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RESUMEN 

 
TITULO: ELABORAR EL PLAN DE MANTENIMIENTO A LOS EQUIPOS CRITICOS DE LA 
PLANTA DE PRODUCCION DE NEXANS COLOMBIA S.A. APLICANDO SAP

*
 

 
AUTORES:  OSCAR JAIMES FLOREZ

**
 

 
PALABRAS CLAVES: SAP, Mantenimiento Preventivo, Mantenimiento Predictivo, Modulo PM, 
Disponibilidad, Repuestos Críticos. 
 
DESCRIPCION: 
 
Este proyecto tiene por objeto la elaboración de un plan de mantenimiento a los equipos críticos de 
la planta de producción de Nexans Colombia S.A. aplicando el módulo de mantenimiento PM del 
software SAP, para este desarrollo se tiene el apoyo de un equipo de desarrollo informático 
corporativo el cual ya ha realizado esta implementación en otras plantas de la compañía, por lo 
cual toda la metodología a seguir ya está probada y perfeccionada alrededor de las demás 
implementaciones 
 
La primera etapa de este proceso se basa en recopilar toda la información que se tenga acerca del 
proceso de mantenimiento en los equipos críticos de la planta, para esto se analiza el estado 
actual de las rutas de mantenimiento, los repuestos críticos, los indicadores utilizados para el 
monitoreo de la gestión y toda la información técnica e histórica que exista acerca de causas raíz o 
fallas reportadas y solucionadas anteriormente. 
 
Luego se procede a introducir toda esta información dentro del software, con lo cual se genera un 
sistema de gestión de mantenimiento tanto preventivo, como correctivo, predictivo controlado y 
seguido por medio de las diferentes herramientas que se incluyen dentro del software tales como: 
avisos de fallas, gestión de fallas, reportes de mejoras, cronogramas y planificación de 
mantenimientos preventivos y predictivos, generación de indicadores de mantenimiento 
(disponibilidad, tiempo medio de reparación y tiempo medio entre fallas, entre otros). 
 
Después del arranque en vivo del sistema se debe seguir con el proceso de maduración, 
perfeccionamiento y mejoramiento continuo de este módulo informático con el fin de incluir todos 
los equipos de la planta y aprovechar todas las ventajas tecnológicas y de gestión que posee el 
software.  
  

                                                           
*
 Proyecto de grado 

**
 Facultad de Ingenierías Fisicoquímicas. Escuela de Ing. Mecánica. Directora: Ing. Claudia Liliana 

Rodríguez Peña. 



12 

 
SUMMARY 

 
TITLE: NEXANS COLOMBIA S.A. PRODUCTION PLANT MAINTENANCE PLAN DEVELOPMENT 
FOR CRITICAL EQUIPMENT APPLYING SAP

*
 

 
AUTHORS:   OSCAR JAIMES FLOREZ

**
 

 
KEYWORDS: SAP, Preventive Maintenance, Predictive Maintenance, PM Module, availability, 
Critical Spare Parts. 
 
DESCRIPTION:  
 
The main objective of this project it’s the developing of a maintenance plan for the critical 
equipment of the Nexans Colombia S.A. production plant, applying SAP software, the development 
of this system would be supported by an IT corporate team which has already made this 
implementation in others company plants, so the whole methodology that it is going to follow, was 
test and highly performance around past implementations.     
 
The first stage of this process is based on gathering all the information about the plant critical 
equipment maintenance process, analyzing the current state of the maintenance activities, critical 
spare parts, key performance indicators used to monitoring and managing all technical and 
historical information exists about the root causes or previous failures reported and solved. 
 
Then its necessary to enter all this information into the software, this generates a maintenance 
management system including preventive, corrective and predictive controlled and followed through 
the different tools that are included within the software such as faults notices, fault management, 
reporting improvements, schedules, preventive and predictive maintenance planning, Key 
performance indicators generation (availability, mean time to repair and mean time between failures 
and others. 
 
