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Resumen

Teniendo en cuenta que el éxito de las operaciones en el area de produccion de las empresas
dedicadas a la fabricacion y produccion de bienes, se debe a la necesidad de utilizar herramientas
(maquinas y equipos), especializados y en buen estado, que facilitan y garantizan la transformacion
de las materias primas en productos de calidad ya terminados para satisfacer la necesidad de los
consumidores. Con respecto a esto, el siguiente proyecto, que tiene como objetivo principal
abordar la problematica ocasionada por los tiempos perdidos en el area de reparacion y
mantenimiento de las maquinas y equipos de una empresa, cuyas actividades estdn dedicadas a la
fabricacion de cristaleria para el hogar. Por consiguiente, se plantean algunas propuestas o
estrategias de mejoras, enfocadas al mantenimiento preventivo o correctivo, esto con la finalidad
de garantizar el buen funcionamiento y la prolongacién de la vida util de las maquinas, y asi mismo
se logre mitigar o reducir de gran manera el impacto negativo que ocasionan las fallas repentinas
y /o las interrupciones del proceso de produccion por paradas no programas que afectan

directamente la eficiencia operativa y los indicadores econémicos de la empresa.

Asi mismo, es de suma importancia resaltar que, para el desarrollo de este proyecto, se
abordaron distintos conceptos enfocados en el mantenimiento preventivo y correctivo, con la
finalidad de dar cuenta la importancia de realizar este proceso, para garantiza la confianza y la
disponibilidad operacional de la maquina para cumplir con las tareas de produccion de forma

eficiente y segura.

Palabras clave

Eficiencia Operacional, Mantenimiento preventivo (TPM), Proceso productivo,

Correccion de Maquinaria, Tiempos perdidos.



Marco Conceptual y Contextual

El siguiente proyecto tiene como objetivo principal proponer mejoras de mantenimiento
preventivo y/o correctivo, en el &rea de mantenimiento de méaquinas de una empresa dedicada a la

fabricacion y comercializacion de cristaleria para el hogar.

Debido a la gran cantidad de horas de trabajo que se pierden por fallas y/o paradas no
programadas de las maquinas en las lineas de produccion, se estan afectando significativamente
los indices de eficiencia en el area de fabricacion, y por ende se genera aumento en los costos de
fabricacion de cristaleria, en los costos de mano de obra, los costos de reparacion, razones que
conllevan a que las entregas de los pedidos se hagan tardias, ocasionando de esta forma una

significativa ineficiencia operativa para la empresa.

Ahora bien, para tratar de mitigar esta problemaética, se crearan propuestas de mejora que
estaran directamente enfocadas en el mantenimiento preventivo y correctivo de los activos
tangibles (Maquinaria) de la empresa, las cuales son utilizadas para llevar a cabo las actividades
propias del proceso de fabricacion, esto con la vision de que, si se llegaren a implementar estas
propuestas, se logre disminuir en gran porcentaje los tiempos perdidos de las maquinas en el area

de produccion.

En relacion a lo anterior, y para tratar de comprender de mejor manera el enfoque de lo que
se propone, se abordaran los siguientes conceptos basicos que daran cuenta de la importancia de
proponer y planificar mantenimientos preventivos que permiten identificar a tiempo las sefiales de
un defecto en la maquina, de manera que se logre minimizar riesgos por averias o fallas, y que

ademas garantizar el buen funcionamiento de las maquinas durante los procesos de produccion.

Mantenimiento productivo total (TPM)

Es un sistema de gestion que forma parte de las herramientas de la metodologia Lean, que
busca involucrar todas las areas de una empresa, en pro de garantizar el buen funcionamiento de
la misma y asegurar la confiabilidad y disponibilidad. Asi mismo crear una cultura enfocada en la
prevencion, cero defectos, cero accidentes y la participacion total de las personas, basado en el

buen manejo y funcionamiento de las maquinarias y equipos. (Socconini, 2019)



Para las empresas dedicadas a la manufactura, el mantenimiento inadecuado de las
maquinas representa un gran problema, es uno de los mayores generadores de desperdicios en
productos y gastos operativos debido a las reparaciones no programadas, ademas al presentarse
estas fallas o averias en las maquina se impide la continuidad de la produccion, lo que genera

grandes problemas.

Cuando se utiliza el TPM
Es utilizado cuando se desea que los activos incluidos planta, maquinas, equipos,

instalaciones, entre otros, estén en 6ptimas condiciones para su funcionamiento total.

