etapas más avanzadas del diseño y tiene como 

objetivo el test de detalles del diseño.  

 

Prototipo Diagonal 

 

Se trata de un prototipo horizontal hasta un cierto nivel, a partir del cual se puede 

considerar vertical. 

 

 

2.2.2.2 Según la fidelidad de la reproducción de la interfaz. 

 

 

Prototipo de Alta Fidelidad  

 

Conjunto de pantallas que proporcionan un modelo dinámico, computerizado y 

operativo de un sistema en planificación. 

 

Prototipo de Baja Fidelidad  

 

El prototipo de baja fidelidad es una manera barata de proporcionar prototipos 

para su uso en test y sesiones de diseño participativo. Baja fidelidad significa que 

los prototipos a utilizar no tienen el aspecto real de la interfaz que se está 

testando, aun cuando operan de la misma forma. 

 

La idea es conseguir una gran cantidad de información de la interacción entre la 

interfaz y el usuario mediante la evaluación de este prototipo. Dado que los 

prototipos de baja fidelidad son baratos, tanto en términos de dinero como de 



 

 

 

tiempo, es posible permitirse un mayor número de ciclos de test, más sujetos o 

más prototipos. 

 

El ejemplo clásico del prototipo de baja fidelidad es el uso de lápiz y papel para 

hacer las maquetas de las interfaces en pantallas. Esto puede resultar tan simple 

como dibujar a mano cajas con controles garabateados, o imprimir el dibujo si se 

opta por un programa de ordenador. Habría de hacerse uno por cada pantalla de 

la interfaz.  Del mismo modo habrían de hacerse representaciones de los menús, 

grupos de botones, y demás elementos. 

 

 

2.2.2.3 Según su propósito. 

 

 

Prototipo Exploratorio 

 

Un prototipo no reutilizable es utilizado para clarificar las metas del proyecto, 

identificar requerimientos, examinar alternativas de diseño o investigar un sistema 

extenso y complejo.  

 

Prototipo Experimental 

 

Un prototipo utilizado para la validación de especificaciones de sistema  

 

Prototipo Operacional 

 

Un prototipo iterativo es progresivamente refinado hasta que se convierte en el 

sistema final. 

 

 



 

 

 

2.2.2.4 Según la porción del sistema representado. 

 
 

Prototipo Global  

 

Prototipo del sistema completo. Prototipo horizontal expandido que modela una 

gran cantidad de características y cubre un amplio rango de funcionalidades. Va a 

resultar muy útil a lo largo de todo el proceso de diseño.  

 

Prototipo Local  

 

Prototipo de un único componente o característica del sistema de usabilidad 

crítica. Va a resultar de utilidad en algunas etapas específicas del proceso de 

diseño. 

 

 

2.2.2.5 Según su ejecutabilidad u operatividad. 

 

 

Prototipo Guiado 

 

Prototipo lo suficientemente operativo como para lleva a cabo una revisión o 

paseo cognitivo.  

 

Prototipo de Animación 

 

Prototipo lo suficientemente operativo como para ser ejecutado por partes en 

modo de presentación en un ordenador. 

  

 



 

 

 

Prototipo del Mago de Oz  

 

Prototipo que permite ser ejecutado en modo de presentación y la participación de 

un tercer sujeto que, oculto a la vista del usuario que interactúa, gestiona la 

evolución de la presentación en función de las entradas que el usuario proporciona 

al sistema. Nos referimos a esta variante con mayor extensión próximamente. 

  

Prototipo Interactivo 

 

Prototipo operativo en sentido estricto, se ejecuta y responde a las entradas que le 

proporciona el usuario participante en tiempo real. 

  

Prototipo Funcional 

 

Prototipo operativo en sentido estricto, se ejecuta, responde a las entradas que le 

proporciona el usuario participante en tiempo real y efectúa alguna de las 

operaciones que se le solicitan. 

 

 

2.2.2.6 Otras variantes de especial relevancia. 

 
 

Prototipo Rápido  

 

Metodología de diseño que desarrolla rápidamente nuevos diseños, los evalúa y 

prescinde del prototipo cuando el próximo diseño es desarrollado mediante un 

nuevo prototipo. Seguidamente se hará una referencia a esta variante con mayor 

extensión próximamente. 

 

 



 

 

 

Prototipo Reutilizable  

 

También conocido como Prototipo Evolutivo; no se pierde el esfuerzo efectuado en 

la construcción del prototipo pues sus partes o el conjunto pueden ser utilizados 

para construir el producto real. Mayormente es utilizado en el desarrollo de 

software, si bien determinados productos de hardware pueden hacer uso del 

prototipo como la base del diseño de moldes en la fabricación con plásticos o en el 

diseño de carrocerías de automóviles. 

 

Igualmente se habla de prototipos no reutilizables, que suelen definirse con base a 

cuatro características típicas: 

 

Í Ejecutabilidad:  Trabaja lo suficientemente bien con la entrada activa 

que le procura el usuario para permitir un test de usabilidad.  

 

Í Maduración:  Puede evolucionar, con el suficiente refinamiento, hasta el 

producto final.  

 

Í Representación:  Tiene el aspecto y las características de actuación del 

sistema en planificación.  

 

Í Perspectiva:  Como mínimo simula un 20% de las funciones que los 

usuarios utilizarán el 80% del tiempo. 

 

Prototipo Modular 

 

También conocido como Prototipo Incremental; se añaden nuevos elementos 

sobre el prototipo a medida que el ciclo de diseño progresa. 

 

 



 

 

 

2.2.3 Problemas asociados al prototipo. 
 

 

A pesar de la potencia del prototipo como técnica de asistencia al diseño centrado 

en el usuario, no hay que olvidar que puede albergar una serie de problemas en 

ciertos aspectos: 

 

• Comunicación entre desarrolladores y clientes.  

• Aceptación por el cliente.  

• Lanzamiento de una prueba temprana del producto. 

• Poca definición en las etapas tempranas del diseño.  

• Reunión de requerimientos válidos.  

• Incremento de la participación constructiva del usuario. 

• Gestión de las peticiones de cambios.  

• Invisibilidad del producto.  

• Aseguramiento de la calidad. 

 

y puede introducir una serie de problemas en otros: 

 

• Decidir cuántas iteraciones son suficientes.  

• Calibrar la progresión sin los hitos tradicionales.  

• Gestión el conflicto entre desarrolladores y clientes.  

• Gestión de tiempos para el ciclo de desarrollo, que es esencialmente 

abierto.  

• Procesado de las peticiones de cambios de los usuarios.  

• Inflar las perspectivas del usuario. 

• El manejo de la situación con determinados problemas. 

 

En general, las cuestiones más críticas, y sus soluciones serán: 



 

 

 

• ¿Cómo evitar inflar las expectativas durante el prototipo?  

- Introducir las realizaciones esperadas en el prototipo aunque ello 

implique retrasos.  

- Desarrollar especificaciones realistas.  

- Distinguir entre los requerimientos primarios y secundarios. 

 

• ¿Cómo saber cuando se ha obtenido el prototipo?  

- Cuando se termina el tiempo o el dinero (criterio de defecto).  

- Cuando el prototipo alcanza los requerimientos del sistema final.  

- Cuando el prototipo tiene un propósito limitado (por ejemplo reunión 

de los requerimientos iniciales) y el propósito ha sido alcanzado.  

- Cuando, en el prototipo horizontal se alcanza el nivel de profundidad 

del sistema.  

- Cuando desarrolladores y usuarios acuerdan proseguir con la 

siguiente etapa. 

 

 

2.2.4 Beneficios de la aplicación de la técnica de prototipo. 
 

 

La aplicación de la técnica de prototipo puede generar una gran cantidad de 

beneficios en muchos sentidos: 

 

• Los prototipos son fácilmente modificables y prescindibles.  

• El prototipo mejora la relación entre desarrolladores y usuarios.  

• Los usuarios obtienen mayor satisfacción con los sistemas desarrollados 

por prototipo.  

• Un prototipo puede proporcionar la prueba conceptual necesaria para la 

consolidación en el proceso.  

• Un prototipo puede servir como herramienta de marketing.  



 

 

 

• Un prototipo puede servir como base para especificaciones operacionales.  

• La temprana disponibilidad del prototipo puede ayudar a la directiva a 

evaluar el progreso.  

• El prototipo exploratorio permite proceder con el trabajo productivo a pesar 

de las posibles dudas iniciales.  

• Los prototipos son indicadores del progreso en las etapas tempranas del 

desarrollo.  

• Los prototipos pueden procurar una pronta preparación para los usuarios 

futuros del sistema.  

• El prototipo puede evitar sorpresas desagradables al destacar los 

requerimientos incompletos o inconsistentes y la falta de funcionalidad.  

• El prototipo puede producir resultados con salida comercial incluso si se 

exceden las previsiones temporales y de presupuesto en el proyecto.  

• El prototipo puede reducir los malos entendidos entre desarrolladores y 

clientes.  

• El prototipo puede reducir los costes de rediseño si los problemas se 

detectan pronto, cuando son fáciles de localizar.  

• El prototipo puede reducir el tiempo requerido para el test si los problemas 

se detectan pronto, cuando son fáciles de localizar.  

• El prototipo puede desembocar en un sentimiento de propiedad a partes 

iguales entre desarrolladores y usuarios.  

• El prototipo resultará en producto que se ajusta mejor a los requerimientos 

del usuario.  

• El prototipo puede resultar en un ahorro inicial en costes de mantenimiento, 

porque los usuarios están haciendo un test de aceptación a lo largo de todo 

el proceso.  

• El prototipo puede fortalecer la especificación de los requerimientos.  

• Los sistemas generados por prototipo van a resultar más fáciles de 

aprender a manejar y usar.  



 

 

 

• El prototipo horizontal es un gran complemento del análisis estructurado.  

• El entorno en el proceso de prototipo está menos sujeto a intereses creados 

por lo que se está más abierto al cambio y a la innovación.  

• El uso de prototipos anticipa las peticiones de cambio, resultando más 

económico su procesado.  

• Los usuarios entienden mejor los prototipos que las especificaciones de 

papel.  

 

 

2.2.5 Limitaciones de la aplicación de la técnica de prototipo. 
 
 

La aplicación de la técnica del prototipo puede generar algunas situaciones 

problemáticas: 

 

• El prototipo puede estimular un número de petición de cambios excesivo.  

• Los prototipos operativos pueden inducir a pensar a la directiva y a los 

clientes que el producto final está prácticamente dispuesto para su salida al 

mercado.  

• Las características del prototipo pueden conducir a interpretaciones 

erróneas del usuario – cliente.  

• Los clientes pueden no estar preparados para proporcionar la información 

con el nivel y frecuencia requeridos en un ciclo iterativo.  

• Los clientes podrían no estar dispuestos a participar en el ciclo de iteración 

durante largos períodos de tiempo.  

• Los desarrolladores pueden encontrar dificultades en la ultimación de 

detalles que han resultado de fácil desarrollo con una herramienta de 

prototipo.  



 

 

 

• Debido a las exigencias temporales y de mercado, las especificaciones del 

sistema podrían congelarse antes de que el proceso de prototipo haya 

alcanzado una etapa definitiva.  

• Durante el prototipo, la única especificación de diseño es el propio 

prototipo, habiendo de admitir cuantas modificaciones sean necesarias.  

• Los prototipos en etapas tempranas han de ser de baja fidelidad.  

• Los prototipos de alta fidelidad pueden ser confundidos con el producto 

real.  

• Se corre el riesgo de ignorar importantes características del sistema 

(actuación, seguridad, robustez y fiabilidad, por ejemplo) durante el 

desarrollo del prototipo. 

• Puede resultar imposible implementar funciones críticas del sistema para la 

seguridad o la operación. 

• La directiva puede encontrar problemas en la planificación de la iteración 

del prototipo.  

• Los prototipos pueden albergar simplificaciones e imprecisiones.  

• Los prototipos pueden encarecer el producto.  

• Los prototipos de sistemas complejos pueden resultar excesivamente 

complicados.  

• El proceso de prototipo es un proceso continuo que no de debe presentar 

fases bien definidas.  

• El proceso de prototipo se puede alargar en exceso si no se han 

establecido criterios de conclusión.  

• El prototipo puede llevar a los diseñadores a modificar su filosofía de diseño 

y a la adopción de modelos distintos.  

• El prototipo puede dar poca opción al test de requerimientos no funcionales 

de sistema.  

• El prototipo se puede estancar si los miembros del equipo de diseño no 

disponen de autoridad para la toma de decisiones.  



 

 

 

• El prototipo puede generar problemas de disciplina.  

• Las especificaciones que surgen durante las últimas etapas del proceso de 

prototipo pueden reducir la integridad estructural del sistema, aún 

parcialmente diseñado.  

• El contexto de uso del prototipo puede ser bien diferente del contexto de 

uso del sistema final.  

• No hay garantía de que las posiciones de desarrolladores y clientes 

converjan durante el ciclo de iteración. 

 

 

2.2.6 Cuándo debería usarse esta técnica. 
 
 

Esta técnica puede ser utilizada en cualquier etapa del desarrollo (Ver tabla 1). A 

medida que el proceso progresa y el producto se completa, el prototipo ha de 

abarcar, cada vez más las características del producto final. Llegados a un punto, 

la construcción de prototipos adicionales resultará menos eficiente que usar las 

construcciones iniciales para el producto (Ver tabla 2). 

 

 

¿Cuándo se hace un prototipo? 
Antes de comenzar...                                                       
                                                                ...para mostrar el concepto a la directiva. 
Comenzando...                                                 
                                             ...para reunir los requerimientos iniciales de usuario. 
Después de empezar...                       
                                 ...para validar la evolución de los requerimientos de usuario. 
En las etapas intermedias...                                   
                                                      ...para validar las especificaciones del sistema. 
Entre las etapas intermedias y finales...                          
                                                    ...para preparar usuarios o tratar con marketing.  
En las etapas finales...             
         ...para explorar soluciones a problemas de diseño o usabilidad específicos.  

Tabla 1.  Etapas de desarrollo del prototipo. 



 

 

 

El prototipo tendrá probablemente éxito cuando se utilice...  
Í como un mecanismo para desarrollar un test de usabilidad temprano  
Í para comparar alternativas de diseño  
Í para crear una especificación activa en constante evolución  
Í para evaluar las interfaces propuestas  
Í para explorar los efectos de las peticiones de cambio  
Í para mostrar nuevos o inesperados requerimientos  
Í para identificar los requerimientos de mercado  
Í para involucrar a los usuarios en el proceso de diseño  
Í para modelar un sistema con una componente significativa de 

interfaz de usuario  
Í para modelar un sistema relativamente grande y complejo  
Í para establecer una base común para la buena comunicación entre 

desarrolladores y usuarios  
Í para estimular las aportaciones del cliente durante la reunión de 

requerimientos 
El prototipo fracasará probablemente cuando...  
Í no se haya establecido un claro criterio de conclusión del ciclo 

iterativo de desarrollo  
Í se permita que las expectativas de los clientes vayan más allá de 

los límites de lo razonable  
Í cuando la funcionalidad de un prototipo operacional no evolucione 

hacia la del sistema final  
Í las opiniones de desarrolladores y usuarios divergen durante la fase 

de iteración  
Í el prototipo es inapropiado para el producto objetivo  
Í se utilice para modelar sistemas que no presentan interfaz externa 

Tabla 2.  Cuándo funciona el prototipo y cuándo no lo hace. 

 
 
2.2.7 Prototipo de Papel.  
 
 

Este método se caracteriza por el uso de materiales y equipo sencillos para crear 

una simulación basada en papel de la interfaz de un sistema con el objetivo de 

explorar los requerimientos de usuario ( Después, durante el proceso de diseño, 

los prototipos de papel van a constituirse como medios valiosos y rentables para 

evaluar las opciones de diseño. Los elementos de la interfaz, como menús, 

ventanas, diálogos e iconos, se crean utilizando papel, tarjetas, acetato, 



 

 

 

bolígrafos,..). El resultado obtenido se denomina frecuentemente prototipo de baja 

fidelidad.  
 