After go live booting the system should continue with the process of maturation, development and 
continuous improvement of the software module in order to include all plant equipment and take full 
advantage of technological and management tools that the software has. 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
*
 Draft grade 

**
 Physicochemical Faculty of Engineering. School of Mechanical Eng. Director: Mrs. Claudia Liliana 

Rodríguez Peña 
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INTRODUCCIÓN 

 

Nexans Colombia se encuentra catalogado a nivel SAP como una Sociedad 

dentro de la Sociedad CO M005, que posee sus centros logísticos, creados para 

implementar el Proceso de Abastecimiento, Logística, Producción y Ventas. El 

Centro logístico donde se encuentra el área de mantenimiento es el Centro 5000  

(Planta Nexans Colombia), es en este mismo Centro donde se encuentra 

parametrizado el Módulo de Producción (PP) donde están las líneas ó maquinas 

las cuales reciben los servicios de reparación por el Área de mantenimiento. 

 

El sistema SAP es un programa del cual inicialmente sólo se usaba el módulo 

contable, de logística y producción, dado la demanda del mercado, se 

incorporaron nuevas máquinas en la planta y para llevar una mejor gestión de 

mantenimiento se decide implementar también el módulo PM (Gestión de 

Mantenimiento). El sistema SAP es de origen alemán y se caracteriza por el 

control que se puede llevar en todas las áreas de la planta sin necesidad de 

consultar a los responsables de la información, solo basta estar conectado al 

sistema y una clave de acceso. 

 

Para el área de mantenimiento el sistema cumple con las características de poder 

controlar principalmente la gestión además de las distintas actividades de 

mantenimiento desarrolladas en los equipos. El propósito de Nexans Colombia es 

mediante el control de la gestión definir para cada equipo sus políticas de 

mantenimiento, para ello será de vital importancia el desarrollo de pautas de 

trabajo y por medio de la puesta en práctica de éstas lograr un descenso en  los 

costos de mantenimiento y optimizar la disponibilidad de los equipos a 

operaciones. 
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En lo que respecta a máquinas, Nexans Colombia cuenta con  máquinas 

principales y equipos distribuidos de acuerdo a la función dentro del proceso así:  

 

Área  

Trefilado 

Área 

 Cableado 

Área 

Buncheado 

Área 

Extrusión 

Área 

 Fraccionado 

6 Trefiladoras 6 Cableadoras 7 Bunchers 7 Extrusoras 5 Fraccionadoras 

 

Con el fin de llevar a cabo los requerimientos, el presente documento se 

desarrollará el plan de mantenimiento preliminar para 3 máquinas principales, 

utilizando para ello las distintas herramientas del sistema, plan que debe 

caracterizarse por un mejoramiento continuo, lo cual será controlado y evaluado 

constantemente por medio de los distintos indicadores de gestión incorporados en 

SAP. 
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OBJETIVOS 

 

OBJETIVO GENERAL 

 

Crear el entorno administrativo tal que el mantenimiento sea apoyado con SAP 

 

OBJETIVOS SECUNDARIOS: 

 

1. Presentar los distintos tipos de transacciones o procedimientos que se deben 

realizar para garantizar el funcionamiento correcto del sistema de 

mantenimiento. 

 

2. Desarrollar pautas de mantenimiento preventivo para los 3 equipos principales, 

los cuales están asociados a los procesos de Trefilado, Cableado y Extrusión. 

 

3. Aplicar la lógica del sistema de información al Mantenimiento de planta. 
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PLAN DE TRABAJO PARA LOGRAR OBJETIVOS 

 

- Recopilar la información que se ha desarrollado durante los primeros meses de 

la  implementación del sistema en la planta del módulo de mantenimiento (PM). 

 

- Conocer los equipos y forma de trabajo de éstos, como también el 

levantamiento de sub-equipos y componentes principales. 

 

- Determinar ruta crítica y elaboración de pautas de mantenimiento preventivo 

(Hojas de ruta). 

 

- Evaluar el sistema de mantenimiento preventivo a través de los índices 

generados por el sistema. 
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1. DESCRIPCIÓN DEL SISTEMA 

 

1.1 GENERALIDADES 

 

La rápida y espectacular extensión del uso de las herramientas informáticas a 

todos los ámbitos de las empresas está generando la necesidad de optar por uno 

de los muchos sistemas de información que existen a disposición de cada usuario. 