Mantenimiento correctivo

Este se conoce como mantenimiento reactivo, es un mantenimiento no planificado, que se
da luego de que ocurre alguna falla, averia o mal funcionamiento de la maquina, este
mantenimiento implica reparar o restaurar la maquina a su estado normal de funcionamiento y

asegurar el continuo.
Este tipo de mantenimiento atrae consigo desventajas:

e Paradas no programadas, que causan desperdicios de tiempos por inactividad.
e Horas de trabajo perdidas, en espera de suministro de repuestos para la correccion.
e Costos de reparacion y de repuestos no presupuestados.

e Cese de la actividad en el &rea produccion.



Mantenimiento preventivo

Este consiste en la realizacion de labores de mantenimiento que son programadas
periddicamente, con el fin de evitar fallas y paradas no programadas de las maquinas, en pocas

palabras esto se trata de intervenir las maquinas antes de que fallen (Alvarezy  Jara 2022).

Este tipo de mantenimiento permite estar en ventaja y previene posibles eventualidades de

fallas, y se distingue mediante las siguientes caracteristicas:

e Esplanificado y cuenta con una programacion de fecha, hora y posible tiempo de duracién
de la reparacion, con el fin de minimizar desperdicios de horas de trabajo.

e Se realiza mediante una programacion previa, donde se detallan los procedimientos y las
actividades que se deben ejecutar.

e Posibilita tener el tener en el tiempo y momento los repuestos y herramientas adecuadas
para la intervencion de la maquina.

e Se cuenta con el presupuesto anticipado de los costos de mantenimiento.

Como funciona

Funciona a través del Machine Learning, con el anlisis de los datos operativos vy el
monitoreo predictivo del estado en que se encuentran los activos, los ingenieros o personas
capacitadas pueden optimizar el mantenimiento y reducir los riesgos de confiabilidad para las

operaciones.

Tipos de mantenimiento preventivo

Existen cuatro tipos, cada una de ellos se basa en el concepto de mantenimiento
planificado, todos estan organizados y programados de manera diferente de modo que se adapten
a los diferentes propdsitos de las operaciones (Abal, 2019; Gonzélez, 2023).

1. Mantenimiento basado en el uso: este se refiere a la utilizacion real de la maquina, en él
se tiene en cuenta el uso diario promedio y la exposicion a las condiciones ambientales, se
usa para forecast, fecha de vencimiento para una futura tarea de inspeccion o
mantenimiento (Castro, 2020; Quiroz, 2020).



2. Mantenimiento basado en calendario/tiempo: este se genera a una hora programada,
en funcion de un intervalo de calendario y la accidn del mantenimiento se activa cuando
se acerca la fecha de vencimiento y se han creado las ordenes de trabajo necesarias.

3. Mantenimiento predictivo: estéa disefiado para programar acciones de mantenimiento
correctivo antes de que se produzcan fallos inesperados, el equipo encargado debe
determinar primero el estado de la maquina para poder estimar cuando se debe realizar el
mantenimiento.

4. Mantenimiento prescriptivo: este tipo de mantenimiento, no solo muestra que se van a
producir fallas y cuando, sino que también ensefia el motivo de por qué se produce.
También ayuda a analizar las posibles acciones para mitigar cualquier riesgo que pueda

producirse durante las operaciones (Fracttal, 2023).
Costos de mantenimiento de las maquinas.

Es muy importante tener presente que los costos de mantenimiento, son los gastos
necesarios para mantener en funcionamiento activo, y que el valor de estos siempre van a depender
del tipo de mantenimiento que se requiera, es decir que, estos suelen ser variables segun el tipo de
maquina y son directamente proporcionales a la complejidad del caso en que se presenten. Por
ende, estos costos y/o gastos de mantenimiento se pueden clasificar en variables o fijos, ya que en
estos se pueden incluir reparaciones, sustitucion de partes, servicios profesionales, inspecciones,

entre otros costos adicionales (Spcgroup, 2022).

En base a los conceptos anteriores, se pretende brindar propuestas de mejora, que estén
basadas en las metodologias estudiadas en el seminario de pensamiento sistematico, como lo es la
metodologia Kaizen con el Mantenimiento Productivo Total (TPM), el cual es un sistema de
mejora continta basado en un concepto de origen japonés que se centra en técnicas orientadas a
eliminar tiempos muertos por averias y desarrollar sistemas de mantenimiento para buen

funcionamiento de los activos productivos.