 

2.2.7.1 Beneficios. 

  

 

• Se fomenta la colaboración entre diseñadores y usuarios. 

• Los prototipos de papel se construyen y refinan rápidamente. 

• Se requieren materiales y recursos mínimos para lograr una sensación de 

producto. 

• Esta técnica puede ser utilizada por aquellos con poca o ninguna experiencia 

en factores humanos. 
 
 
2.2.7.2 Limitaciones. 

 
 

• Debido a su simplicidad, los prototipos de papel no son aptos para 

exploraciones detalladas. 

• Debido al uso del papel y al modo de operación, esta forma de prototipo no se 

puede utilizar para simular tiempos de respuesta. 

• El individuo que manipula el prototipo para simular su evolución debe ser 

consciente de la funcionalidad del sistema objetivo. 
 

Los materiales requeridos para crear los elementos del prototipo son bien simples. 

Esto incluye papel, acetato, bolígrafos y adhesivos. También se suelen utilizar los 

"Post-its" para representar elementos de la interfaz, como mensajes del sistema, 

formularios de entrada y cajas de diálogo. También se podría trabajar con una 

cámara de vídeo para registrar las interacciones sobre el papel. También podría 



 

 

 

trabajarse con dos evaluadores, uno que actuaría como sistema, manipulando los 

elementos de papel de la interfaz y otro que controlaría la sesión. 

 
 
2.2.7.3 Cómo se puede llevar a cabo esta técnica. 

 
 

Podemos distinguir una serie de pasos básicos para la implementación de un 

proceso de estas características: 

 

1. Es preciso disponer del tiempo suficiente para crear el prototipo, diseñar 

algunas tareas, reunir usuarios, conducir la evaluación del prototipo e informar 

de los resultados. 

2. Hay que reunir los materiales necesarios. Se construye el prototipo de papel 

utilizando piezas separadas para los menús, cajas de diálogo y cualquier otro 

elemento que se mueva o cuya apariencia varíe. 

3. Hay que seleccionar a los usuarios apropiados para el test del prototipo. Hay 

que tratar de cubrir una amplia variedad de usuarios dentro de la población 

objetivo. 

4. Hay que preparar escenarios de tareas realistas para la evaluación. 

5. Se han de realizar pruebas previas para practicar con el manejo del prototipo. 

6. Hay que asegurar que el equipo requerido para el registro está disponible y 

funcionando. 

7. Hay que conducir cada sesión manipulando el prototipo de papel a medida que 

el usuario trabaja en las tareas determinadas. 

8. Un miembro del equipo proporcionará instrucciones para la ejecución de las 

tareas y explorará las impresiones e intenciones del usuario mediante 

cuestiones apropiadas. 



 

 

 

9. Si hay observadores presentes, podrán tomar notas de determinados 

problemas, así como de soluciones potenciales durante la sesión para su 

posterior consideración. 

10. Conducir las entrevistas con el usuario posteriores a la sesión basándose en 

preguntas preestablecidas así como otros aspectos que hayan surgido durante 

la evaluación. 

11. Informar al usuario y agradecerle su colaboración. 

12. Analizar la información obtenida, resumir las observaciones y las evaluaciones 

de usuario. Considerar los temas y la severidad de los problemas identificados. 

13. Resumir las implicaciones en los requerimientos de usuario e informar al 

equipo de diseño. Las grabaciones de vídeo pueden ser de ayuda. 

14. Donde sea necesario, se refinará el prototipo de papel y se repetirá el proceso 

anterior. 

 
De forma adicional, conviene tener en consideración las siguientes guías 

prácticas: 

 

• Hay que trabajar a través de las interacciones sobre el papel de la forma más 

completa posible, intentando cubrir todos los posibles caminos que el usuario 

podría querer seguir. 

• Hay que disponer de papel, "post-it" y otros elementos de sobra disponibles 

para disponer de nuevos caminos para interacciones que el usuario podría 

esperar realizar. 

• Hay que practicar con todas las posibles interacciones con un usuario piloto, 

para hacer el proceso interactivo lo más fluido posible. 
 
 
 
 
 



 

 

 

3. SISTEMA ACTUAL DE MANTENIMIENTO DE LA PLANTA P.V.C. DE 
TUVINIL DE COLOMBIA S.A. 

 

 
3.1 ORGANIZACIÓN DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
 

 
El departamento de mantenimiento hace parte de la Gerencia Técnica, esta 

conformado por un Jefe de Mantenimiento, un Supervisor de Taller, dos 

Mecánicos, un Tornero, dos Eléctricos, Ayudante de Mantenimiento y un Mecánico 

de moldes (Como se muestra en la Figura 3 del numeral 1.6.3). El Taller se 

encuentra localizado en la planta de Producción y cuenta con máquinas  -

herramientas como:  dos tornos, uno marca Storebro Bruk, el otro marca Romi; un 

cepillo marca Prema, una maquina de soldar marca L-Tec, una prensa hidráulica 

marca Imocon, un talador vertical marca Prominsa y un esmeril marca Black & 

Decker. Además cuenta con un laboratorio eléctrico y electrónico. 

 

El Gerente Técnico, Ingeniero Mariano Ubaldo Vimos Ibáñez, es el responsable de 

dar apoyo a la implementación de los diversos programas para la ejecución del 

mantenimiento preventivo y correctivo. 

 

El Jefe de Producción de P.V.C. y Mantenimiento, Ingeniero Rigoberto Enrique 

Jiménez Lee (saliente), es el responsable de planificar y administrar los programas 

de mantenimiento preventivo y de la ejecución de las tareas incluidas en los 

programas de mantenimiento preventivo. Así mismo, debe coordinar la realización 

de estas actividades con el supervisor de taller.  

 

 



 

 

 

El Supervisor de Mantenimiento, Antonio Tabares, es el responsable de controlar y 

de dar asistencia técnica a los operadores en la ejecución de las diferentes 

actividades quien coordina las actividades mecánicas y eléctricas.  

 

 

3.2 DOCUMENTOS UTILIZADOS 
 

 

Son los documentos que utiliza el departamento de mantenimiento para las 

secuencias de sus actividades. 

 

 

3.2.1 Orden de trabajo. 
 
 

Es el formato en el cual se hace un requerimiento de cualquiera de las áreas de la 

empresa a mantenimiento para la ejecución de un trabajo especifico, ya ha 

aprobado por el jefe del área solicitante, y el visto de la Gerencia técnica si es  

modificación, por el Supervisor de Proceso si es reparación y por el Jefe de 

Mantenimiento General, para su planeación y ejecución por el personal de 

mantenimiento y contratista. El formato utilizado es el MT-04-002-A ”Orden de 

Trabajo” (Véase Anexo A).    

 

 

3.2.2 Solicitud de materiales. 
 
 

Es el formato que se diligencia para llevar a cabo la compra de repuestos 

necesarios, con el fin de ejecutar una orden de trabajo.  Este formato es el SU-08-

001 “Compra de Materias Primas” (Véase Anexo B).  



 

 

 

3.2.3 Hoja de vida. 
 
 

Contiene la información que identifica un equipo, las partes que lo conforman y 

sus características. (Véase Anexo C). 

 

 

3.2.4 Rutinas de inspección.  
 
 

En este formato se encuentra las tareas que se realizan a los equipos en 

operación de acuerdo al programa de mantenimiento preventivo establecido y que 

se ejecución no amerita la generación de una orden de trabajo, se diligencian en el 

formato MT-04-004-A “Rutina de Inspección” (Véase Anexo D). 

 

 

3.2.5 Rutinas de lubricación. 
  
 

Contiene las inspecciones periódicas que se le hacen a la lubricación de los 

equipos de la planta en funcionamiento, basadas en las indicaciones de los 

fabricantes y la experiencia de la empresa.  El formato para diligenciarla es MT-04-

004-C “Rutina de lubricación” (Véase Anexo E).   

 

 

3.2.6 Revisión de equipos. 
 
 
En el se diligencian las actividades preventivas que se deben realizar a los 

equipos y componentes cuando estén fuera de servicio, se ejecutan mediante una 



 

 

 

orden de trabajo.  El formato utilizado es MT-04-004-B “Revisión de equipos” 

(Véase Anexo F). Este formato será diligenciado por mantenimiento cuando se 

reciba un equipo por parte de producción y cuando haya por lo menos diez 

actividades preventivas por ejecutar. 

 

 
3.2.7 Orden de trabajo externa. 

 

 

Es el documento para aprobar la ejecución de una obra, como soporte legal entre 

la empresa y contratista, contiene las actividades correspondiente a la realización 

de trabajo con contratistas el formato es el MT-04-003-A “Orden de trabajo 

externa” (Véase Anexo G).    

 

 

3.2.8 Control de ordenes de trabajo. 
 
 
Este formato se diligencia para ver el estado que se encuentran las ordenes de 

trabajo y para verificar cuantas ordenes de trabajo se realizan por mes y las horas-

hombres trabajadas. (Véase Anexo H).  

 

 

3.2.9 Programación diaria de actividades. 
 

 

Este formato es llenado para asignar las actividades diarias que debe realizar 

cada uno de los trabajadores de taller, de acuerdo a las órdenes de trabajo 

reportadas y a las actividades de mantenimiento preventivo. (Véase Anexo J). 

   



 

 

 

3.3 ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE 
MANTENIMIENTO. 

 
 
Son las actividades generales de mantenimiento que deben tener en cuenta las 

diferentes dependencias de la empresa para la ejecución de los trabajos de 

mantenimiento. 

 

 

3.3.1 Proceso orden de trabajo. 
 
 
El área solicitante llena el formato de orden de trabajo, en el hay que tener en 

cuenta lo siguiente:  

 

A) Si el trabajo ha ejecutar consiste en REPARAR y/o CAMBIAR alguna parte 

de un equipo por que hay un daño, solamente necesita la aprobación del 

supervisor de turno o el Jefe de Departamento donde no exista Supervisor. 

 

B) Una orden de trabajo que implique una MODIFICACIÓN o MEJORA en 

cualquiera de los equipos de la planta se ejecuta, si tiene la aprobación del 

Jefe de Departamento solicitante y el Jefe de Mantenimiento General, así 

como el visto bueno de la Gerencia Técnica, para luego  proceder a su 

Planeación y Ejecución. 
 
Hay que resaltar que elaborar una orden de trabajo no justifica su aprobación y 

ejecución de forma inmediata. 

 

Hay dos tipos de orden de trabajo una NORMAL y una URGENTE. 

 



 

 

 

Í Tiene prioridad URGENTE cuando los requisitos del programa de 

producción se requiere la realización inmediata de un trabajo.  

 

 Cuando la reparación sea urgente en cualquiera de los equipos de la 

planta su aprobación esta dada por el supervisor de turno solicitante y 

por el Jefe de Mantenimiento General y/o Supervisor de Taller 

correspondiente, para su ejecución de forma inmediata. 

 

Í Es prioridad NORMAL cuando la realización de la obra o trabajo puede 

someterse a una programación por parte del Departamento de 

Mantenimiento.   

 

Cuando una orden de trabajo sea una reparación normal en cualquiera 

de los equipos de la planta, su aprobación esta dada por el Supervisor 

de turno solicitante y por el Jefe de Mantenimiento General y/o 

Supervisor de Taller correspondiente, para su planeación y ejecución. 

 

Una orden de trabajo que implica un mantenimiento preventivo se ejecuta con la 

aprobación del jefe de departamento solicitante y el Jefe de Mantenimiento 

General. 

 

El Jefe de Mantenimiento General podrá determinar que trabajos serán ejecutados 

por el personal de mantenimiento de TUVINIL de Colombia S.A., o por 

contratistas, pero con la aprobación de la Gerencia Técnica. 

 

Toda orden de trabajo que vaya a ser ejecutada por un contratista se convierte en 

una orden de trabajo externa. 

 

 

 



 

 

 

3.3.1.1 Planificación de las ordenes de trabajos. 

 

 

Toda orden de trabajo, excepto las urgentes, deben ser programadas para su 

ejecución, por lo tanto son programadas semanalmente de acuerdo a todas las 

actividades aprobadas. Cada una de estas deben estar acompañadas por su 

respectiva orden de trabajo y fecha en que se necesitan. 

 

Los Jefes de las diferentes áreas hacen sus requerimientos de acuerdo a las 

necesidades de la planta. 

 

 

3.3.1.2 Trabajo por contratista. 

 

 

Se establece a través de una necesidad real de la planta que da lugar a una 

solicitud de trabajo. 

 

Cualquier empleado o dependencia de la empresa esta autorizado, puede hacer 

una solicitud y enviarla al Departamento de Mantenimiento, quien mediante su 

análisis determinará si la convierte en una orden de trabajo externa o un contrato, 

con el visto bueno de la Gerencia Técnica. 

 

Las ordenes de trabajo externa se adjudicarán, según la especialidad a cada una 

de las empresas o personas aprobadas para la ejecución del trabajo. 

 

Para garantizar la correcta ejecución de los trabajos y el cumplimiento de las 

condiciones pactadas, la empresa, a través de un interventor, hará 

permanentemente seguimiento e interventoría de las actividades desarrolladas por 

el contratista. 



 

 

 

El interventor es la persona asignada por el Jefe de Mantenimiento para coordinar 

la ejecución del trabajo. El interventor será el responsable de hacer el seguimiento 

e interventoría a los trabajos realizados por el contratista. Igualmente de recibir la 

obra y liquidar el contrato. 

  

Todo trabajo deber ser recibido por el interventor y aprobado por el Jefe de 

Mantenimiento. Solo se considerará cumplida una orden de trabajo externa o 

contrato cuando el interventor reciba la obra a plena satisfacción y deje constancia 

de esto mediante su firma en la orden de trabajo externa. 

 

 

3.4 MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN TUVINIL DE COLOMBIA S.A. 
 

 

3.4.1 Planeación y programación.  
 

 

Cada año el Jefe de Producción y Mantenimiento prepara un programa de 

mantenimiento preventivo, el cual contiene entre otras la siguiente información 

(Véase Anexo K): 

 

Í Nombre del equipo. 

Í Actividades a realizar. 

Í Fecha de ejecución. 

Í Frecuencia de ejecución.  

 

La planificación del mantenimiento preventivo se elabora basada en el análisis de 

las características de los equipos, en la información de los fabricantes y en la 

experiencia de la empresa sobre su comportamiento. Periódicamente el Jefe de 



 

 

 

Producción de P.V.C. y Mantenimiento hace un control sobre el programa para 

una buena programación de las actividades. 

 

La planificación esta basada en lo siguiente: 

 

A) Rutinas de Inspección: Dentro de las rutinas de inspección están incluidas 

las siguientes rutinas: 

 

Í Rutinas de inspección generador de emergencia. 

Í Rutinas de inspección de las unidades manejadoras, condensadoras, 

enfriadores de agua y aires acondicionados. 

Í Rutinas de inspección de los compresores de aire. 

Í Rutinas de inspección de extrusoras, molinos, mezclador, 

acampanadoras, inyectoras, selladoras, impresoras y pulverizador. 

 

B) Revisión de Equipos: ... Como se mencionó en el numeral 3.2.6 ...  Son las 

actividades preventivas que se deben realizar a los equipos y 

componentes,  cuando estén fuera de servicio, se ejecutan mediante una 

orden de trabajo. Estas revisiones son consecuencia del programa de 

mantenimiento preventivo y de otras actividades adicionales preventivas, 

los cuales dan la pauta para su ejecución. 

 

C) Rutina de Lubricación: ... Véase numeral 3.2.5 ...  

 

Las rutinas de inspección, lubricación y revisión de equipos son archivadas en las 

hojas de vida de cada uno de los equipos por un determinado tiempo. 

 

Periódicamente, el Supervisor de Mantenimiento emite rutinas de inspección y de 

lubricación, de acuerdo al programa de mantenimiento preventivo, las cuales se 



 

 

 

deben ejecutar en la fecha establecida. Estas se tienen en cuenta para su 

programación y ejecución. 

