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Capitulo 1. Implementacion del software de mantenimiento am4g
(administrador de mantenimiento) para gestionar los activos en la empresa

SKF, en la ciudad de Bogota

1.1 Descripcién de la empresa

SKF es un proveedor de tecnologia lider en el mundo desde 1907. Nuestro punto
fundamental es la capacidad para desarrollar continuamente nuevas tecnologias y utilizarlas en la

fabricacion de productos que ofrecen ventajas competitivas a nuestros clientes.

Lo conseguimos combinando la experiencia practica en mas de 40 industrias con nuestros
conocimientos en todas las plataformas tecnoldgicas de SKF: rodamientos y unidades de
rodamientos, sellos, mecatronica, servicios y sistemas de lubricacidn. Nuestro éxito se basa en
es0s conocimientos, en nuestros empleados y en nuestro compromiso con los principios del
Cuidado SKF. El desarrollo tecnoldgico actual de SKF se centra en la reduccién del impacto
medioambiental de los activos durante su ciclo de vida, tanto en nuestras propias operaciones
como en las de nuestros clientes. La cartera de productos SKF BeyondZero es el ultimo ejemplo

de lo que SKF puede ofrecer en este aspecto. (SKF, 2019)

1.1.1 Mision. Ser el lider indiscutible en el negocio de los rodamientos

1.1.2 Visiéon. Un mundo de rotacidn confiable



1.1.3 Objetivos de la empresa. Para los clientes, distribuidores y proveedores:

Ofrecer productos, servicios y soluciones de conocimiento industrial de alto valor, lideres

en su sector.

Para los empleados. Crear un entorno de trabajo satisfactorio en el cual se reconoce el

esfuerzo, se valoran las ideas y se respetan los derechos individuales.

Para los accionistas. Proporcionar un valor al accionista mediante el crecimiento

sostenible de las ganancias. (SKF, 2019)

1.1.4 Descripcion de la estructura organizacional de la empresa (Unidad de negocio)
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Figura 1. Estructura organizacional de la empresa.
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1.1.5 Descripcion de la dependencia asignada. Bogotéa es una de las ciudades en las que
opera “SKF Solution Factory”, centro de soluciones integrales de valor agregado, ya sea para
resolver una falla cronica de sus equipos o para tratar de reducir su costo total de mantenimiento.

SKF Solution Factory Colombia retine bajo un solo techo:

« Cinco plataformas de tecnologia, soluciones e innovaciones

« Centro de entrenamiento tedrico y préactico

 Centro de monitoreo remoto de maquinaria

« Centro de reparacion de productos de mantenimiento y Monitoreo

« Area industrial que combina actividades de servicio y taller de remanufactura de rodamientos,

consultoria de mantenimiento y andlisis de lubricacion, entre otros.

SKF Latin American Ltda. cuenta con una organizacion local de ingenieria, ventas y
mercadeo, logistica y servicios, certificada bajo los lineamientos de la normas ISO 9001:2008,
OSHAS 18001:2007, Formato tnico 2011 del Consejo Colombiano de Seguridad RUC e ISO
14001:2004, lo que le permite ofrecer a sus clientes, empleados y contratistas condiciones
laborales adecuadas y seguras, actos de acuerdo con las leyes, las costumbres y las necesidades
de los diferentes paises en los que estamos presentes y actividades medioambientales positivas al

tiempo que reducimos los impactos negativos. (SKF, 2019)



1.2 Diagnostico inicial de la dependencia asignada

Tabla 1

Diagndstico de dependencia asignada (Matriz DOFA).

SKF Latin Trade S.A.S

Oportunidades

O1: interés de la empresa en
mantener un buen entorno de
trabajo para los empleados
02: ofrece un espacio para
estudiantes que deseen realizar
practicas profesionales

03: interés de la empresa en
guerer mejorar la gestion
integral de mantenimiento
haciendo uso de herramientas
informéticas

O4: interés por parte de la
empresa en optimizar la
eficiencia en los procesos
internos y externos.

Amenazas

Al: perdida de informacion
A2 :paros imprevistos de los
activos por falta de planes de
mantenimiento

A3: disminucion de los
recursos para la gestion del
mantenimiento

Fortaleza

F1: existe un sistema de
HSE.

F2: inspecciones mensuales
en charlas de seguridad y
capacitacion al personal de
trabajo

F3: reglamentos y politicas
establecidas

F4: formatos que establecen
los procedimientos de trabajo
F5:inspecciones diaria a los
activos del SOLUTION

Actividades para aumentar
las oportunidades y
fortalezas (FO)

Elaborar una buena gestion
integral de mantenimiento
con el fin de (Reducir el
impacto en la operacion
garantizando la confiabilidad
del proceso, registrar y
controlar todas las
actividades relacionadas con
mantenimiento y preservar
en Optimas condiciones todos
los activos de la empresa.

Actividades para aumentar
las fortalezas y disminuir la
amenazas (FA)

Reducir los paradas no
programadas y costos no
asociados teniendo un mayor
control de las acciones de
mantenimiento

Debilidades

D1: falta de herramientas
tecnoldgicas para la gestion
del mantenimiento

D2: faltas de herramientas
innovadoras para inspeccion
de rodamientos

Actividades para aumentar
las oportunidades y disminuir
la debilidades (DO)

Realizar y digitalizar
formatos que contribuyan a
la gestion integral del
mantenimiento.

Implementar herramientas
tecnoldgicas para optimizar
los procesos internos y
externos en el SOLUTION

Actividades para disminuir
las amenazas y debilidades
(DA)

Establecer una buena
comunicacion con el &rea
administrativa y el area
productiva para asegurar el
Optimo control y registro de
informacion

Fuente. Pasante universitario



1.2.1 Planteamiento del problema. La empresa SKF Latin Trade S.A.S ubicada en la
capital del pais cuenta con areas especializadas encargadas de resolver fallas que presenten
rodamientos de gran tamafio, rodamientos de maquinarias ferroviarias y equipos de anélisis y
monitoreo. Ademas cuenta también con un centro de entrenamientos que brinda capacitaciones a

diferentes clientes potenciales del pais.

El trabajo que a diario realizan estas areas y centros de reparaciones, acarrean con ellas una
serie de informacion, como los son los érdenes de trabajos, planes de mantenimientos de los
activos, fichas técnicas, cronogramas de mantenimientos y los procesos externos e internos de la
empresa. Toda esta informacion es controlada a traves de formatos fisicos y haciendo uso de

varias base de datos en Excel.

Si cierta parte de toda esta informacion se pierde o es omitida por error del personal
encargado, puede traer grandes consecuencias econémicas para la empresa; por tal motivo, SKF
ha adquirido un software que apoya la gestion integral del mantenimiento; para tratar de reducir
el impacto en la operacion, registrar y controlar todas las actividades relacionadas con
mantenimiento y preservar en éptimas condiciones todos los activos y los procesos externos e

internos de la empresa.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general. Implementar el software de mantenimiento AM4G (administrador

de mantenimiento) para gestionar los activos en la empresa SKF, en la ciudad de Bogota



1.3.2 Objetivos especificos.

Analizar la infraestructura que compone

Mantenimiento)

Realizar el registro de los diferentes activos a través del software AM4G (Administrador

de Mantenimiento)

Generar el registro de histérico de mantenimiento de los activos

FACTORY SKF Bogota

1.4 Descripcion de las actividades a desarrollar

el software AMAG ( Administrador de

Tabla 2

Actividades a realizar
Objetivo General Objetivo Especifico Actividades
Implementar el Analizar la infraestructura ~ Analizar el médulo de terceros ,cargos /
software de que compone el software oficios , ubicaciones fisicas , centro de costos
mantenimiento AMA4G ( Administrador de  Analisis del médulo de equipo/activos
AMAG Mantenimiento) Anadlisis del mddulo de repuestos y ordenes de

(administrador de

mantenimiento)

para gestionar los

activos en la Realizar el registro de los

empresa SKF, en la  diferentes activos a través

ciudad de Bogota del software AM4G (
Administrador de
Mantenimiento)
Generar el registro de
historico de mantenimiento
de los activos del
SOLUTION FACTORY
SKF Bogota

trabajo

Anélisis del mddulo de programas de
mantenimiento

Realizar el ingreso de datos de terceros ,cargos
/ oficios , ubicaciones fisicas , centro de costos
Incorporacion de los equipos y repuestos
Registro de los programas de mantenimiento

Realizar la asignacion de las ordenes de
trabajos manuales y automaticas

Realizar el seguimiento y cierre de las ordenes
de trabajo manuales y automaticas

Realizar el historial de las ordenes de trabajo y
planes de mantenimiento

Fuente. Pasante universitario

del SOLUTION



Capitulo 2. Marco referencial

2.1 Marco histérico

Hasta la década de 1 980 la industria de la mayoria de los paises occidentales tenia un
objetivo bien definido: obtener el maximo de rentabilidad para una inversion dada. Sin embargo,
con la penetracion de la industria oriental en el mercado occidental, el consumidor paso a ser
considerado un elemento importante en las adquisiciones, o sea, exigir la calidad de los
productos y los servicios suministrados, y esta demanda hizo que las empresas considerasen este
factor, “calidad”, como una necesidad para mantenerse competitivas, especialmente en el

mercado internacional.

Actualmente se observa que las empresas bien administradas han adoptado una vision

prospectiva de oportunidades, usualmente soportada por:

Rutinas sistematizadas para minimizar mantenimiento

Sistemas de mantenimiento con auxilio de procesamiento electrénico de datos

Herramientas y dispositivos de medicion

Asesorias competentes en la determinacion del potencial de mejoramiento e implantacion de

soluciones estratégicas.

A partir de 1994 con la universalizacion de algunos softwares, los clientes pasaron a ser

mas exigentes en sus criterios de seleccién y algunos cuestionarios fueron creados para facilitar



ese proceso. Algunos de esos cuestionarios son elaborados de forma tal que permitan ponderar

las respuestas, o sea, atribuir a través de puntos, combinados 0 no con "pesos", mayor

importancia a algunas con relacion a otras.

Existen hoy dia méas de 200 software especificos de mantenimiento siendo comercializados

en el mundo (de los cuales mas de 30 en Brasil), ofreciendo soluciones especificas en funcion del

producto, tecnologia, mercado y estrategia de las diversas empresas. (Tavares, 2006, pag. 6)

2.2 Marco conceptual

Mantenimiento. Todas las acciones necesarias para que un item sea conservado o

restaurado de modo que permanezca de acuerdo con una condicién especificada.

Mantenimiento Preventivo. Todos los servicios de inspecciones sistematicas, Ajustes,

conservacion y eliminacion de defectos, buscando evitar fallas.

Mantenimiento Correctivo. Todos los servicios ejecutados en los equipos con Falla.

Falla. Ocurrencia en un item que impide su funcionamiento.

Activo. Es algo que tiene valor o potencial valor para una organizacion (Tavares, 2006,

pag. 21)



Campo. Es un tipo especifico de informacion.

Tabla. Es un conjunto de campos relacionado.

Pantalla. Permite que el usuario afiada, recopile y analice datos de una seleccion de

campos, tablas y moédulos en una interfaz sencilla.

Modulo. Un mddulo es un conjunto de tablas y pantallas de datos. (Salud, 2012, pag. 12)

2.3 Marco tedrico

2.3.1 Andlisis y diagnostico del area de mantenimiento. La primera etapa para la
implantacién de un Sistema de Informacidn Gerencial se constituye en la investigacion de las
necesidades de los usuarios, y en la evaluacion de criterios para la recoleccién de datos, en

funcion de los tipos de informes deseados.

Esta etapa, identificada como Analisis y Diagnostico del area de Mantenimiento, debe ser
desarrollada con la participacién de especialistas de las areas de: Planificacion, Organizacion y
Métodos, Analisis de Sistemas y principalmente, usuarios, debiendo todos los participantes
poseer la delegacion del poder de decision en sus actividades, para que el sistema desarrollado
alcance el objetivo deseado. Durante esa etapa se elige el Proceso (manual o automatizado) a ser
utilizado, de acuerdo con: las metas y los plazos a ser alcanzados, la confiabilidad deseada y los

costos involucrados. (Tavares, 2006)
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2.3.2 Seleccion del software de mantenimiento. Los gerentes se deben preocupar en la
seleccion de un sistema que realmente satisfaga sus necesidades, no solamente basados en las
demostraciones hechas por los proveedores, sino también, con una investigacion consciente de

las consecuencias que vendran con su adquisicion.

Dependiendo de los recursos a ser invertidos, en la informatizacion del sistema de gestion
del mantenimiento, la seleccién de softwares podra basarse en la: experiencia del personal de la

empresa, asesoria especializada y/o utilizacién de cuestionarios.

En los dos primeros casos, es recomendable preceder el proceso de informatizacion con el
Anédlisis y Diagnostico de la situacion de la empresa que, ademas de definir las necesidades de
cambios en la organizacion, servira como agente de estimulo y compromiso de todas las areas de
la empresa en el cambio de sus paradigmas. En la utilizacion de la técnica de cuestionarios, se
puede dividir la seleccion de software de mantenimiento en cuatro etapas: Elaboracion del
cuestionario de seleccién objetiva; Elaboracion del cuestionario de seleccion subjetiva;
Presentacion de los softwares y Propuestas comerciales. Dependiendo de las necesidades y

complejidad de la empresa, el proceso de seleccion se desarrollara entre uno y dos meses.

Para garantizar una seleccion técnica exenta, objetiva y completa del software de
mantenimiento, debe ser constituida una comision formada por el personal del area involucrada,
del area de informatica y del area financiera. Una vez constituida la comision de evaluacion, son

realizadas reuniones para la preparacion de los cuestionarios de evaluacion objetiva y subjetiva.
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La composicion de dos cuestionarios, trae como ventaja la posibilidad de ratificacion del proceso
de evaluacion o la necesidad de rever la importancia dada a algunas preguntas a partir de la

comparacion entre sus resultados. (Tavares, 2006)

2.3.3 Inventario y registro. Para implantar un sistema de control del
mantenimiento, es recomendable iniciar el proyecto de recopilacion de datos, con la
identificacion de los elementos que componen la instalacién industrial o de servicios, su

localizacion y utilidades.

Este conjunto de informaciones, llamado Inventario, correlaciona cada equipo con su
respectiva area de aplicacion, funcion, centro de costos y posicion fisica o geografica en el &rea
de produccion y ofrece ayudas al personal de la gerencia, para el dimensionamiento de los
equipos de operacion y mantenimiento, cualificacién necesaria al personal, definicion de
instrumentos, herramientas y maquinas, ademas de la proyeccion del plan general de

construccioén y distribucién de los talleres de apoyo. (Tavares, 2006)

Una vez identificados los equipos que componen la instalacion, los registros se
complementan, en la medida de lo posible, en base a un estandar, con la demas informaciones las
cuales deben ser suficientemente amplias para absolver consultas de especificacion, fabricacion,
adquisicion, traslado, instalacion, operacion y mantenimiento. A este conjunto de informacion la

llamamos Catastro.
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Por lo tanto, el catastro debera reunir para cada tipo de equipo: los datos de construccion
(Manuales, catalogos y disefios), de compra (adquisicion, solicitudes, presupuesto, fechas y
costos), de origen (fabricante, proveedor, tipo y modelo), de transporte y almacenamiento
(dimensiones, peso y recomendaciones), de operacion (caracteristicas normales y limites
operativos) y de mantenimiento (lubricantes, repuestos generales y especificos, curvas

caracteristicas, recomendaciones de los fabricantes, limites, holguras y ajustes). (Tavares, 2006)

2.3.4 Programacion del Mantenimiento. Se llama Programa Maestro de Mantenimiento
Preventivo, al proceso de correlacion de los codigos de los equipos con la periodicidad,
cronogramas de ejecucion de las actividades programadas, instrucciones de mantenimiento, datos
de medicidn, centros de costos, codigos de material y cualquier otro dato, juzgado por el usuario

ComMo necesario para actuar preventivamente en los equipos.

El montaje tradicional del Programa Maestro de Mantenimiento Preventivo, en el sistema
de control manual ocurre a través de mapas, donde son registrados: en la primera columna, el
cadigo de localizacion (codigo de equipo), es correlacionado en las columnas siguientes, con el:
nombre del equipo, los codigos de instruccion de mantenimiento y la pagina de registro de datos,
el 6rgano responsable por el mantenimiento y la periodicidad. Este conjunto es seguido por 52
columnas, una para cada semana del afio, donde son pintadas las mitades de las casillas (o
puestos alfileres marcadores), de las semanas previstas para la realizacion de los servicios
programados, de acuerdo con la periodicidad establecida para cada equipo. La otra mitad de
estos cuadros se completa con otro color, cuando el servicio es ejecutado (en la semana prevista,

anterior o posterior), o usando el mismo color de la programacion en el caso de
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reprogramaciones, o0 aun, usando un tercer color en el caso de la cancelacion del servicio

previsto. Dicho mapa puede ser montado para una programacion

Anual o de més afios, cuando posee varios conjuntos de 52 columnas, uno para cada afo.

La figura 2 ilustra un modelo de programa de mantenimiento tradicional anual. (Tavares, 2006)

PROGRAMA MAESTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SEMANAS
Cod.Manten. Nombre Equipo/Componente IM  HRM  Sector Per 1 2 3 4 5 8 7 .. 51 8

Figura 2. Programa de mantenimiento tradicional anual
Fuente. (Tavares, 2006)

En el caso del SOLUTION FACTORY el programa de mantenimiento esta disefiado de la
siguiente forma, en la primera columna, el c6digo de las tareas de mantenimiento a ejecutar para
cada equipo (TAG), seguido en las siguientes columnas, con el: nombre del equipo, la
descripcion de cada uno de sus componentes, nivel de criticidad y la pagina de registro de datos,

tal y como se muestra en la figura 3.
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3 SE TR A A Irerartrvs da Sensur d2 posician

K (b} CRONDGRAMA /EECUCTON, ATAREAS A EECUTARY )
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Figura 3. Programa de mantenimiento anual del SOLUTION FACTORY
Fuente. (SKFLatinTrade).

2.3.5 Hoja de decision RCMII. La hoja de Decision permite asentar las respuestas a las

preguntas formuladas en el Diagrama de Decisidn y en funcidn de dichas respuestas registrar:

e Qué mantenimiento de rutina (si lo hay) sera realizado con qué frecuencia sera realizado y

quién lo hara

e Queé fallas son lo suficientemente serias como para justificar el redisefio

14



e Casos en los que se toma la decisién deliberada de dejar que las fallas ocurran. (Moubray,

2004, pag. 202)

DECISION N° Facilitador |Fecha
SUBSISTEMA
RCMII N° Auditor Fecha
Referencia de Evaluacion de las H1 | H2 | H3
informacion consecuencias s1 | s2 | s3 Intervalo |arealizarse
Tarea propuesta L
01| 02 | O3 inicial por

F FF | FM | N S E (0]
N1 ] N2 | N3

Figura 4. Hoja de decision RCMI|I
Fuente. (Moubray, 2004)
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Figura 5. Diagrama de decision
Fuente. (Moubray, 2004)

La hoja de decision esta dividida trece columnas. La columna F, FF y FM identifican el
modo de falla que se analiza en esa linea.
Se utilizan para correlacionar la referencia de las hojas de informacién y las hojas de

decision, como se observa en la siguiente figura: (Moubray, 2004, pag. 206)

SISTEMA: BOMBEO DE AGUA DE REFRIGERIACION

HOJA DE
DECISION
RCMII SUBSISTEMA
Referencia de
informacion
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA

1- Transferir agua del
tanque X al tanque Y
no menos de 800 litros
por minuto

A - Incapaz de
transferir agua en
absoluto

1- se agrieta el cojinete por su uso y desgaste

normal

Figura 6. Correlacion de referencias entre las hojas de informacion
Fuente. (Moubray, 2004)
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HOJA DE SISTEMA: BOMBEO DE AGUA
DECISION DE REFRIGERIACION
RCMII SUBSISTEMA

Referencia de
informacion

Figura 7. Correlacion de referencias entre las hojas de decision
Fuente. (Moubray, 2004)

Los encabezamientos de las proximas diez columnas se refieren a las preguntas del diagrama de
decision de RCM de la figura 5, de manera que: (Moubray, 2004, pag. 206)
Las columnas tituladas H, S, E, O son utilizadas para registrar las respuestas concernientes

a las consecuencias de cada modo de falla, basdndose en lo que a continuacidn se muestra:

(Moubray, 2004, pag. 206)

es evidente a los

operarios " s
Escriba N en la columna H ; Escriba S en la columna H
(s ]
eir ala pregunta § . eir ala pregunta H1
; Afectala
seguridad e |
g = 5l

Integridad de los '

operarios ? o
' ; Escriba S en la columna Se
b N . :
Escriba N en la columna § o ir a la pregunta §1
eir ala pregunta E 5
¢ Afecta al medio | )
amblente ? 1T |
Y Escriba S en la columna E
Escriba N en la columna E | o eir ala pregunta E1
eir ala pregunta O 1
¢ Afecta las i |
operaciones ? S
! Escriba S en la columna O

Escriba N en la colomna O | ne eir ala pregunta O1

eir ala pregunta N1

Figura 8. Como se registran los modos de falla en la hoja de decision.
Fuente. (Moubray, 2004)



18

Las tres columnas siguientes son utilizadas para registrar si se ha seleccionado una tarea

proactiva, de la siguiente manera:

e La columna titulada H1/S1/O1/N1 es utilizada para registrar si se pudo encontrar una tarea a
condicion apropiada para evitar las consecuencias del modo de falla.

e La columna titulada H2/S2/O2/N2 es utilizada para registrar si se pudo encontrar una tarea de
reacondicionamiento ciclico apropiado para evitar las consecuencias del modo de falla.

e La columna titulada H3/S3/O3/N3 es utilizada para registrar si se pudo encontrar una tarea de

sustitucion ciclica apropiada para evitar las consecuencias del modo de falla. (Moubray, 2004,

pag. 208)

H1 | H2 | H3

S1 152153 Cristerio de factibilidad tecnica

O1 | 02 | O3

N1 | N2 | N3

S ¢Es tecnicamente factible realizar una tarea para
detectar si esta ocurriendo una falla o esta a punto de
ocurrir ?