Planteamiento del Problema.
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En el presente afio se han reflejado costos adicionales, retrasos en las entregas de pedidos

y re procesos, debido a que, en el area de produccion de una planta de fabricacion de cristaleria
para el hogar, se estdn generando pérdidas de tiempos por las recurrentes fallas o paradas no
programada de las méaquinas procesadoras. Con la informacion suministrada por el jefe del &rea de
mantenimiento se evidencia que, en las tareas de mantenimiento preventivo, el 75% son dedicadas
a la reparacion de méaquinas paradas a causa de fallas inesperadas por falta de mantenimiento. Por
lo tanto, la inactividad de las maquinas origina el cese de la operatividad y disminuye

significativamente los estandares de eficiencia en la produccion.

Esta problemaética se ha venido ocasionando debido a la poca informacion acerca de las
tareas y la falta de reportes de estado de conservacion y funcionamiento de la maquinaria, datos
muy necesarios que ayudan a identificar posibles defectos y a que se permita intervenir una linea
de produccidn antes de que esta falle. Ademas de esto, la cadena de suministro de repuestos es
bastante demorada ya que el protocolo para hacer la solicitud de repuestos requiere de una serie
de requisitos que requieren de una larga espera, tiempos que estan afectando significativamente el
costo de produccion y deficiencia en los procesos de produccién de cristaleria.

Propuesta de Mejora.

Con el uso y el funcionamiento constante de las maquinas, estas comienzan a presentar
fallas, desgastes, e incluso pueden llegar al colapso y dejar de funcionar por completo, por esta
razén es tan importante que las empresas planifiquen planes de mantenimiento preventivo que
permitan conservar la vida atil de la maquina y prevenir eventuales problemas durante el

funcionamiento en el proceso de produccién.

Con base a lo anterior, se presentan propuestas de mejora encaminadas al mantenimiento
preventivo de las maquinas, con el objetivo de evitar y/o mitigar los efectos causados por fallas
inesperadas. Por consiguiente, la propuesta de mejora se basa en el uso de herramientas
tecnologicas modernas como el Machine Learning, el uso de la inteligencia artificial para
simplificar procesos y las tecnologias de realidad virtual o realidad aumentada para brindar
capacitacion continua a todas las personas que intervienen en el proceso, de manera que puedan

adquirir los conocimientos y habilidades necesarias que les permitan tomar decisiones agiles y
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correctas para brindar una répida solucion al momento de presentarse una falla en el equipo/

maquinaria (ludusglobal, 2022).

Como bien sabemos la tecnologia ha evolucionado de manera significativa, y con ella la
forma de hacer las cosas, esto significa que ya existen herramientas suficientes que permiten la
deteccidn temprana de anomalias, y que es solo cuestion de proponer, planificar e implementar
mecanismos que garanticen la eficiencia operativa y el ciclo de vida util de los activos, con el fin
de garantizar el funcionamiento normal de la cadena produccion mediante la reduccion eficiente

de paradas no programadas.

Con base a las propuestas de mejoras que se plantean, se pueden implementar el uso de
herramientas tecnologicas que permitan realizar listas de chequeo de maquinaria, rutinas
sistematizadas para el control de mantenimiento, informes especificos del estado de conservacién
de las maquinas, informes reales de los mecéanicos de turno y una optimizacién de los inventarios

de mantenimiento y reparacion de la maquinaria.

Justificacion

Las practicas de mantenimiento preventivo de las maquinas y equipos son consideradas
como un aval que garantizan la confiabilidad, eficiencia, disponibilidad y operatividad en el area
de la produccion, ademas esta practica es la clave para prolongar la vida atil de las maquinas o
equipos de cualquier empresa del sector industrial. Para todas las empresas dedicadas a la
fabricacion y produccién, es muy importante lograr mitigar las fallas en los procesos ya que si este
se paraliza o disminuye, la produccién también lo har4, debido a que estas son directamente
proporcionales y por ende al haber inactividad operacional se generaran retrasos, incumplimientos
a los clientes, baja de los ingresos, costos adicionales de mano de obra, stocks de materias primas

y la fidelizacion de los clientes, lo que representa una perdida muy significativa para la empresa.
Para tratar de dar mas claridad de lo anterior, hemos tomado como referencia lo siguiente:

Con la evolucion organizacional de mantenimiento, en 1975 la Organizacion de las
Naciones Unidas definié la actividad final de cualquier entidad organizada como Produccién =

Operacion + Mantenimiento, donde al segundo factor de este binomio pueden ser atribuidas las
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siguientes responsabilidades: reduccion del tiempo de paralizacion de los equipos que afectan la

operacion, reparacion en tiempo oportuno de los dafios que reducen el potencial de ejecucion de
los servicios y garantia de funcionamiento de las instalaciones, de manera que los productos o
servicios satisfagan criterios establecidos por el control de la calidad y estandares preestablecidos
(UNCP, 2009).