 

En caso de no llevarse a cabo la ejecución de una rutina en la fecha establecida, 

debe colocarse la observación en la hoja de vida del equipo correspondiente, con 

la explicación del caso, para de esa forma ser reprogramada. A su vez debe ser 

informado al Jefe de Producción P.V.C. y Mantenimiento para su aprobación y 

hacer las correcciones en el programa de mantenimiento preventivo. 

 

 

3.4.2 Ejecución de los planes de mantenimiento. 
 
 
El Supervisor de Mantenimiento revisa las rutinas de inspección y lubricación 

programadas para su ejecución en la fecha establecida y las entrega al personal 

encargado, quienes son los responsables de realizar las rutinas. 

 

En la ejecución de las rutinas, las reparaciones que se pueden hacer con los 

equipos en operación, son realizadas durante estas y el operador registra en los 

formatos de rutina de lubricación o inspección la actividad ejecutada.  Cuando no 

sea factible realizar el trabajo, por disponibilidad del equipo, el operador debe 

anotar las observaciones pertinentes en el formato correspondiente.  

Posteriormente, estos formatos ya diligenciados son entregados al Supervisor de 

Mantenimiento para programar las acciones pendientes. 

 

Las acciones pendientes originadas por las rutinas de cada equipo, se llevan a 

cabo, siempre y cuando el equipo lo entreguen a mantenimiento para 

programación de trabajos, para todo los casos se generan una orden de trabajo 

por cada una de ellas, dichas acciones son programadas por los Supervisores de 

Taller para ser ejecutadas a la primera oportunidad o en el tiempo establecido, de 



 

 

 

acuerdo a las necesidades de la planta y del programa de mantenimiento 

preventivo. 

 

El Supervisor de Mantenimiento es el responsable de revisar las rutinas 

ejecutadas y el asistente de Mantenimiento o el Supervisor de Taller son los 

responsables de generar las ordenes de trabajo de las actividades pendientes de 

las rutinas. 

 

Las acciones pendientes tienen prioridad sobre las preventivas, por ser esta de 

tipo correctivo, todo depende de las disponibilidad que tenga del equipo.  En caso 

de quedar algunas actividades pendiente pro ejecutar, son tenidas en cuenta para 

realizarse en la primera oportunidad. 

 

Las ordenes de trabajo que se generan por la inspección, lubricación y de 

mantenimiento preventivo son realizadas por Mantenimiento, las cuales pueden 

ser ejecutadas con las máquinas en marcha o paradas, dependiendo del caso. 

 

Todos los mantenimiento de carácter importante y/o representativos, se registran 

en la hoja de vida de cada equipo y es responsabilidad del Supervisor de 

Mantenimiento mantenerlas actualizadas. 

 

 

3.4.3 Control del programa del mantenimiento preventivo. 
 
 

Periódicamente el Jefe de Producción P.V.C. y Mantenimiento realiza un 

seguimiento al programa, donde se verifica la efectividad, se hace las 

modificaciones y/o actualizaciones necesarias, (originadas por la disponibilidad de 

las máquinas), para el buen funcionamiento de los programas y de los equipos.    

 



 

 

 

también manejan tres indicadores de calidad que son: 

 

Índice de Horas de Emergencia: 

 

 

 

 

Índice de Eficiencia de Mantenimiento: 

 

 

 

 

Índice de Horas de Mantenimiento Preventivo: 

 

 

 

 

Además de los índices de calidad presentan los siguientes indicadores:  horas 

hombres disponible, horas hombre reportadas, ordenes de trabajo asignadas, 

ordenes de trabajo sin cerrar. 

 

 

3.5 DIAGNOSTICO DEL SISTEMA ACTUAL DE MANTENIMIENTO DE 
TUVINIL DE COLOMBIA S.A.  

 
 

Luego de haber observado, estudiado y hablado con los integrantes del 

departamento de Mantenimiento de la empresa TUVINIL de Colombia S.A.  

podemos decir que el manejo que se le da en el papel (tal como se describe en el 
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manual de procedimientos de aseguramiento de la calidad) es bueno, pero en la 

aplicación es diferente. 

 

En el taller de mantenimiento hay que resaltar:  

 

Í La coordinación que existe entre sus miembros a la hora de asignar y 

realizar sus actividades preventivas y/o correctivas diarias.  

 

Í El recurso humano con que cuenta, la diversidad en la especialidad de 

cada uno de los trabajadores con que cuenta el taller de mantenimiento, 

además de la experiencia y capacitación que poseen para las tareas 

que realizan. 

 

Entre las falencias que encontramos se destacan las siguientes: 

 

Í Represión de ordenes de trabajo, es producida por falta de materiales y 

repuestos a utilizar, ya que el almacén para el área de mantenimiento 

solo mantiene un stock mínimo para aceites pero para algunos 

materiales y repuestos necesarios para la ejecución de las órdenes de 

trabajo no mantiene un stock mínimo. 

 

Í No existe verdadero control de las órdenes de trabajo, el formato de 

control de órdenes de trabajo existente en Microsoft Excel (Formato 

control de ordenes de trabajo en Excel) no se diligencia oportunamente, 

además que algunas de las máquinas o equipos de la planta no se 

encuentran registrados por consiguiente hay que generalizar para poder 

registrar la orden de trabajo. Otro problema que presenta éste formato 

es que no permite llevar un control exacto de que  parte de la máquina 

presenta mayores fallas, como se dijo anteriormente en este formato se 



 

 

 

registra es la máquina y es en la descripción donde se especifica que 

parte de la máquina presenta la falla. 

 

Í Demora en las labores a ejecutar, las demoras son provocadas por la 

falta de coordinación entre el departamento de producción P.V.C. y 

mantenimiento, muchas veces cuando un operario de taller va a ejecutar 

un mantenimiento preventivo se encuentra con la máquina en 

funcionamiento por tanto debe esperar a que termine el lote de 

producción para ejecutar la tarea de mantenimiento. 
 

Í No posee políticas de mantenimiento. 
 

Í Las hojas de vida de las máquinas no están totalmente diligenciadas. 

Esto  seria un problema al momento de cambiar de personal en el 

departamento de mantenimiento porque les dificulta el conocimiento de 

las partes que conforman las máquinas. 

 

Í Manejo insuficiente de índices de gestión para mantenimiento. Solo se 

manejan tres indicadores de calidad y  los indicadores de horas 

hombres disponible, horas hombre reportadas, ordenes de trabajo 

asignadas, ordenes de trabajo sin cerrar. 

 

El manejo de estos índices de gestión en el departamento de 

mantenimiento no permite dar una visión real y un análisis más detallado 

del buen funcionamiento de éste departamento, consideramos que 

faltan indicadores de costos, tiempo promedio entre falla, tiempo 

promedio en reparación. 

 

 

 



 

 

 

4. MEJORAS AL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
 
 

Para un mejor desempeño del departamento de mantenimiento y para el 

desarrollo futuro del software de mantenimiento para la empresa TUVINIL de 

Colombia S.A. es necesario que el área de mantenimiento tenga organizado esta 

área.  

 

Para esto fue necesario el desarrollo de actividades encaminadas a la recolección, 

estudio y ajuste de información del mantenimiento en la planta  P.V.C. 

 

Para implantar un sistema de control de mantenimiento industrial, es 

recomendable iniciar el proyecto de recopilación de datos, con la identificación de 

los elementos que componen la instalación, su localización y utilidad. 

 

Este conjunto de información se hizo a través de las siguientes actividades: 

 

# Inventarios de las máquinas vitales utilizadas en la producción de P.V.C., y 

posterior búsqueda de sus hojas de vida. Estas maquinas fueron: 

 

1. Mezcladores:  Mezclador Ital.  

 Mezclador Pacomex.  

 

2. Molino:  Molino Miller. 

 

3. Pulverizador:  Pulverizador Miller. 

 

4. Extrusoras:  CM-45. 



 

 

 

 DSK-62. 

 KMD2-90. 

 CT-90. 

 

5. Acampanadoras:  Acampanadora PEM 608 GLP. 

 Acampanadora PEM 616 BLP. 

 

6. Inyectoras :  Inyectora 08. 

 Inyectora 45. 

 Inyectora 90. 

 

# Estudio de las máquinas, estableciendo equipos y partes de la misma y 

asignación de codificación. Para asignar la codificación a las máquinas, equipos y 

partes se decidió hacerlo a través de un código alfanumérico el cual consta de: 

 

Í Para las máquinas, consta de dos letras (las iniciales de la máquina), tres 

números (el primero de ellos indica la planta)   1 = P.V.C.   2 = Polietileno   

3 = Administración.  Ejemplo:  EX102: Extrusora, planta P.V.C., DSK-62. 

 

Í Para el equipo, consta con el código de la máquina más dos dígitos, que 

indican el equipo, estas van enumeradas del inicio de las máquinas (donde 

comienza el proceso) al final(donde termina el proceso). Ejemplo:  

EX10203: trailer de la extrusora DSK-62 de la planta P.V.C. 

 

Í Para las partes:  El código mas dos dígitos indican la parte del equipo. 

 

# Se realizó el análisis de las hojas de vida de las máquinas y se realizó un 

rediseño de la misma, agregando a los puntos existentes (nombre de la máquina, 

marca, modelo, serie, fabricante, costo, servicios y características generales) 

aspectos de vital importancia como son: 



 

 

 

Í Dimensiones. (alto, ancho y largo) 

Í Ubicación. (planta en la que se encuentra) 

Í Dibujo. (dibujo técnico, en el que se describen las partes y dimensiones de 

las cuales consta) 

Í Datos técnicos. 

Í Función. (Cuál es su función dentro del proceso de producción). 

 

Estas hojas de vida fueron diseñadas para la máquina en general y para cada 

equipo de la máquina. 

 

# De acuerdo al estudio de las máquinas, sus equipos y partes, se listó las 

actividades de mantenimiento preventivo y las posibles actividades de 

mantenimiento correctivo a realizar para las máquinas y equipos de la planta 

de P.V.C., ésta clasificación se hizo por cada equipo de las máquinas y 

contienen labores de mantenimiento eléctrico, mecánico y de lubricación, 

listándose 353 actividades para las extrusoras, 78 las mezcladoras, 33 el 

molino, 33 actividades para el pulverizador, 44 las inyectoras y 45 para las 

acampanadoras. Al igual que los equipos y sus partes, a las actividades de 

mantenimiento se les realizó una codificación alfanumérica, el código consta de 

dos letras(las iniciales del equipo) y tres dígitos. 

 

Todas estas codificaciones surgen por la necesidad del diseño del software de 

mantenimiento.   

 

Como se mencionó anteriormente en el diagnóstico del sistema actual de 

mantenimiento de Tuvinil de Colombia S.A., el departamento de mantenimiento no 

cuenta con los índice suficientes para evaluar el desempeño del departamento.  

 

Fue necesario establecer indicadores para facilitar la evaluación de las actividades 

del mantenimiento, permitir tomar decisiones y establecer metas, serán a través 



 

 

 

de informes concisos y específicos formados por índices de gestión.  Estos 

indicadores fueron: 

 

Í INDICES  GENERALES:  
 

Tiempo Medio Entre Fallas: Relación entre el producto del número de 

ítems por sus tiempos de operación y el número total de fallas 

detectadas en esos ítems, en el periodo observado. 

  
. 

 

 

Este índice debe ser usado para ítems que son reparados después de 

la ocurrencia de una falla. 

 

Tiempo Medio Para Reparación: Relación entre el tiempo total de 

intervención correctiva en un conjunto de ítem con falla y el número 

total de fallas detectadas en esos ítem, en el periodo observado. 

 

 
 

 

 

Este índice debe ser usado, para ítem en los cuales el tiempo de 

reparación es significativo con relación al tiempo de operación. 

 

Tiempo Medio Para la Falla:  Relación entre el tiempo total de operación 

de un conjunto de ítems no reparables y el número total de fallas 

detectadas en esos ítems, en el periodo observado. 

 



 

 

 

 

 

 

 

Este índice debe ser usado para ítems que son sustituidos después de 

la ocurrencia de una falla. 

 

Disponibilidad de Equipos:  Relación entre la diferencia del número de 

horas del periodo considerado (horas calendario) con el número de 

horas de intervención por el personal de mantenimiento (mantenimiento 

preventivo por tiempo o por estado, mantenimiento correctivo y otros 

servicios) para cada ítem observado y el número total de horas del 

periodo considerado. 
 

 

 

 

 

La disponibilidad de un ítem representa el porcentaje del tiempo en que 

quedó a disponibilidad del órgano de operación para desempeñar su 

actividad. 

 

El índice de Disponibilidad también es identificado como "Performance 

o Desempeño de Equipos" y, para ítems de operación eventual, puede 

ser calculado como la relación entre el tiempo total de operación de 

cada uno y la suma de este tiempo con el respectivo tiempo total de 

mantenimiento en el periodo considerado. 

 

 

 



 

 

 

Este índice también puede ser calculado como la diferencia entre la 

unidad y la relación entre las horas de mantenimiento y la suma de esas 

horas con las de operación de los equipos. 

 

Costo de Mantenimiento por Facturación: Relación entre el costo total 

de mantenimiento y la facturación de la empresa en el periodo 

considerado.  
 

 

 

 

 

Í GESTION  DE  EQUIPOS 
 

Tiempo medio Entre Mantenimientos Preventivos: Relación entre el 

producto del número de ítem por sus tiempos de operación, con 

relación al número total de intervenciones preventivas, en el periodo 

observado. 

 

 

 

 

 

Tiempo medio Para Intervenciones Preventivas: Relación entre el 

tiempo total de  intervención preventiva en un conjunto de ítem, y el 

número total de intervenciones preventivas en esos ítem, en el periodo 

observado. 

 

 
 



 

 

 

Tasa de Falla Observada: Relación entre el número total de ítems con 

falla, y el tiempo total acumulado durante el cual este conjunto fue 

Observado. 
 
 

 

 

 

Tasa de Reparación: Relación entre el número total de ítem con falla, y 

el tiempo total de intervenciones correctivas en esos ítem, en el periodo 

observado. 

 

 
 

 

 

En función del valor de los índices, el personal de supervisión de 

Mantenimiento, podrá analizar, con el área involucrada en la existencia del 

índice (personal, material, contratación, operación etc.), las causas de la 

ocurrencia, buscando su eliminación futura o alguna acción para minimizarlos. 

 

La utilización de algunos de los índices presentados permitirá visualizar, para los 

ítem controlados, cuales son los que necesitan mayor atención del órgano de 

ejecución del mantenimiento y, no obstante, se recomiende que la recolección y 

el cálculo se limiten a periodos mensuales, el análisis deberá ser realizado para 

periodos mayores (anual o semestral), donde se tendrán mayor cantidad de 

datos para poder pronosticar el comportamiento de esos equipos.  

 

 



 

 

 

Se hará también, la comparación entre periodos diferentes, para examinar si hubo 

progreso en las precauciones tomadas, en función del análisis de los periodos 

anteriores. 

 

Í GESTIÓN DE COSTOS 
 
Además del índice de costos ya presentados en "Índices Generales", se 

utilizarán: 

 

Componente del Costo de Mantenimiento: Relación entre el costo total 

del mantenimiento y el costo total de la producción. 

 

 

 

 

Costo de Mantenimiento con relación a la Producción:  Relación entre el 

costo total de mantenimiento y la producción total en el periodo 

considerado. 

 

 

 

 
Costo de Mano de Obra Externa:  Relación entre los gastos totales de 

mano de obra contratada (licitadas a otras empresas, o cedidas por 

otras áreas de la misma empresa) y los gastos totales de mano de obra 

utilizada en los servicios, en el periodo considerado. 
 

 

 



 

 

 

5. DISEÑO DEL SISTEMA  PROPUESTO 
 

 

5.1 DETERMINACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS 
 

 

Par poder determinar los requerimientos se hizo necesario la utilización de fuentes 

primarias de recolección de información como la observación, que se llevó a cabo 

para analizar los datos existentes y la entrevista realizada a Gerente Técnico, Jefe 

de Producción P.V.C. y Mantenimiento, Supervisor de Taller de  Mantenimiento, 

Operarios de Taller de Mantenimiento y Supervisores de Planta. 