 

La organización del mantenimiento no está ajena a esta situación, se hace 

necesario identificar los criterios más aconsejables para informatizar su gestión. 

Aquí se pretende dar a conocer las características más relevantes del sistema y la 

utilidad de éstas como apoyo a la gestión de mantenimiento. 

 

La necesidad de organizar adecuadamente el servicio de mantenimiento con la 

introducción de programas de mantenimiento preventivo y el control del 

mantenimiento correctivo nace hace ya varias décadas en base, 

fundamentalmente, al objetivo de optimizar la disponibilidad de los equipos 

productores. 

 

Posteriormente, la necesidad de minimizar los costos propios de mantenimiento 

acentúa esta necesidad de organización mediante la introducción de controles 

adecuados de costos. 

 

Más recientemente, la exigencia a que la industria está sometida de optimizar 

todos sus aspectos, tanto de costos, como de calidad, como de cambio rápido de 

producto, conduce a la necesidad de analizar de forma sistemática las mejoras 

que pueden ser introducidas en la gestión, tanto técnica como económica del 

mantenimiento. 
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Sin embargo la introducción de la informática en este ámbito se ha producido con 

cierto retraso en comparación con otros ámbitos de la empresa, en parte por la 

existencia de otras prioridades y en parte quizás por la lejanía del mantenimiento 

con respecto de los propietarios de los recursos informáticos. 

 

Desde  hace unos años, la gran expansión de los recursos informáticos y la mayor 

facilidad de su uso han incrementado enormemente la presión para la 

informatización del mantenimiento, tanto desde los servicios informáticos como 

desde el propio servicio de mantenimiento.  

 

1.2 OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO 

 

El diseño e implementación de cualquier sistema organizativo y su posterior 

informatización debe siempre tener presente que está al servicio de unos 

determinados objetivos. Cualquier sofisticación del sistema debe ser contemplada 

con gran prudencia en evitar, precisamente, de que se enmascaren dichos 

objetivos o se dificulte su consecución. 

En el caso del mantenimiento su organización e informatización debe estar 

encaminada a la permanente consecución de los siguientes objetivos: 

 

 Optimización de la disponibilidad del equipo productivo 

 Disminución de los costos de mantenimiento 

 Optimización de los recursos humanos  

 Maximización de la vida útil de las máquinas  
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1.3 DESCRIPCIÓN DE SAP R/3 

 

El sistema SAP R/3 tiene un conjunto de normas estándares en el área de 

software de negocios y ofrece soluciones estándares para las necesidades 

enteras de información de una compañía. El sistema SAP R/3 consiste en 

funciones integradas en las siguientes ares: 

 

  Planificación de producción    PP 

  Venta y distribución     SD 

  Oficinas y comunicaciones   OC 

  Control       CO 

  Manejo de materiales    MM 

  Recursos humanos     HR 

  Aseguramiento de calidad    QA 

  Administración de recursos   AM 

  Mantenimiento planta    PM 

  Sistema de proyectos    PS 

  Soluciones integrales    IS 

  Contabilidad      FI 

 

Además de éstas soluciones estándares, el ambiente de desarrollo de SAP y su 

sistema de información, proveen a los usuarios de poderosas herramientas para 

desarrollo y adaptación del sistema a los requerimientos individuales 

(personalización). 

 

El sistema SAP R/3  es un sistema integrado. Esto significa que una vez que la 

información es almacenada, esta es disponible a través de todo el sistema, 

facilitando el proceso de transacciones y el manejo de información. 
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1.4 DETALLE DEL MÓDULO DE MANTENIMIENTO 

 

En el módulo de mantenimiento se presentan distintos sub-módulos los cuales en 

un conjunto entregan una ayuda enorme en lo que respecta a información y 

gestión, estos son: 

 

PM-EQM  Objetos técnicos y de equipo. 

PM-PRM  Mantenimiento preventivo. 

PM-WOC  Administración de órdenes de mantenimiento. 

PM-PRO   Proyectos de mantenimiento. 

PM-SMA  Administración de servicios. 

PM-IS       sistema de información de mantenimiento de planta. 