¢Hay alguna clara condicion de falla potencial ?écual es
?¢é cual es el intervalo P-F?ées suficientemete largo como
para ser de utilidad?ées razonablemente consistente?

¢Es tecnicamente factible realizar una tarea de
reacondicionamiento para reducir la frecuencia de falla
?¢é hay una edad en |la que aumente rapidamente la

N S probabilidad de falla?écual es?éocurres la mayoria de
la falla despues de esta edad ?
¢Es tecnicamente factible realizar una tarea de
sustitucion para reducir la frecuencia de falla ?¢ hay
una edad en la que aumente rapidamente la

N N S

probabilidad de falla?écual es?éocurres la mayoria de
la falla despues de esta edad ?

Figura 9. Criterio de factibilidad técnica
Fuente. (Moubray, 2004)
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Tarea propuesta. Si durante el proceso de toma de decisiones se ha seleccionado una
tarea proactiva, debe registrarse la descripcion de la tarea en la columna “tarea propuesta”. Lo
ideal es que la tarea fuese descripta con el mismo detalle y precision en la hoja de decisién como
el documento que se le entregara a la persona que deba realizar la tarea. (Moubray, 2004, pag.

210)

Intervalo inicial. Los intervalos de tareas son registrados en la hoja de decision en la

columna de “intervalo inicial”. Se basan en lo siguiente:

e Los intervalos de las tareas a condicion estan determinados por el intervalo P-F

e Los intervalos de las tareas de reacondicionamiento programado y de sustitucion ciclica
dependen de la vida til del elemento que consideremos

e Los intervalos de las tareas de busquedas de fallas estan determinados por las consecuencias

de la falla maltiple, que determina la disponibilidad necesaria.

Orden de trabajo. Las Ordenes de Trabajo (OT) son especificas para cada empresa, en
funcion de la actividad, organizacién, cantidad y tipos de mano de obra y equipos que posee etc.,
sin embargo, existe una serie de datos comunes en cualquier ramo industrial o de servicios, que
deben estar presentes en este instrumento de informacion, como: el nimero consecutivo, el tipo
de la actividad de mantenimiento, la prioridad, los registros de historial, si los instrumentos de
supervision actuaron correctamente o no, si la intervencion perjudicé la produccién, el periodo

de indisponibilidad del equipo y la duracién real del mantenimiento.
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En los antiguos modelos de OT usadas en el sistema manual, eran presentados en la parte
superior: los datos de identificacion del equipo y del problema, en la parte media: los datos de
planificacion, y en la parte inferior: los de ejecucion del mantenimiento, subdivididos en dos
partes: datos para "Gestion del Equipo™ (sumario del servicio ejecutado y comentarios sobre el
problema) y para "Gestion de Mano de Obra" (horas -hombre consideradas y utilizadas)

(Tavares, 2006).

ORDEN DE TRABAJO \e
PRIORDAD: CUENTAN:
REQUERIDOPOR: | APROBADO POR: FECHA
EQUIPO:

DESCRIPCIONDELPROBLEWC

SUPERVISOR - SECCION: |FECHA
MATERIAL Y HERRAMIENTAS ESPECIALES NECESARIAS:

COORDNADOPR | DEPARTAVENTD
"NODEORDENDEIMPEDIMENTODELAOPERACION | TIEMPO e
RECRESOACPERACION-FECHA  HORK  SUPERVISOR

SERVICIO VERIFICADO: | RESPONSABLE

SUIRIODEL SERVICOEIECLTADS

Figura 10. Modelos de ordenes de trabajo tradicional
Fuente. (Tavares, 2006)

Para el caso de las ordenes de trabajo dentro del SOLUTION FACTORY, son enfocados

en el servicio que esta entidad presta y en los procedimientos de mantenimientos que se ejecutan
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para cada activo o equipo del area. Sin embargo, como se menciona anteriormente, existe una
serie de datos comunes a las 6rdenes de trabajos tradicionales como los son: el nimero
consecutivo, el tipo de la actividad de mantenimiento, materiales, herramientas, si la intervencion
perjudicd la produccién, el costo, repuestos a utilizar, el tipo de intervencién y la duracion real

del mantenimiento (Tavares, 2006).

m Equipo: Lavadora # 1

Cidigo: SF-WOP-C1
No. De Orden: Fecha de programacion: 31/05/2013 Con perdida de produccion:
0001 |Fecha de ejecucion: 04106/2013 | sI(x) HO{ )
Trabajo Programado: Trabajo Ejecutado:

Cambio del sello de |a bomba y cambio de

Camio del sello de |a homba rodamientos del motor de [a homba

Material v herramientas a utilizar: Material y herramientas utiliadas:
Juego de llaves mixtas Juego de llaves mixtas
Destonillador de pala Destornillador de pala
Drestarnillador de estrella Destornillador de estrella
Bornero Bornera
Juego de llaves bristol Juego de llaves hristol

Calentador de induccidn
Linterna, lampara
Rintura v brocha

|Costo: |

Repuestos a utilizar: Repuestos utilizados:
Sello de 1.3/8 Sello de 1 378
Rodamiento B307- 2R51
Rodamiento 6206-2RS51
1/4 de tarro de pintura
|Costo:
Personal fue colaborara Personal gque colahora:
Nimero: 1 persona [Horas: 4 Horas: 6 [Hiamero: 3
Edgar Gamez Edgar Gamez
Gustavo palacios
Cristian Joven
Costo:
Correctiva { ¥ i|Costototal:
Tipo de Intervencidn Programada  ( )|Realizd: Edgar Gomez
Porlnspeccion { ]Aprobd:

Figura 11. Orden de trabajo del SOLUTION FACTORY
Fuente. (SKFLatinTrade)

Informe de histérico. Para facilitar la evaluacion de las actividades del mantenimiento,
permitir tomar decisiones y establecer metas, deben ser creados informes concisos y especificos
formados por tablas de indices, algunos de los cuales deben ir acompafiados de sus respectivos

gréficos, proyectados para un facil analisis y adecuado a cada nivel de gestion.
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La primera etapa recomendada para el desarrollo de los Informes de Gestion, debe ser la de
Gestion de Equipos, o0 sea, el acompafiamiento del desempefio de cada uno y su participacion en

la actividad objeto de la empresa.

Esa recomendacion se basa en la simplicidad de implantacién de esos informes, ya que los
mismos, dependen béasicamente de los registros de Inventario, Datos de Operacion y de las
Ordenes de Trabajo, excluidas las recolecciones de datos de material y mano de obra, siendo que
para la mano de obra, debido a las naturales reacciones a los cambios, necesitan de més tiempo

para su orientacion, teniendo en vista la obtencion de informaciones confiables.

De esta manera, para la emision de los primeros informes de ese grupo, es suficiente que
los items bajo control estén identificados, tanto en los aspectos de adquisicién, montaje y
ubicacién, como de cambios, y que el historial para cada uno contenga los datos del tipo y
duracién de cada mantenimiento, si fue ejecutado como previsto o no, su reflejo en los servicios
o0 productos ofrecidos por la empresa y el respectivo "cddigo de ocurrencia” o el registro literal
de la ocurrencia y servicio ejecutado, agrupados a través de los Datos de Operacion y Ordenes de
Trabajo (para Actividades Programadas, No Programadas y de Ruta o Colectiva). En caso se
desee implantar los programas automatizados de Alerta sera necesario crear un archivo

especifico para los parametros o limites aceptables de eventos en funcién de los tipos deseados.

Es importante recalcar, que la implantacion de programas que tornan al Sistema en

"Inteligente”, o sea, emiten informes sin solicitacion del usuario, solamente deben ser realizados



23

a partir del momento en que exista un Banco de Datos con un nimero razonable y consistente de

registros (superior a 10.000 6rdenes de trabajo procesadas).

Indicadores bésicos del servicio de mantenimiento. Los indicadores basicos, sin los
cuales puede tener certeza de que el método y sistema de medidas de su servicio no son
adecuados, son la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad; en este proyecto se iniciara con

el proceso del siguiente indiciador:

Disponibilidad: Como disponibilidad se define la probabilidad de que el equipo funcione
satisfactoriamente en el momento en que sea requerido después del comienzo de su operacion,
cuando se usa bajo condiciones estables, donde el tiempo total considerado incluye el tiempo de
operacion, el tiempo activo de reparacion, el tiempo inactivo, el tiempo en mantenimiento
preventivo (en algunos casos), el tiempo administrativo, el tiempo de funcionamiento sin

producir y el tiempo logistico. (Gutiérrez, 2018, pag. 67)

Estado de
funcionamiento

TTF e Tor

sere

< PD »>e TR e PM e LT Sl 8T e TTR > - CM luempo
ot » v o « "

Donde:
TTF= Time To Failure = Tiempo hasta Fallar (se usa en equipos que so/o fallan una vez, no raparables)
TBF = Time Between Failures = Tiempo entre Fales

UT = Up Time = Tiempo Util en el que equipo funciona correctamente

DT = Down Time = Tiempo 1o operativo

f, = Falla i-ésima

TTR = Time To Repair = Tiempo que demora la repara

CM = Corrective Maintenance
PM = Planned Maint

ST= Supplies Ti

NTTR = Net Time To Repa arac moras, ni tiempos logisticos, ni
tiempos de suministros, ni otros tiempos exdgenos gue Impiden Ia reparacion

PD = Production Delays = Reras0s en produccion para informar y notificar a mantenimiento de ka no funconalidad del
£qUipo 0 3318Ma, 0 demoras en ka producaon Por causas imputables a elia (fBita de matenas pimas, faita de
persond, ec.).

Figura 12. Estado de funcionamiento
Fuente. (Gutiérrez, 2018)
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Modelo universal para pronosticar CMD. EI método internacional se conforma de
varias etapas. En la primera de ellas se dedica a definir los pasos claves para la obtencion, la
tabulacion, la manipulacion y el tratamiento de los datos, con el fin de que sean compatibles en
su forma, estilo y composicion bésicos para los calculos en los métodos puntuales y de

distribuciones. (Gutiérrez, 2018, pag. 71)

Obtencion de los datos de tiempos ttiles, fallas, reparaciones, tiempos perdidos
" deproduccion y mantenimiento, tiempos de suministros, demas tiempos requeridos.
Verificarverosimilitud, coeficiente Alfa de Cronbach y coherencia cronologica de la informacion.

:

reparacién delos datos de fallas, reparaciones, tiempos Utiles, mantenimientos,
otras actividades, etc., dependiendo de la disponibilidad a usary de los requerimientos
especificos del calculo. Se separalo correctivo de lo planeado. Pronodsticos.

Figura 13. Obtencién y preparacion de los datos

Fuente. (Gutiérrez, 2018)
En la segunda fase se debe decidir la disponibilidad méas adecuada de acuerdo con los datos

gue se posean Yy con las expectativas de la empresa, y acorde con los elementos que desea
controlar; todas las disponibilidades difieren y prestan diferentes servicios, pero, en sintesis, sus

ventajas son: (Gutiérrez, 2018)

Disponibilidad factible de calcular o deseada de utilizar

Operacional
Generalizada

Inherente o

intrinseca Alcanzada

Operacional

Compranda, a
efectos de lano
funcionalidad, & tener

Genérica

Tena an cuants anto
las raparacionas
cormactivas, como los

Se sugiara cuanda los
8quipos No oparan an
forma confinua, o en

Considera que la

Esficusndonosa § @ fncionalidad del

tianen desglosados los

Figura 14. Seleccién de disponibilidad a usar

tempos de repacionas
o de mantanimienios
planeados; o cuando

na sa mida con exacttud

ni los tiempos logistioos,
ni administratvos ni bs
tiampos da moras por
repussios o recursos
humanos que afecten

al OT

Mo asume que los
UT saan altos ylos
DT bajos. Es afilal
iniciar procesos CMD,
angloba lodas las
CHUsAE

Dweba usarse antre 2 y
an evantos

aquipo s inharante no
mas al tiempo activo de
reparacian

Mo incluyen los iempos
logisticos, ni los
fiempos administrativos
ni los tiempos da
demara en suministros.
Azume idealmeante
que todo esta listo al
momento de realizar la
reparacion

Se daba cumplir qua
los UT sean muy
suparniornes an fempo
alosMTTR (al manos
unas B o mas vecas) y
que DT tienda a caro
an &l tiempo

tiampos invertidos
an mantanimienios
planeados (preventiva
yio pradictivos];
na incluya los
tiampos logisticos,
ni las tiempos
administrativos mora
an suministras

Los mantenimientos
planaados en excaso
puedan disminuir
la disponibilidad
alcanzada, ain
cuando puaden
incremantar al MTBM

an anta: iempos
activos de reparacian
comachva, tiempos
de manienimientos
plaenados (preventivos
o pradictivas), tiempos
logisticos (preparacion,
suministros de
repuasios o recursos
humanaos), tiem pos
admiistrativos, de
maomEs, atc.

Es (il cuando axislen
equipos an espara
para manienimiento

los evantos anquae al
equipo esta disponibla
pam no produce

Es necesana cuando
sa requiara explicar los
tiampos no oparatvas

Asume kos mismos
parameatros de chlculo
da la alcanzada,
adicionando al Ready
Time tanio an al
numerador como an al
denominador

Se usa cuando las
maquinas estan listas
(Ready Tima) u oparan

an vacio

Fuente. (Gutiérrez, 2018)
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Existen diferentes disponibilidades de distintos autores y de diferentes instituciones
mundiales que tratan el mantenimiento; en el caso particular se muestran y se usa la
disponibilidad apropiada para implementar en la empresa

Disponibilidad genérica: Sirve para organizaciones que no predicen ni manejan CMD; la
informacion de que se dispone solo contempla los tiempos tiles y los de no funcionalidad (sin
especificar causa, ni razon, ni tipo). Es muy adecuada para inicializar pruebas piloto en las
empresas. Utiliza parametros UT y DT. (Gutiérrez, 2018, pag. 71)

Ecuacion de la disponibilidad genérica:

mn

2 UT

i=1
Media de los tiempos vitiles con funcionamiento ]

* Mediade tienipos iifiles + Media de tiempos de no funcionalidad oo -
Y ur, 2 DT,
=1 F1 .
m n

UT: tiempos ttiles o Up Time
DT: tiempos en que la maquina ni funciona ni produce, o Down Time

m: namero de eventos de UT
f: namero de no funcionalidades DT

Figura 15. Ecuacion de la disponibilidad genérica
Fuente. (Gutiérrez, 2018)
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2.4 Marco legal

Universidad Francisco de Paula Santander.
Acuerdo 065 de 1996. El cual establece el estatuto estudiantil que es el regente actual en la

institucion.

Articulo 140. El estudiante podré optar por una de las siguientes modalidades del trabajo

de grado:

Proyecto de Investigacion.

» Monografia.
 Trabajo de Investigacion: Generacion o aplicacion de conocimientos.

» Sistematizacién del conocimiento.

Proyecto de Extension

+ Trabajo social.
« Labor de consultoria en aquellos proyectos en los cuales participe la Universidad.
 Pasantia.

 Trabajo dirigido.
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Paragrafo 1. El estudiante podréa optar como componente alterna al proyecto de grado,

créditos especiales como cursos de profundizacion académica o exdmenes preparatorios.

Parégrafo 2. Para algunos Planes de Estudio y de acuerdo a sus caracteristicas el Consejo

Académico podré obviar la presentacién del trabajo de grado.

Articulo 141. El proyecto de grado incluye las siguientes etapas:

e Presentacion del anteproyecto o plan de trabajo segun corresponda a la modalidad del
proyecto seleccionado.
e Desarrollo de la investigacion o ejecucién fisica del proyecto.

e Sustentacion de la investigacion y/o verificacion o aval de la realizacion del proyecto.

Paragrafo. Para todas las modalidades de proyecto de grado, el estudiante debera

presentar un informe final avalado por su director.



28

Capitulo 3. Presentacion de resultados.

En el presente proyecto de grado titulado “IMPLEMENTACION DEL SOFTWARE DE
MANTENIMIENTO AM4G (ADMINISTRADOR DE MANTENIMIENTO) PARA
GESTIONAR LOS ACTIVOS EN LA EMPRESA SKF, EN LA CIUDAD DE BOGOTA”.
Tiene como objetivo gestionar los programas de mantenimientos de todos los activos de la
empresa, a traves de un plataforma digital. Ademas, de establecer una base de datos interna y
confiable con la informacidn de los activos, programas de mantenimientos, ordenes de trabajo e
historial de mantenimiento de los equipos correspondiente al area de remanufactura, centro de
reparacion y area de entrenamientos de la compafiia. Con la finalidad de optimizar la

productividad en los procesos que se realizan en cada una de estas areas.

El desarrollo del proyecto inicia con un diagndstico al area de mantenimiento del
SOLUTION FACTORY. Este diagnostico se realizara por medio de una auditoria interna de
mantenimiento, que cuenta para su desarrollo con unos cuestionarios que evaluaran los
siguientes item: organizacion general, sistemas de trabajo, control de instalacién y equipos,
compra y logistica de repuestos y equipos, sistemas informaticos y entre otros que se analizaran
maés adelante. Posteriormente se explicara de manera consecutiva los procesos de seleccion de
sistemas informaticos, recoleccion de informacion, programacién de mantenimiento, ordenes de

trabajo y la forma de generar los historicos e informes de mantenimiento.

Por ultimo se realizara los respectivos analisis y conclusiones, una vez se haya finalizado la

implementacion del programa AM4G en el SOLUTION FACTORY.
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DIAGNOSTICO DEL AREA DE .| RESULTADOS Y REPRESENTACION
MANTENIMIENTO . GRAFICA
. J
PROCESO DE INVENTARIO Y - METODO DE SELECCION DE
REGISTRO DE INFORMACION N SISTEMAS INFORMATICOS

Y

PROCESO DE PROGRAMACION DE

PROCESO DE OT MANTENIMIENTO

 J
PROCESO DE HISTORICOS E
INFORMES DE MANTIMIENTO

Figura 16. Procedimiento de trabajo
Fuente. Pasante universitario

3.1 Diagndstico del &rea de mantenimiento

A continuacion se muestran los doce bloques de autoanalisis que contienen 128 preguntas

claves, con las que se diagnosticara con suficiente certeza la situacion del &rea de mantenimiento.