 

Las preguntas realizadas en la entrevista fueron: 

 
Entrevistado: Jefe de Producción P.V.C. y Mantenimiento. 
 

1. ¿Cuál es la finalidad de la actividad de mantenimiento? 

2. Que tipo de mantenimiento se realiza en la empresa TUVINIL de Colombia 

S.A.? 

3. ¿Cuál es el proceso que se sigue para el mantenimiento? 

4. ¿Cómo llevan la información de los equipos y repuestos? 

5. ¿Cómo llevan cuenta de cual equipo necesita mantenimiento? 

6. ¿Cree usted que es importante poner en marcha el programa para 

mantenimiento? 

 
Síntesis: 

 

“Yo diría a groso modo es algo bastante simple, garantizar que los equipos se 

encuentren en óptimas condiciones permanentemente para poder así cumplir con 



 

 

 

los programas de producción establecidos. En la empresa se realizan 

mantenimiento preventivo y correctivo básicamente se hace algo con 

mantenimiento predictivo con relación a la toma de lecturas de vibraciones en 

algunos de los equipos rotativos que tenemos, esto nos da información para poder 

establecer algunos planes de mantenimiento preventivos y lógicamente correctivos 
que estén a punto de suceder, eventos que nos causen la parálisis de la 

producción ya sea momentánea si la reparación puede hacerse en una o dos 

horas o de pronto a más largo plazo si nos vemos obligados a corregir fallas que 

se puedan presentar en el equipo posteriormente o a eliminar esas fallas.  Hoy en 

día el proceso de mantenimiento es algo bastante sencillo, la parte de 

mantenimiento planificado se tiene el plan de mantenimiento y al jefe de taller va 

encargando las obras o los trabajos de acuerdo a ese plan a cada uno de los 

mecánicos en sus respectivas áreas de capacitación, el de neumática se encarga 

de la parte neumática, el de refrigeración a la parte de refrigeración, el mecánico 

general a la mecánica, el tornero a la parte de torno, entonces en fin eso nos va 

permitiendo tener un control del trabajo que se está ejecutando dentro de este 

espacio de tiempo cabe tiempo para reparación o correctivos que se tienen que 

hacer de acuerdo a cualquier falla que se presenten, la solicitud de trabajo nace al 

presentarse una falla, el supervisor de turno elabora una solicitud de trabajo la 

cual va enumerada, se analiza y posteriormente se archivan en su sitio 

correspondiente de las hojas de vida de las máquinas y se encarga al mecánico 

correspondiente la reparación del daño que se presentó, esas son los dos grupos 

de trabajo que tenemos hoy en día básicamente para preparar la orden de trabajo 

de acuerdo al daño, la reparación, recibo de trabajo ejecutado, si el trabajo es por 

la noche se llama al mecánico, el mecánico viene se hace el trabajo y ahora 

pusimos que la orden de trabajo sea relacionada con la hoja de reportes de tiempo 

del mecánico durante la reparación en la planta, de esa manera tenemos bajo 

control la información, diariamente yo me reúno con el supervisor de taller me da 

la información de los trabajos ejecutados, los trabajos que están por ejecutarse, 

tomamos decisiones sobre cualquier situación que tengamos que actuar, 



 

 

 

cotizaciones que tengamos que realizar, que pedir al exterior, trabajos que 

tengamos que hacer afuera para poder cumplir los planes y mantener todo dentro 

del esquema que la compañía ha fijado para el sistema de mantenimiento.  En 

cuanto a los equipos cada equipo tiene su hoja de vida, esta correctamente 

rotulado la carpeta identificada, ahí tenemos la información de la historia en cuanto 

a reparaciones, en cuanto a daños, en cuanto a los elementos que se han 

implementados a las máquinas o repuestos que se hallan colocados a las 

máquinas o a sus partes, esa hoja de vida la lleva el Supervisor de Taller y con 

ayuda de una secretaria que organiza la información para tenerlas actualizadas. 

Ahí nos da la información de cada equipo, en cuanto a los repuestos se mantiene 

unos kardex en el sistema que nos permiten conocer que repuestos tenemos a 

disposición inmediata para acometer cualquier reparación de emergencia cuando 

la reparación que se va hacer implica ya una parada larga de la máquina para 

hacer algunos cambios importantes en los equipos estos repuestos se importan en 

su momento se tienen en la planta a disposición para poder acometer el trabajo en 

el momento preciso que planeación de la producción permite que la máquina se 

pare y planeación de mantenimiento que ya tiene todo organizado para ejecutar ya 

el trabajo. Por el plan de mantenimiento que se tiene, el plan de mantenimiento 

indica que máquina hay que hacerle cada tipo de reparación, cuál es el tiempo de 

duración más o menos o el intervalo de tiempo el cuál se va a realizar esa 

reparación eso no implica que no tengamos percance o que se nos presenten 

repentinamente paradas que desafortunadamente no podemos acometer todos los 

planes muchas veces, la parte de costos es muy importante y en las condiciones 

actuales no todos los costos podemos sufragarlos, entonces hay postergaciones 

de algunos trabajos de estos y ocasionalmente esta postergación dentro del riesgo 

que estamos corriendo al postergar un mantenimiento realmente se presenta el 

evento o el daño. Sí, el programa de mantenimiento preventivo es algo importante 

porque este programa nos garantiza varias cosas, primero que nos ayuda a 

racionalizar el recurso económico, es decir, emplear ese recurso económico en lo 

que verdaderamente ya es programado y está para realizarse entonces en ese 



 

 

 

momento nosotros podemos tener preparado los kit de reparación, balineras, o 

cualquier tipo de repuesto que se requiera, tenerlos preparados para acometer la 

reparación con el programa, sin el programa nos vemos en la obligación de tener 

cantidad de repuestos dentro del almacén bajo el supuesto de un evento que se 

va a presentar que esos repuestos sería que nos garantice la reparación inmediata 

de los equipos con el software vamos a disminuir los costos de almacén al tener 

solamente los repuestos que vamos a utilizar en los próximos mantenimientos que 

debemos a hacer y de pronto muy pocos dados por recomendaciones del mismo 

fabricante que se puedan tener para eventos que inesperadamente se presenten 

pero ya eso reduce notoriamente los costos por otra parte el software también nos 

ayuda a encausar los planes de acción de personal que está en el grupo de 

mantenimiento, es decir que podemos encargar a las personas ya los trabaos de 

antemano, eso nos ayuda al control de los tiempos efectivos del trabajo de cada 

mantenimiento  a la vez que nos ayuda a calificar a nuestro personal porque si 

nosotros conocemos los tiempos por planeación y si sabemos que la ejecución es 

coincidente con el tiempo planeado, mayor que el tiempo planeado o menor que el 

tiempo planeado podemos darnos cuenta en que punto nuestro personal puede 

tener falencia que debemos atacar con unos planes de capacitación.” 

 

Entrevistado: Supervisor de Taller de  Mantenimiento. 
 

1. ¿Cuál es la finalidad de la actividad de mantenimiento? 

2. Que tipo de mantenimiento se realiza en la empresa TUVINIL de Colombia 

S.A.? 

3. ¿Cuál es el proceso que se sigue para el mantenimiento? 

4. ¿Cómo llevan la información de los equipos y repuestos? 

5. ¿Cómo llevan cuenta de cual equipo necesita mantenimiento? 

6. ¿Cree usted que es importante poner en marcha el programa para 

mantenimiento? 

 



 

 

 

Síntesis: 

 

“La finalidad en el mantenimiento hacia la planta es mantener los equipos en 

óptimas condiciones, no tener que estar haciéndole correctivos sino 

mantenimiento preventivo y llegar a utilizarlos en la forma de que sea predictivo 

totalmente. El mantenimiento que se está haciendo actualmente es preventivo y 

correctivo estamos tratando de llegar a un predictivo. Para el proceso de 

mantenimiento se recibe una orden de trabajo, inmediatamente la orden de trabajo 

se revisa y se le asigna a la persona adecuada para que vaya a ejecutar el trabajo, 

si el trabajo es urgente se atiende inmediatamente, si el trabajo es un trabajo que 

se puede programar se le hace un programa de trabajo dependiendo del tipo de 

trabajo que se va a realizar. Se le lleva el control por el programa de 

mantenimiento preventivo que se tiene aquí en la planta además de eso se le hace 

como el generador una inspección semanal de rutina para ver como se encuentra 

el equipo y en que estado está, a la mayoría de los equipos se le hace una rutina 

de inspección, pero más que todo a los equipos críticos.  El programa de 

mantenimiento preventivo es muy importante ponerlo a funcionar y llevarlo 

rigurosamente controlado para que no se produzcan problemas de correctivo. ” 

 
Entrevistado: Operario de Taller de  Mantenimiento. 
 

1. ¿Cuál es la finalidad de la actividad de mantenimiento? 

2. ¿Cuál es el proceso que se sigue para el mantenimiento? 

3. ¿Cuando un equipo falla, qué tipo de información debe usted suministrar? 

4. ¿Cree usted que es importante poner en marcha el programa para 

mantenimiento? 

5. ¿Qué información es relevante para usted? 

6. ¿Quiénes utilizan la información resultante? 

 

Síntesis: 



 

 

 

“La finalidad del mantenimiento dentro de la empresa es la de mantener los 

equipos, las maquinarias en las condiciones de trabajo siempre para no alterar la 

producción para que no hayan traumas en la misma.  El proceso normalmente se 

solicita la máquina cuando se realiza el preventivo, en el caso de los correctivos 

pues se presta el servicio de acuerdo a la necesidad de la producción a través de 

órdenes de trabajo, la información de las fallas solamente las trae la orden de 

trabajo entonces entramos a trabajar de acuerdo con ella, luego de acuerdo a lo 

que encontramos pasamos una información al supervisor de mantenimiento y jefe 

de mantenimiento para que se lleve un historial.  Desde luego considero 

importante un programa de mantenimiento, esto nos ayuda a evitar daños que se 

pueden ver con antelación.  Toda la información es relevante, porque se necesita 

esta información para realizar todos los mantenimientos tanto preventivos como 

correctivos. Esta información la utilizamos nosotros mismos, los mecánicos y 

también la jefatura.” 

 

Entrevistado: Operario de Taller de  Mantenimiento. 
 

1. ¿Cuál es la finalidad de la actividad de mantenimiento? 

2. ¿Cuál es el proceso que se sigue para el mantenimiento? 

3. ¿Cuando un equipo falla, qué tipo de información debe usted suministrar? 

4. ¿Cree usted que es importante poner en marcha el programa para 

mantenimiento? 

5. ¿Qué información es relevante para usted? 

6. ¿Quiénes utilizan la información resultante? 

 

Síntesis: 

 

“Como dice la palabra la función del mantenimiento es mantener las máquinas en 

óptima funcionalidad. El proceso que se sigue para mantenimiento es de revisión 

del estado de las máquinas para su buen funcionamiento. Cuando un equipo falla 



 

 

 

primero que todo uno debe recopilar información del operario, tal vez que 

problema se le presentó, en que sitio de la máquina se encuéntrale problema para 

así no perder demasiado tiempo y seleccionar rápido el problema, después de 

ubicado el problema uno procede a desarmar la máquina, y si llega el caso 

cambiar o arreglar el equipo. . El programa de mantenimiento es muy bueno para 

la empresa porque así se evita las paradas de las máquinas y por consiguiente la 

producción. Con la información, más que todo uno cree mucho en los datos que 

dan los operarios de dichas máquinas, entonces para nosotros es importante que 

el operador nos de una buena información de lo que está pasando a la máquina. 

Esa información la analizamos y utilizamos, es decir, el equipo de mantenimiento 

toma esa información y la analiza y así sacamos conclusión de que se puede 

hacer para arreglar dicha máquina o equipo” 

 
Entrevistado: Supervisor de Planta. 
 

1. ¿Cuál es la finalidad de la actividad de mantenimiento? 

2. ¿Cuál es el proceso que se sigue para el mantenimiento? 

3. ¿Cuando un equipo falla, qué tipo de información debe usted suministrar? 

4. ¿Cree usted que es importante poner en marcha el programa para 

mantenimiento? 

5. ¿Qué información es relevante para usted? 

6. ¿Quiénes utilizan la información resultante? 

 

Síntesis: 

 

“La finalidad que tiene el mantenimiento en la organización es de mantener en 

buen estado los equipos para así llevar una buena producción. El proceso de 

mantenimiento que se sigue es el siguiente: cuando hay un correctivo se elabora 

la orden de trabajo con sus respectivos datos y se lleva al supervisor, es decir, se 

lleva todo el proceso para la elaboración de una orden de trabajo, si es mecánico, 



 

 

 

eléctrico, urgente, normal. Creo que es importante poner en marcha un programa 

de mantenimiento  para llevar un buen control en la parte de mantenimiento 

preventivo. Es importante el conocimiento de los equipos, esto lleva a la 

realización de un buen mantenimiento. La información resultante es utilizada por el 

Supervisor de Taller y los jefes, estos llevan los controles de mantenimiento, 

verifican las actividades para ver si se cumplieron y por ende la inversión.” 

 
 

5.2  SISTEMA PROPUESTO 
 
 
Teniendo en cuenta las entrevistas realizadas al personal involucrado con el 

departamento de mantenimiento, las observaciones realizadas y las sugerencias 

de nuestros asesores hemos determinado la información de mantenimiento para el 

prototipo del software, el cual debe generar solicitudes de servicio, ordenes de 

trabajo, llevar una historia de las reparaciones de los equipos en sus hojas de vida 

para poder realizar análisis de fallas. 

 

Además que sea capaz de presentar informes de la gestión de mantenimiento a 

través de los índices de gestión que posee la empresa y los que hemos propuesto. 

 

Con base en las necesidades expuestas en lo anterior realizamos el sistema 

propuesto que mostraremos en la siguiente sección: 

 

 

5.2.1  Diagramas de flujo de datos. 
 
 

A continuación se muestran los diagramas que componen el sistema propuesto.  



 

 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 8.  Diagrama de contexto.
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Figura 9.  Diagrama de gestión de solicitud y programación de ordenes de trabajo. 
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Figura 10.  Diagrama de gestión para solicitud de una orden de trabajo. 
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Figura 11.  Diagrama desde preparación hasta cierre de orden de trabajo . 

O. T. ejecutadas 

S.  O.T. 
aprobada 

Costos de 
O.T externa Costos de 

O.T externa 

Registro de O.T   
   interna  

2.1 
PREPARACIÓN 
DE ORDEN DE 

TRABAJO 

2.2 
ASIGNACIÓN DE 
REPUESTOS Y 

MANO DE OBRA. 
CALCULAR 

COSTOS

Operario de 
mantenimiento   

2.4 
ELABORACIÓN 
DE RESUMEN 
DE ORDEN DE 

TRABAJO 
ALMACÉN

OPERARIOS DE 
MANTENIMIENTO 

2.5  
CIERRE DE 
ORDEN DE 
TRABAJO 

2.3 
ASIGNACIÓN 

DE 
PROVEEDOR O.T externa  

PROVEEDORES

Solicitud 
urgente 

Solicitudes aprobadas 

O.T 
interna 

O.T 
externa 

Programación 
de actividades 

Actividades 
programadas 

Nombre  

Repuesto  Materiales 

Código y precios de repuesto y materiales 

O.T interna Datos O.T 
interna  

Lista de 
repuesto 
a usar

Reportes de 
actividades  

Datos de 
O.T externa 

Registro de 
O.T externa 

Costos de O.T 
interna 

Costos de O.T 
interna 

Hoja de vida de 
equipos 

Detalles 
de O.T.  
externa 

Detalles 
de O.T.  
interna 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 12.  Diagrama de proceso del almacén. 
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Figura 13.  Diagrama de recepción de equipos y materiales en almacén. 
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Figura 14.  Diagrama de reportes del sistema de mantenimiento. 
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5.2.2 Diccionario de datos. 
 

 

5.2.2.1 Procesos. 

 

 

Nombre del Proceso: 1.0 Gestión de solicitud de orden de trabajo 
 

Definición: Recibe las solicitudes de orden de trabajo de los 

supervisores de planta y/o jefes de departamento. 