 

Además el sistema provee una planeación y el control del mantenimiento de la 

planta a través de la calendarización, así como las inspecciones, mantenimientos 

correctivos y administración de servicios para asegurar la disponibilidad de los 

sistemas operacionales, incluyendo plantas y equipos entregados a los clientes, 

en este caso producción. 

 

1.5 CARACTERÍSTICAS DEL SISTEMA 

 

1.5.1 Introducción. Todo diseño organizativo así como su informatización deben 

constituir un sistema coherente de información que permita la toma,  en el 

momento adecuado, de las decisiones convenientes que permitan alcanzar 

objetivo pretendido. 

 

El diseño de cualquier sistema de información debe tener en cuenta los siguientes 

criterios: 
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 Los datos no constituyen en si mismos información. Son solo la materia prima 

para una información útil. 

 El exceso de información suele conducir a no prestar atención a la información 

realmente útil. 

 Aunque un dato sea necesario para múltiples finalidades, su captura debe ser 

única, en la medida posible. 

 La información no está destinada en el ámbito directivo solamente. 

 Cada nivel de decisión, incluidos los más bajos niveles, debe tener acceso al 

nivel de información compatible con su responsabilidad de decisión. 

 La información útil, retrasada en aras de su perfección, queda degradada para 

su finalidad pretendida. 

 

El sistema Sap para la gestión de mantenimiento contempla: 

 

A.  Información Técnica de Mantenimiento  

 

En este punto el sistema posee como mínimo: 

 

 Listado de Ubicaciones Técnicas 

 Listado de Equipos  

 Ficha Técnica de Equipo 

 Características. 

 Planos. Referencias. 

 Lista de materiales y/o repuestos  

 

Objetivo 

 

Permitir, a través de pantalla, consultas tales como: 
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Dado un código de equipo saber en ese momento: 

 

 Máquina instalada. (Área de la Planta y Centro de Máquina donde está 

montado) 

 Características de la misma. 

 Máquinas iguales a la anterior y situación (ubicación) de las mismas o 

repuestos (existencias en almacén) 

 

B. Sistema de Mantenimiento Correctivo 

 

En este punto está presente la creación de documentos a través del sistema tales 

como: 

 

 Petición de trabajo. A través de la creación de aviso de avería, solicitud de 

mantenimiento y avisos de actividad. 

 Programa de trabajo. Por medio de la creación de las órdenes de trabajo y la 

posterior programación de la OM de acuerdo a existencias de recursos , mano 

de obra, prioridad de trabajo y disponibilidad del equipo 

 Solicitud de pedido. 

Naturalmente previo a esta mecanización es necesario un adecuado estudio 

de la  

Información que se recogerá en estos documentos y el establecimiento de las 

normas, procedimientos y circuitos de funcionamiento de la Línea Ejecutiva de 

Mantenimiento. 

 

Objetivo 

Permitir, a través de pantalla, conocer en cualquier momento la situación de un 

trabajo en cuanto a: 

 

 Mano de Obra 
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 Material 

 Datos Técnicos. 

 Solicitud de pedidos, etc. 

 

C. Sistema Mantenimiento Preventivo 

 

Este aspecto contempla la informatización de: 

 

 Calendario de paradas programadas a nivel sección con fecha y hora prevista 

para el paro y puesta en marcha. 

 Relación de Gamas de Mantenimiento Preventivo a realizar en la parada. 

 Automáticamente este fichero interactúa con los trabajos pendientes a  realizar 

en las paradas programadas. 

 

Objetivos: 

 

Disponer en cualquier momento del programa de trabajo a realizar en una parada 

programada. 

 

D. Seguimiento y control de la gestión del Mantenimiento 

 

1. Seguimiento y control Sistemático (Mensual) 

 

 Controles técnicos 

 Control de horas por hombre 

 Control de cargas de trabajo  

 Control de trabajos pendientes  

 Control de averías y causas 

 Control de equipos con averías repetitivas 
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Controles económicos 

 

 Resumen del control de costos a nivel de centro de costo comparado con 

presupuesto o plan operativo del mes. 