Se pretende realizar una muestra que en caso de dar una puntuacion negativa o no logra

superar el 50 % de la puntuacién limite, debe ser objeto de reflexion y tema de alerta para el area

de mantenimiento. (Gonzélez, 2004)

En estos cuestionarios se evaluaran temas como:

Organizacion general, métodos y sistemas de trabajo, control técnico de instalaciones y

equipos, gestion de la carga de trabajo, compra y logistica de repuestos y equipos, sistemas
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informaticos, organizacion del taller de mantenimiento, herramienta y los medios de pruebas,
documentacion técnica, personal y formacidn, contratacion externa, planificacion y control de la

actividad.

A |SOBRE LA ORGANIZACION GENERAL No Masng"e“ Nisi, nino| Mas bien si si

(N Y A A B
¢ Esta definida por escrito, y aprobada, la
1 |organiza-ciény responsabilidades del
Departamento de Mantenimiento? 30
¢Se comprueban las responsabilidades y las
2 |tareas definidas en la organizacidn de forma
periédica para su adaptacion? 30
¢Estén las responsabilidades y las tareas de los
3 |capa-taces o encargados y de los
contramaestres claramen-te definidas? 30

estructura de la direccién de mantenimiento y
4 |suequipo técnico pa-ra abordar nuevos
procesos de mejora? 20
¢ Tiene cada seccion y/o actividad un
presupuesto de funcionamiento y hay
seguimientos periédicos de su adecuacion a la
realidad? 10
¢Existe un area para la planificacién y

6 |coordinacion de trabajos y para realizar estudios
de mejoray la forma-cion? 15
¢Existen descripciones de las funciones (en el
terreno de responsabilidades y en el de
Iniciativa) para cada uno de los puestos de
ejecucion? 30

¢El personal de Explotacion u Operacion tiene
8 |instruccion para llevar a cabo operaciones de
mantenimiento de primer nivel y las ejecutan? 15

¢ Todas las operaciones preventivas y
correctivas se ejecutan con érdenes de trabajo y
se imputan adecuadamente las actividades y
repuestos? 10
¢ Tienen objetivos claros e indicadores de
10 [funciona-miento que sirvan de pauta como
resultados del servicio prestado? 10
¢ Los Departamentos de Compras. Ingenieria o
Explotacién tienen en cuenta de forma activa a
Mantenimiento en nuevos estudios o
instalaciones? 5

¢Hay reuniones periddicas y se realizan
12 |seguimientos de niveles de calidad de servicio

11

percibidos por nuestros clientes? 15
PUNTAJE ADQUIRIDO 220
PUNTAJE INTERMEDIO 140
PUNTAJE POSIBLE 280
PORCENTAJE 78,57

Figura 17. Cuestionario sobre la organizacion en general
Fuente. (Gonzélez, 2004, pag. 14)



SOBRE LOS METODOS Y SISTEMAS DE
TRABAJO

¢Disponen de sistema de planificacion y
preparacion de trabajo para intervenciones
importantes?

No

Mas bien
no

Nisi,nino | Mas bien si

10

Si

¢ Tienen procedimientos para preparar trabajos,
establecer repuestos y justificar nuevas
adquisiciones 0 proponer nuevas actividades?

20

¢Disponen Uds. de métodos operativos escritos
para los trabajos complejos o delicados?

30

¢ Tienen Uds. un procedimiento por escrito (y
aplicado) que defina las autorizaciones de
trabajo (consignacion, desconsignacion) para los
trabajos que conlleven rigsgos?

40

¢Se archivan en los expedientes o historiales
de equi-pos y sistemas, los trabajos de
preparacion y planificacion de grandes

30

¢ Hay acciones que lleven a normalizar los
0rganos v las unidades?

10

¢ Tienen Uds. métodos para estimacion de
tiempos dis-tintos de la estimacién global?

10

¢ Utilizan Uds. el método PERT (u otra
herramienta de gestion parecida) para la
preparacion de trabajos largos, importantes o
que necesiten mucha coordi-nacion?

20

¢ Tienen métodos formalizados para hacer las
repara-ciones y protocolos de pruebas?

20

10

¢ Guardan Uds. las unidades en almacén, hacen
pre-parar Kits (piezas, he rramientas) antes de
sus intervenciones?

20

1

¢Estael conjunto de la documentacion
debidamente clasificada y facilmente accesible?

30

12

¢ Tienen sistemas de priorizacion de
actividades, con base en su criticidad,
repercusiones secundarias, etc.?

15

Figura 18. Cuestionario sobre métodos y sistemas de trabajo
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 104)

PUNTAJE ADQUIRIDO

255

PUNTAJE INTERMEDIO

135

PUNTAJE POSIBLE

210

PORCENTAJE

94,44

31
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SOBRE CONTROL TECNICO DE INSTALACIONES Y
EQUIPOS

éDisponen Uds. de una lista recapitulativa
(inventario) de ubicacion de los equipamientos de
su unidad?

No

Mas bien
no

Ni si,
ni no

Mas bien si

Si

40

¢éTiene cada equipamiento un nimero de
identificacion unico diferente del niimero
cronoldgico de inmoviliza-cion?

40

¢En su emplazamiento, tiene todo el
equipamiento un numero de Identificacion
claramente seiialado?

20

¢éSe registran sistematicamente las modificaciones,
instalaciones nuevas o la supresion de
equipamientos?

15

¢Hay un archivo informatico o en papel de cada
equipo o instalacion, y de sus subgrupos
funcionales, con rese-fias histdricas de todos los
trabajos llevados a cabo en cada uno de ellos y su
coste?

20

¢éTienen efectuados analisis de criticidad de
equipos y estudios de averias y modos de fallo
AMEFE, RCM, etc.?

15

éDisponen Uds. de informacion sobre las horas
pasa-das, las piezas consumidas y los costes,
equipamiento por equipamiento?

10

éHay uno o varios responsables del cuidado de las
re-sefas historicas de los trabajos?

15

¢Esta asegurado el seguimiento y control formal de
las operaciones reglamentarias y de seguridad
llevadas a cabo?

15

10

¢éSe audita periédicamente la situacion de
inventario y su documentacion?

20

11

¢éllene constancia formal de la adecuacion de su
parque de maquinaria y equipos a la Directiva de
maquinas?

10

12

¢éTiene posibilidad de analizar, sistema a sistema,
el coste real de sus ciclos de vida — LCC?

10

PUNTAJE ADQUIRIDO

230

PUNTAJE INTERMEDIO

140

PUNTAJE POSIBLE

280

PORCENTAJE

82,14

Figura 19. Cuestionario sobre control técnico de instalaciones y equipos
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 105)



SOBRE LA GESTION DE LA CARGA DE TRABAJO

¢Tienen Uds. un programa establecido de
mantenimiento preventivo (acciones preventivas,
periodicidad, carga de trabajo)?

No

Mas bien
no

Ni si,
ni no

Mas bien si

20

Si

¢éDisponen Uds. de fichas (o check-lists) escritas de
mantenimiento preventivo?

20

¢éExiste algulin responsable del conjunto de las
acciones de mantenimiento preventivo (en
términos de control y de actualizacion)?

15

éTienen los usuarios (u operadores) de los
equipamien-tos responsabilidades en materia de
reglaje o ajuste y mantenimiento de rutina?

20

¢Tienen Uds. un sistema de registro de las
demandas o solicitudes de trabajo?

10

¢Hay alguna persona mas especificamente
responsable de la planificacion de los trabajos?

10

¢éTienen Uds. reglas definidas que permitan
asignar los trabajos segun las prioridades?

20

¢Conocen Uds. permanentemente la carga de
trabajo en cartera y tienen un balance de
capacidad?

20

¢Existe algun documento (bono o solicitud de
trabajo) que permita informar y seguir toda
intervencion que se utilice sistematicamente para
todo trabajo?

15

10

¢éSe reuinen periédicamente los contramaestres
para debatir las prioridades, problemas de
planning, personal, etc.?

20

11

éDisponen Uds. de un planning semanal (o
periddico) de distribucion de los trabajos?

25

12

¢Cudndo un trabajo no puede ser abordado con la
celeridad que les exige Produccion o Explotacion,
tienen un procedimiento parainformar de elloy
proponer medidas correctivas y preventivas?

20

Figura 20. Cuestionario sobre la gestion de la carga de trabajo
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 107)

PUNTAJE ADQUIRIDO

215

PUNTAJE INTERMEDIO

135

PUNTAJE POSIBLE

270

PORCENTAJE

79,63
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SOBRE LA COMPRA Y LOGISTICA DE REPUESTOS Y
EQUIPOS

¢Tienen un almacén especifico o diferenciado
para Mantenimiento y un sistema de lanzamiento
y seguimiento de pedidos a su medida?

No

Mas bien | Nisi,
no nino

Mas bien si

10

Si

¢Disponen de un sistema de "libre servicio.' para
articulos y piezas de consumo habitual?

10

¢El stock de repuestos esta al dia, accesible a su
personal de forma informatizada y disponible el
valor, niimero de articulos, plazo, etc.?

10

¢Estan todas las piezas de repuestos identificadas
y codificadas?

¢Estan definidos los sistemas de
aprovisionamiento y de lanzamiento de compras
por demandas, puntos de pedido. etc.?

¢Hay un procedimiento formalizado de solicitud
de ofertas, con pliegos adaptados a sus
necesidades y adjudicacién de pedidos?

10

¢éLos procedimientos de aprovisionamientos son
rapidos y flexibles?

¢Tienen proveedores concertados que almacenen
en sus dependencias los materiales y repuestos de
su suministro?

¢Tienen facilidad y homologados suministradores
dis-tintos al propio fabricante del equipamiento o
instalacion?

10

¢éTienen un sistema rapido y eficaz de reparacion
de equipos y sistemas de inventario?

11

¢Hay gran cohesion entre el servicio de compras y
de mantenimiento para las decisiones de compray
negociacion con los suministradores?

12

¢éLos procedimientos administrativos y operativos
para solicitar un repuesto o un traslado son agiles y
"amigables"?

PUNTAJE ADQUIRIDO

80

PUNTAJE INTERMEDIO

120

PUNTAJE POSIBLE

240

PORCENTAIJE

33,33

Figura 21. Cuestionario sobre la gestion de la compra y logistica de repuesto y equipos
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 106)
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SOBRE LOS SISTEMAS INFORMATICOS

¢Ha participado activamente el Departamento de
Man-tenimiento en la especificacion técnicay
definicion de requisitos de su sistema
informatico?

No

Mas bien
no

Ni si,
ni no

Mas bien si

20

Si

¢El sistema es "amigable" a la hora de lanzar
ordenes, planificar actividad, controlar recursos,
emitir informes, etc.?

¢éSe ha ajustado la aplicacion Informatica
implementa-da a los procedimientos organizativos
eficaces ya im-plantados?

¢éLos operarios, a pie de obra, interactiian con el
siste-ma recogiendo drdenes, cerrando las
finalizadas, impu-tando recursos, etc.?

¢éSu sistema informatico "dialoga"
adecuadamente con otras aplicaciones
corporativas como costes. ndminas, etc.?

¢Desde la implantacion de su aplicacion
informatica ha reducido significativamente la carga
administrativa de su Departamento?

éLaInformacidn que ahora obtiene de su
aplicacion le ayuda realmente a una mas facil y
rigurosa toma de de-cisiones?

¢Ha ahorrado personal u optimizado recursos,
mejoran-do su eficiencia de forma contrastada,
desde la puesta en marcha de la aplicacién
informatica?

¢El hardware de que dispone en su Departamento
esta suficientemente dimenslonado en cuanto a
capacidad de proceso. memoria, periféricos, etc.?

10

10

éLared de comunicaciones de su Empresa y otros
ser-vicios asociados de voz y datos funciona con la
fiabili-dad, disponibilidad y prestaciones
adecuadas?

10

Figura 22. Cuestionario sobre los sistemas informaticos

Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 106)

PUNTAJE ADQUIRIDO

75

PUNTAJE INTERMEDIO

125

PUNTAJE POSIBLE

250

PORCENTAJE

30,00
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G SOBRE LA ORGANIZACION DEL TALLER DE N Mas bien | Nisi, ni Mas bien s ’
MANTENIMIENTO 0 no no asbienss I

¢El espacio que tiene asignado su Departamento
1 |paraactividades de banco, oficina de planificacion
e inge-nieria, almacén, etc., es suficiente? 15
¢Dispone a pie de obra de las Instrucciones

2 |operativas y protocolos para ser consultados por
sus mandos y operarios directamente? 2
¢Las oficinas de los mandos Intermedios y
supervisores se encuentran a pie de obra? 30

¢Se encuentra bien ubicado el almacén de
herramien-tas y repuestos? 5
¢Disponen de suficiente utillaje y medios de
5 |manuten-ciony transporte adecuados a sus

trabajos preventivos y correctivos? 15
¢Las drdenes de trabajo se abreny cierran a pie de

6 |obra, con terminales ubicados en la planta o con
ter-minales portatiles? 10
¢Las zonas destinadas a materiales utiles, a

7 |averiados y de envio o recepcion exterior estan
correctamente identificadas y delimitadas? 10

¢Hay un responsable de logistica, de la custodia de
8 |he-rramientas y Gtiles y de la verificaciony

calibracion pe-riddica de ellas? 20
PUNTAJE ADQUIRIDO 125
PUNTAJE INTERMEDIO 80
PUNTAJE POSIBLE 160
PORCENTAJE 78,13

Figura 23.Cuestionario sobre la organizacion del taller de mantenimiento
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 107)
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SOBRE LAS HERRAMIENTAS Y LOS MEDIOS DE Mas bien | Nisi,

H PRUEBA No o 1o Mas bien si Si

¢Dispone de un inventario documentado y
1 |actualizado de herramientas y equipos de

pruebas? 15
¢Dispone su Departamento, en propiedad o con
2 |acce-sibilidad inmediata, de las herramientas
especiales y equipamientos que precisan? 15
¢Esta correctamente definido el procedimiento de
3 |veri-ficacion y calibracion de herramientas
especiales y uti-les? 15
¢Dispone de proceso de puesta a disposicion o

4 |bono de responsabilizacion de herramientas para

el caso de que éstas se utilicen por contratistas? 20
‘ ¢Cada operarlo dispone de una cajade
herramientas personal? 25

¢Existen verificaciones periddicas de puestaen
6 |confor-midad de maquinas y herramientas,
nuevas, usadas o modificadas por Uds.? 15

¢Cuando necesitan un medio extraordinario de
7 |manu-tencion o transporte, lo disponen con las

caracteristi-cas y celeridad precisa? 20
¢Lalogistica, contratacion y gestion de nuevas

8 |herramientas y medios, s realizada directamente

por Uds.? 2
PUNTAJE ADQUIRIDO 145
PUNTAJE INTERMEDIO 85
PUNTAJE POSIBLE 170
PORCENTAJE 85,29

Figura 24. Cuestionario sobre las herramientas y medios de pruebas
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 107)
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' | SOBRELADOCUMENTACION TECNICA vo | Mesbien Nisini sl
no no

¢Disponen Uds. de documentacion técnica general
1 |suficiente: mecanica de construccion, electricidad,

codigo de entorno y nocividad, regulaciones? 2

¢Disponen Uds. de planos de conjuntoy los
esquemas necesarios? 25
¢Estan disponibles las Instrucciones técnicas de uti-
lizacion y mantenimiento, asi como las listas de las
piezas sueltas para equipamientos de mayor

envergadura? 2

¢Son facilmente obtenibles y utilizables (en
espafiol) los planos de las instalaciones? 15

¢Se ponen al dia los planos y los esquemas a
medida que se aportan las modificaciones? 5
¢Se registran los trabajos de modificacion de los
equi-pamientos y se archivan los expedientes de

° preparacion correspondientes (preparacion,
puesta al dia de la documentacion)? 10
: ¢Son facilmente obtenibles los contratos de
mantenimiento (constructores o contratas)? 10
8 |¢Son suficientes los medios de reprografia? %
PUNTAJEADQUIRIDO 130
PUNTAJE INTERMEDIO 95
PUNTAJE POSIBLE 190
PORCENTAJE 68,42

Figura 25. Cuestionario sobre la documentacion técnica
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 108)
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] SOBRE PERSONAL Y FORMACION No | Masbien | Nish i biensi Si
no nino
1 [éEl ambiente de trabajo es. en general. positivo? 40

¢Dirigen y supervisan correctamente los mandos
2 |Inter-medios los trabajos efectuados por los
operarios bajo su responsabilidad? 30
¢Se examinan en grupo los problemas a menudo,
3 |inclu-yendo también alos operarios (circulos de

calidad. gru-pos de progreso)? 35
¢Se llevan a cabo encuentros periédicos de

4 |apreciacion entre el personal directivo y el
operativo? 40
¢Los mandos intermedios y los operarios estan lo
sufi-cientemente disponibles? 35
¢Consideran Uds. en general que la formacion
técnica de su personal es satisfactoria? 20

En el trabajo diario ¢estiman Uds. que el personal
tiene lainiciativa necesaria? 20
¢Sus mandos intermedios aseguran de forma
8 |regular el perfeccionamiento del personal en

materias técnicas? 25
¢Reciben sus mandos intermedios formacion en

9 |nuevas tecnologias gracias a estancias, visitas a

constructo-res, a exposiciones, etc.? 20
¢éRecibe su personal formacion en seguridad y
10 preven-cion de accidentes de forma regular? 40
1 ¢Programay domina la formacion del personal el
servicio de mantenimiento? 15
D ¢Se sigue rigurosamente la cualificacion y la
habilita-Cion del personal? 30
¢Tienen Uds. pérdidas Importantes de tiempo
13 produc-tivo debido a retrasos, ausencias? 35
u ¢Son buenas las relaciones de su personal con los
agentes de Produccion o Explotacion? 40
PUNTAJE ADQUIRIDO 225
PUNTAJE INTERMEDIO 185
PUNTAJE POSIBLE 370
PORCENTAIJE 60,81

Figura 26. Cuestionario sobre el personal y formacion
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 108)



SOBRE LA CONTRATACION EXTERNA

¢Tienen Uds. un proceso de evaluacion formal de
los contratistas?

No

Mas bien
no

Nisi,
ni no

Mas bien si

Si

40

¢Se elaboran cuidadosamente los documentos
descrip-tivos de los trabajos y los pliegos de
condiciones?

35

¢Laseleccion de los contratistas se lleva a cabo
segun criterios de técnica y de competencia?

35

¢tienen Uds. ac-ceso a muchas empresas de
contratacion para las are-as que les Interesan?

35

¢Contratan Uds. las tareas para las que consideran
no disponen de suficientes técnicos?

35

¢Incluyen en sus contratos con las empresas contra-
tistas clausulas de resultados?

20

¢Desarrollan Uds. una garantia de calidad y la
colabo-racion con los contratistas?

20

¢Crean Uds. y ponen al dia un expediente por
asun-to, segln un procedimiento de constitucion
predeter minado?

20

El control de los trabajos de los contratistas y la re-
cepcion de éstos ¢las lleva a cabo una persona de
su servicio, especialmente designada y segiin
procedi-mientos rigurosos?

20

10

¢Disponen Uds. de documentacion especifica para
que empresas externas lleven a cabo el

mantenimien-to de sus equipamientos?

20

Figura 27. Cuestionario sobre la contratacion externa
Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 109)

PUNTAJE ADQUIRIDO

205

PUNTAJE INTERMEDIO

140

PUNTAJE POSIBLE

280

PORCENTAJE

73,21

40
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SOBRE LA PLANIFICACION Y CONTROL DE LA
ACTIVIDAD

¢Disponen de un Cuadro de Mando Integral (CMI)
y de un balance continuo correctivo-preventivo
que les permita decidir qué acciones acometery
asignar o cambiar prioridades?

No

Mas bien

no

Nisi,nino |Mas biensi

20

Si

¢Se dan informes regulares del control de las
horas, los costes de mano de obray repuestos?

20

¢Se siguen las especificaciones técnicas del
servicio (beneficio previsto no obtenido,
seguridad de la explo-tacidn, disponibilidad de los
equipamientos y plazos de respuesta?

20

¢Se controla la eficacia, grado de saturacion y
tiempos muertos del potencial de
mantenimiento?

20

¢Dominan Uds. su carga de trabajo?

20

¢Disponen Uds. de los costes de mantenimiento,
equi-pamiento por equipamiento?

10

¢Tienen posibilidad de cruzar costes por tipo de
mante-nimiento, por equipamiento o sistemay
por secciones?