Basado en lo anteriormente expuesto, queda claro que el éxito de un proceso esta en el
buen mantenimiento y funcionamiento de las maquinas e implementacion de sistemas que

garanticen el buen funcionamiento y la eficiencia en todos los procesos Borit (2022).

Objetivo

General

Proponer acciones de mejora que permita disminuir los tiempos perdidos por fallas o
paradas no programadas en las lineas de produccion. Utilizando la metodologia Kaizen (TPM)

Mantenimiento Productivo Total.

Especificos

> ldentificar los procesos de mantenimiento de las maquinarias de fabricacion de cristaleria.

> Analizar las oportunidades de mejora en el area de reparacion de las maquinas, teniendo
en cuenta los procesos identificados y la informacion suministrada por el personal del &rea
de mantenimiento.

» Proponer acciones para lograr el mejoramiento y disminuir los tiempos de inactividad de

la maquinaria.
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Desarrollo e implementacién

Caracterizacion y Diagnostico

Todos los procesos que se llevan a cabo en el rea de mantenimiento y reparacién de la

empresa, se caracterizan segun los requerimientos del momento.

Para el mantenimiento y reparacion de una maquina, los operarios 0 mecanicos envian una
alerta de requerimiento, para que luego por medio de una inspeccion sea evaluado el tipo de trabajo
0 requerimiento, seguido se realiza un check list de los repuestos que se necesitan y la planificacion
del tiempo que se va a emplear para realizar el trabajo y la asignacion de las tareas al personal
capacitado. Seguido se realiza la socializacion con el area de produccion para programar que dia
se puede para la produccion para ejecutar la tarea, una vez terminado el trabajo de mantenimiento
y/o reparacion, se realiza el informe de terminacion que va directamente a la hoja de vida de la
maquina, donde se reporta quien intervino la maquina, que repuestos se cambiaron y la fecha en
que se realizé para poder programar nuevamente mantenimiento, esto si no se presentan fallas

inesperadas.
Diagnostico del proceso de mantenimiento

Al evaluar la situacién actual del area de mantenimiento, respecto al mantenimiento de las
maquinas, se pudo evidenciar que uno de los principales problemas por los que atraviesa la
empresa, es la falta de proponer e implementar nuevas técnicas y acciones de mejora en los
procesos de mantenimiento que permitan mitigar los dafios a causa de las paradas no programadas

de maquinas, en el area de produccion.

La falta de definir un nuevo sistema de flujo que permita realizar un mantenimiento
preventivo y adecuado, la falta de documentacion técnica y la carencia de un historial de
mantenimiento de los equipos, no permite que las personas encargadas del area puedan saber
realmente como proceder ante la falla o situacion generada por la parada de la maquinaria, y en

consecuencia se producen muchas pérdidas econdmicas para la empresa.
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Evaluacion técnica de diagnostico

El impacto que generan las fallas de las maquinas, se reflejan en los tiempos perdidos del
area de produccion de la empresa, estos lapsos de tiempos de inactividad se comparan con el
histdrico, y luego se individualizan cada una de las fallas presentadas en las lineas de produccion,

para luego ser direccionadas al area de reparacion maquinas.

De igual forma esto evidencia que, las principales fallas se presentan en las lineas de
produccidn H28, estas mayormente se generan por:

e Ruptura del resorte de mecanismo de tijeras, ocasionando tiempos perdidos de hasta 30
minutos.

e Averias en el acople cargador del re guemadora, generando tiempos de inactividad hasta
de 210 minutos.

e Dairio del cardan transmision principal de la formadora A5, causando tiempos perdidos
de hasta 162 minutos.

e Fractura de soldadura en el soporte sacador horizontal, generando inactividad de hasta

146minutos.

Teniendo en cuenta que estas lineas de produccién manejan velocidades promedio de 48
cortes por minuto y que su funcionamiento normal es de trabajo 24/7 los 365 dias del afio, las fallas
que se presentan generan gran cantidad de horas inactivas, lo que representa un alto indice de
perdida en el area de produccion, viéndose financiera y econdmicamente afectada la empresa en

general.

