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 RESUMEN 

El mantenimiento es una herramienta fundamental en cualquier empresa pues a partir de éste es 

posible preservar en condiciones óptimas el estado de máquinas, permitiendo evitar en lo posible 

paradas imprevistas que afecten la producción. Para poder realizar un mantenimiento es necesario 

tener un plan de desarrollo que permita llevar un control adecuado del estado de cada activo dentro 

de una empresa, lo cual es posible a través de softwares computacionales que facilitan el manejo y 

control de éstos.   

En el presente trabajo se presenta de manera satisfactoria un plan de mantenimiento preventivo a 

19 máquinas para la empresa PASABOCAS PATTY S.A.S completando, en su gran mayoría, el 

plan preventivo que se tenía anteriormente. Así, es posible asegurar que al cumplir con el 

mantenimiento preventivo estipulado se podrá mantener un estado y utilidad digna de los equipos 

según la función por la cual fueron fabricados. 

Con la implementación de dicho mantenimiento es posible asegurar una mayor vida útil, 

disminución de costos de intervención, reducción del tiempo de inactividad y llevar un control del 

proceso, entre otras. Debido a que la empresa Pasabocas Patty logró la certificación BRC (British 

Retail Consortium)1, fue necesario lograr implementar un control sobre el proceso productivo que 

cumpliera con las normas de calidad solicitadas, lo cual mediante la implementación y control del 

plan de mantenimiento preventivo fue posible ofrecer una ayuda para la obtención de la 

certificación.  

Con el fin de establecer el plan de mantenimiento preventivo fue necesario el apoyo y colaboración 

del equipo de mantenimiento, tanto técnicos como ingeniero a cargo, de los pocos manuales físicos 

que se tenían, de una exhaustiva búsqueda de manuales en la web y del levantamiento de 

información de campo; de acuerdo a esta metodología fue posible implementar tarjetas maestras, 

rutas y rutinas para los equipos que se mencionan en el presente documento.  

Por medio del software SMPlus Pro se realizaron los ítems mencionados anteriormente y demás 

actividades relacionadas con el puesto de planeador de mantenimiento, como lo son: el realizar la 

retroalimentación y generación adecuada de órdenes de trabajo, actualización de repuestos, 

creación de especialistas, procesos y equipos y reportes de gestión.
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ABSTRACT 

Maintenance is a fundamental tool in any company because from this it is possible to preserve in 

optimal conditions the condition of machines, allowing to avoid unforeseen stops that affect 

production as much as possible. To be able to perform a maintenance it is necessary to have a 

development plan that allows to keep a control of the status of each asset within a company, which 

is possible through computer software that facilitates the management and control of these. 

In the present work it was possible to implement in a satisfactory way a preventive maintenance 

plan to 19 machines of the company PASABOCAS PATTY S.A.S completing, for the most part, 

the preventive plan that was previously available. Thus, it is possible to ensure that compliance 

with the stipulated preventive maintenance will be able to maintain a dignified state and usefulness 

of the equipment according to the function by which they were manufactured. 

With the implementation of such maintenance, it is possible to ensure a longer service life, reduced 

intervention costs, reduced downtime and keep a check on the process, among others. Because the 

company Pasabocas Patty achieved BRC certification (British Retail Consortium), it was necessary 

to implement a control on the production process that met the quality standards requested, which 

through the implementation and control of the preventive maintenance plan was possible to offer 

assistance in obtaining certification. 

In order to establish the preventive maintenance plan, it was necessary the support and 

collaboration of the maintenance team, both technical and engineer in charge, of the few physical 

manuals that were available, of a thorough search of manuals on the web and the survey of field 

information; according to this methodology it was possible to implement master cards, routes and 

routines for the teams mentioned in this document. 

Through the SMPlus Pro software, the aforementioned items and other activities related to the 

maintenance glider position were carried out, such as: providing feedback and generating 

appropriate work orders, updating spare parts, creation of specialists, processes and teams and 

management reports
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GLOSARIO 

1.1. Mantenimiento: Acto de preservar o recobrar un objeto de producción en condiciones 

óptimas, mediante las labores de inspecciones periódicas, ajustes, reemplazos, pruebas, reparación 

o reconstrucción de los mismos. Esto con el propósito de que dicho ítem pueda ser utilizado en su 

máxima capacidad y con un adecuado rendimiento productivo. [2] 

1.2. SMPlus Pro®: Es un software tipo CMMS (sistema de administración de mantenimiento 

computarizado), ideado para responder las prácticas y demandas de información del proceso de 

mantenimiento, soportando la disponibilidad y confiabilidad de sus activos. Ofrece una gran 

variedad de módulos, herramientas y opciones de control de inventario de activos, programación y 

control de intervenciones de mantenimiento preventivo, correctivo y mejoras, generación de 

órdenes de trabajo, al igual que brindar una información veraz y oportuna de la hoja de vida y los 

costos de mantenimiento de los equipos. [5] 

1.3. Mantenimiento Preventivo: Corresponde a una serie de inspecciones y trabajos de 

mantenimiento rutinarias tipo lubricación, eléctricas, mecánicas, instrumentales y/o locativas, para 

la conservación de equipos e instalaciones y así convertir paradas imprevistas de un activo, en 

paradas previstas. [2] 

1.4. Mantenimiento correctivo: Conjunto de actividades orientada a la solución de problemas no 

programados en equipos de elaboración o servicio. 

1.5. Orden de trabajo: Documento mediante el cual es posible recoger una serie de datos claves, 

asociados a las actividades desarrolladas por el personal encargado de la ejecución del 

mantenimiento. A través de éste es posible reconocer el tipo y causa de la falla en el equipo, 

materiales, repuestos, horas y personal necesario para la realización del mantenimiento, con el 

propósito de realizar un seguimiento continuo al activo. Se clasifican en órdenes correctivas, de 

mejora, consumibles y preventivas. [2] 

1.6. Orden de mejoras: Órdenes cuyo propósito es el mejoramiento de uno o varios componentes 

de un equipo o locaciones dentro de la empresa.  
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1.7. Órdenes consumibles: Órdenes que hacen referencia a aquellos elementos que pierden sus 

características con el uso de actividades propias de la empresa o proceso productivo y que han de 

ser reemplazados.  

1.8. Tarjeta Maestra: Documento que permite acceder a la información de carácter técnico, 

operativo y características generales de un equipo en particular. 