 

Flujos de datos internos: Solicitud de orden de trabajo. 

Aprobación / desaprobación.  

 

Flujos de datos externos: Respuesta a solicitud de orden de trabajo. 

Solicitudes aprobadas. 

Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del Proceso: 2.0 Programación de orden de trabajo 
 

Definición: Recibe las solicitudes de orden de trabajo 

aprobadas o urgentes, prepara las ordenes de 

trabajo (interna o externa) y las cierra cuando se 

llevan a cabo. 

 

Flujos de datos internos: Solicitudes de ordenes de trabajo urgente. 

Registro de solicitudes de orden de trabajo 

aprobada. 

 

Flujos de datos externos: Lista de repuesto y materiales a usar. 



 

 

 

Solicitud de satisfacción. 

 

Nombre del Proceso: 3.0  Recepción de equipos  
 

Definición: Registra datos técnicos y administrativos de los 

equipos y máquinas que ingresan al sistema, valida 

dichos datos y los almacena. 

 

Flujos de datos internos: Equipo nuevo. 

 

Flujos de datos externos: Registro de un equipo. 

 

Nombre del Proceso: 4.0  Recepción de repuestos y materiales 
 

Definición: Registra los datos técnicos y administrativos de 

repuestos y materiales que ingresan al sistema  y se 

almacenan los respectivos registros. 

 

Flujos de datos internos: Repuestos y materiales comprados. 

 

Flujos de datos externos: Registros de repuesto. 

Registro de material. 

 

Nombre del Proceso: 5.0 Actualización de repuestos y materiales 
 

Definición: Actualiza las cantidades existentes de repuestos y 

materiales que se usan en una orden de trabajo. 

 

Flujos de datos internos: Lista de repuesto y materiales a usar. 

 



 

 

 

Flujos de datos externos: Cantidad actualizada de repuesto. 

Cantidad actualizada de material. 

 

Nombre del Proceso: 6.0  Reportes  
 

Definición: Mostrar inventario de equipos, repuestos, informes 

de costos e indicadores de mantenimiento. 

 

Flujos de datos internos: Registros de solicitudes de orden de trabajo. 

Registros de equipos y máquinas. 

Registros de repuestos y materiales. 

Registros de ordenes de trabajo. 

 

Flujos de datos externos: Solicitudes pendientes. 

Costos de mantenimiento. 

Índices de mantenimiento. 

Inventario de repuestos y materiales. 

Inventario de equipos y máquinas. 

Reportes de fallas. 

Estados de equipos. 

Programación de mantenimiento. 

 

Nombre del Proceso: 1.1  Recepción solicitud orden de trabajo 
 

Definición: Registran los datos de una orden de trabajo. 

 

Flujos de datos internos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Flujos de datos externos: Solicitud de orden de trabajo. 

 



 

 

 

Nombre del Proceso: 1.2  Clasificar prioridad 
 

Definición: Clasifica las solicitudes de orden de trabajo de 

acuerdo a las prioridad de las mismas. Existen dos 

grupos urgente y normal. 

 

Flujos de datos internos: Listado de solicitud pendiente. 

 

Flujos de datos externos: Solicitudes de orden de trabajo clasificadas. 

 

Nombre del Proceso: 1.3  Verificar recursos 
 

Definición: Verifica la existencia de repuestos, materiales y 

recurso humano (operarios de mantenimiento). 

 

Flujos de datos internos: Preventiva  correctiva. 

Disponibilidad. 

Existencia de repuesto. 

Existencia de materiales. 

 

Flujos de datos externos: Disponibilidad de recursos. 

 

Nombre del Proceso: 1.4  Actualizar solicitud orden de trabajo 
 

Definición: Convierte el estado de una solicitud de orden de 

trabajo pendiente a un estado de aprobada o 

rechazada. Almacena las aprobadas y elimina las 

rechazadas. 

 



 

 

 

Flujos de datos internos: Solicitudes de ordenes de trabajo aprobadas / 

rechazadas. 

 

Flujos de datos externos: Repuesta a solicitud  de orden de trabajo. 

Solicitud de orden de trabajo aprobado. 

 

Nombre del Proceso: 2.1  Preparación de orden de trabajo 
 

Definición: Toma las solicitudes urgentes y las normales 

aprobadas, determina las actividades a realizar 

(previamente programadas) y clasifica el tipo de 

trabajo. 

 

Flujos de datos internos: Solicitud de orden de trabajo aprobada. 

Solicitud  de orden urgente. 

Actividad programada. 

 

Flujos de datos externos: Orden de trabajo interna. 

Orden de trabajo externa. 

 

Nombre del Proceso: 2.2  Asignación de recursos 
 

Definición: Determina repuestos, materiales y mano de obra. 

Obtiene los costos estimados. La orden de trabajo 

se almacena hasta que se ejecute. 

 

Flujos de datos internos: Orden de trabajo interna. 

Código y precio. 

Nombre del operario de mantenimiento. 

 



 

 

 

Flujos de datos externos: Datos de orden de trabajo interna. 

 

Nombre del Proceso: 2.3  Asignación de proveedor 
 

Definición: Determina proveedor para orden de trabajo externa. 

 

Flujos de datos internos: Orden de trabajo externa. 

 

Flujos de datos externos: Datos de orden de trabajo externa. 

 

Nombre del Proceso: 2.4  Elaboración de resumen de orden de trabajo 
 

Definición: Es una planeación en la cual se envían al almacén 

los repuestos y materiales a usar y genera una 

salida de las actividades a realizar en la orden de 

trabajo la cual se entrega a los operarios de 

mantenimiento.  

 

Flujos de datos internos: Registro de orden de trabajo interna. 

 

Flujos de datos externos: Lista de repuestos y materiales a usar. 

Reporte de actividades. 

 

Nombre del Proceso: 2.5  Cierre de orden de trabajo 
 

Definición: Registra los costos reales de las ordenes de trabajo 

tanto internas como externas.   

 

Flujos de datos internos: Detalles de orden de trabajo interna. 

Detalles de orden de trabajo externa.  



 

 

 

Flujos de datos externos: Costos reales de orden de trabajo externa. 

Costos reales de orden de trabajo interna. 

 

Nombre del Proceso: 3.1  Editar datos de equipo 
 

Definición: Obtener los datos técnicos y administrativos para 

que un equipo ingrese al software de mantenimiento. 

 

Flujos de datos internos: Equipo nuevo. 

 

Flujos de datos externos: Información de equipo nuevo. 

 

Nombre del Proceso: 3.2  Validación de datos de equipo 
 

Definición: Comprueba que los datos digitados no sean 

erróneos. 

 

Flujos de datos internos: Información de equipo nuevo. 

 

Flujos de datos externos: Error. 

Registro de equipo. 

 

Nombre del Proceso: 4.1  Editar datos de repuestos 
 

Definición: Digita al software de mantenimiento la información 

técnica y administrativa de repuestos y materiales. 

Si estos ya están registrados solo se actualizan la 

información administrativa. 

 

Flujos de datos internos: Repuesto o material comprado. 



 

 

 

Flujos de datos externos: Datos de repuesto o material comprado. 

 

Nombre del Proceso: 4.2  Validación de repuesto 
 

Definición: Comprueba que la información ingresada sea 

correcta. 

 

Flujos de datos internos: Información de repuestos y materiales comprados. 

 

Flujos de datos externos: Error. 

Registro de repuesto. 

Registro de material. 

 

 

5.2.2.2 Flujos de datos. 

 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitud de orden de trabajo. 
 

Definición: Requerimiento que hace el supervisor de planta y/o 

jefe de departamento para remitir una solicitud de 

orden de trabajo (S. O.T.). 

 

Desde los procesos: Supervisor de planta y/o jefe de departamento. 

 

Hacia los Procesos: 1.0 Gestión de solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitud de orden de trabajo aprobada. 
 

Definición: Solicitud de orden de trabajo a la cual se le puede 



 

 

 

generar una orden de trabajo para su ejecución. 

 

Desde los procesos: 1.0 Gestión de solicitud de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: Solicitudes aprobadas. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de solicitud de orden de trabajo 
aprobada. 
 

Definición: Solicitud de orden de trabajo a la cual hay que 

prepararle una orden de trabajo. 

 

Desde los procesos: Solicitudes aprobadas. 

 

Hacia los Procesos: 2.0 Programación de orden de trabajo 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitud de orden de trabajo clasificadas. 
 

Definición: Solicitud de orden de trabajo que se encuentra 

dividida en dos tipos: urgente y normal. 

 

Desde los procesos: 1.0 Gestión de solicitud de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: Mantenimiento. 

  

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 



 

 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitud de orden de trabajo  urgente. 
 

Definición: Es una solicitud que requiere de una orden de 

trabajo (O. T.) para ejecutarse de inmediato. 

Desde los procesos: Mantenimiento. 

 

Hacia los Procesos: 2.0 Programación de orden de trabajo. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Respuesta a solicitud de orden de trabajo. 
 

Definición: Mensaje al supervisor de planta y/o jefe de 

departamento para informarle si la solicitud ha sido 

aprobada o rechazada. 

 

Desde los procesos: 1.0 Gestión de solicitud de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: Supervisor de planta y/o jefe de departamento. 

 

Nombre del flujo de datos: Aprobación / desaprobación. 
 

Definición: Solicitud de orden de trabajo aprobada o rechazada. 

 

Desde los procesos: Mantenimiento. 

 

Hacia los Procesos: 1.0 Gestión de solicitud de orden de trabajo. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 



 

 

 

Nombre del flujo de datos: Listado de repuestos y materiales a usar. 
 

Definición: Repuestos y materiales que serán utilizados en una 

orden de trabajo. 

 

Desde los procesos: 2.0 Programación de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: Almacén. 

 

Estructura de datos: Repuestos. 

Materiales. 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitud a satisfacción. 
 

Definición: Solicitud de orden de trabajo a la cual se le cumplió 

la respectiva orden de trabajo. 

 

Desde los procesos: 1.0 Programación de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: Supervisor de planta y/o jefe de departamento. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Equipo Nuevo. 
 

Definición: Equipo que no está relacionado al sistema o ha sido 

recientemente comprado. 

 

Desde los procesos: Almacén. 

 



 

 

 

Hacia los Procesos: 3.0  Recepción de equipos. 

 

Estructura de datos: Equipo. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de equipos.  
 

Definición: Información técnica y administrativa válida de un 

equipo. 

 

Desde los procesos: 3.0  Recepción de equipos. 

 

Hacia los Procesos: Hoja de vida de equipos. 

 

Estructura de datos: Hoja de vida de equipo.  

 

Nombre del flujo de datos: Repuestos y materiales nuevos. 
 

Definición: Recursos que no existen en el sistema de 

mantenimiento. 

 

Desde los procesos: Almacén. 

 

Hacia los Procesos: 4.0  Recepción de repuestos y materiales. 

 

Estructura de datos: Repuesto. 

Material. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de repuestos. 
 

Definición: Información técnica válida de un repuesto. 



 

 

 

Desde los procesos: Recepción de repuestos y materiales. 

 

Hacia los Procesos: Repuestos.  

 

Estructura de datos: Repuesto. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de materiales.  
 

Definición: Información técnica válida de un material especifico. 

 

Desde los procesos: 4.0  Recepción de repuestos y materiales. 

 

Hacia los Procesos: Materiales. 

 

Estructura de datos: Material. 

 

Nombre del flujo de datos: Repuestos y Materiales comprados. 
 

Definición: Recursos que ya están en el sistema y que serán 

consumidos por ordenes de trabajo. 

 

Desde los procesos: Almacén.  

 

Hacia los Procesos: 5.0  Actualización de repuestos y materiales. 

 

Estructura de datos: Repuesto. 

Material. 

 

Nombre del flujo de datos: Cantidad actualizada de repuestos. 
 



 

 

 

Definición: Cantidad de repuesto resultante al retirar del 

almacén. 

  

Desde los procesos: 5.0  Actualización de repuestos y materiales. 

 

Hacia los Procesos: Repuestos. 

 

Estructura de datos: Repuesto. 

 

Nombre del flujo de datos: Cantidad actualizada de materiales. 
 

Definición: Cantidad de material resultante al retirar del 

almacén. 

 

Desde los procesos: 5.0  Actualización de repuestos y materiales. 

 

Hacia los Procesos: Materiales. 

 

Estructura de datos: Material. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de solicitudes pendientes. 
 

Definición: Conjunto de solicitudes de ordenes de trabajo que 

necesitan orden de trabajo. 

 

Desde los procesos: Solicitudes pendientes. 

 

Hacia los Procesos: 6.0  Reportes. 

 

Estructura de datos: Solicitud. 



 

 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de ordenes de trabajo internas. 
 

Definición: Conjunto de ordenes de trabajo internas abiertas. 

 

Desde los procesos: Orden de trabajo interna. 

 

Hacia los Procesos: 6.0  Reportes. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo interna. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de ordenes de trabajo externas. 
 

Definición: Detalles de las ordenes de trabajo externas abiertas. 

 

Desde los procesos: Orden de trabajo externa. 

 

Hacia los Procesos: 6.0  Reportes. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo externa. 

 

Nombre del flujo de datos: Cierres de ordenes de trabajo internas. 
 

Definición: Costos y fecha de terminación  de las ordenes de 

trabajo internas. 

 

Desde los procesos: Cierre de orden de trabajo interna. 

 

Hacia los Procesos: 6.0  Reportes. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo interna. 



 

 

 

Nombre del flujo de datos: Cierres de ordenes de trabajo externas. 
 

Definición: Costos y fechas de terminación de las ordenes de 

trabajo externas. 

 

Desde los procesos: Cierre de orden de trabajo externa. 

 

Hacia los Procesos: 6.0  Reportes. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo externa. 

 

Nombre del flujo de datos: Inventario de repuestos y materiales. 
 

Definición: Reporte que contiene los códigos, nombre y 

cantidad existente en el almacén de los repuestos y 

materiales. 

 

Desde los procesos: 6.0  Reportes. 

 

Hacia los Procesos: Administración. 

  

Nombre del flujo de datos: Inventario de equipos y máquinas. 
 

Definición: Reporte que muestra contiene el código y el estado 

de los equipos y máquinas. 

 

Desde los procesos: 6.0  Reportes. 

 

Hacia los Procesos: Administración. 

  



 

 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitudes Pendientes. 
 

Definición: Reporte que contiene las solicitudes de ordenes de 

trabajo aprobadas y que no se le han programado 

orden de trabajo. 

  

Desde los procesos: 6.0  Reportes. 

 

Hacia los Procesos: Mantenimiento. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Indicadores de Gestión. 
 

Definición: Reporte que muestra el desempeño del programa de 

mantenimiento en un periodo determinado 

 

Desde los procesos: 6.0  Reportes. 

 

Hacia los Procesos: Mantenimiento. 

 

Nombre del flujo de datos: Costos en mantenimiento. 
 

Definición: Reporte que indica los gastos en los diferentes 

centros de costos de la empresa TUVINIL de 

Colombia S.A. 

 

Desde los procesos: 6.0  Reportes. 

 

Hacia los Procesos: Mantenimiento. 



 

 

 

Nombre del flujo de datos: Reportes de fallas. 
 

Definición: Reportes de equipo en estado de paradas y tienen 

ordenes de trabajo programadas. 

 

Desde los procesos: 6.0  Reportes. 

 

Hacia los Procesos: Mantenimiento. 

 

Nombre del flujo de datos: Programación de mantenimiento. 
 

Definición: Reporte que indica las ordenes de trabajo 

programadas a partir de la fecha. 

 

Desde los procesos: 6.0  Reportes. 

 

Hacia los Procesos: Mantenimiento. 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitud de orden de trabajo. 
 

Definición: Requisito al departamento de mantenimiento para 

iniciar la gestión de una tarea o trabajo. 

 

Desde los procesos: 1.1  Recepción solicitud orden de trabajo. 

  

Hacia los Procesos: Solicitud pendiente. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

 



 

 

 

Nombre del flujo de datos: Listado de solicitud pendiente. 
 