¢Disponen Uds. de informes de sintesis en un
plazo su-ficientemente corto?

¢Emiten Uds. de forma regular un informe de la
activi-dad (todos los meses y anualmente)?

10

¢Tienen autonomia a la hora de negociar nuevas
acti-vidades, mejorar rendimientos, cambiar
procesos y pe-riodicidades, etc.?

20

Figura 28. Cuestionario sobre la contratacion externa

Fuente. (Gonzalez, 2004, pag. 109)

PUNTAJE ADQUIRIDO

105

PUNTAJE INTERMEDIO

140

PUNTAJE POSIBLE

280

PORCENTAIJE

37,50
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Resultado y representacion gréafica

RADAR DEL MANTENIMIENTO

PUNTOS ADQUIRIDOS PUNTOS INTERMEDIOS ~ ==@==PUNTOS POSIBLES
A
280 280 270
L B
280 280
K C
370 J D 270
[ E 240
190
H F
170 160 250
G

Figura 29. Representacion grafica del estado del &rea de mantenimiento
Fuente. Pasante del proyecto

Segun los resultados obtenidos, los bloques con més debilidad son los F, E y L que se
encuentran en la “ZONA 1”. En cuanto a los métodos y sistema de trabajo, se puede evidenciar
que es uno los procesos con mejor forma dentro de la empresa, esto debido a la experiencia 'y

exigencia en la seguridad para realizar cualquier procedimiento de trabajo.

En relacion con el bloque E de compra y logistica de repuesto y equipos. Los dos motivos

principales por el cual se presenta una gran problematica en este tema son los siguientes, no se
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tiene una gran cohesion con el departamento de comprar y un almacén especifico para los

repuestos correspondiente de cada activo.

En el apartado F de sistemas informaticos. Existen muchas falencia en este tema, por lo
que el “SOLUTION” no cuenta con un sistema de informacion internamente confiable, todos sus
procesos de almacenamiento de informacion, programas de mantenimiento, ordenes de trabajo y
registro histdricos, son programados por medios de hojas de célculos en Excel. Por altimo, en
cuanto a la planificacion y control de actividades son varios los factores en los que se tiene una
significativa falla como la falta de informes regulares Utiles para el area de mantenimiento, el

control de los tiempos de actividad y el dominio de la carga de trabajo.

3.2 Identificacién de las lineas de mejorar y su contribucién

Tras haber completado todo el proceso de auditoria y, para una mas facil comprensién y
exposicion de los resultados obtenidos haberlos representado graficamente, tendremos que
identificar qué bloques son los mas representativos por sus malos resultados y cuéles de ellos

precisarian un plan de mejora. . (Gonzalez, 2004, pag. 175)

En la seccién anterior se evidencia que fueron tres bloques que obtuvieron una puntuacién
negativa, en el presente proyecto se iniciara con el proceso de mejora del bloque F (de sistemas
informaticos), seleccionando un software que cumplan con los objetivos establecidos y que

responda a las siguientes preguntas:
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e (El sistema es "amigable" a la hora de lanzar 6rdenes, planificar actividad, controlar recursos,
emitir informes, etc.?

e .Los operarios, a pie de obra, interactdan con el sistema recogiendo érdenes, cerrando las
finalizadas, imputando recursos, etc.?

e ;Su sistema informatico "dialoga™ adecuadamente con otras aplicaciones corporativas como
costes. néminas, etc.?

e .La Informacion que ahora obtiene de su aplicacion le ayuda realmente a una mas facil y
rigurosa toma de decisiones?

e El hardware de que dispone en su Departamento esta suficientemente dimensionado en

cuanto a capacidad de proceso. memoria, periféricos, etc.?

3.3 Seleccién del software de mantenimiento

Como se menciona en la Seleccion del software de mantenimiento, Para garantizar una
seleccion técnica exenta, objetiva y completa del software de mantenimiento, debe ser
constituida una comision formada por el personal del area involucrada, del area de informatica y
del area financiera. Una vez constituida la comision de evaluacién, se define la seleccion del
software que podra basarse en la: experiencia del personal de la empresa, asesoria especializada

y/o utilizacion de cuestionarios.

Para este caso se selecciono el software “ADMINISTRADOR DE MANTIMIENTO

AMAG “basandose en una asesoria especializada, donde el proveedor inicia con el proceso de
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Analisis y Diagndstico de la situacion de la empresa., seguido de la capacitacion en cada uno de

los mddulos correspondiente al programa.
3.4 (Qué es el software AM4G?

El programa de mantenimiento AMA4G es una poderosa familia de herramienta de software
basados en la web, que facilita todos los procesos de control y toma de decisiones bajo una
plataforma agradable e intuitiva. El software almacena, registra y notifica toda la informacion
para el esquema de mantenimiento integral, a partir de mddulos de aplicacién como
infraestructura, Equipos, programas de mantenimiento, Ordenes de Trabajo, Solicitudes de
Servicios, paros y averias, almacén de repuestos e historias de mantenimientos, lo cual permite

acceso en tiempo real de las condiciones y necesidades de la totalidad de la planta. (Mora, 2018)

L

PROGRAMA DE
SOLICITUDES DE PARCS ¥ AVERIAS
MODULD = . EI:H.IIPﬂ!n:F.EH ! -H*H”I:I‘.I::I!NTH. & SERVICIOS (55] | | (FA)
INFRAESTRUCTURA (1E)
L i i
¥ ¥ ¥
ALMACENES DE !
o REPUESTOS (RP) | o ORDENES DE TRARAJO (OF)
"
&
1 ¥
F KARDEX DE
PEDIDGS (PD) HISTORIA DE
. i ALMACEN (KX] MANTENIMIENTD

Figura 30. Diagrama de flujo del AM4G
Fuente. (Mora, 2018)
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3.5 Ingreso al sistema

Para ingresar al sistema, de doble clic en el icono de escritorio AM4G

Figura 31. Icono del programa
Fuente. WIN software

3.6 Proceso de registro al sistema

Para utilizar el Software administrador de mantenimiento AM4G es necesario que el

usuario se encuentre previamente registrado en el sistema. La identificacion en la aplicacion se

realiza por medio de login y password, que son entregados por el Administrador.

Esta informacion debe ser diligenciada en la ventana de Acceso.

cGan

Usuario

(1)

Contrasena

Or (2)

INICIAR SESION >

Figura 32. Ventana de acceso
Fuente. WIN software
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Tabla 3.
Proceso de registro al sistema
PASOS PROCESO
1 Ingrese su login y password en los campos (1) y (2)
2 De clic sobre el boton Ingresar, para validar la

informacion. Si el proceso es exitoso, se mostrara el
Menu principal de la aplicacion (Panel de Control).

3 Si alguno de los datos ingresados no es correcto, el
sistema mostrara una alerta de seguridad y sera
necesario comenzar nuevamente con el proceso de
registro.

Fuente. Pasante del proyecto

3.7 Exploracién al area de trabajo

Para tener una mayor claridad sobre el manejo del software administrador de
mantenimiento AMA4G, se debe tener previo conocimiento de los componentes de cada ventana
que conforman el programa, esto con la finalidad de que el usuario pueda navegar, activar y

desplegar tareas de una manera mucho mas versatil.

3.7.1 Ventana principal.

Cada mddulo tiene su propia interfaz que genera un informe general del estado e
indicadores generales del médulo. Toda esta informacion se encuentra disponible en la ventana

principal.

Cada mddulo tiene su propia interfaz que genera un informe general del estado e indicadores generales

del médulo. Toda esta informacion se encuentra disponible en la ventana principal.
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Figura 33. Ventana principal
Fuente. WIN software
Tabla 4
Componentes de la ventana principal
ITEM COMPONENTES DESCRIPCION
1 Menu principal estan presente todos los modulos
del programa
2 Estados de los activos cuenta los activos clasificados por
estados
3 Indicadores de los cuenta la cantidad de elementos
modulos del programa  que tiene cada modulo
4 Informacion de acceso brinda informacion sobre el
al programa tiempo y los usuarios que han
ingresado al sistema
5 Estados de las ordenes cuenta el nimero de las ordenes
de trabajo de trabajos clasificados por
estados
6 Tipos de mtto de las cuenta el nimero de érdenes de
ordenes de trabajo trabajo por tipo de mantenimiento
7 Clasificacion de los cuenta los nimeros de repuesto de

repuestos de la
compaiiia

la compaifiia por clasificacion

Fuente. Pasante del proyecto

3.7.2 Ventanas de listas.

48

En esta ventana el usuario tiene acceso a la lista de los registros realizados en cada uno de

los mddulos que componen el sistema. Para facilitar su recorrido es posible realizar



desplazamientos verticales del cursor tanto hacia el comienzo como hacia el final de la tabla, y

desplazamientos horizontales de izquierda a derecha y viceversa. (Mora, 2018)

@ A Goagle Chrome

(9 Mot secure | 85,36.228,10: 070 AMAGSKF s Home router il

Infraestructura Actives  Almacén  Kirdex  Pregramas

%Centros de Costo fuewo

Codig) CC » CodighRdp CC (3 Pestripeidn £
N hay datos an |2 tabla
{

Registos porpagina 30 Moshrando 012 0 de D enfratas

Figura 34. Ventana de listas

Fuente.

Tabla 5

WIN software

Componentes de la ventana de listas

Fuente.

Salintudes

(4)

Parse  Ordemes  Historia Administracidn

PrasLiuesto

Tipe Gofjo

(6)stzdo

«PimeraPagna € Anterior | 1 Siguiente 3 UltimaPiginas

ITEM

COMPONENTES

DESCRIPCION

1 Registro por paginas

2 Listado de registro
Botdn principal

4 Campos

5 Barra de herramienta
de  impresion vy
descargar

6 Estados de las ordenes
de trabajo

Por defecto el programa permite ver
30 registros por pag.

Indica las listas de registros

Este boton permite ingresar una
nueva informacion a la lista de
registro

Indica los campos que corresponde
a cada tabla

Esta herramienta permite imprimir y
descargar el listado de registro

cuenta el nimero de las ordenes de
trabajos clasificados por estados

Pasante del proyecto
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3.7.3 Ventanas de detalles.

De la lista original, el usuario puede acceder a la ventana de detalle de un determinado

registro, dando clic sobre el item de interés desde la ventana de lista.

@ Centros de Costo nuevo

Cdadige Sub CC Descripcién CC

Meaostrando 0 a0 de 0 entradas

[ M - Google Chrome:
@ Motsecure | £6.36.228.10

E3 Detalle del Centro de Gosto  []

Ficha Te'cmn(az)

Active ¥ | Comercial

Figura 35.Ventana de detalles
Fuente. WIN software

Tabla 6
Componentes de la ventana de detalles
ITEM COMPONENTES DESCRIPCION
1 Botones principales Estos botones permite
ingresar y cancelar un registro
2 Ficheros de informacién Permite acceder a

informacién  detallada  del
registro seleccionado

Fuente. Pasante del proyecto
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Capitulo 4. Diagnostico final

Analisis general antes de la implementacién del software

Las areas de centro de servicio de remanufactura, centro de reparacion y entrenamientos
correspondiente al SOLUTION FACTORY de SKF Colombia, no cuenta con sistema de
informacion internamente confiable de su infraestructura, equipos, programas de

mantenimientos, drdenes de trabajo e historial de mantenimiento en general.

Toda esta informacion durante mucho tiempo ha sido almacenada y controlada por medio
de formatos fisicos y bases de datos en Excel, tal y como se muestra en la tabla 8, donde
principalmente se detectaban problemas como poca informacién de los equipos, registros de
actividades de mantenimientos, cronogramas de mantenimiento, contactos de proveedores,
fabricantes y clientes, entre otras informaciones que afectan de forma directa la produccion en la

compafiia.

MODULO DESCRIPCION EVIDENCIA

INFRAESTRUCTURA
Formato fisicos

= ..
Y

utilizados para el

control de la

informacién de la

infraestructura
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Formato de Excel
utilizado para el
control de la
informacion de los
equipos

PLAN DE MTTO-
CONTROL
WORKSHOP 2.

EQUIPOS

PROGRAMAS DE Formato de Excel

MANTENIMIENTO Utilizado para el
control de la

informacion de los
programas de
mantenimiento

CROMOGRAMA
MANTEMIMIENTOS
PREVENTIVOS

ORDENES DE Formato de Excel o e
TRABAJO Utilizado para el e
control de la
informacion de las
ordenes de trabajo

ORDBEY DE
TRABAIO W2, xls

e =

HISTORIAL DE Formato de Excel B1- NE—
MANTENIMIENTO utilizado para el e P
control de la -
informacion del
historial de
mantenimientos de los
equipos

] € e

PLAN DE MTTO-
CONTROL
WORKSHOP 2.

Figura 36. Formatos y bases de datos utilizados anteriormente para el control de la informacion
Fuente. Pasante del proyecto. (SKFLatinTrade)



53

Con la implementacion del programa AM4G, toda esta informacién sera almacenada y
organizada en diferentes mddulos, que estan compuestos por unas series de tablas donde se

mostraran los datos en ventanas de listas y detalles, como se explica en la seccion 2.8.2 y 2.8.3.

4.1 Proceso de inventario y registro

Como se menciona en la seccion 1.5.3.3, Para implantar un sistema de control del
mantenimiento, es recomendable iniciar el proyecto de recopilacion de datos, con la
identificacion de los elementos que componen la instalacion industrial o de servicios, su

localizacion y utilidades.

En las siguientes paginas se explicara a detalle los procesos y conceptos correspondientes a

los mddulos de infraestructura y equipos, encargados del control de la informacion.

4.2 Infraestructura

La infraestructura es un conjunto de archivos y tablas parametrizables que sirven para que - AM- se

adecue a la organizacién de mantenimiento de la empresa y sus caracteristicas.

Es recomendable ingresar los datos en el siguiente orden:

Centros Responsables, Oficios, Terceros, Ubicaciones Fisicas, Centros de Costo, Almacenes,

Unidades de Medida, Monedas, Contadores, Caracteristicas, Otros Conceptos de Costo, Causas de

Pendiente, Tipos de Actividad, Causas de Cierre, Acciones Técnicas, Causas de Falla, Efectos de Falla,



54

Contratos, Conceptos de Kardex, Operaciones, Referencias, Clasificadores y Estados. (Mora,

INFRAESTRUCTURA, 2017, pag. 2)

@AM-GWQ\& Chiome IBEES

© Mot secure | £6,38,228,10:7070/AMAGSKF fre/Homefrouter il

Infraestuctra  Activos  Amacén  Kéidex  Programas  Soliofudes  Pams  Ordenes  Histwia  Presupuesto  Administracicn

Infraestructura X
] :
[

Centros de Costo Centros Responsables Cargos Téenicos / Oficios Tereers Responsables Ubicaciones Fisicas

Tr W\ m Y

Centratos Tipos de Trabaje Tipos de Mantenimiento Tipos de Actividad Amacenes Unidades de Medida
0 © i H X' X]
Monedas Contaderes Caratteristicas Ctros Conceptos de Coste Causas de OT Pendiente Causas de Clerre de 0T
- 4 \
= ¥
Acciones Téenicas Causas deFalla Efectes de Falla Coneeptes de Kérdex Operaciones Referencias

Tipos de Régimen Estados

Figura 37 Mddulo de Infraestructuras
Fuente. WIN software

A continuacién, se explicard las tablas que pertenecen al médulo de infraestructura, a través del

siguiente cuadro comparativo:

CUADRO COMPARATIVO
Tabla Son areas de responsabilidad que acumulan costos, generalmente responden
centro a las dependencias de la organizacion o empresa. Para el SOLUTION
costo FACTORY estos cetros de costos son conformados por:

Bearing Reworked: centro de costo asociado al area de servicio de re
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manufactura
Product Support: centro de costo asociado al area de servicio de laboratorios
Entrenamientos: centro de costo asociado al &rea de capacitaciones.
Antes de la implementation Después de la implementation
Esta informacion de centro de costos y Después de la implementacion del programa toda
clientes, no contaba con una base de datos esta informacion de centro de costos - clientes es
interna con informacion bésica como lo es almacenada y organizada por medio de tablas con
el cddigo, responsable del centro de costo los siguientes datos:
y datos de los clientes. C9digo, responsable, descripcion y contacto
Para el caso de los centros de costos,
Aot - & Centros de Costo nuevo
todos los datos basicos son establecido y
almacenados en la siguiente tabla. e

Cadigo Sub CC

11ZCaKFA
1-BKVRFH
1-BKVSEV
1-BKVE9A

cosio CONTRARD. Responsable i solictud ol cormeo
CENTER || (ANTERIOR)

01| ECOPETROL Sergio Genzale: y Lus Gutierrer

900 | ACKRIAS PAZ DEL RO Jorge Martiner e
oms| 9% [sioha

[ T ette,
04| 57 | PRODUCT SUPpORT

| 991 | ARGOS CARIME Registros por pagina: 3

7| smfam 1oy

sms| 99 |casor

[T
BOGS| 90 | PAPELES DELCAUCA
----- ARGOS CTAGENA
Bns| 089 | ARGOSRIOCLARD
omo| 962 | ARGOS vAWE

ous| 05 |eal

oos| 968 | pmoTish

Bon| 955 |cewrr Stetania Durin

- A Para crear una nuevo centro de costos y cliente se

7| 996 | ARGOSTOW

e realiza los siguientes pasos:

05| 081 | STAASOUE POWER

) e R4 L0/

5] 596 | cow- Ep cenTeR Rodriga )i
ovirian tiaia

wal  aaa lresanaatnen rodnigo mella@sit com

Y los clientes son subidos al “SIEBEL”
una base de datos general implementada
para SKF Colombia. Los problemas mas
frecuentes en esta plataforma digital eran
que los clientes para las éareas de
remanufactura y centro de reparacion,
algunos no estaban incluidos o su
informacion estaba desactualizada.

Suapier b == Stres Addess

Carrera 54 No._.[Barranquita Aten.

Paso Proceso Evidencia ‘
1 Se da clic en el
boton “Nuevo”, g entros de Gosto e
se ingresan los
datos
respectivos

Codigo CC En este campo se
escribe el codigo

del centro costo a

Cédigo CC Cidigo Sub GG

M hay datos en a tabla
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ser incluido. El
campo tiene una
capacidad de
cuarenta
caracteres.
Codigosub CC  En este campo se
asigna un codigo
alterno del centro
costo. El campo

tiene una
capacidad de doce
caracteres.

Descripcion CC  En este campo se
realiza una breve
descripcion del
centro de costo. El
campo tiene una
capacidad de 60
caracteres

Tipo En este campo se
selecciona un valor
predefinido, del
tipo de trabajo al
cual esta
relacionado el
centro de costo.

Contacto En este campo se
define la persona
responsable del
centro de costo.

Estado En este campo se
selecciona un valor
predefinido,
ACTIVO 0
INACTIVO  que
indica el estado del
CC en el programa

2 Una vez se
ingrese la
informacion, se B Detalle dejCentro de Cesto [
da clic en el
bot6n
“INSERTAR”

Figura 38. Descripcion de la tabla de centro de costos

Fuente. Pasante del proyecto.(Mora, INFRAESTRUCTURA, 2017)



CUADRO COMPARATIVO

Tabla Centro  Son las éareas especializadas, responsables de realizar las
responsables  actividades de mantenimientos o servicios. Aqui se incluyen los
centros especializados pertenecientes a la empresa y los externos a
ella, estos Ultimos también conocidos como contratistas y talleres
externos. Para el SOLUTION FACTORY estas éareas
especializadas son conformadas de la siguiente manera:

Centro de servicio de remanufactura (CS-REMANU): Es el area
encargada de prestar servicio de remanufactura a rodamiento de
gran tamafio y unidades ferroviarias de los diferentes clientes
potenciales con los que cuenta SKF.

Centro de servicio de laboratorio (CS-LAB): Es el area encargar
de prestar servicios de reparacion y calibracion a equipos CoMo
(Micrologs AX/GX) y MaPro (calentadores, termémetros
infrarrojos, lamparas estroboscOpicas, camaras termogréficas,
alineadores de ejes) de los diferentes clientes potenciales que tiene
SKF

Entrenamientos (CS-ENTR):

Talleres externos (EXT): Es el area encargada de realiza trabajos
de mantenimientos, fabricacion, disefio, mecanizado de piezas y
entre otras actividades que requiera la empresa.