1.9. Ruta de lubricación: Contiene la creación de un plan de mantenimiento en lubricación para 

los equipos de una planta, en él se encuentra detalladamente cada uno de los pasos que se deben 

efectuar para lograr un buen mantenimiento en los diferentes equipos, como lo es la semana de 

ejecución, las tareas a realizar, entre otras. [2] 

1.10. Rutina de lubricación: Al igual que la ruta de lubricación contiene un plan de mantenimiento 

en actividades de lubricación para equipos de una planta, con la diferencia en que las tareas 

realizadas tienen una frecuencia corta de tiempo (4 semanas) y necesitan el mantenimiento de una 

manera inmediata. [2] 

1.11. Hoja de vida: Módulo del software de mantenimiento, el cual se constituye por el registro 

de cada una de las órdenes de trabajo retroalimentadas en el software SMPlus Pro, de forma 

cronológica. Se clasifican por categoría de mantenimiento (L, E, M, I o G). [2] 

1.12. Planeador de mantenimiento: Persona encargada de administrar los diferentes módulos del 

sistema de administración de mantenimiento computarizado gestionando, planeando y 

retroalimentando las órdenes de trabajo de mantenimientos preventivos, correctivos, consumibles 

y de mejoras. [2] 
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INTRODUCCIÓN 

Según la EFNMS (Federación Europea de Asociaciones Nacionales de Mantenimiento), 

mantenimiento puede ser definido como el conjunto de actividades técnicas y administrativas cuya 

finalidad es conservar o restituir un sistema, subsistema, instalación, planta, máquina, equipo, 

estructura, edificio, conjunto, componente o pieza en la condición que le permita desarrollar su 

función [3]. 

El mantenimiento puede estar clasificado mediante 4 tipos básicos que serán aplicados de acuerdo 

con la situación y equipo en función, cuyo propósito es alargar la vida útil de las máquinas, 

equipos, instalaciones, entre otras. Estos tipos de mantenimiento son: mantenimiento correctivo 

mantenimiento programado, mantenimiento predictivo y mantenimiento preventivo [6]. 

Es muy común encontrar en la gran mayoría de industrias que el mantenimiento predominante es 

el preventivo, el cual se encarga de prevenir fallas en los componentes de un sistema de producción 

mediante la implementación de tareas tipo lubricación, mecánicas, eléctricas, instrumentación, 

entre otras. Es necesario tener en cuenta las recomendaciones del fabricante, las condiciones de 

operación, experiencia y conocimiento del personal. Implementar un plan de mantenimiento hoy 

en día conlleva a una gran responsabilidad no solo laboral, sino también financiera, pues suelen 

ser muy costosos, sin embargo, aplicarlo traerá gran cantidad de beneficios económicos para la 

empresa, en vista de que se tendrá un mayor control de la vida útil de cada máquina, elemento, 

instalación y estructura.  

Es necesario encontrar un método que sea capaz de ayudar al ser humano a llevar un orden, control 

y programación del mantenimiento que se desarrolla dentro de una empresa, y es de esta manera 

que nacen los CMMS (Computerized Maintenance Management System), herramienta 

desarrollada con el fin de facilitar las tareas mencionadas anteriormente. De esta manera se podrán 

generar planes de mantenimiento preventivos, retroalimentar y generar órdenes de trabajo, poseer 

control de los repuestos utilizados y del precio de cada uno de estos, generar informes, entre otras 

tareas que facilitan el día a día de la persona encargada del mantenimiento. 

El software de mantenimiento asistido por computador (CMMS) SMPlus Pro® permite abarcar 

aspectos fundamentales en el proceso de mantenimiento, mediante una metodología fácil de 

entender. Dentro de los aspectos presentes encontramos: tarjetas maestras, inventario de activos,
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administración del mantenimiento preventivo, programado, correctivo y mejoras, generación y 

retroalimentación de órdenes de trabajo, maestro de lubricantes, rutinas de lubricación y reportes 

de hoja de vida, indicadores de cumplimiento de mantenimiento preventivo, costos de mano de 

obra y repuestos, costos de reparaciones y materiales, entre otras. [2]  

Mediante esta metodología es posible plantear unos objetivos específicos y general que hacen 

posible implementar un plan de mantenimiento preventivo para las secciones de la empresa que 

aún no han sido intervenidas. 

 

Objetivo general: 

Diseñar e implementar un plan de mantenimiento preventivo (asistido por el software tipo 

CMMS, SMPlus Pro®) para la empresa PASABOCAS PATTY S.A.S. ubicada en Santa Rosa de 

Cabal, Risaralda. 

Objetivos específicos: 

- Conocer los 19 equipos que hacen parte de las secciones de bodegas, fritura, empaque, aire 

comprimido, zona húmeda ubicados en Santa Rosa de Cabal, Dosquebradas y Cartagena. 

- Recopilar la información de campo necesaria para implementar el plan de mantenimiento 

preventivo a las 19 máquinas asignadas, mediante el uso del software de mantenimiento CMMS 

SMPlus Pro®. 

- Ejercer la función de planeador de mantenimiento mediante la planeación y documentación de 

órdenes de trabajo (OTs) preventivas, correctivas, consumibles y de mejoras para posteriormente 

realizar los reportes de gestión de mantenimiento para la gerencia de la empresa.  

- Determinar el impacto generado mediante la implementación del mantenimiento preventivo a 

través del software SMPlus Pro en la empresa Pasabocas Patty S.A.S.  

Con el presente proyecto se contribuyó a ampliar la base de datos del plan de mantenimiento 

preventivo dentro de la empresa Pasabocas Patty S.A.S a través del software SMPlus Pro®, lo que 

permite llevar un mejor control del estado de las diferentes máquinas que hacen parte del proceso 
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de producción. Además, se desempeñó la función de planeador de mantenimiento, planeando y 

documentando mediante las órdenes de trabajo el mantenimiento dentro de la empresa.  

Dentro del documento será posible encontrar 3 capítulos los cuales se conforman de la siguiente 

manera: El capítulo 1 muestra una breve reseña histórica de la empresa Pasabocas Patty S.A.S y 

temas relacionados con las generalidades del mantenimiento.  En el capítulo 2 se muestran los 

resultados obtenidos del desarrollo del plan de mantenimiento preventivo para las 19 máquinas 

asignadas. Por último, el capítulo 3 se conforma de las conclusiones obtenidas a través del 

desarrollo del trabajo.  