Definición: Solicitudes que no tienen ordenes de trabajo 

programadas. 

 

Desde los procesos: Solicitud pendiente. 

 

Hacia los Procesos: 1.2   Clasificar prioridad. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Solicitud normal. 
 

Definición: Son solicitudes de orden de trabajo que no 

necesitan pronta ejecución. 

 

Desde los procesos: Mantenimiento. 

 

Hacia los Procesos: 1.3 Verificar recursos. 

 

Estructura de datos: Solicitud de orden de trabajo. 

 

Nombre del flujo de datos: Existencias de repuestos. 
 

Definición: Información sobre la cantidad de repuestos en el 

almacén. 

 

Desde los procesos: Repuestos. 

 

Hacia los Procesos: 1.3   Verificar recursos. 



 

 

 

Estructura de datos: Repuesto. 

 

Nombre del flujo de datos: Existencias de materiales. 
 

Definición: Información sobre la cantidad de materiales en el 

almacén. 

 

Desde los procesos: Materiales. 

 

Hacia los Procesos: 1.3  Verificar recursos. 

 

Estructura de datos: Material. 

 

Nombre del flujo de datos: Disponibilidad. 
 

Definición: Indica si hay recurso humano para llevar a cabo el 

trabajo. 

 

Desde los procesos: Operarios de mantenimiento. 

 

Hacia los Procesos: 1.3  Verificar recursos. 

 

Estructura de datos: Operario de mantenimiento. 

 

Nombre del flujo de datos: Disponibilidad de recursos. 
 

Definición: Contiene información acerca de los recursos con 

que se cuenta para una orden de trabajo. 

 

Desde los procesos: 1.3  Verificar recursos. 



 

 

 

Hacia los Procesos: Mantenimiento. 

 

Nombre del flujo de datos: Actividades programadas. 
 

Definición: Actividad o actividades que se van a realizar a un 

equipo. 

 

Desde los procesos: Programación de actividades. 

 

Hacia los Procesos: 2.1  Preparación de orden de trabajo. 

 

Estructura de datos: Actividad programada. 

 

Nombre del flujo de datos: Orden de trabajo interna. 
 

Definición: Orden de trabajo que puede ser realizada con 

recursos propios. 

  

Desde los procesos: 2.1  Preparación de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: 2.2  Asignación de repuestos y mano de obra, 

calcular costos. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo interna. 

 

Nombre del flujo de datos: Orden de trabajo externa. 
 

Definición: Orden de trabajo que no puede ser realizada por 

recursos propios. 

  



 

 

 

Desde los procesos: 2.1  Preparación de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: 2.3  Asignación de proveedor. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo externa. 

  
Nombre del flujo de datos: Nombre. 

 
Definición: Nombre del operario de mantenimiento a ejecutar la 

orden de trabajo. 

  

Desde los procesos: Operario de mantenimiento. 

 

Hacia los Procesos: 2.2  Asignación de repuestos y mano de obra, 

calcular costos. 

 

Estructura de datos: Operario de mantenimiento. 

 

Nombre del flujo de datos: Código y precios de repuesto y materiales. 
 

Definición: Código y precios de repuesto y materiales a utilizar 

en la orden de trabajo. 

  

Desde los procesos: Repuesto. 

Materiales. 

 

Hacia los Procesos: 2.2  Asignación de repuestos y mano de obra, 

calcular costos. 

 

Estructura de datos: Repuesto.  



 

 

 

Material. 

 

Nombre del flujo de datos: Datos orden de trabajo interna. 
 

Definición: Orden de trabajo con recursos asignados y costos 

estimados para ejecutarse en la fecha de inicio. 

 

Desde los procesos: 2.2  Asignación de repuestos y mano de obra, 

calcular costos. 

 

Hacia los Procesos: Orden de trabajo interna. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo interna. 

 

Nombre del flujo de datos: Datos de O.T. externa. 
 

Definición: Orden de trabajo con costos establecidos por en 

proveedor y fecha de ejecución. 

 

Desde los procesos: 2.3  Asignación de proveedor. 

 

Hacia los Procesos: Orden de trabajo externa. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo externa. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de orden de trabajo interna. 
 

Definición: Extracción de una orden de trabajo que va a 

ejecutarse. 

 



 

 

 

Desde los procesos: Orden de trabajo interna. 

 

Hacia los Procesos: 2.4  Elaboración de resumen de orden de trabajo. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo interna. 

 

Nombre del flujo de datos: Registro de orden de trabajo externa. 
 

Definición: Extracción de una orden de trabajo que va a 

entregar al proveedor para su ejecución. 

 

Desde los procesos: Orden de trabajo externa. 

 

Hacia los Procesos: Proveedores. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo externa. 

 

Nombre del flujo de datos: Reportes de actividades. 
 

Definición: Actividades que van a realizar los operarios de 

mantenimiento sobre un equipo. 

 

Desde los procesos: 2.4  Elaboración de resumen de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: Operarios de mantenimiento. 

 

Estructura de datos: Actividad programada. 

 

Nombre del flujo de datos: Detalles de orden de trabajo interna. 
 



 

 

 

Definición: Resultado de una orden de trabajo por parte del 

operario de mantenimiento enunciando cuanto se 

gastó realmente. 

 

Desde los procesos: Operarios de mantenimiento. 

 

Hacia los Procesos: 2.5  Cierre de orden de trabajo. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo interna. 

 

Nombre del flujo de datos: Detalles de orden de trabajo externa. 
 

Definición: Describe una orden de trabajo externa con sus 

costos totales. 

 

Desde los procesos: Proveedores. 

 

Hacia los Procesos: 2.5  Cierre de orden de trabajo. 

 

Estructura de datos: Orden de trabajo externa. 

 

Nombre del flujo de datos: Orden de trabajo ejecutadas. 
 

Definición: Información de las actividades realizadas a una 

orden de trabajo realizada. 

 

Desde los procesos: 2.5  Cierre de orden de trabajo. 

 

Hacia los Procesos: Hoja de vida de equipos. 

 



 

 

 

Estructura de datos: Hoja de vida de equipo. 

 

Nombre del flujo de datos: Información de equipo nuevo. 
 

Definición: Información no verificada de un equipo que entra al 

sistema. 

 

Desde los procesos: 3.1  Editar datos de equipo. 

 

Hacia los Procesos: 3.2  Validación de datos de equipo. 

 

Estructura de datos: Hoja de vida de equipo. 

 

Nombre del flujo de datos: Información de repuestos y materiales 
comprado. 
 

Definición: Información no verificada de repuestos y materiales 

al ingresar al sistema. 

 

Desde los procesos: 4.1  Editar datos de repuestos. 

 

Hacia los Procesos: 4.2  Validación de repuesto. 

 

Estructura de datos: Repuesto. 

Material. 

 

Nombre del flujo de datos: Error. 
 

Definición: Uno o varios campos no son válidos. 

 



 

 

 

Desde los procesos: 3.2  Validación de datos de equipo. 

4.2  Validación de repuesto. 

 

 

5.2.2.3 Estructura de datos. 

 

 

Orden de trabajo = Consecutivo + 

 Fecha + 

 Máquina + 

 Planta + 

 Equipo + 

 Parte + 

 Tipo de servicio + 

 Tipo de mantenimiento + 

 Operario + 

 Motivo + 

 Tipo de falla + 

 Observación + 

 Estado + 

  

Tipo de servicio = [ urgente normal ] 

Tipo de mantenimiento = [ correctivo preventivo ] 

Tipo de falla = [ eléctrico mecánico ] 

Estado = [ aprobado rechazado ] 

 

Orden de trabajo ejecutada = Consecutivo + 

 Planta + 

 Máquina + 



 

 

 

 Equipo + 

 Parte + 

 Tipo de mantenimiento + 

 Tipo de servicio + 

 Fecha y hora de inicio + 

 Fecha y hora de finalización + 

 Ejecutada por + 

 Labores ejecutadas + 

 Repuestos utilizados + 

 Costo + 

 Observaciones +  

 

Orden de trabajo ejecutada 
externa  = 

 

Consecutivo + 

 Planta + 

 Máquina + 

 Equipo + 

 Parte + 

 Tipo de mantenimiento + 

 Tipo de servicio + 

 Fecha y hora de inicio + 

 Fecha y hora de finalización + 

 Ejecutada por + 

 Labores ejecutadas + 

 Repuestos utilizados + 

 Costo + 

 Observaciones +  

 

Orden de trabajo externa = Consecutivo + 

 Planta + 



 

 

 

 Máquina + 

 Equipo + 

 Parte + 

 Fecha de solicitud + 

 Fecha de entrega + 

 Trabajo efectuarse por + 

 Servicio solicitado + 

 Descripción del trabajo + 

 Observaciones + 

 Costos materiales + 

 Costos de mano de obra + 

 Costo trabajo + 

  

Servicio solicitado = [ mecánico eléctrico otros ] 

 

Actividad programada = Código + 

 Nombre + 

 Máquina + 

 Descripción + 

 Tipo de actividad + 

 Tiempo estimado + 

  

Tipo de actividad = [ mecánico eléctrico ] 

 

Operario de mantenimiento =  Nombre + 

 Apellido + 

 Cédula + 

 Dirección + 

 Teléfono + 



 

 

 

 Edad + 

 Fecha de ingreso + 

 Actividad + 

 Sueldo + 

 Capacitaciones + 

Actividad = [ mecánico  eléctrico  tornero  ayudante de 

mantenimiento  mecánico de molde ] 

 

Máquina = Código + 

 Nombre + 

 Planta + 

 
Equipo = Código + 

 Nombre + 

 Máquina + 

 

Parte = Código + 

 Nombre + 

 Máquina + 

 Equipo + 

 

Repuesto = Código + 

 Nombre + 

 Referencia + 

 Serie + 

 Cantidad + 

 Precio + 

 Stock mínimo + 

 



 

 

 

Materiales = Código + 

 Nombre + 

 Cantidad + 

 Stock mínimo + 

 Costo + 

 

Hoja de vida de equipos = Máquina + 

 Equipo + 

 Nombre + 

 Planta + 

 Marca + 

 Modelo + 

 Serie + 

 Fabricante + 

 Opera con 

 Costo + 

 Ubicación + 

 Largo + 

 Ancho + 

 Alto + 

 Dibujo + 

 Datos técnicos + 

 Función + 

 

Proveedores = Código + 

 Nombre + 

 Servicio que presta + 

 Dirección + 

 Teléfonos + 

 



 

 

 

5.2.2.4 Almacenes de datos. 

 

 

Almacén de datos: Solicitudes aprobadas. 
 

Definición: Solicitudes de ordenes de trabajo a las que se 

pueden generar una orden de trabajo. 

 

Detalles: Consecutivo.  

Fecha.  

Máquina.  

Planta. 

Equipo. 

Parte.  

Tipo de servicio.  

Tipo de mantenimiento.  

Operario.  

Motivo.  

Tipo de falla. 

Observación. 

Estado.  

 

Flujos de datos recibidos: Solicitud de orden de trabajo aprobada. 

 

Flujos de datos proporcionados: Registro de solicitud aprobada. 

 

Volumen: 300 mensuales. 

 

Acceso: Diario. 

 



 

 

 

Almacén de datos: Ordenes de trabajo externas. 
 

Definición: Ordenes de trabajo para dar a los proveedores. 

 

Detalles: Consecutivo.  

Planta. 

Máquina.  

Equipo. 

Parte. 

Fecha de solicitud. 

Fecha de entrega. 

Trabajo efectuarse por. 

Servicio solicitado. 

Descripción del trabajo. 

Observaciones. 

Costos materiales. 

Costos de mano de obra. 

Costo trabajo. 

 

Flujos de datos recibidos: Datos de ordenes de trabajo externas. 

 

Flujos de datos proporcionados: Registro de ordenes de trabajo externas. 

 

Volumen: 15 mensuales. 

 

Acceso: Diario. 

 

Almacén de datos: Hoja de vida equipos. 
 

Definición: Todos los registros de máquinas, equipos y 



 

 

 

partes de TUVINIL de Colombia S.A.  

 

Detalles: Máquina. 

Equipo. 

Nombre. 

Planta. 

Marca. 

Modelo. 

Serie. 

Opera con. 

Costo. 

Ubicación. 

Largo. 

Ancho. 

Alto. 

Dibujo. 

Datos técnicos. 

Función. 

 

Flujos de datos recibidos: Registro de equipos y máquinas. 

 

Flujos de datos proporcionados: Registro de hoja de vida. 

 

Volumen: 120. 

  

Acceso: Diario. 

 

Almacén de datos: Repuestos. 
 

Definición: Información técnica y administrativa del 



 

 

 

almacén.  

 
Detalles: 

 

Código. 

Nombre. 

Referencia. 

Serie. 

Cantidad. 

Precio. 

Stock mínimo. 

 
Flujos de datos recibidos: Registro de repuesto. 

 
Flujos de datos proporcionados: Registros de repuestos. 

 
Volumen: 3000 

 
Acceso: Diario. 

 
Almacén de datos: Materiales. 

 
Definición: Información técnica y administrativa de 

almacén. 

 
Detalles: Código. 

Nombre. 

Cantidad. 

Stock mínimo. 

Costo. 

 
Flujos de datos recibidos: Registro de material. 

 

Flujos de datos proporcionados: Registros de materiales. 

 



 

 

 

Volumen: 1500 

 

Acceso: Diario. 

 

Almacén de datos: Cierre de orden de trabajo interna. 
 

Definición: Costos reales y fechas de las ordenes de 

trabajo terminadas. 

 

Detalles: Consecutivo. 

Planta. 

Máquina. 

Equipo. 

Parte. 

Tipo de mantenimiento. 

Tipo de servicio. 

Fecha y hora de inicio. 

Fecha y hora de finalización. 

Ejecutada por. 

Labores ejecutadas. 

Repuestos utilizados. 

Costo. 

Observaciones. 

 

Flujos de datos recibidos: Costos de orden de trabajo interna. 

 

Flujos de datos proporcionados: Cierre de ordenes de trabajo internas. 

 

Volumen: 275 mensuales. 

 



 

 

 

Acceso: Diario. 

 

Almacén de datos: Cierre de orden de trabajo externa. 
 

Definición: Costos reales y fechas de las ordenes de 

trabajo ejecutadas por los proveedores.. 

 

Detalles: Consecutivo. 

Planta. 

Máquina. 

Equipo. 

Parte. 

Tipo de mantenimiento. 

Tipo de servicio. 

Fecha y hora de inicio. 

Fecha y hora de finalización. 

Ejecutada por. 

Labores ejecutadas. 

Repuestos utilizados. 

Costo. 

Observaciones. 

 

Flujos de datos recibidos: Costos de orden de trabajo externa. 

 

Flujos de datos proporcionados: Cierre de ordenes de trabajo externa. 

 

Volumen: 10 mensuales. 

 

Acceso: Diario. 

 



 

 

 

5.3 ESTRUCTURA DEL SOFTWARE 
 

 

La estructura del software consiste en los módulos que lo componen. La cantidad 

de módulos de un software, cuando está terminado, es, obviamente, conocida. Sin 

embargo, cuando lo estamos diseñando, y en particular cuando estamos iniciando 

su diseño, no sabemos aún cuantos módulos serán necesarios. 

 

Para realizar el procesamiento de datos correspondiente a un Diagrama de Flujo 

de Datos se requiere un software que contenga, a lo menos, los módulos que 

realicen las transformaciones del diagrama de flujo de datos. Aparte de esos 

módulos, hay normalmente otros que complementan la organización del software y 

que permiten su funcionamiento.  

 

Para el desarrollo de nuestro prototipo se ha propuesto el diseño de 4 módulos 

(Véase figura 15). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 15.  Módulos propuestos para el prototipo del software de mantenimiento. 

 

SOFWARE DE MANTENIMIENTO 

ADMINISTRACIÓN ALMACÉN MANTENIMIENTO MÁQUINAS 

 



 

 

 

El módulo de Administración contiene toda la información sobre los recursos con 

que cuenta la empresa, tales como: equipos, actividades de mantenimiento, 

recurso humano y proveedores. La siguiente figura muestra el esquema de dicho 

módulo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

Figura 16.  Módulo de administración. 