Antes de la implementacion Después de la implementacion
Antes de la implementacion del Despues de la implementacion del programa,
programa, estas areas de centros estas areas fueron predefinidas con los
responsables ya  estaban siguientes datos:
establecidas, pero no contaban con Nombre, tipo y estado.
una base de datos , donde
especificara su descripcion, © Cenros Responsables v
cédigos y estados

Para asignar una nueva area de centro
responsable se realiza los siguientes pasos:

Paso Proceso Evidencia
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1 Se da clic en

el boton
“Nuevo”, se
ingresan  los
datos

respectivos

Nombre

Tipo
Estado

2 Una vez se
ingrese la
informacion,
se daclic en
el boton
“INSERTAR”

¢ l

Centros Responszbles w0

Namtez CR T I

En este campo se
escribe el codigo
del Centro
Responsable a ser
incluido. ElI campo
tiene una capacidad
de diez caracteres.

En este campo se
selecciona un valor
predefinido, INT o
EXT que refleja si
CR es perteneciente
a la empresa o
externa a ella

En este campo se
selecciona un valor
predefinido,
ACTIVO 0
INACTIVO que
indica el estado del
CR en el programa

@ Detle el CentoResponsele [

Figura 39. Descripcion de la tabla de centro de responsables

Fuente. Pasante del proyecto.(Mora, INFRAESTRUCTURA, 2017)
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CUADRO COMPARATIVO

En esta tabla se determinan los oficios o cargos técnicos correspondientes a
cada &rea de la empresa, tanto las internas como las externas, estos oficios se
incorporar sin el nombre propio de la persona. Por el momento el

Tabla SOLUTION  FATORY cuenta con los  siguientes  oficios:

oficio
Jefe de taller y laboratorio, desarrollador de negocios, técnico operario y de
laboratorio, auxiliar de mantenimiento, ingenieros de servicio al cliente,
practicantes universitarios y aprendices SENA.

Antes de la implementacion Después de la implementacion

Anteriormente toda la informacion
de las labores asignada para el
del SOLUTION

personal
FACTORY

organizada internamente en los
siguientes documentos fisicos.

PERSENA
TAL

Después de la implementacion del programa, la
informacién sobre los puestos laborales para las tres
areas, son almacenada y organizada con los siguientes
datos:

Nombre del oficio, tipo, valor hora laboral y centro
respons:{ble asignado.

infrasstructura  Activos  Almacén  Kérdex  Progamas  Solictudes  Paros  Ordeneh

B Cargos Técnicos / Oficios nuevo

era archivada vy

Oficio
ALY, MANTENSAIENTD

Para asignar una nuevo oficio se realiza los siguientes

pasos:
Paso Proceso Evidencia
Se da clic en el
botén “Nuevo”,
1 se ingresan los B Cargos Técnicos / Oficios wevo

Tipe & Kombre CR

datOS Mo hay datos o0 12 tably
respectivos

Este campo se

selecciona un Centro
@ Nombre CR  Responsable

predefinido, al cual

pertenece el oficio.
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Oficio

En este campo se
definen los diferentes
Oficios del personal,
tanto  internos como
externos a la empresa.

TT

En este campo se
selecciona la abreviatura
del tipo
de trabajo que estd
predefinido.

Valor hora 1

En este campo se
registra el valor de la
Hora  Ordinaria  del
oficio correspondiente

Valor hora 2

En este campo se
registra el valor de la
Hora Extra del Oficio
correspondiente

Valor hora 3

En este campo se
registra el valor de la
Hora  Dominical o
Festiva del  Oficio
correspondiente

Estado

En este campo se
selecciona un  valor
predefinido, ACTIVO o
INACTIVO que indica
el estado del OF en el
programa

Una vez se
ingrese la
informacion, se
da clic en el
boton

“INSERTAR”

B Detallegel Cargo Técnico / Oficio [

Figura 40. Descripcion de la tabla de oficios y cargos técnicos
Fuente. Pasante del proyecto.(Mora, INFRAESTRUCTURA, 2017)
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CUADRO COMPARATIVO

Tabla terceros

En esta tabla se configura la informacion de los terceros que son las
entidades o personas con las cuales se realizan transacciones en la
organizacion. En el programa AMA4G estos terceros se clasifican en:

Responsable Interno / Empleado (RI): Es el tipo de Tercero que denota a
los trabajadores del area interna  de la  empresa.

Responsable Interno y de servicio (RI-OT): Es el tipo de Tercero que
denota a los trabajadores del area interna de la empresa y presta un
servicio adicional.

Responsable Externo / Contratista (RX): Es el tipo de Terceros,
responsables de la ejecucion de tareas de mantenimiento, como entes
externos a la empresa, en la categoria de Contratistas, de Talleres
Externos o de  Servicios Externos de  Mantenimiento.

Proveedor / Fabricante (PF): En este grupo se registran los proveedores,
en todas sus modalidades, los fabricantes de los equipos o de los objetos
de mantenimiento. (Mora, INFRAESTRUCTURA, 2017, pag. 3)

Responsable Externo y proveedor (RX-PF): Es el tipo de Terceros,
responsables de la ejecucién de tareas de mantenimiento, como entes
externos a la empresa y son proveedores a la vez.

Antes de la implementacion

Como se menciona anteriormente los
terceros estan divido en empleados,

contratistas, proveedores y
fabricantes. Toda la informacion
acerca de estos terceros era
organizada internamente con los

siguientes formatos:

para los empleado el formato fisico
donde se archiva toda la informacion
como identificacion, cargos, perfil y
hoja de vida se muestra en la
siguientes figuras.

Después de la implementacion

Después de la implementacién del programa, la
informacion sobre los empleados, proveedores,
encargados de realizar las labores de
mantenimientos para las tres &reas, son
almacenada y organizada con los siguientes datos:
Cddigo, Nombre del tercero, estado, tipo, y el
centro de costo asignado.
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Para el caso de los proveedores,
fabricantes y  encargados  del
mantenimiento, toda la informacién
era controlada y  organizada
internamente en el siguiente formato
fisico.

g - Mo Estads.
1T ARSTTE ST e
1018070874 LAIANA GORLLE

ov1eta%e)
IeviaTraa CETIAN ESTRADA
e

EE I T TR T

Fuente. WIN software

Para el ingreso de un tercero, se sigue los

Paso

siguientes pasos:

Proceso Evidencia
Se da clic en el
boton “Nuevo”, 2 Terceros wuevo
se ingresan los Cidgon | Nombre
datos R
respectivos

Cadigo En este campo se

escribe el codigo de
Tercero. Para el caso
de los contratistas
proveedores y
fabricantes se  usa
generalmente el NIT o
RUT, cuando se trate
del personal propio de
la empresa se debe
escribir la cedula o
numero interno de
carne
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Nombre

Estado

Tipo

Centro de costo

Codigo sub cc

Este campo se escribe
el nombre que le
corresponde al tercero.

En este campo se
selecciona un valor
predefinido, ACTIVO
o INACTIVO que
indica el estado del
TERCERO en el
programa

En este campo se
selecciona el tipo de
tercero predefinidos en
el sistema. Pueden ser
los siguientes:

--Responsable Interno /
Empleado (RI)

--Responsable Interno
y de servicio (RI-OT)

--Responsable Externo
/ Contratista (RX)

--Proveedor /
Fabricante (PF)

--Responsable Externo
y proveedor (RX-PF)
En este campo se
escribe el codigo del
centro que le
corresponder al tercero.
El campo tiene una
capacidad de cuarenta
caracteres.

En este campo se
asigna un  codigo
alterno  del  centro
costo. ElI campo tiene
una capacidad de doce
caracteres.
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Contacto En este campo se
ingresa, para el caso de
contratistas y
proveedores, el nombre
de la persona
representante del
Tercero ante la

empresa. Para el caso
de Terceros internos es
posible ingresar el
mismo nombre del

Tercero
2 Una vez se
ingrese la
informacion, se R

<= Detalle del Tercero [

daclicen el
, INSERTAR & ICELAR
boton

“INSERTAR”

Figura 41. Descripcion de la tabla de terceros
Fuente. Pasante del proyecto.(Mora, INFRAESTRUCTURA, 2017)

CUADRO COMPARATIVO

Tabla
ubicaciones
fisicas

Esta tabla corresponde a lista de areas fisicas donde se encuentran ubicados
los activos, equipos, repuestos y las unidades. Se recomienda utilizar los
nombres de las Ubicaciones Fisicas que la cultura empresarial ha
acostumbrado manejar. Existe disponible un espacio de cuarenta caracteres
para la Ubicacion Fisica. (Mora, INFRAESTRUCTURA, 2017, pag. 7)

La distribucion de las areas fisicas de las dos bodegas con la cuenta el
SOLUTION FACTORY esta conformada de la siguiente manera:

Bodega 19:

Zona de almacenamiento de residuos peligrosos, zona de producto
terminado, zona de ingreso de producto, zona de material rechazado, zona
de almacenamiento de productos quimicos y zona de lubricantes.

Bodega 18:

Area de inspeccion y control dimensional, &rea de pulido, area de
compresor de aire, area de sellado, area de lubricacion, area de medicién de
juego axial, area de lavado primario, area de lavado secundario, area de
inspeccion, area de pulido de conos y area de gabinete eléctrico.

Antes de la implementacion Después de la implementacion




antes de la implementacion del programa,
el SOLUTION FACTORY hacia uso de
la base de datos de excel "PLAN MTTO-
CONTROL WORKSHOP", donde se
definieron los codigos para cada una de
las ubicaciones fisicas

Después de la implementacion del programa
toda la informacion de las ubicaciones fisicas en
las dos bodegas del SOLUTION FACTORY, es
almacenada y organizada por medio de tablas
con los siguientes datos:

Cddigo, y descripcion de la UF.

- B

Infraestructura  Activos  Almacén  Kérdex  Programas  Solidtides  Paros  Ordenes Hmai

@ Ubicaciones Fisicas nuevo

Codigo UF » Nombre UF hrea UM Area Capacidad

Al ZONA DE LAVADD 000 {
A Z0NA DE PULIMENTO 000 [
0 0NA DE INSPECEION 000 [
A ZONA DE ALISTAMIENTO Y EMPAQUE 000 {
B ZONA PULIMENTO 000 {
c ZONA COMUN 0.00 {
[ ZONA SERVICIOS TALLER 0.00 [
B 20NA ALMACENAMIENTO DE RESIDUOS PELIGROSOS 000 [
E ZONA DE PRODUCTO TERMINADD 000 {
B ZONADE ES0 DE PRODUCTO 000 (
E4 ZONADE CHAZADD 000 {
[ u 70 DE PRODUCTOS QUIMICOS 000 ¢
3 20 000 [~

Siquiente ¥ Ultima Pégina

CICELE R )

Para crear una nuevo centro de costos y cliente
se realiza los siguientes pasos:

Paso Proceso Evidencia
Se da clic en el
bOt(_)n Nuevo ’ @ Ubicaciones Fisicas nuevo «
1 se ingresan 10S  copu~ orswenr
datos Tt Eas
respectivos
Este campo se define el
Codigo UF  cddigo de la ubicacion
fisica
En este campo se
Nombre UF  definen de la ubicacion
fisica.
En este campo se
< escribe el area de UF.
Area

Esta informacion es
opcional
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UM Area

En este campo se
escribe la unidad de
medida del area de la
UF. Esta informacion
es opcional

Capacidad

En este campo se
escribe la capacidad
que tiene la UF. Esta
informacion es
opcional

UM Capacidad

En este campo se
escribe la unidad de
medida de la capacidad
de la UF. Esta
informacion €s
opcional

Estado

En este campo se
selecciona un valor
predefinido, ACTIVO
o INACTIVO que
indica el estado del UF
en el programa

Una vez se
ingrese la
informacion, se
da clic en el
botén

“INSERTAR”

9 Detalle de I Ubicacion Fisica ]

Figura 42. Descripcion de la tabla de
ubicaciones fisicas

Fuente. Pasante del proyecto.(Mora,
INFRAESTRUCTURA, 2017)
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Tablas parametrizables

Esta tabla indica el tipo de ~ Tr Tipos deTrabajo

trabajo correspondiente a un ~ MemreTr~ soreiaura
; : oficio establecido. El Instumentacion /Bectonica c
Tipo de trabajo Meciico s

programa por defecto tiene
cuatro tipos de trabajos Registros porplgins: 30 1
predefinidos

Esta tabla indica los
diferentes  trabajos de
mantenimiento  que  se

pueden realizar en la 9, Tipos de Mantenimiento nuevo
empresa. La figura muestra Norbre T ~
los tipos de mantenimiento Cometi,
que por defecto tiene Lubricacién
Tipo de predefinido el programa. e
mantenimiento e
Para el ingreso de un nuevo L J—

“tipo de mantenimiento” se
da clic en el botdn
“NUEVO”, se ingresa el
nombre y posteriormente
presionan el botén
“INSERTAR”.

Registros por pagina: 30 1-9de9/9

En esta tabla se registran
otros Tipos de Actividad.
Estas son las actividades
ejecutadas por
mantenimiento dentro del
SOLUTION FACTORY,
para asi dar mayor detalle a
las Ots que se generan en la
empresa (Valencia, 2011,
pag. 30). La figura muestra
los tipos de actividades
predefinidos por el
programa.

I Tipos de Actividad nuevo

Tipos de actividad

Para el ingreso de un nuevo
“tipo de actividad” se da
clic en el botén “NUEVO”,
se ingresa el nombre, tipo de
mantenimiento
correspondiente y
posteriormente presionan el
boton “INSERTAR”




En esta tabla se definen las
diferentes  unidades de
medidas, que en el programa
son clasificadas segin su

categoria de medicion, las == .
: i
Cuales Son_Longltud, hasstuciurs Amacln  Kidex  Progmmas  Solciudes

U Unidades de Medida nuevo

superficie, volumen, peso y ...
otra. La figura muestra las o

Unidad de medida  unidades predefinidas por el
sistema. Para el ingreso de
un nueva “unidad de
medida” se da clic en el
botéon “NUEVO?”, se ingresa
el nombre, abreviatura,
categoria y posteriormente
presionan el botdn
“INSERTAR”.

En esta tabla se definen las

monedas a utilizar dentro del

programa, para reIacmnar]o e
cuando se genera algin © torecos n

costo. La figura muestra la ... e
ventana correspondiente a e
las monedas.

Moneda

Para el ingreso de un nueva

“moneda” se da clic en el CEETEETEEEE————CTTTCEETY
boton “NUEVO?”, se ingresa

el nombre, abreviatura vy

posteriormente presionan el

boton “INSERTAR”.

En esta tabla se configura los
contadores o medidores de
estados, estos indican la
cantidad de trabajos

realizados por un equipo.
Con el fin de asociar estos  ® contadores v

Nombre del Camtader

campos una vez se tengan
ingresado todos los equipos.
Los ejemplos mas comunes
se pueden observar en la
figura. Para el ingreso de un
nuevo “contador” se da clic
en el boton “NUEVO”, se
ingresa el nombre, y
posteriormente presionan el
boton “INSERTAR”.

Contadores

En esta tabla se define las - -
caracteristicas

# Caracteristicas wuevo

correspondientes  a  cada  ..ec.
equipo, que se seran

Caracteristicas ingresadas en las fichas
técnicas. En la figura tal se
muestra las caracteristicas
que por defecto posee el
programa.




En el caso del SOLUTION
FACTORY se deben de
ingresar nuevas
Caracteristicas para integrar
la Ficha técnica de cada uno
de los equipos con los que
cuenta la empresa. Para esto,
se deber dar clic en el boton
“NUEVO”, se ingresa el
nombre de la caracteristica y
posteriormente se presiona el
boton “INSERTAR”

Otros conceptos de
costos

En estas tablas se definen
aquellas actividades que
generan gastos indirectos, es
decir que no son realizados
por los terceros. Se usan
generalmente para cargar OT
de costos de actividades
eventuales, no rutinarias, de
costo relativamente bajo, que
no ameritan la generacion de
una OT. (Mora,
INFRAESTRUCTURA,
2017, pag. 19). La figura
muestra los otros conceptos
de costo que por defecto
tiene el  programa.Para
ingresar un nuevo concepto
de costo se debe dar clic en
el boton “NUEVO”, se
ingresa el nombre del
concepto de costo, el cédigo,
la unidad de medida, el valor
unitario y posteriormente se
presiona el botén
“INSERTAR”

(3 Otros Conceptos de Costo wevo

Cadigo - Hor Valor Unitario
ocor

Causa pendiente OT

Aqui se registran las posibles
Causas por las que la
gjecucion de una Orden de
Trabajo fue suspendida o
pospuesta. (Mora,
INFRAESTRUCTURA,

2017, pag. 20). La figura
muestra las causas
pendientes que proporciona
el sistema. Estas causas
pueden ser modificadas y
complementadas a gusto y
segln la cultura
organizacional de cada
empresa.Para ingresar un
nueva ‘“causa pendiente” se
debe dar clic en el botén
“NUEVO”, se ingresa el

Infraesiruciura  Acves  Amacén  Kirdex  Progamas  Selicixdes s Griendh

W Causas de OT Pendiente nuevo

Mo
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nombre de la causa
pendiente y posteriormente
se presiona el botén
“INSERTAR”

Es la tabla en la que se
registran las posibles Causas
de Cierre de una Orden de
Trabajo (ya sea Ejecutada o
No  Ejecutada). (Mora,
INFRAESTRUCTURA,

2017, pag. 22) La figura

muestra las causas cierre que =
- . Infrsestuctrs Activos  Almeeén  Kérdex ——
proporciona el sistema. Estas SN

%] Causas de Cierre de OT wuevo

causas pueden Ser
modificadas y

Causa cierre OT ~ complementadas a gusto y
segun la cultura
organizacional de cada
empresa.

Para ingresar un nueva
“causa cierre” se debe dar
clic en el boton “NUEVO”,
se ingresa el nombre de la
causa cierre y
posteriormente se presiona el
botoén “INSERTAR”

En esta tabla se define el

listado de actividades a

realizar en una orden de

trabajo. Teniendo en cuenta

las aclaraciones del

proveedor, se recomienda

que estas actividades sean

definidas por verbos en

infinitivo. La figura muestra
Acciones técnicas  las acciones que por defecto :

tiene el  programa.Para -

ingresar un nueva “accion ' :

técnica” se debe dar clic en T

el boton “NUEVO”, se

ingresa el nombre de la

accion técnica, costo,

duracién, unidad de medida

y posteriormente se presiona

el boton “INSERTAR”

Infrsestructurs Actvos  Almascén  Kirdex  Progmmas  Solchudes  Paros  Ordench

i= Acciones Técnicas wuevo

Gosto Esténtar Duracsdn Esténdar

En esta tabla de la
infraestructura se registra las
consecuencias de la falla, de
los efectos que esa falla

ocasiond. (Mora,
Efectosde fallas |\ -0 AESTRUCTURA,
2017, pag. 27)

La siguiente figura muestra
la ventana correspondiente
de la lista de los efectos de
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las fallas

Para ingresar un nueva
“accion técnica” se debe dar
clic en el botén “NUEVO”,
se ingresa el codigo del
efecto de falla, el nombre
del efecto de falla, se asocia
una accién técnica y
posteriormente se presiona el
boton “INSERTAR”

Figura 43. Descripcion de las tablas parametrizables
Fuente. Pasante del proyecto.(Mora, INFRAESTRUCTURA, 2017)

4.3 Equipos

Un Activo/Equipo es un bien de la organizacién que contribuye en el objetivo de logro de riqueza
de ésta Ultima, y que debe ser atendido y mantenido por el departamento de Mantenimiento o sus
delegados, para que genere aumento de la capacidad de produccion o de servicios y de su demanda.