Para obtener un desarrollo efectivo del plan de mantenimiento preventivo se optó por utilizar la 

siguiente metodología: 

1. Definir y conocer los equipos correspondientes que harán parte del plan de mantenimiento 

preventivo a montar e iniciar con la consolidación de información pertinente a las tarjetas 

maestras. Posteriormente implementar la correcta estructura de codificación, haciendo uso 

del software de mantenimiento. Realizada la codificación es necesario determinar mediante 

manuales, documentación existente y ayuda del equipo de mantenimiento las respectivas 

tareas que conformarán las rutas, rutinas de mantenimiento y descripciones de cada una de 

las tareas asignadas para las máquinas asignadas.  

2. Realizar el correcto seguimiento de las intervenciones hechas en los equipos, teniendo 

siempre en cuenta el tipo de mantenimiento aplicado y la orden de trabajo generada, para 

posteriormente retroalimentar dichas órdenes de trabajo en el sistema. 

3. Mediante el uso del software de mantenimiento CMMS SMPlus Pro realizar la planeación 

semanal del mantenimiento preventivo asignado a cada máquina. 

4. Realizar los reportes mensuales a gerencia de los costos de mantenimiento, tiempos 

perdidos de producción, estado de ejecución de OT´s correctivas (abiertas o cerradas), 

mejora y consumible y cumplimiento del mantenimiento preventivo. 
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1. GENERALIDADES DEL MANTENIMIENTO 

1.1 Reseña histórica:  

Pasabocas Patty S.A.S. es una sociedad constituida el día 7 de septiembre de 2006, la cual destaca 

por la producción y comercialización nacional e internacional de productos de chips de plátanos 

donde el 95% de lo producido va para el mercado extranjero). Además, presenta una trayectoria 

que la hace pionera en la industria Nacional de este tipo de chips.  

Pasabocas Patty S.A.S. es una empresa en constante crecimiento y reconocimiento debido a sus 

recientes certificaciones, entre ella la certificación BRC (British Retalil Consortim); es por esto 

que en dicha compañía es necesario implementar y garantizar un plan de mantenimiento preventivo 

de la maquinaria industrial, cuyo fin será prolongar la vida útil de los equipos previniendo futuras 

fallas de los mismos. 

1.2. Ubicación geográfica: 

La empresa Pasabocas Patty S.A.S se encuentra en la ciudad de Santa Rosa, específicamente en el 

barrio la Hermosa, Calle 19a Cra. 28ª Esquina San Roque Zona Verde - Santa Rosa de Cabal 

(Colombia). En la Figura 1 es posible observar la ubicación espacial de la empresa y en la figura 2 

su actual logo utilizado para la comercialización del producto.  

 

Figura 1. Empresa Pasabocas Patty S.A.S. Tomado de Google maps
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Figura 2. Logo empresa Pasabocas Patty S.A.S. Tomado de página de Facebook de la 

empresa.  

1.3. Proceso productivo empresa PASABOCAS PATTY S.A.S: 
 

Pasabocas Patty S.A.S es una empresa cuyo fin es la comercialización de chips de plátanos (verdes 

y maduros) para el consumo nacional e internacional ofreciendo un producto de alta calidad por un 

precio justo. De tal manera a continuación se cuenta el proceso de producción de dichos chips: 

- La materia prima se obtiene mediante un proceso de maduración, con un tiempo estimado 

de un año a un año y medio, de la planta de plátano. Posteriormente éste es recolectado y 

transportado a la planta de Pasabocas Patty S.A.S en donde una vez verificada su calidad 

se almacena en las bodegas o cavas de maduración.  

- El proceso continúa con la zona de acondicionamiento de plátano donde se realiza la 

selección y pelado de plátano, sea verde o maduro, para ser utilizado durante el proceso. En 

dicho espacio se realiza un testeo de calidad al producto, ver figura 3
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Figura 3. Zona de acondicionamiento de plátano. 

- Pasada la zona de acondicionamiento de plátano, se traslada a la zona de fritura donde 

dependiendo del producto a realizar se tienen unos respectivos hornos y tajadoras de 

plátano. Es necesario llevar un constante control de la temperatura, calibre del tajado de 

plátano, tipo de producto a realizar, entre otras variables, para obtener los chips de alta 

calidad. Realizado el proceso de tajado, se tienen los hornos cuya finalidad es el fritado del 

plátano, mediante la inmersión del producto en aceite. Posteriormente se realiza un proceso 

de enfriamiento y selección con la ayuda de unas bandas transportadoras.  

- El producto está listo para ser empacado a través de las empacadoras verticales, para 

obtener así un producto listo para su respectiva comercialización nacional o internacional.
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El mantenimiento tiene como propósito el mantener una unidad o elemento en condiciones de 

rendimientos óptimos, a través de una serie de actividades que permiten que el paso del tiempo no 

afecte su rendimiento.  

La realización de un mantenimiento adecuado y controlado es necesario en cualquier actividad 

económica; es necesario evitar fallos que afecten el proceso productivo y generen pérdidas. Por 

dicha razón, es necesario monitorear con frecuencia los equipos presentes dentro de la empresa, 

mediante planes de mantenimiento preventivos. Para esto es necesario conocer un poco qué es el 

mantenimiento preventivo: El mantenimiento preventivo se compone principalmente de acciones 

y tareas programadas (mediante el uso de sistemas computarizados de mantenimientos o de manera 

manual) en las cuales se realizan revisiones a equipos (mecánicas, eléctricas, entre otros), con el 

fin de evitar incidentes y fallos ocasionados por el uso, desgaste o cumplimiento de vida útil, a 

través de acciones como: inspección, ajuste, lubricación, observación, etc. Lo que conlleva a evitar, 

paradas de emergencia (tiempos perdidos en la producción) que reflejan una disminución de gastos 

y tiempo en reparaciones. [6]   

Con el fin de realizar una correcta implementación es necesario seguir las recomendaciones del 

personal de intervención de equipos, manuales del fabricante y ejecutar un levantamiento de 

información previo a cada una de las máquinas presentes en el plan de mantenimiento preventivo; 

además, dentro del mantenimiento es esencial tener una frecuencia y tiempo determinados de 

intervención pues a través de éste se podrá llevar un registro que ayuda a encontrar las razones y 

causas de una posible falla, todo esto es posible realizarlo mediante los sistemas de gestión de 

mantenimiento asistido por computadoras o CMMS.  