 

 

El módulo de mantenimiento comprende la programación y los cierres de las 

órdenes de trabajo tanto internas como externas, el proceso se inicia con la 

recepción de una solicitud de orden de trabajo, se sigue con la generación de una 

orden de trabajo y termina con la retroalimentación de la información de los costos 

reales de la actividad de mantenimiento. La figura 17 muestra el esquema de este 

modelo. 
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Figura 17.  Módulo de mantenimiento. 
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El módulo de almacén permite la administración de compras y requisiciones de 

repuestos y materiales en la empresa.  Este módulo está descrito en la figura 18. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 18.  Módulo de almacén. 

 

 

Por último el módulo de máquinas que permite la consulta de la información 

técnica de los equipos, historia de los equipos y generación de reportes. La gráfica 

a continuación (Figura 19) nos explica la conformación del módulo. 
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Figura 19.  Módulo de máquinas. 

 

 

5.4 DISEÑO DE SALIDAS, ENTRADAS Y CONTROLES 
 

 

Consiste en la definición de los diferentes dispositivos de salida, entrada y control 

de datos que utilizará la aplicación.  Los cuales deben ser adecuadamente 

reconocidos y controlados por el software, evitando los conflictos y asegurando la 

transmisión de datos en tiempo real. 

 

El proceso de diseño del software requiere un acuerdo previo sobre las 

definiciones generales del mismo, lo que se hizo en la etapa previa al diseño, 

Definición de Requerimientos; el usuario o cliente intervino en el diseño, en forma 

explícita o implícita, al menos en la definición precisa de entradas y salidas. En 

consecuencia, el diseño que se ha propuesto no es un asunto exclusivamente de 

nosotros. 

 

 

MÁQUINAS 

INFORMACIÓN 
TÉCNICA REPORTES 

Actividades 
Asociadas Inventario Historial de 

Equipos 



 

 

 

5.4.1 Salidas. 
 
 
Las salidas son diseñadas para mostrar cualquier información producida por un 

sistema de información.  Las salidas pueden ser de tres tipos:  reporte, documento 

o mensaje. 

 

Se pueden utilizar recursos como la impresora y la pantalla.  También es 

importante quien anotará la salida y con que frecuencia. 

 

En el prototipo propuesto se ha va a utilizar el método de pantalla, sin embargo 

algunas salidas pueden llegar a imprimirse. 

 

A continuación se presenta algunas salidas que generará el prototipo: 

 

Í Costos de mantenimiento. 
 

Tipo de salida: Reporte. 

 

Método:  Pantalla. 

Impresora. 

 

Contenido:  Gastos de repuestos, materiales y mano de obra. 

 

Utilizada por:  Mantenimiento. 

Departamento administrativo. 

 

Frecuencia:  Mensual. 

 

 



 

 

 

Í Indicadores de mantenimiento. 
 
Tipo de salida: Reporte. 

 

Método:  Pantalla. 

Impresora. 

 

Contenido:  El comportamiento de todas las actividades en cuanto mano de 

obra, costos y equipos. 

 

Utilizada por:  Mantenimiento. 

 

Frecuencia:  Mensual. 

 

Í Programación del mantenimiento. 
 
Tipo de salida: Reporte. 

 

Método:  Pantalla. 

 

Contenido:  Ordenes de trabajo con su fecha de emisión.  

 

Utilizada por:  Mantenimiento. 

 

Frecuencia:  Diaria. 

 
Í Resumen de orden ejecutada. (Véase Figura 20) 

 
Tipo de salida: Reporte. 

 



 

 

 

Método:  Pantalla. 

 

Contenido:  Muestra las actividades, repuestos y materiales utilizados en la 

ejecución de una orden de trabajo. 

 

Utilizada por:  Mantenimiento. 

 

Frecuencia:  Diaria. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 20. ordenes de trabajo ejecutadas. 



 

 

 

Í Inventario de equipos. 
 
Tipo de salida: Reporte. 

 

Método:  Pantalla. 

Impresora.  

 

Contenido:  Código, nombre y estado de los equipos  

 

Utilizada por:  Departamento administrativo.  

 

Frecuencia:  Mensual. 

 
Í Inventario de repuestos y materiales.  

 
Tipo de salida: Reporte. 

 

Método:  Pantalla. 

Impresora. 

 

Contenido:  Cantidad de repuestos y materiales de almacén. 

 

Utilizada por:  Almacén.  

 

Frecuencia:  Quincenal. 

 
Í Stock de repuestos y materiales. 

 
Tipo de salida: Reporte. 

 



 

 

 

Método:  Pantalla. 

 

Contenido:  Código, nombre y existencias de repuestos y materiales con 

posibilidad de agotarse. 

 

Utilizada por:  Almacén . 

 

Frecuencia:  Diaria. 

 
 
5.4.2 Entradas y controles. 
 
 
Los datos que se suministran al sistema son capturados mediante formularios en 

la pantalla, es el usuario el que interactúa directamente a través de una terminal. 

 

A continuación se presentan las entradas y controle para el prototipo del software. 

 

Í Solicitudes de orden de trabajo. (Véase Figura 21)  
 
Descripción de campos. 

 

Consecutivo: 

 

Número que permite tener un control a las ordenes de 

trabajo. 

 

Fecha:  

 

Día que se originó la solicitud. 

 

Máquina:  

 

Código de la máquina que presentó la falla y ha 

generado la solicitud. 

 



 

 

 

Planta: 

 

Sección dentro de la empresa a la cual pertenece el 

equipo. 

 

Equipo: 

 

Código del equipo que presentó la falla y ha generado 

la solicitud. 

 

Parte: 

 

Código de la parte del equipo que presentó la falla y ha 

generado la solicitud. 

 

Tipo de servicio: 

 

Permite clasificar el tipo de falla, solo puede tomar dos 

valores “urgente” o “normal”.  

 

Tipo de mantenimiento: 

 

Clasifica el servicio solicitado, existen dos valores 

“preventivo” o “correctivo”. 

  

Operario: 

 

Es la persona autorizada para generar la solicitud. 

 

Motivo: 

  

 

Explica las posibles causas que originó la falla o la 

parada del equipo. 

Tipo de falla: 

 

Especifica la prioridad de la orden de trabajo, pueden 

ser únicamente “eléctrico” o “mecánico”: 

 

Observación: 

 

Anotaciones adicional que hace la persona que origina 

la orden de trabajo.  

 

Estado: Clasifica la solicitud en “aprobada” o “rechazada”. 

 

 
 



 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 21.  Solicitud de orden de trabajo. 

 
 
Í Ordenes de trabajo externas. 
 

Consecutivo: 

 

Número que permite tener un control a las ordenes de 

trabajo. 

 

Fecha de solicitud:  

 

Día que se originó la orden de trabajo externa. 

 



 

 

 

Fecha de entrega:  

 

Día  previsto que se entregará el trabajo. 

Máquina:  

 

Código de la máquina que presentó la falla y ha 

generado la solicitud. 

 

Planta: 

 

Sección dentro de la empresa a la cual pertenece el 

equipo. 

 

Equipo: 

 

Código del equipo que presentó la falla y ha generado 

la solicitud. 

 

Parte: 

 

Código de la parte del equipo que presentó la falla y ha 

generado la solicitud. 

 

Trabajo efectuarse por: 

  

 

Empresa o persona externa a TUVINIL de Colombia 

S.A., que ha sido aprobada para realizar el trabajo. 

Servicio solicitado: 

 

Permite clasificar el tipo de falla, solo puede tomar tres 

valores “eléctrico”, “mecánico” u “otros”.  

 

Descripción del trabajo: 

 

Explica detalladamente el trabajo que se le va a realizar 

al equipo. 

 

Observación: 

 

Anotaciones adicional que hace la persona que origina 

la orden de trabajo.  

 

Costos materiales: El valor monetario que cobra el proveedor encargado de 

realizar la orden por gastos en materiales. 

 



 

 

 

Costo de mano de obra: 

 

El valor monetario que cobra el proveedor encargado de 

realizar la orden por utilización de mano de obra. 

 

Costo de trabajo: El valor total que cobra el proveedor encargado de 

realizar la orden por realizar el mantenimiento. 

 
Í Hoja de vida equipos. (Véase figura 22) 

 
 
Máquina:  

 

Código que tiene asignado la máquina. 

 

Equipo: 

 

Código con que se identifica el equipo. 

Nombre:  Nombre del equipo. 

 

Planta: 

 

Sección dentro de la empresa a la cual pertenece el 

equipo. 

 

Marca: 

 

Nombre de la empresa que fabricó el equipo. 

 

Modelo: Código que ha establecido la empresa fabricante del 

equipo para identificar a que clase pertenece. 

 
Serie: Serial que posee el equipo, ha sido establecido por la 

empresa fabricante. 

 
Opera con: Servicio con los que opera la máquina, pueden ser 

agua, electricidad, gas, presión, etc. 

 
Ubicación: Sector de la planta en la cual se localiza el equipo. 

 



 

 

 

Largo: Medida del largo del equipo. 

 

Ancho: Medida del ancho del equipo. 

 

Alto: Medida del altura del equipo. 

 

Dibujo:  Grafica que nos muestra las dimensiones, partes y 

características del equipo. 

 

Datos técnicos:  Información técnica del equipo.  Contiene las diferentes 

partes que conforma el equipo. 

 

Función:  Finalidad del equipo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 22.  Hoja de vida de equipos. 



 

 

 

Í Repuestos.  
 
Código:   

 

Valor que identifica el repuesto. 

 

Nombre: 

 

Nombre del repuesto. 

Referencia:  Valor que identifica el modelo del repuesto. 

 

Serie:  

 

Serial que posee el repuesto, ha sido establecido por la 

empresa fabricante. 

 

Cantidad:  

 

Volumen que hay  en existencia dentro del almacén. 

 

Precio:  Valor monetario del repuesto. 

 

Stock mínimo:  Cantidad mínima que debe haber en existencia dentro 

del almacén para el buen funcionamiento del sistema. 

 
Í Materiales. 

 
Código:   

 

Valor que identifica el material. 

 

Nombre: 

 

Nombre del material. 

Referencia:  Valor que identifica el modelo del material. 

 
Serie:  

 

Serial que posee el material, ha sido establecido por la 

empresa fabricante. 

 
Cantidad:  

 

Volumen que hay  en existencia dentro del almacén. 

 



 

 

 

Precio:  Valor monetario del material. 

 

Stock mínimo:  Cantidad mínima que debe haber en existencia dentro 

del almacén para el buen funcionamiento del sistema. 

 

Í Cierre de orden de trabajo interna.  (Véase Figura 23) 
 
Consecutivo: 

 

Número que permite tener un control a las ordenes de 

trabajo, es el consecutivo correspondiente a la orden de 

trabajo que se ejecutó. 

 

Planta: 

 

Sección dentro de la empresa a la cual pertenece el 

equipo. 

 

Máquina:  

 

Código de la máquina a la que se ejecutó el 

mantenimiento. 

 

Equipo: 

 

Código del equipo al que se ejecutó el mantenimiento. 

 

Parte: 

 

Código de la parte del equipo que presentó la falla y al 

que se le ejecutó el trabajo. 

 

Tipo de servicio: 

 

Clasificación del servicio ejecutado, “urgente” o 

“normal”.  

 

Tipo de mantenimiento: 

 

Clasificación del servicio ejecutado, existen dos valores 

“preventivo” o “correctivo”. 

  

Fecha y hora de inicio:  

 

Día y hora en que se originó el trabajo. 



 

 

 

Fecha y hora de 

finalización:  

 

Día  y hora que se entregó el trabajo. 

Ejecutada por:  

 

Operario(os) que ejecutaron el trabajo. 

Labores ejecutadas: 

 

Contiene las actividades de mantenimiento realizadas 

para el buen termino de la solicitud.  

 
Repuestos utilizados: 

 

Lista los repuestos y materiales consumidos durante la 

ejecución del mantenimiento. 

 
Costo de trabajo: El valor consumido (repuestos y materiales) para 

realizar la orden de trabajo.  

 
Observaciones: 

 

Anotaciones adicional que hace la persona que ejecutó 

la orden de trabajo.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

Figura 23.  Orden ejecutada. 



 

 

 

Í Cierre de orden de trabajo externa 
 

Consecutivo: 

 

Número que permite tener un control a las ordenes de 

trabajo externas. Corresponde al consecutivo de la 

orden de trabajo externa. 

 

Planta: 

 

Sección dentro de la empresa a la cual pertenece el 

equipo. 

 

Máquina:  

 

Código de la máquina a la que se ejecutó el 

mantenimiento. 

 

Equipo: 

 

Código del equipo al que se ejecutó el mantenimiento a 

través de una orden de trabajo externa. 

 

Parte: 

 

Código de la parte del equipo que presentó la falla y al 

que se le ejecutó el trabajo  por medio de una orden de 

trabajo externa. 

 

Tipo de servicio: 

 

Clasificación del servicio ejecutado por el proveedor 

externo, “urgente” o “normal”.  

 

Tipo de mantenimiento: 

 

Clasificación del servicio ejecutado por el agente 

externo, existen dos valores “preventivo” o “correctivo”. 

  

Fecha y hora de inicio:  

 

Día y hora en que se originó el trabajo. 

 

Fecha y hora de 

finalización:  

 

 

Día  y hora que el proveedor externo entregó el trabajo. 



 

 

 

Ejecutada por:  

 

Empresa o persona externa a TUVINIL de Colombia 

S.A., que ha ejecutado el trabajo. 

 

Labores ejecutadas: 

 

Contiene las actividades de mantenimiento que fueron 

realizadas durante el mantenimiento.       

 

Repuestos utilizados: 

 

Lista los repuestos y materiales consumidos durante la 

ejecución del mantenimiento. 

 

Costo de trabajo: El valor consumido (repuestos y materiales) para 

realizar la orden de trabajo.  

 

Observaciones: 

 

Anotaciones adicional que hace la persona que ejecutó 

la orden de trabajo.  

 

Í Actividad programada. 
 
Código: Valor que identifica una actividad. 

  

Nombre: Nombre de la actividad a realizar. 

 

Máquina: Identifica a cual máquina se le hará la actividad. 

 

Descripción: Es el resumen de las acciones de las actividades a realizar. 

 

Tipo de actividad: Se refiere a la clasificación de la actividad, solo puede tomar 

dos valores “mecánico” o “eléctrico”. 

 

Tiempo estimado: Es el tiempo requerido para la ejecución de la actividad . 

 



 

 

 

Í Operario de mantenimiento. 
 
Nombre: Nombre del operario de mantenimiento. 

 

Apellido: Apellidos del operario de mantenimiento. 

 

Cédula: Se refiere a la cédula de ciudadanía  del operario de 

mantenimiento. 

  

Dirección: Dirección donde reside el operario de mantenimiento. 

  

Teléfono: Teléfono del operario de mantenimiento. 

 

Edad: Edad del operario de mantenimiento. 

 

Fecha de ingreso: Día que el operario de mantenimiento  ingresó a trabajar a la 

empresa TUVINIL de Colombia S.A.  

 

Actividad: Especialidad en las actividades realizadas por operario de 

mantenimiento. 

 

Sueldo: Sueldo que se le asignó al operario de mantenimiento por sus 

labores. 

 

Capacitaciones: Cursos y otros estudios que ha recibido el operario de 

mantenimiento. 

 
Í Proveedores. 

 
Código:  Valor que identifica al proveedor. 



 

 

 

Nombre: Nombre del proveedor. 

 

Servicio que presta: Especialidad en las actividades del proveedor. 

 

Dirección Localización del proveedor. 

 

Teléfonos: Teléfono del proveedor. 

 
 
5.5 INTERFACES DE USUARIOS 
 

 

En los sistemas de información las interfaces tienen como objetivo primordial 

facilitar el uso del sistema y evitar los errores del usuario. 

 

En la sección anterior (Diseño de entradas) se mostraron las interfaces que 

capturan los datos del sistema y los campos que serán llenados en forma 

automática para evitar posibles errores. 