En el ~-AM- hay una tabla de la Base de Datos que esta encargada del registro y definicion de todo
Activo / Equipo. Se trata de la tabla de Equipos, en la que se definen incluyendo su despiece y Ficha

Técnica. (Mora, EQUIPO, 2017, pag. 2)

5] a1 - Googie chrome l=l@] = |
@ Notsecure | 66,36,228, 10 7070/AMAGSKF/arc/Homerouter html Q

Infraestructura Activos Almacén Kérdex Programas Sollcitudes Paros Ordenes Historla Presupuesto Administracion g

[ Activos wuevo

Codigo ~ Descripcién Estado Indicadores Centro de Costo Ubicacién Fisica Referencia St
SF-LSB-B1,1 | Torno pequefio | En ejecucion | ® | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA PULIMENTO | |
SF-LSB-B1,2 Torno mediano En ejecucién [ ] AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA PULIMENTO
SF-LSB-B1,3 | Torno grande | En sjecucién | @ | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA PULIMENTO | |
SF-LSB-B1,4 Mesa de Pulimento Horizontal En ejecucién L ) AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA PULIMENTO
SF-LSB-B1,5 | Tarno paralelo | En ejecucién | @ | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA PULIMENTO | |
SF-LSB-B2,1 Dispositivo Inspeccién de Ovalidad En ejecucién L J AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA PULIMENTO
SF-SER-D1 | Puente grua 3 Ton | En ejecucién | @ | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | |
SF-SER-D10 Mesa Lavadora AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER
SF-SER-D11 | Mesa de Tijeras | ® | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | |
SF-SER-D12 Mesa de trabajo AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER
SF-SER-D13 | Mesas de rodillos | ® | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | |
SF-SER-D14 Estante de almacenamiento AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER
SF-SER-D15 | Estante para anillos separadores | ® | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | |
Estibadora o AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | 469-DF2500
| Grua 2 Ton Manual | ® | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | 44020 |

SF-SER-D18 Estibadora Nike 2 Ton En ejecucién [ ] AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER
SF-SER-D19 | Prensa hidraulica 5 Ton. | En ejecucién | @ | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | |
SF-SER-D2 Montacargas a Combustién En ejecucién L J AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | KOD5D062994
SF-SER-D20 | Escalera | En ejecucién | @ | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | |
SF-SER-D21 Base de rodillos LSB En ejecucién ® AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER
SF-SER-D22 | Base de rodillos TBU pequeiia | En ejecucién | ® | AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER | |
SF-SER-D23 Prensa de Banco No. 8 En sjecucién AREA DE SERVICIO DE RE.. | ZONA SERVICIOS TALLER -
e e o ; |y b e e e =

Registros por pagina: 30 1-30de 48/ 48 « Primera Pdgina < Anterior 1 Siguiente > Ultima Pagina »

ﬂl |€" _ﬂﬂ!l @I ATl O (oans M
Figura 44 Mdédulo de equipo
Fuente. WIN software
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A continuacidn, se explicar las tablas que pertenecen al mddulo de equipos, a través del siguiente cuadro

comparativo:

CUADRO COMPARATIVO

El modulo de Equipos se implementa en el SOLUTION FACTORY con un total de

Equipos 48 equipos que se encuentran en la planta, de los cuales se explica a continuacion

paso a paso el ingreso de los datos necesarios al AM.

Antes de la implementacién

antes de la implementacion del programa, el SOLUTION FACTORY hacia uso de la base de
datos de excel "PLAN MTTO-CONTROL WORKSHOP", donde se conserva informacion
como,descripcion, cantidad, ubicacién fisica y en algunos se especifica la marca y modelo.

PLAN DE MTTO-
CONTROL
WORKSHOP ..

para obtener esta informacion se tenia que reaizar lo siguiente:

paso descripcion Evidencia
abrir la base de datos de excel
1 "PLAN MTTO-CONTROL
WORKSHOP"
) LAYOUT-MAPEQ
Dar click en "LAUYOUT-
2 PLANTA

MAPEO PLANTA™




LAYOUT-MAPEO WORKSHOP

A LAEATHY

BESCHROIN CANTION  AACA 6 SE IWEAION

por ultimo se puede vizualizar
la ventana donde se encuentra
toda la informacion de los
activos

Después de la implementacion

Después de la implementacion del programa, la informacion sobre los equipos es dividido en las
siguientes tres tablas:
ficha tecnica, caracterisitcas y vida util

Tabla de ficha tecnica:

La Ficha Técnica de un Activo / Equipo es el conjunto de informacion que lo define como un
Activo de la empresa y también como un Objeto de Mantenimiento. Como activo de la empresa
se define informacién relacionada a su NUmero de Activo o NUmero de Inventario, lo
relacionado con el Centro de Costo al que presta sus servicios y su respectivo Responsable,
ademas de sus fechas y costos de compra. (Mora, Equipos, 2017, pag. 2)

[ Detalle de Activos [ X

Ficha Técnica Caracteristicas Vida Util Multimedia

Identificacion

SF-LSB-B1,1 Torno pegquefio

Informacién General Terceros, Marca y Modelo Estados

AREA DE SERVIC ~ - En gjecucio ~

ZONA PULIMENTO

e[l ) = e B

Para ingresar informcacion en esta tabla de ficha tecnica se debe realizar los siguientes pasos:

paso descripcion Evidencia

Se daclicen el botdn

1 “Nuevo”, se ingresan los D ACtiVOS NUEVO

datos respectivos

Este campo se escribe el nombre que le

Descripcion i
corresponde al equipo

73



Codigo

Este campo se defini el codigo interno
correspondiente a un equipo

Ref. externa

En este campo se escribe el cédigo del equipo
asignado por el proveedor.

Este campo se utiliza para diligenciar la Marca

marca } . ) )
que identifica el Activo / Equipo.
Este campo se utiliza para diligenciar el Modelo
modelo que identifica un Activo / Equipo segun el

fabricante.

Informacion general

En este campo se asigna el centro de costo,
ubicacion fisica, codigo de barra interno y del
proveedor, su clasificacion y confiabilidad

Estado

En este campo se selecciona un valor
predefinido, ACTIVO o INACTIVO que indica el
estado del activo en el programa

Unavez se ingrese la

2 informacion, se daclicen el

botén “INSERTAR”

L] Detalle de Activos []

Caracteristicas:

Esta opcion permite definir para un determinado Activo / Equipo las Caracteristicas técnicas

y controlables que lo definen.

] Detalle de Activos []

o ® | corr @ | acruazar / m

Ficha Técnica Caracteristicas
Identificacion
SF-LSB-B1,3 Torno grande

Car. Técnica  Unidad de Medida  Tipo

No hay datos en la tabla

Car. Controlable ~ Unidad de Medida  FF Medicion  Valor

No hay datos en la tabla

Valor Nominal Tol.Desde  Tol. Hasta

{ Anterior 3/48 Siguien

Vida Util Multimedia

Adicionar Car. Técnica

Adicionar Car. Controlable

Para definir una caracteristica tecnica o contable se debe realizar los siguientes pasos :
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paso descripcion Evidencia
Adicionar Car. Técnica
Se da clic en el bot6n
1 “Adicionar car.tecnica" o
"Adicionar car. Contable™
Adicionar Car. Controlable
Accesorios -
Amperaje
Amplitud
en este campo se Ancho
. s g Ancho Maquina
reselecciona la caracteristica
P Ancho Méaximo de Muela
Ancho Maximo Rectificar
Anclaje frontal
Anclaje lateral
Arquitectura
Avance -
Amperaje | v
Nombre Abreviatura
No Contn ampere A
beats per minute BFM
3 luego se define la unidad de ©  (breaths perminute | breat
. . centimetro cubico cm3
mediday el valor nominal centimetro de agua | cmH20
centimetro de mercur | cmHg
Adicion| decibelio dB
grado Celsius °C
gramo g
joule J M
. . Amperaje | |A -
por ultimo se daclicen el
4 icono "+" para adicionar la No Controlable ¥ 5

caracteristica del equipo

©

Figura 45. Descripcién del médulo de equipos
Fuente. (Mora, EQUIPO, 2017)



76

4.4 Proceso de programacion de mantenimientos

Un plan de mantenimiento es un documento que lista un grupo de tareas de mantenimiento que
debe realizar una persona con un nivel de conocimientos especifico en un activo especificado y con una

frecuencia especifica.

Como se menciona en la seccion 1.5.3.4, el montaje tradicional del Programa Maestro de
Mantenimiento Preventivo, en el sistema de control manual ocurre a través de mapas, donde son
registrados: en la primera columna, el codigo de localizacién (cddigo de equipo), es correlacionado en las
columnas siguientes, con el: nombre del equipo, los codigos de instruccion de mantenimiento y la pagina
de registro de datos, el 6rgano responsable por el mantenimiento y la periodicidad. Este conjunto es
seguido por 52 columnas, una para cada semana del afio, donde son pintadas las mitades de las casillas (o
puestos alfileres marcadores), de las semanas previstas para la realizacion de los servicios programados,
de acuerdo con la periodicidad establecida para cada equipo. La otra mitad de estos cuadros se completa
con otro color, cuando el servicio es ejecutado (en la semana prevista, anterior o posterior), o usando el
mismo color de la programacion en el caso de reprogramaciones, o aun, usando un tercer color en el caso

de la cancelacion del servicio previsto. (Tavares, 2006)

A continuacion, se explicara el programa de mantenimiento del SOLUTION FACTORY antes y

después de la implementacion del software de mantenimiento.

Antes de la implementacion. Antes de la implementacién del programa, el SOLUTION
FACTORY hacia uso de la base de datos de excel "CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO", donde se conserva informacion del programa de mantenimiento en tres

diferentes hojas.



Cronograma, ejecucion y tareas a ejecutar.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

Antes de la implementacién

antes de la implementacion del programa, el SOLUTION FACTORY hacia uso de la

HOJA NUMERO 1

En la hoja numero 1 se realiza la distribuccion de cada una de las actividades
correspondiente a un activo en un cronograma anual; tal y como se muestra a
continuacion.

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ACTIVOS

51 LA ACTIVIDAD SE DESARROLLO CAMBIAR COLOR DE CELDA A "STANDAR ene-20 feb-20

COLOR - GREEN" PRESIONAR F3 PARA ACTUALIZAR
20y2019 7/o0e 1201219 2/oy/a09 w0100 [ 402010 11022019 1803219 25/02/2019

ACTVD DESCRIPCION CRITICIDAD
Electrovauula
Bomba caracal
Wotor Electrico - Bomba

A1-2

SF-TBU-A1T | LavadoraNo.2 A11-5

Motor Electrico - Ventitadar
Tablera de contral electrico
Actuador

A11-8

A11-10

A11-13

Ventilador

Maguina y extractor de Mator Electrico
sandblasting Panel de coral

GENERAL

BF-TBU-A21

Conjunto Reductor B A22-1
Wotor electiico B
Control electrico B

Estacidn pulido de

8F-TBU-A22 oS

Conjunto Reductor B A23-1
i Motor electrico B A23-4
Fetarifin narg

cronocrama EECIGENN IERREER &
Hoja de cronograma de actividades
Fuente. SKF Latin Trade

En esta hojas esté establecida la codificacion del equipo, el nombre del activo, la
descripcion de sus componente, su criticidad y por ultimo la actividad destinada en el
cronograma anual de manteniemiento preventivo.




HOJA NUMERO 2

En la hoja numero 2 se muestra la representacion grafica de la aquellas actividades de
mantenimiento programadas para cada mes; tal y como se muestra a continuacion:

ANO 2018 -2019

SEFTIEMBRE  OCTUBRE NOVIEMERE DICIEMERE

JuNIe JuLie A

0,003 A s ), i 0,00% 0,00%
[ o00m | oo0% .00 = R R N = )
2s.0v% | 3306w | s27o% | soasm 505 57205 | 7ao3% | seoow | s3sow |

30

= PROGRAMADOS
= REALIZADOS

1]

o

Hoja de ejecucion de actividades
Fuente. SKF Latin Trade

HOJA NUMERO 3

En la hoja numero 3 se describen las tareas preventivas que debe ejecutarse en cada
componenente del equipo, tal y como se muestra a continuacion:

TAG ACTIVO GEELL
COMPONENTE LABOR DESCRIPCION INTERVALO  Costo por TH
LABOR
SF-TBU-A1.1 Lavadora No.2
Electrovalvula A1,1-1 Limpieza externa e interna Realizar limpieza general mediante solventes, brochay aite| - g, qyry 23.550,00
, comprimido, desmontar y limpiar interamente
. Realizar una inspeccion general de la integridad de la
A11-2 Inspeceion visual y ajustes bomba y ajustar abrazaderas, tomillos, anclajes y demas. | Cuatfimestral 11.775.00
Bomba caracol
. Realizar desmontaje de la bomba, revisar el estado de la
A11-3 Inspeccion interna Garcasa, impulsor, solos. sje y redamiento. Semestral 29.437.60
Realizar una medicion de la resistencia, amperaje y voltaje
Al11-4 Medicion variables electricas  |del motor: comparar con los valores normales del fabricante|  Anual 47.100.00
en busca de una anomalia.
A1 5 Limpieza general Limpiar superficialments poho, acsite y suciedad dela | o oo 17.662.50
. estructura y la caja de conexion
Metor Electrico - Bamba
. Realizar desmontaje el motor y revisar el estado del
Al11-6 Inspeccion intema estator. rator, rodamientos. bobinado y estructura Anual 35.325.00

« .. |JEEGUEGN _TAREAS A EJECUTAR

Hoja de tareas a ejecutar
Fuente. SKF Latin Trade

en esta hoja esta esta defina por los siguientes campos, el codigo, nombre del activo, el ID
de la labor, la labor, la descricion de la labor, la frecuencia, el costo y el presupuesto anual.

Figura 46. Descripcion del programa de mantenimiento del SF
Fuente. SKF Latin Trade
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Después de la implementacién. Un PM es el conjunto de informacion que describe una

Tarea a ser ejecutada ciclica o sistematicamente desde el momento de su definicion, en adelante.

En general, un PM cubre los siguientes topicos alrededor de la tarea que se programa:

Qué Equipo o Activo es el Objeto de la Actividad.

Qué Actividad se va a ejecutar. (Descripcion del PM).

Quién realiza la Actividad (Centro Responsable).

Quién asume los Costos de la Actividad (Centro de Costo).

Cuénto Tiempo demora la ejecucion de la Actividad (Tiempo Estimado).
Cuanto cuesta la ejecucion de la Actividad (Presupuesto detallado de Costos).
Cuéndo se debe ejecutar la Actividad (Criterios de Programacion).

Como se debe ejecutar la Actividad (Instructivo o procedimiento a seguir). (Mora,

PROGRAMAS, 2017)

En la siguiente tabla se explicara todo lo relacionado con el médulo de programas de

mantenimiento.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
despues de la implementacion

Informacion general

PM se define y enmarca en cada uno de los siguientes atributos: Tipo de Mantenimiento,
Tipo de Trabajo y Tipo de Actividad, que denotan el tipo y contexto del mismo. Esta
informacion se complementa con dos definiciones: Prioridad y un indicativo de la necesidad
de que el Equipo o Activo este inoperante “Equipo parado”.

E Detalle del Programa de Mantenimiento [] X
Informacién General Presupuesto Criterio de Programacién Multimedia
¢ Que Hacer a que Activo ?
Codigo v SFLSBB11 = |Tomo pequefio
2 LUBRICACION
O

¢ Quien Hace y para Quien ? ¢ Cuanto Tiempo 7

15 Minutos
AREA DE SERVICIO DE REMANUFAGT( ~

CS-REMANU - -

Tipificacién
BERNETH TORRES -
BERNETH TORRES - Inspeccién M

Mantto ~

Tabla de informacion general del programa de mantenimiento
fuente. WIN software

para ingresar la informacion general de una actividad de mantenimiento para un activo
especifico, se debe realizar los siguientes pasos:

paso descripcion Evidencia

1 Se da clic en el boton “Nuevo” D. Programas de Mamen|m|emo NUEVO

) se da clic al icono se subgrupo -
para seleccionar el equipo Codigo ! .

. i L Busqueda Activos AcerTar
se selecciona el activo al cual

3 se le va a definir la actividad de ~ ©°%9° Deacripeién
SF-LSB-B1,1 Torno pequenio
mantenimiento SF-LSB-B1,2 Torne mediano
SF-LSB-B1,3 Terno grande
SF-LSB-B1,4 Mesa de Pulimento Horizontal
4 se ingresa la descripcion del [INSPECCION MENSUAL

programa
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se define el centro de costo,
centro responsable y el
responsable de realizar la
actividad de mantenimiento

¢ Quien Hace y para Quien ?

AREA DE SERVICIO DE REMA! ~

se define el tiempo que tarda
realizar la actividad

¢ Cuanto Tiempo ?

Horas 7

se define la tipificacion de la
actividad

Tipificacidn

Preventivo

se define un comentario para
realizar la actividad. Este
campo es opcional
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Presupuesto

El Presupuesto de un PM es la estimacion de los Costos, en los que se puede incurrir al
ejecutar la Actividad de Mantenimiento. Esta conformado normalmente por tres
componentes: Mano de Obra, Materiales / Repuestos y Otros Conceptos de Costo (Gastos
indirectos)

E Detalle del Programa de Mantenimiento [] X
Informacién General Presupuesto Criterio de Programacidn Multimedia
1 INSPECCION MENSUAL
Presupuesto (S) Mano Obra Interna Mano Obra Externa Mat y Rep 0. Conceptos Totales
Mano Obra Interna Mano Obra Externa Mat y Rep 0. Conceptos

1dDIa ae presupuesto ael programa ae mantenimiento
fuente. WIN software

para ingresar el presupuesto de una actividad de mantenimiento se debe realizar los
siguientes pasos:

paso descripcion evidencia
se selecciona uno de los cuatro
1 componenetes que contiene el Yy Ohalitens  anoObiabtema MatyRep 0. Conceplos
modulo

se da clic en adiccionar

2 Adicionar Mano Obra Interna
presupuesto
CR OF TT | Vir. Hora
CS-REMANU | PRACTICANTE INGENIERIA Otro | 0.0000
CS-REMANU | TECNICO OPERARIO SF (1) Otro | 11062.0000
CS-CENREP | TECNICO CR Otro | 0.0000
; ini CS-CENREP | ING LIDER CS Otra | 0.0000
se define el oficio, las horas o CS-REMANU | ING SERVICIO AL CLIENTE Otro | 0.0000
minutos que tarda Ia actividad y CS-ENTR SOPORTE DE NEGOCIOS Otro | 0.0000
CSENTR | PRACTICANTE ENTRENAMIENTO | Otro | 0.0000
3 la cantidad de personas que se CS-REMANU | PRACTICANTE SF Otro | 0.0000
. . CS-REMANU | TECNICO OPERARIO SF (2) Otro | 11729.2000
necesita para realizar la I -
actividad o .
© Ccancelar Ir a Matriz

por ultimo se da clic en el icono

4 "+" para agrargar el .o
presupuesto
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Criterio de programacion

Los Criterios de Programacion constituyen la informacion méas importante de un PM. A
través de ellos se establece cuando ejecutar las labores de Mantenimiento. Se coloca énfasis
en ellos, pues su dominio y administracion, son la herramienta clave para distribuir la carga
de la actividad de Mantenimiento programado, permitiendo alcanzar una distribucion factible
de los recursos de Mantenimiento en un periodo, que minimiza el tiempo improductivo de los
Equipos y por ende de los paros program ados de Produccion.

E Detalle del Programa de Mantenimiento [] X

Informacién General Presupuesto Criterio de Programacion Multimedia

1 INSPECCION MENSUAL

1 02/09/2019

02/09/2019

Tabla de criterio de programacion
fuente. WIN software
El—AM- ofrece variedad de Criterios de Programacion: por Frecuencia, por Semanas del
Afio, por Contador y por Caracteristica Controlable. Sobre cada uno de ellos se presenta un
breve estudio a continuacion.