Se evalua el impacto que genera los tiempos perdidos presentados en un lapso de tiempo y
se compara con el historico, se individualizan cada una de las fallas presentadas en las lineas de

produccidn. que van direccionadas al area de reparacion maquinas
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Tiempo perdido por Linea de produccién
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Después del diagnostico general, anteriormente descrito se plantean las propuestas de
mejoras basadas en un pensamiento sistémico, que busca la integracion de las areas afectadas de

la empresa, con el fin de lograr todos los objetivos mediante un trabajo en conjunto.

Conforme a la falta de implementacién de un flujograma de pasos para realizar el
mantenimiento preventivo o reparacion de las maquinas, se presenta un flujograma, en el que se
muestra de forma explicativa el flujo de las actividades que se llevarian a cabo para realizar todo
el proceso de mantenimiento y reparacién de maquinara en la empresa de cristaleria, conforme las
nuevas propuestas de mejora. Este flujograma estd amarrado a la caracterizacion y diagnostico,
que se realizo de acuerdo a la informacion proporcionada por el jefe de taller del area de reparacion
de maquinas, en la cual se evidencian pérdidas de tiempos en el proceso de fabricacidn, retrasos
en las entregas, perdida de produccion y costos adicionales, que se atribuyen a las fallas

inesperadas de las maquinas transformadoras de las materias primas.
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Diagrama de flujo - Para el Mantenimiento preventivo y
correctivo de Maquinas
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Fuente: Elaboracion propia

Adicional a esto, se plantea una nueva propuesta de mejora, basada en la gestién de
estrategias para el mantenimiento preventivo de las méaquinas, esto pensando en el bienestar de la
empresa, basdndonos en el mantenimiento productivo total con el fin de garantizar la

funcionalidad total en el area de produccién.
Plan de mejora con Hoshin Kanri

El Hoshin Kanri es una herramienta de planificacion, que permite conectar los objetivos
de la empresa con el trabajo individual de cada persona, en japonés, Hoshin se traduce como
“politica o direccion”, y Kanri como “gestion”, lo que significa en si, como gestionamos nuestra
direccion. En este sentido, cabe destacar que este no es un método de pensamiento aislado, sino
un ciclo continuo de planificacion y mejora, que busca unificar a todo un equipo de trabajo para
alcanzar un mismo objetivo en general. (asana, 2024)

Basados en este concepto, se establece un plan de mejora Hoshin Kanri, que tiene como
finalidad conectar en un solo pensamiento al area de produccion y al area de mantenimiento y
reparacion, con el objetivo de lograr minimizar en gran porcentaje las fallas y paradas no

programadas de las maquinas de produccion de cristaleria.
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Propuestas de mejoras en pensamiento de Hoshin Kanri

PLAN CON HOSHIN KANRI

Periodo de
actuacion

Area
Responsable

Meta /

Objetivos Actividades

Directrices Estrategias Indicadores Responsable

Qués Cuéntos qués Cémos Cuéntos del cémo Acciones para ejecutar los cémos Nombre Fecha
Proponer mecanismo de alerta . Informes de turno Luis Marquez 30/11/2024
temprana que nos ayuden a MTBF: Permite el ; i i i
emprana g 31 analisis de la Coordinador de [Hoia de vida de la maquina Jose Marin 30/11/2024
identificar en que lapso de B N
) de fallar una confiabilidad de la produccion o o )
tiempo puede maguina Historial de mantenimiento Jose Marin 1/12/2024
maquina
Reducir Calculando el tiempo de reprocesos Gustavo Gallego 30/11/2024
tiempos Implementacion de un TPM, |KP!: Identificar cuanto|
perdidos por que se retroalimente de los | impacta el costo del Costo de mano de obra Julian Lopez 16/11/2024
fallas o informes generados por cada | mantenimiento en el Gerencia
paradas no 70% uno de los integrantes de las precio final del
pro%rarlnadas lineas de produccion producto Materiales y repuestos disponibles Fredy Gonzales 10/11/2024
e las
magquinas en el
areade . Tiempos de respuesta para atender las .
Harol [ 22/12/2024
produccion p?ﬂz?zz‘zrms:;r:;::n BAKLOG: Este fallas arold Aguiar 12120
caso de fallas para evitar |nd|cad9r muestra la ) Controles de ingenieria Fernando Gordillo 22/11/2024
. " relacion entre la | Reparacion de
dafios mas considerables en ; .
I ] demanda de trabajos |  maquinas
los equipos que generen a capacidad de o .
tiempos perdidos mas y P Capacitacion del personal a cargo Harold Aguilar 31/12/2024
poder atenderlos
prolongados