 

En esta sección mostraremos las interfaces que permitirán al usuario llevar a cabo 

las acciones de manera eficiente y evitando al máximo las posibles 

equivocaciones que puedan tener. 

 

 

5.5.1  Barra de menús. 
 

 

Los menús proporcionarán al usuario una lista en pantalla de las selecciones 

disponibles en el software de mantenimiento. Para el prototipo de software de 

mantenimiento propuesto se ha diseñado cuatro barras de menús: 



 

 

 

Í Barra de menús de administración:  Muestra las opciones que tiene el 

módulo como: equipos, recursos humanos, proveedores y actividades 

de mantenimiento además de ayuda y salir. 

 

Í Barra de menús de mantenimiento:  Presenta las opciones del módulo 

de mantenimiento como: Solicitud de orden de trabajo, orden de trabajo 

interna, orden de trabajo externa, labores ejecutadas internas, labores 

ejecutadas externas, índices de gestión, etc. junto con las opciones de  

guardar módulo, cerrar módulo, ayuda y salir. 

 

Í Barra de menús de almacén:  Presenta las opciones del módulo de 

almacén tales como transacciones de entradas y salidas, informes, 

guardar y salir. 

 

Í Barra de menús de equipos:  Muestra la opción del módulo de 

máquinas, la información técnica, reportes, ayuda y salir. 

 

En la siguiente gráfica se muestra las barras de menús que contendrá el software: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 24.  Barra de menús. 



 

 

 

La combinación de pantallas fácilmente accesibles por medio de menús, 

minimizan la necesidad de una extensa capacitación para los usuarios del 

sistema. El menú principal consta de una lista de los sistemas o programas, donde 

cada opción permite al usuario introducir, extraer o procesar información de forma 

ágil. 

 

En cada uno de estos programas el usuario tendrá acceso al sistema con una 

palabra clave (contraseña). Los datos almacenados estarán a disposición de las 

personas conocedoras de ésta palabra. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 25.  Pantalla de entrada. 

 



 

 

 

5.5.2 Alertas 
 

 

Informan al usuario las acciones erróneas que comete cuando interactúa con el 

sistema o advierte el resultado de una operación. 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 26.  Alerta para validar fecha. 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 27.  Alerta para validar cantidades de almacén. 

 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 28.  Alerta para validar entrada de información. 
 



 

 

 

CONCLUSIÓN 
 

 

El proceso de desarrollo de un software de mantenimiento destinado a la planta de 

P.V.C. de la empresa TUVINIL de Colombia S.A., no fue un proceso lento. Esto se 

debió fundamentalmente a que existían pautas concretas sobre la metodología de 

trabajo a seguir, y sobre las pautas para lograr obtener una buena calidad de 

desarrollo. El presente trabajo no es más que los frutos de nuestro trabajo en el 

área de las metodologías de desarrollo. 

 

Este proyecto dejó establecido, mediante el uso de herramientas sencilla y 

amigables de la información, un procedimiento eficiente y confiable de recolección 

y procesamiento de datos de mantenimiento en la empresa TUVINIL de Colombia 

S.A.  Se desarrolló un prototipo para el diseño de un software propio con una 

metodología que estimuló la participación de los distintos actores. 

 

Para el desarrollo del prototipo del software de mantenimiento, se diseñaron los 

diagramas de flujos de datos, el diccionario de datos, las vistas que de una u otra 

forma servirán para la aplicación del diseño final 

 

El desarrollo del prototipo, a partir de estas bases, permitirá optimizar la gestión 

global de nivel central de la información, aumentando la velocidad en el 

procesamiento de la misma y permitiendo realizar diagnósticos y propuestas de 

interés.  Se lograron datos de calidad y se articuló el flujo de información entre las 

diferentes etapas del mantenimiento, organizando la dinámica informativa entre las 

partes involucradas en el desarrollo del mantenimiento, propiciando el uso de la 

información como herramienta de gestión en cada uno de los niveles. 

 



 

 

 

Se espera que este producto sea la base de un futuro proyecto que permita lograr 

un Software de acabado y de utilización masiva en TUVINIL de Colombia S.A.  

 

Nunca será posible reemplazar completamente a las personas en el oficio de 

mantenimiento y tampoco podría ser intentado.  Los humanos siempre serán 

mejores que las máquinas para analizar situaciones particulares y son ellos 

quienes fijan los estándares y suministran las direcciones e instrucciones a los 

sistemas electrónicos de procesamiento de datos. 

 

Como siempre, las personas cometemos errores, además podemos poner 

atención solamente a pequeñas cosas al mismo tiempo.  El software de 

mantenimiento, por otro lado, deben suministrar un análisis consistente y exacto 

de variables simultanea que sin la intervención del hombre no se hubieran podido 

realizar. 

 

El software de mantenimiento no asume las responsabilidades del mantenimiento, 

pero si lo respalda en actividades como la formulación, planeación y programación 

de ordenes de trabajo y de mantenimiento, registros del movimiento de 

existencias, costos de mano de obra y parada de equipos, informes de 

actividades, historia de reparaciones e información general. 

 

El software de mantenimiento es un elemento demasiado versátil que unido al 

ingenio del hombre puede ser de innumerables formas.  Dentro del departamento 

de mantenimiento puede tener mucho mas y mejores formas de uso que las 

mencionadas anteriormente. 



 

 

 

RECOMENDACIONES 
 

 

La capacitación del personal de mantenimiento y de los supervisores de planta y 

de los jefes de departamento de la empresa TUVINIL de Colombia S.A. en el uso 

del software de mantenimiento es la línea de acción fundamental para el éxito del 

programa una vez diseñado e implantado.  

 

Se debe proveer un equipamiento en la planta de P.V.C. para los supervisores de 

la planta, al momento de generar una solicitud de trabajo. En todas las etapas del 

programa se le debe dar mucha importancia al aprovechamiento de los recursos 

humanos, tecnológicos e informáticos disponible en las distintas instancias de la 

empresa.  

 

El departamento de mantenimiento, no puede ahora sólo sentarse y esperar 

mientras se programa e instala el software y estar listo para utilizar su nuevo, 

sistema computarizado de administración de mantenimiento. 

 

Realmente, las personas responsables de la aplicación del software de 

mantenimiento, tienen un par de acciones que deben completar antes de que se 

instale su sistema. 

 

Para ir en línea con su software de mantenimiento tan rápidamente como sea 

posible, deben tener los bancos de datos: 

  

Í Un Inventario del Equipo completo y exacto. 

Í El plan de mantenimiento aceptado que identifica todas las Acciones de 

Mantenimiento que requiere cada equipo. 

 



 

 

 

El Inventario de equipo exacto debe contener una lista de cada uno de los equipos 

que existen en la planta de la empresa TUVINIL de Colombia S.A. a los cuales se 

les da algún tipo de mantenimiento. Debe utilizar el código inteligente sugerido que 

diferencia a cada equipo, su descripción completa, fabricante, localización 

especifica, departamento y toda la  información que se cree pertinente o datos que 

crean necesarios para obtener indicadores en la toma de decisiones. 

 

El listado de acciones de mantenimiento no es solo eso. Cada equipo debe de 

tener identificado todas las acciones de mantenimiento correctivo y preventivo que 

se ha determinado como requisito para mantenerlo en buen estado. Dentro las 

acciones de mantenimiento existe la información básica que debe contener datos 

como la frecuencia de mantenimiento, oficio, horas estimadas de paro, horas de 

trabajo total, instrucciones detalladas, partes consumibles necesarias para  

completar la tarea etc. Entre mas especifica sea la información esto hará que se 

refuerce la utilidad de este banco de datos.  

 

Retroalimentación es la clave de la mejora continua. Deben examinarse todos los 

aspectos del sistema de mantenimiento para crear un mecanismo efectivo de 

retroalimentación. Los datos que alimentan el software de mantenimiento 

determinará la calidad y exactitud de la información que obtendrá a través de los 

informes. El conseguir si se tiene bien identificado estas dos grandes áreas, será 

mucho mas fácil el lograr implementar exitosamente y sin muchos choques 

culturales la herramienta de software. 

 

Una vez que tenga lista esta información procederá a alimentar el sistema y con 

esto podrá iniciar operaciones sistematizadas con la guía que les da el sistema de 

mantenimiento. 

 
También es importante resaltar la importancia de realizar el diseño del sistema de 

base de datos que permite a la empresa específicamente al departamento de 



 

 

 

mantenimiento centralizar sus datos y que los administre eficientemente y 

proporcione acceso  a estos datos en forma ágil y precisa, es necesario estudiar 

las diferentes clasificaciones de bases de datos para analizarlas y escoger la mas 

adecuada para el desarrollo del software teniendo en cuenta las necesidades de la 

empresa.   Luego de haber realizado el análisis se procederá a diseñar en si las 

bases de datos teniendo en cuenta tres pasos importantes para la realización de 

estos: 

1. Definir todas las entidades que van a ser parte de una base de datos. 

2. Definir los atributos que corresponden a dichas entidades. 

3. Normalización: reducir la redundancia en la base de datos y crear la 

relación entre tablas.  
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ANEXOS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

ANEXO A.  Formato orden de trabajo. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

ANEXO B.  Formato compra de materias primas 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

ANEXO C.  Formato hoja de vida de equipos. 
 

 

 

 

HOJA DE VIDA DE EQUIPOS 
Departamento de Mantenimiento General 

 

 
Descripción Remisión 

   
Nombre del equipo: Código: Pedido Nº: 
Marca: Tipo / Clase: Fecha: 
Modelo: Nº de serie: Instalada: 
Capacidad de trabajo: Valor $: Otros datos: 
Fabricante:   
Dirección   
 
 

Servicios 
 
 
Aire:  Presión: Caudal:  
Electricidad:  Voltios: Amperios:  
Agua:  Presión: Caudal: Temperatura:       C/F 
Gas:  Tipo: Presión: Caudal: 
 
 

Características Mecánicas 
 
 
Potencia (HP/Kw): Torque: Lubricante:  
D. Eje:  D. Polea: D. Impeler: Nº Ranuras: 
R.P.M. Entrada:  R.P.M. Salida: Relación: 
Rodamientos Delanteros: Rodamientos Traseros: 
 
 
 
 



 

 

 

ANEXO D.  Formato rutina de inspección. 
 

 

 

RUTINA DE INSPECCIÓN 
Departamento de Mantenimiento_________________________ 

 
MÁQUINA: MODELO: SERIE: 
 

ACCIONES EQUIPO PUNTO DE INSPECCIÓN ACTIVIDADES DE 
VERIFICACIÓN 

ESTADO DE 
OPERACIÓN 

EJECUTADAS PENDIENTES O.T. 
        

        

        

        

        

        

 
Realizado por:     _____________________ Revisado por:     ______________________ 

 
MT-04-004-A 

 
 
 

AÑO DIA MES 

FECHA:  



 

 

 

ANEXO E.  Formato rutina de lubricación. 
 

 

 

 

RUTINA DE LUBRICACIÓN 
Departamento de Mantenimiento_________________________ 

 
MÁQUINA: MODELO: SERIE: 
 

ACCIONES LUBRICANTES A 
UTILIZAR 

PUNTOS DE 
LUBRICACIÓN 

DESCRIPCIÓN DEL 
TRABAJO EJECUTADAS PENDIENTES O.T. 

       

       

       

       

       

       

 
Realizado por:     _____________________ Revisado por:     ______________________ 

 
MT-04-004-C 

AÑO DIA MES 

FECHA:  



 

 

 

ANEXO F.  Formato revisión de equipos. 
 

 

 

 

 
FECHA:    _____________ 
           AÑO  MES DÍA 

REVISIÓN DE EQUIPOS 
Departamento de Mantenimiento _______________________________ 

 
 

REVISAR ELEMENTO O.T FECHA RESPONSABLE REVISÓ 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
 
 



 

 

 

ANEXO G.  Formato orden de trabajo externa. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 

ANEXO H.  Formato control de ordenes de trabajo. 
 

 

 

 

CONTROL ORDENES DE TRABAJO PROGRAMADAS 
Mantenimiento Mecánico y Eléctrico             Página: ________ de _________ 
MES: _________________________ 
 
Nº  O.T Estado 
FECHA EQUIPO DESCRIPCIÓN Resp Taller Prior OBSERVACIONES A C E 

Fecha Tiempo 

 1 
 

 
 

          

 2 
 

 
 

          

 3 

 
 

 
          

 4 
 

 
 

          

 5 
 

 
 

          

 6 
 

 
 

          

 7 
 

 
 

          



 

 

 

ANEXO J.  Formato programación diaria de actividades. 
 

 

 
         
 
 
 
MANTENIMIENTO MECÁNICO        FECHA: _______________ 
 

NOMBRE DESCRIPCION TRABAJO TIEMPO 
Rafael Vásquez   

   
   

Gustavo Fang   
   
   

Andrés Matos   
   
   

Gilberto Marrugo   
   
   

Juan Velásquez   
   
   

Dilson Orozco   
   
   

El asterisco en el nombre indica que esta de turno o stand by  y será la persona 
que ejecute cualquier trabajo que  se presente durante el turno.  
 
 
 
 

Luis Alfonso Rodríguez Hernández                 
     Supervisor de Mantenimiento 

 

Departamento Eléctrico - Mecánico 

Programa Diario de Actividades 



 

 

 

ANEXO J (Continuación) 
 

 

 

 
 

                                                        
                                      

MANTENIMIENTO ELÉCTRICO         FECHA:______________ 
 

NOMBRE DESCRIPCION TRABAJO TIEMPO  
Rafael Escobar   
   
   
   
   
   
   
Fabián Hernández   
   
   
   
   
   

   
El asterisco en el nombre indica que esta de turno o stand by  y será la 
persona que ejecute cualquier trabajo que salga  durante el turno.  

 
 
 

 
Luis Alfonso Rodríguez Hernández  

                                            Supervisor de  Mantenimiento 
 
 
 
 

Departamento Eléctrico - Mecánico 

  Programa Diario de Actividades 



 

 

 

ANEXO K.  Formato programación de actividades. 
 
 

TUVINIL DE COLOMBIA S. A. 
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

ITEM EQUIPOS ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO 

1 ACAMPANADORA 616                                                     

P                   10                     10           1.1 Rutina de Inspección 
E                                                     
P                                                 52   1.2 Revisión del Aceite Hidráulico 
E                                                     
P                                                     

1.3 Cambio del Aceite Hidráulico 
E                                                     
P                   10                     10           1,4 Verificar drenaje de la Cámara de Presión. 
E                                                     

2 ACAMPANADORA 608                                                     
P                   10                     10           

2.1 Rutina de Inspección 
E                                                     
P                                                 52   

2.1 Revisión del Aceite Hidráulico 
E                                                     
P                                                     

2.2 Cambio del Aceite Hidráulico 
E                                                     
P                   10                     10           

2,3 Verificar drenaje de la Cámara de Presión. 
E                                                     

3 CM 45                                                     
P           10                     10                   3.1 Rutina de Inspección 
E                                                     
P         4         4         4         4         4   

3,2 Rutina de lubricación 
E                                                     



 

 

 

ANEXO K (Continuación) 
 

 

ITEM EQUIPOS JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 

1 ACAMPANADORA 616                                                       

P           10                     10                     1.1 Rutina de Inspección 
E                                                       
P                                                       1.2 Revisión del Aceite Hidráulico 
E                                                       
P                                                       1.3 Cambio del Aceite Hidráulico 
E                                                       
P           10                     10                     1,4 Verificar drenaje de la Cámara de Presión. 
E                                                       

2 ACAMPANADORA 608                                                       
P           10                     10                     2.1 Rutina de Inspección 
E                                                       
P                                                       2.1 Revisión del Aceite Hidráulico 
E                                                       
P                                                       2.2 Cambio del Aceite Hidráulico 
E                                                       
P           10                     10                     2,3 Verificar drenaje de la Cámara de Presión. 
E                                                       

3 CM 45                                                       
P   10                     10                     10       3.1 Rutina de Inspección 
E                                                       
P       4         4         4         4         4       3,2 Rutina de lubricación 
E                                                       

 