Frecuencia

Define la periodicidad de tiempo

con la cual un PM debe generar

una Orden de Trabajo; las

frecuencias posibilitadas son: Dias,

Semanas, Meses. A cada

Frecuencia se le especifica un '

Periodo que la complementa. Tabla de frecuencias
fuente. WIN software

1 02/09/2019




Semanas del afio

Este criterio de programacion
permite generar OTs en cualquier
semana del afio, con base en
eventos programados, sin que haya
la necesidad de haber cumplido un
ciclo o haber sobrepasado una
cantidad de trabajo realizado por el
Equipo. Para ello se sefiala una
casilla, de las 52, una por cada
semana, en las que se ha dividido
el afio.
Tabla semanal
fuente. WIN software

Por contador

Este es un criterio que se usa

entonces, para generar OTs en

funcion del trabajo realizado por el

Equipo u Objeto de

Mantenimiento.Estos pueden ser

de horas, de kilometros recorridos,  Contador T Recurencia Vi Contadorlnco dl Perodo
metros hilados, unidades No iy datos en a tabla

producidas, golpes, revoluciones o '

moldeadas, entre muchos otros,

predefinidos o definibles por el Tabla de contadores

usuario. fuente. WIN software

Adicionar Contador

84
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Proyeccion

Cuando se posee la Herramienta —AM—es posible hacer la Programacion de las Actividades
de Mantenimiento para un periodo futuro, tanto para el corto como para el largo plazo, a
través de las funciones de Generacion y de Proyeccion.

a8 Programas de Mantenimiento provecTar

Rango de fechas a proyectar :
01/01/2019

31/12/2019

Tabla de proyeccion
fuente. WIN software

Para realizar una proyeccion se debe realizar los siguientes pasos:

paso descripcion Evidencia

Programas  Solicitudes  Paros  Ordenes  Hig

para abrir la proyeccion se da R e 54
CIIC enen el Smeenu de . Modificar FIP Proyectar Modificar
1 programagas de mantenimiento Masivamente
y seleccion la opcion
" " O
PROYECTAR me
DashBoard
Programas

Rango de fechas a proyectar :

se define la fecha en la cual se -0-1- m1 /2019
desea proyectar

31/12/2019
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[

3 se da clic en "PROYECTAR" ngramas de Mam PRO‘{ECTAR
Total de Programas seleccionados: 64 / 64
una vez cargado los datos, se Total de Programas inacTivos 0 con equipo inactivo: 0
evidencia la cantidad de tareas Total de Programas analizados: 64
4 analizadas y programadas para Total de Programas que proyectaron labores: 26
. . Total de labores presupuestadas para el periodo: 33
el tiempo establecido por el
usuario
Ver Diagrama  Ver Reportes
5 por ultimo se analiza el reporte y diagrama de la proyeccion

Activo
SF-LSB-B1,1
SF-LSB-B1,1
SF-LSB-B1,2
SF-LSB-B1,2
SF-LSB-B1,3
SF-LSB-B1,3
SF-LSB-B1,4
SF-LSB-B1,5
SF-LSB-B1,5
SF-SER-D1
SF-SER-D1
SF-SER-D6
SF-SER-D6
SF-SER-D7
SF-SER-D7

Tarea - Descripcion

- INSPECCION MENSUAL
- LIMPIEZA GENERAL
- INSPECCION MENSUAL
- LIMPIEZA GENERAL
- INSPECCION MENSUAL
- LIMPIEZA GENERAL
- INSPECCION MENSUAL
- INSPECCION MENSUAL
- LIMPIEZA GENERAL
- INSPECCION MENSUAL
- LIMPIEZA GENERAL
- INSPECCION MENSUAL
- LIMPIEZA GENERAL
- INSPECCION MENSUAL
- LIMPIEZA GENERAL

Afio 2019
Criterio Mes octubre
+M (Meses) l
DD (Dias) |
+M (Meses)
DD (Dias)
+M (Meses) l
DD (Dias) .

o
£ o £ O
=l
[
&
D B D G -G .
-

DD (Dias) [ |

Diagrama de gantt
Fuente. WIN software



Comem

Tl

Actividades Por Mes y Dia

Presupuesto Discriminado

AM 4G-Administrador de Mantenimiento

Pégina 1de 2

PRP-PRYAFD August 25, 2018
Desde: Tuesday 01 October Hasta: Wednesday 30 October 2019
Dia Cédigo Descripcin Ta  Descripcion PM PploMO  PptoME PlsMR  PploOC  Total Pplo
OCTUBRE  -2019
02 SFASB- Tomo pequeno 1 INSPECCION MENSUAL 0 0 [] ] ]
02 SFASB- Tomogande 1 INSPECCION MENSUAL 0 0 ] ] ]
02 SFASB-  Mesade Puimenio Horzontal 1 INSPECCION MENSUAL 0 0 ] ] ]
02 SFSER-  Esmerl 1 INSPECCICN MENSUAL 0 0 ] ] ]
02 SFTBL-  Manuina de Sandbiasting 2 LIMPIEZAGENERAL 0 0 0 0 ]
03 SFTBL-  Marina de Sandbiasting 1 INSPECCION MENSUAL 0 0 ] ] ]
09 SFASB-  Tomomedino 1 INSPECCION MENSUAL 0 0 ] ] ]
00 SFASE-  Tomomediano 4 LIMPIEZA GENERAL 0 0 ] ] ]
09 SFLSB-  Tomo parskelo 1 INSPECCION MENSUAL [ 0 [} [ [
09 SFLSB-  Tomoparaelo 5 LIMPIEZAGENERAL 0 0 0 0 ]
09 SFSER-  Puentegua3Ton 1 INSPECCION MENSUAL 0 0 1] ] ]
09 SFSER-  Puentegrua3Ton 2 LIMPIEZAGENERAL 0 0 [] ] ]
00 SFSER-  Taladro de arbol 1 INSPECCION MENSUAL 0 0 ] ] ]
09 SFSER-  Taladro de arbol 3 LIMPIEZA GENERAL [ 0 [} [ [
0 SFTBL-  Levadors No2 5 LIMPIEZA GENERAL 0 0 ] ] ]
09 SETBL-  Inyecior de Grasa 4 LIMPIEZA GENERAL 0 0 1] ] ]
16 SFLSB-  Tomopequeno T LIMPIEZAGENERAL 0 0 [] ] ]
16 SFSB-  Tomogrande 5 LIMPIEZA GENERAL 0 0 ] ] ]
16  SF-SER-  Esmerl 2 LIMPIEZA GENERAL [ 0 [} [ [
16 SFWOP-  LavadoraNo1 6 LIMPIEZA GENERAL 0 0 ] ] ]
16  SFWOP-  Lavadora No1 7 INSPECCION MENSUAL [ 0 [} [ [
16 SFWOP-  Compresor 2 LIMPIEZAGENERAL 0 0 [] ] ]
16 SFWOP-  Compresor 2 INSPECCION MENSUAL 0 0 1] ] ]
17 GFTBU-  Maquna de Sandbiasting 2 LIMPIEZAGENERAL 0 0 [] ] ]
24 SFASB- Tomomediano 4 LIMPIEZA GENERAL 0 0 ] ] ]
24 SF-LSB-  Tomo oaralelo H LIMPIEZA GENERAL 0 0 [} [ [

Reporte mes y dias
Fuente. WIN software

Figura 47. Descripcion del modulo de programas de mantenimiento

Fuente. WIN software.
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Tareas de mantenimiento. Antes que cualquiera de las tareas propuestas llegue a manos

de quien debe realizarlas. Deben ser descriptas con el detalle suficiente para que no quede

ninguna duda acerca de lo que debe ser hecho. Sin duda alguna, el grado de detalle que se

requiere estara influido por la experiencia y las habilidades generales de las personas

involucradas en su realizacion. De cualquier manera, hay que tener en mente que cuanto menor

detalle se tenga en la descripcion de la tarea .mayores es el riesgo de que alguien olvide hacer un

paso importante o que elija hacer una tarea erronea 0 ambas cosas a la vez.
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A continuacion en la figura 52, se muestra la forma correcta e incorrecta de especificar las
tareas. (Moubray, 2004, pag. 222)

INCORRECTA CORRECTA
Inspeccionar los acoples Inspeccionar los pernos de los acoplamientos del
tornillo sin fin y reemplazarlos de ser necesario o
Inspeccionar visualmente si las bridas de acople
del agitador tienen fisuras y en caso de defectos
reportados al supervisor de mantenimiento.

Calibrar manometros Montar el mandmetro de pruebas de U a 20 bar
para testear y chequear si las lecturas de presiones
del manodmetro P11204 estan dentro de los 0,5 bar
de las lecturas del mandmetro de pruebas mando

este indique una presion de 8 bar. Coordinar el

reemplazo de los mandmetros fuera de
especificacion cuando se realice |la parada do la
planta para limpieza

Figura 48. Descripcion de tareas
Fuente. (Moubray, 2004, pég. 222)

Grupos de tareas. Una vez que los procedimientos de mantenimiento hayan sido
completamente especificados, necesitan ser agrupadas de manera que puedan ser programados y
organizadas sin demasiada dificultad, y de manera que puedan ser presentadas a la gente que

ejecutara las tareas de manera prolija y compacta. Esto puede hacerse de dos maneras:

Los procedimientos de mantenimiento de alta frecuencia que seran hechos por los

operadores pueden incorporarse directamente a los procedimientos operativos del equipo

Para el SOLUTION FACTORY estas tareas estan conformadas de la siguiente manera:



Entradas de aire despejadas y itiendo el libre flujo hacia el motor mensual

El ensamble motor-bastidor, motor- ductor esta mensual
ajustado. Estan todos los tornillos en posicion y no hay vibraciones excesivas.

Molor electrico Los cables eléctricos estan en buenas condiciones y bien conectados a sus mensual
puertos
Los acoples estan funcionando libres de suciedad y de objetos que lo puedan mensual
obstruir
. " mensual
El montaje de la correa esta alineada
- mensual
Correas Las poleas no muestran condiciones de desgaste.
El funcionamiento de la correa no presenta vibraciones excesivas y transmite mensual
el par del motor sin deslizar.
La correa no muestra sefiales de desgaste nien la superficie ni en los dientes mensual
de transmision
La carcasa esta unida correctamente, los tornillos estan bien ajustados y en mensual
posicion.
La zona de trabajo esta limpia y se tiene a disposicion todas las herramientas mensual
Carcasas y Elementos  |para la operacion de la méquina.
INSPECCION Estructurales Los dispositivos y montajes utilizados no tienen sefiales de oxidacion y/o de mensual JAI RO CH ILI TO
golpes
El husillo se encuentra en buenas condiciones, no se evidencia desalineacion mensual
del mismo.
No hay cables desgastados, no hay cables sueltos, los botones e interuptores
[P se pueden accionar con normalidad, los indicadores no estan rotos y se mensual
Instalacion Eléctrica y
Tableros de Control pueden leer claramente.
mensual

|Cada botdn acciona la repuesta para la que fue disefiado

El contrapunto se desplaza correctamente a lo largo de su recorrido y sale del
carro de manera constante sin generar golpeteo, las piezas estan en buen mensual
estado, se encuentran lubricadas y sin corrosion.

La bancada se encuentra en buen estado, los tornillos sin fin tienen definidas
Mecanismos de las roscas, se encuentran lubricados y correctamente ajustados, no poseen

L N o mensual
movimiento ljuego aparente cuando hay movimiento de los carros y estructuralmente se
bien a la estructura del torno.
El carro portaherramientas esta en buen estado, todos sus componentes estan
bien ajustados, lubricados y sin corrosion, este se desplaza de manera mensual
constante sin golpeteo durante su recorrido
Nivel del ubricante EI‘ereI de lubricante esta entre el punto maximo y minimo como lo indica la. mensual
mirilla
Lubricar las guias de la bancada y de los carros longitudinal y transversal trimestral
Mecanismos de lubricar el carro longitudinal y transversal trimestel
e — JAIRO CHILITO
rimestra
lubricar cojinetes, tornillos y ejes de la contrapunta
lubricar barra de roscar y barra de cilindrar trimestral
AJUSTES tableros electricos ajuste de las lineas internas de los contactores semestral G UST AVO P .
tableros electricos limpieza general de tablero electrico, desmonte y limpieza de contactos anual GUSTAVOP.
LIMPIEZA GENERAL Limpiar superficialmente polvo, aceite y suciedad de la estructura y la caja de
General - ' ¢/ dos semanas
coexin JAIRO CHILITO

Figura 49. Actividades de mantenimiento realizada por los operarios
Fuente. SKF Latin Trade.

El resto de las rutinas de mantenimiento son agrupadas en planes y listados por separado.
Estas rutinas son las disefiadas por los contratistas 0 encargado de mantenimiento y estan

organizadas de la siguiente manera:

Caja y elementos ¢/ dos afios E N G I CAST

MANTENIMIENTO GENERAL imiento preventivo caja y elementos del tomo

POR CONTRATISTA
Motor electrico  {mantenimiento preventivo motor electrico ¢/ dos afios VO LTAM P E R I O

Figura 50. Actividades realizadas por los contratistas
Fuente. SKF Latin Trade
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A continuacion se muestra algunas actividades establecidas por parte del encargado de

mantenimiento:

POLIPASTO:
Inspeccion al Polipasto.

« (Calibracion de electro freno (Disco de friccién, platos de presion, revision de
voltaje de la bobina, ajuste del freno). El freno se debe calibrar una vez cada
6 meses debido al desgaste natural por friccion del disco.

» Inspeccién al Motor y a la Caja reductora del Polipasto.

« Verificar desgaste de las ruedas de traslacion.

+ Revision de aceite en el reductor.

» Inspeccion de motores laterales.

« Inspeccion gancho y traba del gancho.

ESTRUCTURA:
« Comprobar uniones de vigas (apriete tornillos, de soldaduras, etc.).

« Inspeccionar los carriles de rodadura (alineacion, desgaste, fijacion a vigas).

GANCHO:

« Observar giro poleas.

« Comprobar buen estado del gancho de carga.
« Engrase rodamiento axial.

« Engrase de poleas.

FRENO DE IZAJE:

« Verificar que, estando el puente con carga maxima, el freno mantenga la
posicion sin resbalamientos.

« Controlar que no existan juegos anormales y desgastes en los mecanismos
de accionamiento.

« El espesor del material antifriccion debe tener un espesor que no debe ser
inferior a la marca de espesor minimo que el mismo posee.

CABLE:

« No deben observarse mas de 6 alambres cortados o quebrandose en una
longitud de 6 veces el diametro del cable.

« No deben observarse alambres anidados o retorcidos.

« No debe observarse oxido.

« Didmetro minimo tolerable: 16mm. Didmetro original: 19.05 mm (3/4").

« Control de ajuste de los tornillos de fijacion de los prisioneros del cable: 9
Kgm.

« Verificar la existencia de lubricacién.

Figura 51. Actividades de mantenimiento por parte del contratista
Fuente. APR Ingenieros S.A.S

4.5 Ordenes de trabajo

El modulo de Ordenes de Trabajo (OT) constituye el centro de actividad de la Gerencia de
Mantenimiento. Es en este modulo es donde estan disponibles para consulta y toma de decisiones
todas las Ordenes de Trabajo activas, Pendientes de Ejecucion o ya Ejecutadas y listas para ser
archivadas en la Historia de Mantenimiento. Se pueden consultar y agrupar por multiples
conceptos como: Fecha de Generacion, Responsable, Ubicacion Fisica del Equipo, Centro de
Costo, Tipo de Trabajo, Tipo de Mantenimiento, Tipo de Actividad, Centro de Responsabilidad,

etc. (Mora, ORDENES DE TRABAJO, 2017)Tal y como se muestra en la siguiente figura:



[#] AM - Google Chrome

Infraestructura  Activos Almacén

Subgrupo Ordenes de Trabajo

AC - Alias
AC - Céd. de Barras Int
AC - Céd. de Barras Prov.
AC - Cédigo

FILTRAR POR CAMPOS DE LA ORDEN DE TRABAJO
Accién Técnica
Causa de Cierre
Causa de Pendiente
Causa de Falla
Centro de Costo
Centro Responsable
Contrato
Criterio de Generacién

Descripcion

Kérdex Programas

(@ No esseguro | 66.36.228.10:7070/AMAGSKF/src/Home/router.html

Solicitudes ~ Paros  Ordenes  Historia

Presupuesto

= (m}

Administracién H

‘ ACEPTAR @ ‘ ‘ MAS © | ‘ MENOS @ ‘ ‘ VALORES POR DEFECTO = ‘ X

FILTRAR POR CAMPOS DEL ACTIVO ASOCIADO A LA ORDEN DE TRABAJO

AC - Descripcién
AC - Estado
AC - Nimero Activo Fijo

AC - Referencia

FF consumo en Gasto Real
FF Inicio de Trabajo

FF Fin de Trabajo

FF de Creacién

FF Programada

Gasto Real Mano Obra

Gasto Real Materiales y
Repuestos
Gasto Real Otros Conceptos

Alimmmrn An ln AT

AC - Serial
AC - Ubicacién Fisica
AC - Tipo

Referencia
Responsable

Responsable asignado para
Histograma
Responsable en Gasto Real

Solicitante (Digitado
manualmente)

Solicitante (Incluido en terceros
- Tipo RI)

Tipo de Actividad

Tino de Mantenimiento

X
@

Figura 52. S subgrupo de 6rdenes de trabajo

Fuente. WIN software

Cuando se elige la opcion Ordenes de Trabajo, es posible:
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e Crear Ordenes de Trabajo Manuales (Para todos los tipos de Mantenimiento, incluyendo una

opcidn para Preventivo Manual).

e Buscar, seleccionar, revisar en general y detalladamente las Ordenes de Trabajo activas.

e Actualizar las Ordenes de Trabajo activas, en lo referente a tiempos, costos y comentarios

sobre su ejecucion.

e Liquidar y cerrar cada OT para ser enviada al archivo Histérico de Mantenimiento. Imprimir

OTs en cualquiera de las etapas de su ejecucion, incluso después de haber sido cerradas, antes de

ser enviadas a Historia de Mantenimiento (Mora, ORDENES DE TRABAJO, 2017)
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Andlisis y Generacion de Ordenes de Trabajo Programadas desde la base de datos de Excel
“REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO” Anteriormente en ¢l SOLUTION
FACTORY las 6rdenes de trabajo se realizaban por medio de la base de datos de Excel
“REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO”. La base de datos consta de tres hojas
de célculo. En la primera hoja se registran las actividades de mantenimiento para cada semana
del mes; las otras dos corresponden a las hojas de cronograma de actividades y tareas a ejecutar;

como se muestra en la figura 45.

SKF-SOLUTION FACTORY COLOMBIA - WORKSHOP PREVENTIVOS Codige: SF-F-045-7 ultima)

1 agtualizacion: Dic-207_Revision: 1 2
H FECHA
5 e : FECHA DEPROGRAMACION: FECHA DE FINALIZACIGN:

§ PROCEDIMIENTO

IMPORTANTE: Antes de interuenit cualquier equipa realice una inspeccion del sitio de trabsjo, Desconecte of suministro eletrico del equipo, deseanects suministra hidraulico, neumatioy demias £ e necesaria, proceds con cautels § conclencia de la action 3
reafizar, utiice lo= EPPS apropiados.

MES: SEMANA 1 FECHA:

D
HORAS | CONSUMIBLESY10 | HORAS |REALIZO | FECHA
LABO|  LABOR DESCRIPCIGN ACTVO | CODIGO | COMPONENTE | TH | o e | e RRaMIENTAS | REALZADAS S Tmo| N DBSERYACIGN

=l

REGISTRO MTTO PREVENTIVOS ® q

Figura 53. Formato de registro de mantenimiento
Fuente. SKF Latin Trade

Para generar las ordenes de trabajo se realizaba los siguientes pasos:



Paso Descripcion

Desde la hoja de cronograma de actividades, se copian las
actividades distribuidas en cada una de las semanas.