Fuente: Elaboracion propia

Como se menciona anteriormente, con esta herramienta se buscan generar estrategias de
mejoras basadas en un pensamiento sistematico, que permita mejorar la problemética existente
tanto en el area tanto de produccion como en el de mantenimiento y reparacién, con este plan se
busca establecer parametros que permitan asignar recursos, responsables y evaluar los tiempos de

ejecucion de cada una de las actividades.

De una forma mas clara, esta estrategia buscar aprovechar y ofrecer la estabilidad de los
proceso, mezclando la necesidad de la gerencia con el conocimiento y las habilidades de los
colaboradores, en busca de brindar prontas respuestas y soluciones frente a las fallas que se
presentan, con el objetivo de reducir los tiempos perdidos e implementar un programa eficiente de
mantenimiento programado, que garantice el buen funcionamiento y la vida Gtil de las maquinas,
y por ende, esto solo se puede lograr con la integracion de cada uno de los actores que intervienen
en el proceso, de tal forma podemos decir que todo aporte es valioso, desde gerente de planta hasta

quienes operan las maquinas.
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De igual forma, se propone una lista de chequeo de las actividades requeridas, de forma

que se permita al trabajador ir chequeando en tiempo real las actividades que estan pendientes por

ejecutar, asi como las que ya han sido realizadas.

Herramientas tan simples como un Check List, permiten realizar controles de las
actividades durante los procesos de ejecucidn, permite crear cronogramas de actividades para

garantizar que se ejecuten de forma correcta y organizada.

Check List — Cronograma de Actividades

CHECK LIST - PROGRAMACION DE ACTIVIDADES REALIZADAS
ITEM Sl NO OBSERVACIONES
Reali land tenimient ti
ealizar un plan de mantenimiento preventivo X Pendiente
Realizar inspecciones continuas de correas, .
X Pendiente
cadenas, acoples y demas partes
Recepcionar las sugerencias para realizar X
inspeccion Pendiente
Disenar una hoja de vida para cada maquina X
Pendiente
Delegar responsabilidades a los operarios y X
tecnicos de mantenimiento Pendiente

Fuente: Elaboracion Propia
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Conclusiones

Con la informacion consultada para la realizacion de este trabajo, se ha propuesto crear un
plan de mantenimiento enfocado a minimizar el impacto que generan las paradas no programadas
en una planta de cristaleria. En la empresa se ha podido evidenciar que un gran porcentaje de estas
fallas se pudieran haber prevenido si el area de reparacién de maquinas se contara con un disefio

y estructuracion de un plan de mantenimiento preventivo.

Debido a la cantidad de desperdicios de horas de trabajo y produccion de la planta por
fallas presentadas, se ha adoptado como plan estratégico de mejora, proponer al area de reparacion
de méquinas integrar a todos los actores que intervienen en el proceso, por tal razén se propone:
la evaluacion del conocimiento que tienen tanto los lideres de area como el personal que opera las
lineas de produccion y al personal mecanico con el fin de actualizar los manuales tanto de
procedimientos como operacion, con esta técnica se podria reforzar los conocimientos e identificar

posibles vacios en cuanto al funcionamiento de las maquinas.

De igual forma, se ha propuesto la implementacion de un software de gestion de
mantenimiento del tipo (GMAOQO) un programa que recolecta informacion, planifica, asigna
repuestos, retroalimenta los procedimientos, y crea alertas en cuanto a la vida Gtil de una maquina
en la linea de produccion. Todo con el fin de garantizar la fiabilidad de los procesos y minimizar
el impacto de aproximadamente el 2,5% de tiempos perdidos que se refleja en méas de 127 horas

de inactividad anual de la maquina.

Por ultimo, se puede determinar que mediante sistemas efectivos de planeacion estratégica
se podria logra identificar, planificar, y resolver las posibles fallas que se presenten en cuanto al
funcionamiento normal de una planta de produccion. Aplicando la metodologia del lean
manufacturing, se pueden crear mecanismos para recolectar informacion de los procesos y
direccionarlos al area encargada, con el fin de atender los retos que se nos puedan presentar durante

la ejecucion de actividades.
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