1.4. Sistemas de gestión de mantenimiento asistido por computadoras (CMMS): 
 

Es una herramienta que se enfoca en el control y gestión de inventario, operaciones, informes, 

gestión de órdenes de trabajo, planificación de mantenimiento, histórico de activos, mediante una 

computadora. Dicho sistema de gestión controla los 4 principales tipos de mantenimiento: 

preventivo, predictivo, correctivo y programado.  

Mediante dichos softwares es posible garantizar una priorización de tareas, llevar un orden de 

ejecución efectivo y tener control de los consumibles, proveedores, costos, herramientas, entre 
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otros, presentes dentro de la empresa. Dentro de la empresa Pasabocas Patty S.A.S se cuenta con 

CMMS el cual lleva como nombre SMPlus Pro. 

1.5. Software tipo CMMS (SMPlus Pro): 
 

El software SMPlus Pro es una herramienta que facilita la administración de procesos de 

mantenimiento, mediante los módulos y herramientas de fácil uso. El uso correcto de éstos 

garantiza la optimización del tiempo de intervención de equipos, optimización de costos, ayudando 

con los requerimientos exigidos mediante las entidades certificadoras y sistemas de gestión.  

El encargado de gestionar el software brinda los permisos para utilizar los diferentes módulos 

encontrados en el menú principal. En la figura 4 se observa el menú principal y los diferentes 

módulos presentes en la versión de software adquirido por la empresa Pasabocas Patty: 

 

Figura 4. Menú principal del software SMPlus Pro. Tomado del software SMPlus Pro.  

Cada uno de estos módulos contiene submódulos que se encargan de controlar tareas en específico 

para la gestión del mantenimiento dentro de la empresa Pasabocas Patty. A través de cada uno de 

los módulos fue posible cumplir con los requisitos de implementación de un mantenimiento 

preventivo y funciones asignadas como planeador de mantenimiento.  

En dichos módulos se hace posible generar estructuras de codificación, tarjetas maestras, rutas y 

rutinas y sus respectivas descripciones largas. Para comprender un poco mejor a qué hace 

referencia las tareas generadas mediante estos módulos, se procederá a dar una breve explicación 

de qué significan: 

- La estructura de codificación se identifica mediante un código, asignado por la persona a 

cargo del software. Dicha estructura de codificación se conforma a partir de la sección, el 

proceso y el activo dentro de la empresa sean máquinas, equipos, vehículos e instalaciones. 

De esta manera se hace más sencillo el identificar y encontrar el lugar donde pertenecen 

cada una de las máquinas.
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-  En las tarjetas maestras es posible encontrar información que agrupa la información técnica 

de relevancia de un activo específico. Contiene información como: Marca, modelo, nombre 

del proveedor, año de fabricación, capacidad de producción (determinadas por el tipo de 

equipo), servicios generales, entre otros.  

- Las rutas de mantenimiento preventivo son una guía en la cual es posible reunir 

información de tareas tipo Lubricación, Electricidad/Electrónica, Mecánica, 

Instrumentación y Locativo General (LEMIG), que constituyen la actividad a realizar 

durante el año de creación del plan y años siguientes. Con el fin de generar dichas rutas, es 

necesario tener en cuenta la duración tentativa de ejecución de cada tarea (hora y/o min), 

su frecuencia de repetición en semanas (en algunos equipos, como el montacargas, 

apiladores eléctricos se lleva un registro de horas de uso) y las tareas a tener en cuenta para 

la inspección del equipo. Se recomienda que las frecuencias asignadas sean múltiplos de la 

menor frecuencia por asignar, esto con el fin de facilitar el control del mantenimiento, la 

planeación de estos mismos, control de compras de repuestos y materiales, entre otros. La 

diferencia entre una ruta y una rutina radica en la frecuencia de las tareas; una ruta se 

constituye por frecuencias mayores a 4 semanas y una rutina contiene frecuencias menores 

a 4 semanas, cabe aclarar que todas aquellas tareas de tipo lubricación deben estar presentes 

en una rutina y todas aquellas tareas de la rutina deben estar presentes en la ruta.  

- Definidas las tareas que van a conformar las rutas y rutinas de mantenimiento de los 

equipos, es necesario tener en cuenta la cantidad y nombre del elemento, componentes y 

sistemas que conforman a cada una de las máquinas, para posteriormente realizar una 

descripción larga de las acciones necesarias para ejecutar de manera correcta las tareas 

consignadas en el plan de mantenimiento preventivo.  La descripción debe además 

mencionar las anomalías que podrían llegar a ser detectadas al momento de realizar la 

inspección del elemento, los componentes y/o sistemas. 

Con base en las explicaciones mostradas anteriormente, es posible evidenciar que para el correcto 

desarrollo de un plan de mantenimiento es necesario realizar un adecuado levantamiento de 

información, es debido a esto que es imprescindible conocer las 19 máquinas y la función de éstas, 

por lo tanto, a continuación, se describen un poco éstas:
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1.6. Apilador eléctrico: 

Es un equipo que, a través de un motor, un sistema hidráulico y guías rígidas paralelas es capaz de 

realizar esfuerzos de elevación. El principal objetivo de este equipo es elevar y trasladar cargas en 

las alturas. Dicho equipo se encuentra en la bodega de producto terminado.  

 

Figura 8. Apilador eléctrico.  

1.7. Estibadores: 

Al igual que un estibador eléctrico, dichos equipos de elevación de carga cumplen con el propósito 

de ayudar a que el transporte de objetos con gran masa y tamaño sea más sencillo. Funcionan a 

través de dos guías rígidas paralelas controladas mediante un sistema hidráulico de accionamiento 

manual. Dicho equipo se encuentra distribuido en todas las secciones presentes en le empresa y 

además es de gran utilidad ya que facilita el trabajo del transporte de productos en estibas.  
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Figura 9. Estibador manual.  

1.8. Detector de metales horizontal: 
 

Dicho equipo tiene como función principal el poder detectar mediante ondas electromagnéticas 

metales ferrosos, no ferrosos y aceros inoxidables que puedan afectar la inocuidad alimentaria. El 

producto se ingresa por un lado de la banda transportadora hasta pasar por una especie de túnel 

encargado de producir el efecto de detección mediante las ondas electromagnéticas; en caso de 

detectar algún metal dicha banda se detendrá al final para posteriormente realizar la respectiva 

revisión del producto. 