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ACTIVOS

SI LA ACTIVIDAD SE DESARROLLO CAMBIAR COLOR DE CELDA A
"STANDAR COLOR - GREEN" PRESIONAR F9 PARA ACTUALIZAR
19 28/01

DESCRIPCION CRITICIDAD

Electrovalvula C
SF-TBU-AT 1 Lavadora MNo.2 Bomba caracol < o I ° 0 g
Motor Electrico - Bomba c 0 0| 0 o| 0
| Motor Electrico - Ventilador c 0 0 0 0
| SF-TBU-A4.1 Inyectora de grasa Tablero de control A oy 0| 0 0 0
Actuador A 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 o 0 )] 0
Valvula de cierre electrica A 0| 0 [} 0 o| 0
| Wotor electrico A 0 0 0 o 0
Solenoide A o 0| o 0| o )
SF-TBU-A4.2 Prensa de sellos Sensor de posicion A 0| 0| 0| 0 0| 0
Tablero de control electrico A 0| o 0| 0| 0| 0
Actuador hidraulico A 0| 0| 0 o| 0
Actuador neumatico A 0| 0 0 0 A42-14
0 0 0 0 [ 0 )] 0 1] ]
| ‘ ‘ Conjunto de engranajes | B Di_:_E 1,1-1 1 0 0 0 o

| REGISTRO MiTTo PREVENTIVOS | No MopiFicar  [EEIVEREIN Hoja2 | Hojal | Hojad ® <

Hoja de cronograma de actividades
Fuente. SKF Latin Trade

2 Luego se pegan en la hoja de "REGISTRO MTTO PREVENTIVO"

PROGEDIMIENTO MANTENIMENTOS
SKF - SOLUTION FACTORY COLOMBIA - WORKSHOP PREVENTIVOS Codige: 5F-F-045-17 ultima
actuslizacion: Dic-2017_Revision: N 2

FECHA
PROCEDIMIENTO
IMPORTANTE: Antes de intervenir cusbqucr equipo sitio de trabsio, lactric del cquipo, desconecte  neumatico . procedacon de b accion a realzar, uilice los EPPS
apropindes.
MES: SEMANA 1 FECHA:
o
HORAS CONSUMIBLES ¥ /0 HORAS  REALIZO [FECHA
LABO|  LABOR DESCRIPCION ACTIVO | CODIGO | COMPONENTE | TH | ecruanac| “UERRAMIENTAS  |REALIZADAS 51 Twg ] FIN OBSERVACION
_ Limpiar supariciamenns patvs, |y | oo e | pgorc Elestrion - Aerosas impiador WO-40,
att-s | Limpleza genersl | aceite u suciedad de a estructuray 1 05 brocha, trapas u sire &
: ” Mo.2 Al1 Ventiladar P
Ia 032 de conetin presion
Fiealzar lmpieza de toda #Itabierd) Tlaves fijss, briatal,
) tanto mernacomo sxeina, | Iyectorade | EFTEU- Lo , e eipansivasy ema,
utlizar mpiador de contactos grasa Al aerosollimpiador WO-40,
slectiioos y utlizar biocha brocha, trapas yaire 3
Realizar unamedicion el Llaves fijss. bristal,
e [MEAiER eatisbles resistencis smpersieyuohsjpdel | Frensade | SETRU- | L 5 . supanzivas ylntema,
clectiicas | metor; compararconlos valares | sellos Atz multimetro, pinza
normales del fabricante en busss
- Fievisar el nivel de aceite del
gygeq | MEAAoB hElde | orureponerion caso de Tomo op gy Conimtade 1 015 Acsite paratransmisiones
aceite pequeic engranajes
36t necesatia
Fiealizar inspevcion y verifioar la -
i1z | Inspeccion | integridad de laconeaypoleasds | 1070 |spismmy|  COTesde 1 015 Llawes ffss, ristal,
pequeic transmision eupansivas ylinterna.
transmision.
Fealkcar unamedicion dela Llaves fijas. brstol.
o1eq ||Medicidn ustisbles resistensia, amperaje yuolhaje del | LavadoraMat | ool 5 | expansivas g lintema,
electrioas | motor; comparar canlos valores | Kiventon mulimetio, pinza
narmales del Fabricante n buses amperimetra

Hoja de REGISTRO MTTO PREVENTIVO
Fuente. SKF Latin Trade
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cuando se haya desarrolado toda las actividades establecidas en el
hoja de "REGISTRO MTTO PREVENTIVO ", se cambia de color
amarilo averde la celda de la actividad y se presiona la tecla F9.
esto con el fin de identificar la ejecucion de la actividad

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ACTIVOS

SI LA ACTIVIDAD SE DESARROLLO CAMBIAR COLOR DE CELDA A

"STANDAR COLOR - GREEN" PRESIONAR F9 PARA ACTUALIZAR
2/01/2019  7/01/2019 14/01/2019 21/01/2019

DESCRIPCION CRITICIDAD o
Electrovalvula
Bomba caracol
SF-TBU-A11 Lavadora No .2 Moator Electrico - Bomba
Motor Electrico - Ventilador
Tablero de control electrico

1 Solenoide

; | SF-TBU-A4.1 Inyectora de grasa Tablero de control
3 Actuador

. 0 0 0

3 Valvula electrica
1 SF-TBU-A4,1.1 Dosificador de Grasa 1 Valvulas

) I Solenoide

© 0 o o oo o © 6 9 o °

o o |o |o|o
[=]

Hoja de cronograma de actividades
Fuente. SKF Latin Trade

Una vez realizado el punto 4, en la hoja de "ejecucion de
5 actividades" se registran graficamente el desarrollo de cada
actividad

ANO 2018 -2019

JUNID JuLIo SEFTIEMBRE ~OCTUBRE  MOVIEMBRE DICIEMBRE ENES

40
35
30
25
20
= PROGRAMADOS
- = REALIZADOS
10
E
[
) v o o ) o S & & & o
& F w & & & & 0§ & & £
oF = ¥ o & ') & & o
LS R e
< < & &

Hoja de ejecucion de actividades
Fuente. SKF Latin Trade

Figura 54. Descripcion de la generacion de OT
Fuente. SKF Latin Trade



Analisis y Generacion de Ordenes de Trabajo Programadas desde el programa
AMAG
Infraestructura  Actives  Almacén  Kérdex  Progamas  Solicitudes  Paros  Ordenes  Historia  Presupuesto  Administracién

B§ Ordenes de Trabajo wewo

Mimero OT » | Descripcidn F/HCreacion |Pri  |Estado | Indicadores Activo Solicitante
2081 LIMPIEZA GENERAL Ng-08-23 14z (3 EJ [ ] SFWoPL2
2ms-2 INSPECCION MENSUAL 2N9-08-23 1242 |3 EJ [ ] SFWOP-L2
208-3 LIMPIEZA GENERAL Ng-08-23 1242 (3 EJ [ ] SFWOPL1
2019-4 INSPECCION MENSUAL ANG-08-23 1242 |3 EJ [] SFWOPLY
2014-5 INSPECCION MENSUAL 2N9-08-231242 |3 EJ [] SF-TEL-A42
2019-6 INSPECCION MENSUAL ANG-08-231242 |3 EJ [] SF-TEU-A4,1
209-7 LIMPIEZA GENERAL Ng-08-23 14z (3 EJ [ ] SF-TEU-A4,1
208-8 INSPECCION MENSUAL Ng-08-23 1242 |3 EJ [ ] SF-TBU-AZI
20m9-9 LIMPIEZA GENERAL Ng-08-23 1242 (3 EJ [ ] SF-TBU-AZ]
2019-10 LIMPIEZA GENERAL ANG-08-23 1242 |3 EJ [] SF-TEU-AZ]
2019-1 LIMPIEZA GENERAL 2N9-08-23 1242 |3 EJ [] SF-TEU-A1,]
2019-12 INSPECCION MENSUAL ANG-08-231242 |3 EJ [] SF-TEU-AL]
2019-13 INSPECCION MENSUAL Ng-08-23 14z (3 EJ [ ] SF-SER-DY
20m8-14 LIMPIEZA GENERAL Ng-08-23 1242 |3 EJ [ ] SF-SER-DY
2018-13 INSPECCION MENSUAL Ng-08-23 1242 (3 EJ [ ] SF-5ER-DB
2019-16 LIMPIEZA GENERAL ANG-08-23 1242 |3 EJ [] SF-SER-DE
2019-17 LIMPIEZA GENERAL 2N9-08-23 1242 |3 EJ [] SF-SER-DE
2019-18 INSPECCION MENSUAL ANG-08-231242 |3 EJ [] SF-SER-DI
2019-19 LIMPIEZA GENERAL MNG-08-231242 |3 EJ [] SF-SER-D1
2m8-20 LIMPIEZA GENERAL Ng-08-23 1242 |3 EJ [ ] SF-SER-D1
2m8-21 INSPECCION MENSUAL Ng-08-23 1242 (3 EJ [ ] SF-L56-61,9
2019-22 LIMPIEZA GENERAL 2N9-08-23 1242 |3 EJ [] SFLSB815
2019-23 LIMPIEZA GENERAL 2N9-08-23 1242 |3 EJ [] SFLSB815
2019-24 INSPECCION MENSUAL ANG-08-231242 |3 EJ [] SFL5E-14
2019-25 INSPECCION MENSUAL 2N9-08-231242 |3 EJ [] SFLSB813
20M8-26 LIMPIEZA GENERAL Ng-08-23 1242 |3 EJ [ ] SF-L5B-B1,3
2m9-27 INSPECCION MENSUAL Ng-08-23 1242 (3 EJ [ ] SFL3E-81.2
2019-28 LIMPIEZA GENERAL 2N9-08-23 1242 |3 EJ [] SFL58812
2019-29 LIMPIEZA GENERAL 2N9-08-23 1242 |3 EJ [] SFLSB812
2019-30 INSPECCION MENSUAL ANG-08-231242 |3 EJ [] SFLSEE1,]
2019-31 LIMPIEZA GENERAL 2N9-08-231242 |3 EJ [] SF-LSB81,1
209-32 LIMPIEZA GENERAL prueha weesrzs? (30 [EN e SFWOPL2
1
Registros por pagina: 60 1-32ded2/32

Figura 55. Médulo de OT
Fuente. WIN software

Analisis/Generacion automatica de Ordenes de trabajo desde Programas, es una facilidad
del AM, que se encuentra disponible en el modulo de Ordenes de trabajo y que deberia ser
utilizada sobre una base periddica. El proceso consiste en que AM revisa cada programa,

definido para cada Activo/Equipo y analiza si la condicion programada en cada uno, se va a
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cumplir, para el equipo respectivo, durante el proximo periodo que se va a estudiar o proyectar.
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Se trata de un proceso que es ejecutado periédicamente por la persona que hace las veces
de Programador o Planeador del AM en la Organizacion. Una buena practica consiste en generar
las OT s programadas, de todo un mes, el dia 15 del mes anterior. (Mora, ORDENES DE

TRABAJO, 2017)

Para generar estas ordenes de trabajo se debe realizar los siguientes pasos:

paso Descripcion

con el cursor se sefiala el modulo de ordenesy se daclicen
"ANALIZAR / GENERAR"

Ordenes  Historia  Presupuesto  Administracion

!

Analizar / Modificar Seguimiento o
Generar Masivamente Cierre

0 io

Enviar a Historia  DashBoard de
oT

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software




se establece el rango de fechas a analizar

Rango de fechas a Analizar :

29/08/20

05/09/20

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software

se daclicen el boton " ANALIZAR" y se espera que cargue el sistema
con todas las oredenes de trabajo encontradas

ES Ordenes de Trabajo AnaLizar

Rango de fechas a Analizar :
29/08/2(
05/09/2(

Datos de la dltima generacion :

01/09/2( 30/09/2( Admin

Cancelar

“) Buscando Programas...

Total de Programas seleccionados: 64 / 64

Total de Programas inactivos o con equipo
inactivo: 0

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software
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se verifica que todos los programas esten correctos , por medio de
los reportes y diagramas

E§ Ordenes de Trabajo anauzar

Rango de fechas a Analizar :
30/09/2019
31/10/2019

Datos de la dltima generacion :

01/09/2019 30/09/2019 Admin

Total de Programas seleccionados: 64 / 64

Total de Programas inactivos o con equipo inactivo: 0
Total de Programas analizados: 64

Total de Programas gue proyectaron labores: 26

Total de labores presupuestadas para el periodo: 43

Ver Diagrama  Ver Reportes Generar

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software

Por ultimos se da clicen el boton "generar", para ejecutar la orden
de trabajo

B Ordenes de Trabajo anauizar

Rango de fechas a Analizar :
30/09/2019
31/10/201%

Datos de la ultima generacion :

01/09/2019 30/09/2019 Admin

Total de Programas seleccionados: 64 / 64

Total de Programas inactivos o con equipo inactivo: 0
Total de Programas analizados: 64

Total de Programas que proyectaron labores: 26

Total de labores presupuestadas para el periodo: 43

Ver Diagrama Generar

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software




En el modulo de ordenes se listan todas las OT generadas

B3 Ordenes de Trabajo nuevo

Nimero 0T ~

2019-1
20m9-2
2019-3
2019-4
2019-5
2039 -8
2019-7
2039 -8
2019-9
2019-10
2019-1
039 -1z
2019-13
2019-14
2019-15
2019-14
2019-17
2019-18
2019-19
Z019-20
2me-1
2019 -22
2019 - 2:
2019 -24
20719 - 25
2019 -25
2019 -27
2019 -28
2019-29
2019 -30
2019-31
18-

Descripcion
| LIMPIEZA GENERAL

MSPECCION MENSUAL
% GENERAL
OM MENSUAL
SCION MENSUAL
0N MEMNSUAL
% GENERAL
0N MEMNSUAL
% GENERAL

ON MENSUAL
% GENERAL
ON MENSUAL
% GENERAL
EZA GENERAL
ON MEMNSUAL
EZA GENERAL
% GENERAL
OM MENSUAL

ON MENSUAL
ENERAL

ON MEMNSUAL
GENERAL
ENERAL

ON MENSUAL
GENERAL
LIMPIEZA GENERAL-prueha

F/H Creacion

| 2019-08-23 12-42
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242
2019-08-23 1242

2019-08-23 12:42
2019-08-23 12:42
2019-08-23 12:42
2019-08-26 1257

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software

Pri

A T Y T X N P U O O N O I O N N g g S M T N

Figura 56. Descripcion de la generacién de OT

Fuente. SKF Latin Trade

Seguimiento y cierre de las érdenes de trabajos. Durante el ciclo de vida de la

99

OT, ésta pasa por distintos Estados: Al crearse, estd “En Ejecucion”, también mientras se

gjecuta; en algin momento puede quedar en Estado “Pendiente”; al finalizar,
dependiendo de si se ejecut6 o no, puede quedar en un Estado de “Cerrada” o

“Cancelada”, respectivamente. (Mora, ORDENES DE TRABAJO, 2017)

Para realizar el seguimiento y cierre de las érdenes de trabajo se debe realizar los siguientes pasos:
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paso Descripcion

con el cursor se sefiala el modulo de ordenesy se daclicen
"Seguimiento o Cierre"

Ordenes Historia Presupuesto Administracion

W/ 5

Analizar / Modificar Seguimiento o
Generar Masivamente Cierre

A
Q) ie
Enviar a Historia DashBoard de OT

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software

2 se indica lafechay hora en la cual se realizé la orden de trabajo
F/H Atencion
28/08/2019 12:00 p. m.
F/H Inicio trabajos
28/08/2019 12:40 p. m.
F/H Fin trabajos
28/08/2019 xsv 01:15p. m.
DD HH MM
Tiempo duracién 0 0 35
DD HH MM
T. Improductivo 0 0 0

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software
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3 se cambia el estado de la OT

|En ejecucion |~

Nombre

En ejecucion

Cerrada ejecutada

Fe| Cancelada o no ejecutada
Pendiente de Ejecucion
Planeada

Programada

Cerrada Parcial

Cerrada Retroalimentada

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software

4 Por ultimo se da clicen en botdn actualizar

Seguimiento o Cierre de Ordenes de Trabajo []

Modulo de orden de trabajo
Fuente. WIN software

Figura 57. Seguimiento y cierre de las 6rdenes de trabajo
Fuente. SKF Latin Trade

Sefalizacién de las 6rdenes de trabajo. EI AMA4G define una semaforizacion de las
Ordenes de Trabajo y lo hace a través de la columna de “ESTADO” que se muestra en la figura
69; su funcion es indicar de manera grafica el estado de la Orden de Trabajo. A continuacion se

define el significado de cada color que se presenta en dicha columna.
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Con fecha de generacién anterior a 8 dias de la fecha actual

Con fecha de generacion en un rango comprendido entre 8 dias antes
de la fecha actual hasta antes de un dia anterior de la fecha actual

ordenes de trabajos de generacion comprendidas despues de 8 dias
de la fecha actual

ordenes que han sido cerradas

Fecha actual

-8 -1 1 8

Figura 58. Sefializacion de las 6rdenes de trabajo
Fuente. WIN software.

4.6 Historial de mantenimiento

La Historia de Mantenimiento estd conformada por todas las Ordenes de Trabajo que
fueron creadas manual o automaticamente y que fueron ejecutadas o no. O sea que, en la Historia
de Mantenimiento es posible ubicar todo lo que se hizo, se hizo bien y a tiempo, pero también lo

gue no se hizo o no se hizo bien ni a tiempo.

Incluye por cada Orden de Trabajo Histérica, la misma informacién que contenia esa
Orden cuando estaba activa. Entonces toda la informacion correspondiente al Equipo, Orden de

Trabajo, Centro de Costo, Centro Responsable, Tipo de Trabajo y de Mantenimiento, detalle de



103

los Oficios y Materiales y Repuestos utilizados, al igual que de sus Costos, Tiempos e

informacion general sobre ejecucidn, se mantienen en cada OT Histdrica. (Mora, 2017)



104

Capitulo 5. Conclusiones

Con la implementacion de cada moddulo del AM4G, encargado del control de la

informacion del SOLUTION FACTORY se lograron las siguientes ventajas para la empresa:

e Se logro compartir globalmente los datos, esto debido a que el programa AM4G permite que
cualquier personal autorizado en la compariia pueda tener acceso a la informacion almacenada en
el sistema. Desde el operario hasta el ingeniero lider, pueden ingresar remotamente y sin ningun
problema a sus datos personales, datos de los equipos, programas de mantenimiento, ordenes de
trabajo e historiales de mantenimiento, sin la necesidad de estar en la misma oficina.

e Al tener acceso de los datos de forma rapida, esto gener6 mayor velocidad para ejecutar las
actividades relacionadas con el manejo de la informacién, ya sea para eliminarlas, copiarlas o
visualizarlas.

e El programa trabaja a través de una nube informatica, con este hecho se pudo centralizar la
informacidn, permitiendo que las diferentes areas del SOLUTION FACTORY puedan compartir
en el sistema, los procesos de trabajos que anteriormente almacenaban en diversas bases de datos
de Excel.

e El modelo de mantenimiento se disefi0 de acuerdo a los historicos de mantenimiento,
experiencia de los operarios internos encargados de las actividades de mantenimiento y a los
programas de mantenimiento desarrollados por los proveedores de cada activo.

e Con las modificaciones realizadas al plan de mantenimiento, se mitigo las cargas de trabajos,
gue anteriormente eran distribuidas a un solo operario interno de la empresa y a sus auxiliares de

mantenimiento
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Capitulo 6. Recomendaciones

Es necesario seguir inspeccionado todas las actividades del programa de mantenimiento
preventivo y modificar los ciclos de aquellos que afecten de alguna forma la produccion en la

planta.

Capacitar al personal interno de la planta sobre los conceptos fundamentales del programa

AMA4G, esto ayudaria en el proceso de mejora de la implementacion del sistema.

Se debe realizar la implementacion de la hoja de decision de RCMII explicada en la
seccion 1.5.3.5, esto con la finalidad de seleccionar técnicamente una actividad de

mantenimiento

Se debe empezar a obtener los indicadores basicos de mantenimiento explicado en la

seccion 1.5.3.8.
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HORAS DE TRABAJO GUSTAVO PALACIOS

HORAS DE TRABAJO TOTAL

HORAS DE TRABAJO MANTENIMIENTO EXT
m Suma de TFS ( venciones

W Suma de TFS £ Irs)

B Suma de TFS (Hrs) M Suma de No. De Intervenciones
® Suma de TFS Anual (Hrs)
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HORAS DE TRABAJO TOTAL HORAS DE TRABAJO - BERNETH TORRES

2,75

= Suma de TFS (Hrs) = Suma de No. De Intervenciones = Suma de TFS Anual (Hrs) m Suma de TFS (Hrs) = Suma de No. De Intervenciones  ® Suma de TFS Anual (Hrs)

HORAS DE TRABAJO - GUSTAVO P
HORAS DE TRABAJO - JAIRO CHILITO

2,25

= Suma de TFS (Hrs) = Suma de No. De Intervenciones = Suma de TFS Anual (Hrs)

= Suma de TFS (Hrs) = Suma de No. De Intervenciones = Suma de TFS Anual (Hrs)

HORAS DE TRABAJO - JHON BARRAGAN HORAS DE TRABAJO - AUX. MANTENIMIENTO

27

= Suma de TFS (Hrs) = Suma de No. De Intervenciones = Suma de TFS Anual (Hrs) = Suma de TFS (Hrs) = Suma de No. De Intervenciones = Suma de TFS Anual (Hrs)
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