 

Figura 9. Detector de metales horizontal. 
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1.9. Equipo de acondicionamiento de aire: 

Dicho equipo se encuentra ubicado en una de las cavas de maduración de la empresa y su principal 

objetivo es el mantener una temperatura adecuada para la maduración del plátano, manteniendo un 

ambiente favorable para el proceso mencionado.  

 

Figura 10. Equipo de acondicionamiento de aire. Imagen tomada de: A/A MIRAGE / MINI 

SPLIT R410A INVERTER - IPR Partes y Repuestos de refrigeración en Colombia 

1.10. Lavadora de plátano:  
 

Este equipo se encuentra ubicado en la zona de acondicionamiento de aire y mediante éste realiza 

el proceso de desinfección de la cáscara del plátano. El plátano es depositado en un estanque que 

contiene una mezcla de agua y un producto desinfectante, y por medio de unos chorros propulsores, 

accionados por una bomba, se impulsa hasta una banda de elevación, donde se recibe en canastillas 

el plátano totalmente desinfectado y listo para seguir el proceso. 

https://iprpartesyrepuestos.com/producto/a-a-mirage-mini-split-r410a-inverter/
https://iprpartesyrepuestos.com/producto/a-a-mirage-mini-split-r410a-inverter/
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(a). 

 

(b). 

Figuras 11. Lavadora de plátano. Figura (a), depósito de plátano en estanque de agua y 

producto desinfectante. Figura (b), banda de salida y recibimiento de plátano desinfectado.
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1.11. Compresor Kaeser y secador:  
 

Es un compresor de tornillos, mediante el cual dos tornillos comprimen el aire. El motor se encarga 

de transmitir la energía mecánica a los tornillos que al momento de girar crean una succión, 

tomando aire mientras se va aumentando la presión del mismo. Tiene como ventajas el fácil acceso 

de mantenimiento y limpieza, reducción de ruido, refrigeración controlada, entre otros. La función 

del secador es calentar el aire a la temperatura requerida.  

 

 

Figuras 12. Compresor Kaeser y secador.
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1.12. Montacargas marca Yale: 
 

Es un equipo que cumple el propósito de transportar y cargar materiales de gran tamaño y peso, a 

través de un motor de combustión interna a gas y un sistema hidráulico encargado del movimiento 

de una plataforma. 

 

Figuras 13. Montacargas marca Yale. 

1.13. Empacadoras verticales:  
 

Es un equipo en el cual se realiza todo el proceso de empaquetado, tiene su nombre debido a la 

dirección en la cual se elabora el proceso de envasado. El producto entra en la parte superior de la 

empacadora, a través de una banda, en la cual se realiza el proceso de dosificación por medio de 

unas tolvas hasta caer por el interior de un tubo guía donde se depositará en el paquete escogido. 

Por medio de unas mordazas se sella la parte superior del paquete y posteriormente se corta éste 

haciendo uso de una cuchilla alojada en la mordaza, la cual se encargará de separar los paquetes 

entre sí.
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Figuras 14. Empacadora vertical ubicada en Cartagena. 

1.14. Estanterías (Racks): 

Estructuras metálicas cuyo principal objetivo es el sostener y almacenar la materia prima y 

producto empaquetado final de manera organizada, para posteriormente hacer uso de éste.  

 

Figuras 14. Estructuras Estanterías (Racks). 



 

28 
 

1.15. Hidrolavadora: 
 

Tiene como fin realizar la limpieza, eliminando en su mayoría la suciedad a través de la expulsión 

de agua a presión. Su funcionamiento es a partir de un motor que acciona una bomba encargada de 

presurizar el agua a altas velocidades a través de una manguera y en su extremo se encuentra una 

boquilla que expulsa el agua a gran potencia. Dicha máquina es vital para el área de saneamiento, 

pues a partir de ésta se realizan la limpieza de equipos y sus elementos, logrando mantener la 

inocuidad en el proceso productivo.  

 

Figuras 15. Hidrolavadora 

Como planeador de mantenimiento dentro de la empresa Pasabocas Patty S.A.S. una de las 

principales tareas es la gestión y control de manera adecuada de los módulos que conforman el 

software de mantenimiento, con el fin de aprovechar todas aquellas ventajas que ofrece la 

implementación de este tipo de programas. Entre otras actividades a realizar se tienen:  

• Realizar la planeación, retroalimentación y documentación de las órdenes de trabajo 

realizadas durante el día dentro del proceso. 

• Actualizar los repuestos mediante el módulo correspondiente, haciendo uso del listado de 

repuestos y materiales entregado por parte del encargado del almacé
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• Realizar semanalmente la planeación de mantenimiento preventivo, teniendo en cuenta 

fechas tentativas y la rotación del personal de mantenimiento.  

• Realizar los reportes de gestión, presentados a la alta gerencia, gestor de mantenimiento, 

gestores de producción y al ingeniero Jorge H. Ocampo mensualmente, con el fin de 

realizar una evaluación general sobre el departamento de mantenimiento.
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2. IMPLEMENTACIÓN DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA 

LA EMPRESA PASABOCAS PATTY S.A.S. 

 

A partir del software tipo CMMS SMPlus Pro fue posible desarrollar un plan de mantenimiento 

preventivo para 19 máquinas presentes en Pasabocas Patty S.A.S, distribuidas en la ciudad de Santa 

Rosa, Cartagena y Dosquebradas.  

Mediante el programa Excel se realiza una tabla de control de implementación del plan de 

mantenimiento, con la cual es posible llevar un seguimiento del cumplimiento y avance del 

proyecto. Dicha tabla se muestra a continuación: 

 

Figura 5. Tabla de control de implementación de plan de mantenimiento.  

2.1. Estructura de codificación:  
 

Al realizar el levantamiento de información de campo fue posible determinar las secciones 

pertenecientes de las máquinas, las cuales son: Bodega de producto terminado (BPT), Fritura (F), 

Empaque (E), Bodega de materia prima (BMP), Lavado de plátano (LP), Cartagena (CA), 

Dosquebradas (D). Con la ayuda del gestor de mantenimiento se plantea crear las secciones de 

Cartagena y Dosquebradas, con el fin de separar los activos presentes en cada una de las 
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instalaciones lo cual ayuda a tener un mejor control de éstos. Posteriormente se identificaron los 

procesos y equipos a implementar, dando por concluido la estructura de codificación para las 19 

máquinas, como se muestra a continuación: 

 

Figura 6. Estructura de codificación.  

2.2. Tarjetas maestras: 
 

Dicho proceso de recolección de datos se realizó para cada una de las 19 máquinas; es necesario 

recalcar que debido a que no se contaba con la totalidad de los manuales y algunos eran equipos de 

segunda mano, los cuales no poseían placas de información, no fue posible completar algunos 

campos de información, sin embargo, para la gran mayoría se realizó una exhausta indagación en 

internet para encontrar la información faltante. A continuación, se muestra una de las tarjetas 

maestras del equipo dentro del software SMPlus Pro, el proceso fue el mismo para las tarjetas 

maestras faltantes. Al final como anexo se adjuntan las tarjetas maestras con sus respectivos 

servicios e información relevante de la totalidad de equipos, los cuales fueron exportados como 

PDF del software.
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Figura 7. Tarjeta maestra Apilador eléctrico No.2. Tomado de Software SMPlus Pro. 

 

2.3. Rutas y rutinas de mantenimiento preventivo: 
 

A partir del levantamiento de información para cada una de las máquinas y la recolección de datos 

a partir de manuales, investigación e información brindada por el grupo de mantenimiento, se hace 

posible generar las rutas y rutinas de mantenimiento preventivo.  

Teniendo en cuenta lo dicho anteriormente se definieron las tareas para las rutas y rutinas de los 

equipos mencionados, creando tareas nuevas y teniendo en cuentas las ya creadas dentro del 

sistema. Al final del documento como anexo se encuentran las rutas y rutinas de la totalidad de 

equipos mencionados
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Figura 8. Ruta de mantenimiento para el equipo estibador BPT No.12. Tomado del 

Software SMPlus Pro. 

2.4. Descripción de rutas y rutinas de mantenimiento preventivo:   

Una vez se conoce los componentes y funcionamiento de cada una de las 19 máquinas, es posible 

realizar las descripciones largas de rutas y rutinas en el software SMPlus Pro a continuación, se 

muestra la descripción larga para el equipo estibador BPT No.12 y al final del documento se 

encuentran las descripciones faltantes. 

2.5. Reportes de gestión de mantenimiento: 

Los reportes de gestión son informes periódicos en los cuales es posible observar el cumplimiento 

y evolución del departamento de mantenimiento, en estos se analizan diferentes parámetros como 

cumplimiento de mantenimiento preventivo, cantidad de órdenes de trabajo abiertas y cerradas por 

mes y acumulado, entre otras. Dicha información se encuentra mediante el uso de las herramientas 

del software de mantenimiento.
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En la empresa Pasabocas Patty S.A.S, se presentan los reportes ante el gestor de mantenimiento, 

gestor de producción, directora de operaciones y gerente del software de mantenimiento SMPlus 

Pro. Dentro del reporte de gestión se encuentran los siguientes ítems: 

2.5.1. Avance en implementación de planes de mantenimiento: 

En este punto es posible encontrar el avance de implementación de tarjetas maestras, rutas y rutinas 

de mantenimiento implementadas dentro del software que hacen parte del cronograma de 

mantenimiento anual. Con éste se conoce el estado de los activos, es decir, aquellos que cuentan 

con planes, los que no requieren y los faltantes por implementar. A continuación, es posible 

observar el avance en implementación de planes de mantenimiento para el mes de diciembre del 

año 2021.  

 

Figura 16. Avance en implementación de planes de mantenimiento preventivo a diciembre 

2021. Elaboración propia.  

Dicha tabla de control de avance de implementación de planes de mantenimiento preventivo 

también se realiza para las máquinas asignadas en el presente proyecto. Se observan en las figuras 

16 y 17 que las tabla se conforman por cada uno de los ítems necesarios para la implementación 

del plan de mantenimiento preventivo, como lo son las tarjetas maestras, las rutas de MP, 

descripción de rutas, rutinas y descripciones de rutinas. Se tiene la cantidad total a implementar de 

cada uno de estos y las cantidad implementada, para posteriormente obtener un porcentaje de 

participación. 
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Figura 17. Avance en implementación de planes de mantenimiento preventivo a cargo de 

Francisco Castaño a diciembre 2021. Elaboración propia. 

2.5.2. Horas invertidas por técnicos en órdenes de trabajo: 
 

Este informe mide la cantidad de tiempo invertido, por cada uno de los técnicos de mantenimiento, 

en las órdenes de trabajo tipo preventivas, correctivas, mejoras, consumibles, además es posible 

observar la participación de cada uno de éstos con base en el total de tiempo reportado. Mediante 

éste es posible observar si el técnico está cumpliendo con las horas de trabajo base por mes. Se 

analiza las horas invertidas por cada uno de los técnicos en órdenes de mantenimiento preventivos 

y en órdenes de tipo consumibles, correctivas y mejoras, posteriormente con base en las horas por 

mes y horas por año que cada técnico debería reportar se obtiene la participación total del tiempo 

reportado por cada técnico. 

Figura 18. Tabla de horas invertidas por técnicos en órdenes de trabajo. Elaboración 

propia. 
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2.5.3. Cumplimiento de mantenimiento preventivo: 
 

Este informe permite medir el cumplimiento de las tareas preventivas realizadas en los equipos que 

presentan una ruta de mantenimiento preventivo, se discriminan las secciones y procesos presente. 

El informe presenta un registro de tiempos programados y ejecutados durante el mes y el 

acumulado hasta la fecha presentada. Es posible determinar mediante este cumplimiento, aquellas 

órdenes de trabajo preventivas que se encuentran pendientes por realizar. Dicho reporte es posible 

hallarlo mediante el uso del software. Se observa la cantidad de horas programadas y ejecutadas 

para cada uno de los tipos de tareas (LEMIG) y el porcentaje de cumplimiento. A partir de este 

reporte se observa el cumplimiento por mes y por acumulada a la fecha.  

 

Figura 19. Cumplimiento mantenimiento preventivo de la sección A. Tomado del software 

SMPlus Pro.  
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Figura 20. Índice de cumplimiento por sección del mantenimiento preventivo en el mes de 

diciembre. Tomado del software SMPlus Pro.   

2.5.4. Estado de órdenes de trabajo correctivas, mejoras y consumibles (cmc) acumulado y 

mes a mes:  

En este informe se observa un balance acumulado y mes a mes del estado de órdenes de trabajo 

tipo correctivas, mejoras y consumibles. Se contempla aquellas órdenes que han sido ejecutadas y 

posteriormente retroalimentadas de manera exitosa y aquellas pendientes (órdenes abiertas). De 

esta manera es posible tener presente aquellas órdenes de trabajo que no se han realizado, para 

encontrar el motivo de la no ejecución y tener presente aquellos trabajos ya realizados. Se 

recomienda que el índice de órdenes retroalimentadas y ejecutadas en el acumulado del año sea 

mayor al 92% aproximadamente y que las órdenes que aún están abiertas sean menores al 8%.
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Figura 21. Estado de órdenes de trabajo en el año 2021. Elaboración propia.   

2.5.5. Análisis detallado de costos en repuestos y mano de obra a la fecha y acumulado: 
 

Es un reporte en el cual es posible encontrar los costos detallados de repuestos, materiales y mano 

de obra consumida por cada uno de los activos presentes, sea en un determinado mes o en el 

acumulado del año hasta la fecha actual. Este reporte nos permite determinar los equipos que han 

presentado el costo mayor acumulado y de un mes en específico, para llevar un historial de los 

repuestos y materiales utilizados en las diferentes actividades. También se muestra los costos por 

mano de obra interna, servicio de contratación de contratistas y trabajos realizados por un taller 

externo. Es posible encontrar dicha información mediante el software de mantenimiento, el cual 

desglosa cada uno de los costos.  

  

Figura 22. Costos acumulados totales de mantenimiento en mano de obra y repuestos. 

Elaboración propia.   
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2.5.6. Reporte de tiempos perdidos presentado en el mes y acumulado:  
 

Dicho reporte nos muestra los tiempos perdidos reportados por los técnicos mediante las órdenes 

de trabajo tipo correctivas y mejoras retroalimentadas en el software. Se observa el total por sección 

y equipo en tiempos perdidos en la realización de las actividades, sea por paradas imprevistas o 

por una adecuación en el equipo que producen paradas en la producción. 

A través de éste se determinan aquellos equipos o procesos que presentan mayor tendencia en 

tiempos perdidos, con el fin de encontrar soluciones para evitar estos tiempos perdidos.  

 

 

 

Figura 23. Reporte de tiempos perdidos por producción. Tomado del software SMPlus Pro.  
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3. CONCLUSIONES 

• A través del levantamiento de información, ayuda del personal de mantenimiento y gestor 

de mantenimiento fue posible conocer de manera precisa cada una de las 19 máquinas 

presentes en las secciones de bodegas, fritura, empaque, aire comprimido y zona húmeda; 

esto con el fin de poder generar un plan de mantenimiento preventivo que cumpla con todas 

las características necesarias.  

• A partir del software de mantenimiento SMPlus Pro y la información recolectada de las 19 

máquinas se logra implementar las 19 tarjetas maestras, que permiten identificar cada uno 

de los equipos. Además, se generan las rutas y rutinas de mantenimiento con sus respectivas 

descripciones largas, las cuales informan y dan a conocer las tareas a realizar durante la 

intervención de dichos equipos y realizar un seguimiento a cada uno de sus componentes 

lo que permite prolongar la vida útil y evitar pérdidas en el proceso de producción.  

• Se ejecuta la función como planeador de mantenimiento dentro de la empresa que permite 

una formación de vital importancia; a partir de dicha función se registra, diligencia, apoya 

y ejecutan labores realizadas diariamente dentro de la producción. Se generan y 

retroalimentan órdenes de trabajo tipo preventivas, correctivas, mejoras y consumibles que 

hacen posible presentar de manera concisa los reportes de gestión de mantenimiento para 

la gerencia de la empresa.  

• La implementación de un plan de mantenimiento preventivo dentro de la empresa 

Pasabocas Patty S.A.S, tiene una gran repercusión ya que su principal enfoque es la 

exportación de su producción, lo que implica cumplir con certificaciones vigentes 

encaminadas a dar cumplimiento a resoluciones nacionales y proveedores internacionales. 

Con la implementación de dichos mantenimientos preventivos fue posible obtener una de 

las certificaciones más reconocidas a nivel alimenticio, como lo es la certificación BRC 

(British Retail Consortium).  

 

 

 

 



 

41 
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13. ANEXOS / ENTREGABLES 

Anexo A: Fotos máquinas asignadas. 

- Máquinas presentes en Santa Rosa de Cabal: 

  1.  Apilador eléctrico:  
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    2. Estibador en fritura:  

 

    3. Estibador en Bodega de Producto Terminado (BPT): 
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    4. Detector de metales horizontal 2:  

 

4. Equipo de acondicionamiento de aire:  

 

Tomado de: A/A MIRAGE / MINI SPLIT R410A INVERTER - IPR Partes y Repuestos de 

refrigeración en Colombia 

 

https://iprpartesyrepuestos.com/producto/a-a-mirage-mini-split-r410a-inverter/
https://iprpartesyrepuestos.com/producto/a-a-mirage-mini-split-r410a-inverter/


 

45 
 

 

5. Lavadora de plátano: 

 

Entrada de plátano y proceso de desinfección. 

 

Salida de plátano desinfectado. 
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- Máquinas presentes en Cartagena: 

1.Compresor Kaeser y secador:  

 

2. Estibador #1: 
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3. Estibador #2: 

 

 

4. Montacargas Yale Cartagena: 
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5. Empacadora vertical #5: 
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6. Empacadora vertical #6: 
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7. Estanterías (Racks): 

 

 

-Máquinas presentes en Dosquebradas: 

1. Empacadora vertical #4: 
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2. Estibador eléctrico marca Yale: 
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3. Estanterías (Racks) Dosquebradas: 
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4. Estibador #1: 

 

5. Estibador #2: 
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6. Hidrolavadora: 

 

 

 

Anexo B: Tarjetas maestras. 

TARJETA MAESTRA - APILADOR ELÉCTRICO 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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TARJETA MAESTRA – ESTIBADOR EN FRITURA 

 

 

 

 

Fuente:Software SM Plus pro® 
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TARJETA MAESTRA – DETECTOR DE METALES HORIZONTAL 2. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

TARJETA MAESTRA – EQUIPO DE ACONDICIONAMIENTO DE AIRE. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

 

TARJETA MAESTRA – LAVADORA DE PLÁTANO. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

TARJETA MAESTRA – COMPRESOR KAESER Y SECADOR. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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TARJETA MAESTRA – MONTACARGAS YALE CARTAGENA. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

TARJETA MAESTRA – ESTANTERÍAS (RACKS) CARTAGENA. 

 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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TARJETA MAESTRA – ESTIBADOR ELÉCTRICO. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

TARJETA MAESTRA – HIDROLAVADORA. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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Anexo C: Maestro de Tareas. 
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Anexo D: Maestro de lubricantes. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 

Anexo E: Maestro de grasas.  

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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Anexo F: Rutas de mantenimiento preventivo (MP) anual. 

RUTA DE MP – VEHÍCULOS MANEJADOS POR HORÓMETROS. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – APILADOR ELÉCTRICO. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – ESTIBADOR EN FRITURA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – DETECTOR DE METALES HORIZONTAL No.2. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – EQUIPO DE ACONDICIONAMIENTO DE AIRE. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP –LAVADORA DE PLÁTANO. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – COMPRESOR KAESER Y SECADOR. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – MONTACARGAS YALE CARTAGENA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – EMPACADORA VERTICAL NO.5. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – ESTANTERÍAS (RACKS) CARTAGENA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – ESTIBADOR ELÉCTRICO. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTA DE MP – HIDROLAVADORA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTINA DE MP – APILADOR ELÉCTRICO. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTINA DE MP – ESTIBADOR EN FRITURA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTINA DE MP – DETECTOR DE METALES HORIZONTAL No.2. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 



 

86 
 

RUTINA DE MP – COMPRESOR KAESER Y SECADOR. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTINA DE MP – MONTACARGAS YALE CARTAGENA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTINA DE MP – EMPACADORA VERTICAL NO.5. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTINA DE MP – ESTIBADOR ELÉCTRICO. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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RUTINA DE MP – HIDROLAVADORA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – APILADOR ELÉCTRICO. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – ESTIBADOR EN FRITURA. 

 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – DETECTOR DE METALES HORIZONTAL No.2. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – EQUIPO DE ACONDICIONAMIENTO DE AIRE. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP –LAVADORA DE PLÁTANO. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

99 
 

DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – COMPRESOR KAESER Y SECADOR. 

 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – MONTACARGAS YALE CARTAGENA. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – EMPACADORA VERTICAL NO.5. 

< 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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 DESCRIPCIÓN LARGA CRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – ESTANTERÍAS (RACKS) 

CARTAGENA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – ESTIBADOR ELÉCTRICO. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTA DE MP – HIDROLAVADORA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – APILADOR ELÉCTRICO. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

 

DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – ESTIBADOR EN FRITURA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – DETECTOR DE METALES HORIZONTAL No.2. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 

 

DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP –LAVADORA DE PLÁTANO. 

 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – COMPRESOR KAESER Y SECADOR. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 

 

DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – MONTACARGAS YALE CARTAGENA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 
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DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – EMPACADORA VERTICAL NO.5. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – ESTIBADOR ELÉCTRICO. 
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Fuente: Software SM Plus pro® 

DESCRIPCIÓN LARGA RUTINA DE MP – HIDROLAVADORA. 

 

Fuente: Software SM Plus pro® 

 

 



 

116 
 

BIBLIOGRAFÍA  

[1] PASABOCAS PATTY S.A.S. (2020). Website: http://pasabocaspatty.com/ 

[2] TORRES OVIEDO, Kevin Sebastián. “Diseño e implementación de un plan de  

mantenimiento preventivo asistido por software tipo CMMS para la empresa Pasabocas  

Patty S.A.S”. Tesis de grado para Ingeniería Mecánica. Universidad Tecnológica de Pereira.  

2021. 

[3] SIGWEB. (2 de mayo 2017). Seguridad en Máquinas: Mantenimiento; Correctivo; preventivo 

y Predictivo. Website: Sigweb 

[4] SMPLUS PRO®. [online] Disponible en: http://smpluspro.com/. 

[5] OCAMPO JORGE. Memorias cátedra de mantenimiento. (2020). Nova Ingeniería. Website: 

www.smpluspro.com . 

 [6] ASOCIACIÓN ESPAÑOLA PARA LA CALIDAD “AEC”. (2019). website:  

https://www.aec.es/web/guest/centro-conocimiento/mantenimiento. 

[7] ISSUU. (2020). CROWN PTH50 SERIES HAND PALLET TRUCK SERVICE REPAIR 

MANUAL website: Crown PTH50 Series Hand Pallet Truck Service Repair Manual by panch786274 - 

Issuu 

 [8] NOBLEFIT. (2022). APILADOR ELÉCTRICO NOBLEFIT PS12/16/20L website: 

https://www.noblelift.com.es/producto/ps-12-16-20-l/  

[9] ENERTEC. (2016). ¿CÓMO SE REALIZA UN MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE 

AIRE ACONDICIONADO? Website: ¿Cómo se realiza un mantenimiento preventivo de aire 

acondicionado? - Enertec . 

[10] APRENDE INSTITUE. (2022). POR QUÉ REALIZAR UN MANTENIMIENTO 

PREVENTIVO A UN AIRE ACONDICIONADO. Website: Mantenimiento preventivo de aires 

acondicionados (aprende.com). 

[11] KAESER KOMPRESSOREN. COMPRESOR DE TORNILLO. Website: download.ashx 

(kaeser.com) . 

 

 

 

http://pasabocaspatty.com/
http://www.sigweb.cl/2017/05/02/seguridad-en-maquinas-mantenimiento-correctivo-preventivo-y-predictivo/#:~:text=El%20mantenimiento%20est%C3%A1%20definido%20por,edificio%2C%20conjunto%2C%20componente%20o%20pieza
http://www.smpluspro.com/
https://www.aec.es/web/guest/centro-conocimiento/mantenimient
https://issuu.com/panch786274/docs/crown_pth50_series_hand_pallet_truck_service_repai
https://issuu.com/panch786274/docs/crown_pth50_series_hand_pallet_truck_service_repai
https://www.noblelift.com.es/producto/ps-12-16-20-l/
https://enertec.es/como-se-realiza-un-mantenimiento-preventivo-de-aire-acondicionado/
https://enertec.es/como-se-realiza-un-mantenimiento-preventivo-de-aire-acondicionado/
https://aprende.com/blog/oficios/aires-acondicionados/promueve-la-vida-util-del-aire-acondicionado-realiza-un-mantenimiento-preventivo/
https://aprende.com/blog/oficios/aires-acondicionados/promueve-la-vida-util-del-aire-acondicionado-realiza-un-mantenimiento-preventivo/
https://es.kaeser.com/download.ashx?id=tcm:38-5920
https://es.kaeser.com/download.ashx?id=tcm:38-5920