 

2. Seguimiento y controles a petición  

 

 consultas a fichas técnicas  

 consultas a fichas históricas 

 listado de trabajos pendientes 

 listado de trabajos terminados  

 consulta de repuestos 

 consulta de presupuesto y proyecciones 

 

E. Interfase con otras aplicaciones  

 

1. Interfase con almacén: 

A través del código del material y o repuesto de Almacén se traen al sistema. 

 

Mantenimiento todos los datos de la gestión del aprovisionamiento relativo al 

artículo en cuestión, como lo son los puntos de pedido, stock, elaboración de 

reservas y demás según los materiales o repuestos usados en los 

mantenimientos. 

 

Es de vital importancia para el proceso productivo y la planta en general, que el 

almacén junto con mantenimiento haga una correcta gestión en cuanto a la 

planificación de materiales. Es necesario señalar el proceso global de modo que 

se comprenda el contexto de cada una de las operaciones que se ejecutan con 

esta funcionalidad. 
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Los pasos que se deben seguir en un proceso general de Planificación son los 

siguientes: 

 

1. Creación de Datos Maestros: Se deben crear en primer lugar los datos 

maestros para que el material pueda ser planificado.   

 

2. Activación de Materiales para Planificación: Una vez ingresados los datos 

maestros se debe ejecutar una rutina (job) de activación de planificación. El 

sentido de este proceso es activar los materiales para que sean planificados 

por el job de planificación. 

 

3. Ejecución de Planificación: Finalmente se debe ejecutar la planificación de los 

materiales mediante el o los job creados para tal efecto. 

 

Al ejecutar la planificación el sistema analiza para cada material de stock el tipo de 

planificación asignado en sus datos maestros. 

 

1.6 PLANIFICACIÓN POR PUNTO DE PEDIDO 

 

El método de planificación por punto de pedido, que utiliza la característica de 

planificación VB, consiste en que la determinación de la compra del material se 

activa cuando el stock disponible se encuentra por debajo del valor definido como 

punto de pedido para el material (dato maestro del material). La compra se 

determina hasta el stock máximo, valor que se encuentra definido en el dato 

maestro de cada uno de los materiales planificables. 

 

Para la determinación de la infracobertura, se compara el stock disponible (stock 

actual más los Pedidos y Solicitudes de pedido en curso) con el punto de pedido. 

Si el stock disponible es menor que el punto de pedido, entonces sistema 

determina que hay infracobertura y genera una solicitud de pedido, en la cual se 
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indican las cantidades a solicitar de cada material para alcanzar el stock máximo 

de cada material o suplir los requerimientos. 
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El parámetro Tamaño de Lote determinará la forma y cantidad en que el material 

se reabastecerá para cubrir las necesidades identificadas. En los escenarios se ha 

definido el uso de los siguientes Tamaños de Lote: 

 

1.6.1 Tamaño de Lote Exacto (EX). Se ha considerado el Tamaño de Lote 

Exacto para el caso de materiales cuya reposición se realice hasta llegar al stock 

de punto de pedido. El sistema utiliza la cantidad de infracobertura exacta 

(necesidad menos stock disponible) como la cantidad de la orden, en caso de 

infracobertura de material. 

 

1.6.2 Tamaño de Lote Fijo (FX). Se ha definido el Tamaño de Lote Fijo para 

aquellos materiales que se abastezcan en cantidades fijas (lotes fijos). Si el 

tamaño de lote fijo no es suficiente para compensar la infracobertura de material, 

entonces se planificarán diversos lotes para la misma fecha, hasta eliminar la 

infracobertura de material. 
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1.6.3 Tamaño de Lote Máximo (HB). El Tamaño de Lote Máximo se aplicará en 

el caso de materiales que se aprovisionen hasta llegar a un stock tope, 

generalmente en materiales con capacidades de almacenamiento definidas. En el 

tamaño de lote se debe de incluir el aprovisionamiento para cubrir las necesidades 

que pudieran ocurrir en el periodo de aprovisionamiento del material. 

 

Los documentos de solicitud de pedido son generados en forma automática por el 

sistema, creando una solicitud de pedido por cada uno de los materiales 

planificados. El usuario responsable de la planificación puede revisar los 

documentos creados y a partir de éstos (luego de la liberación correspondiente), 

generar los pedidos correspondientes directamente o por medio de un proceso de 

cotización. 

 

1.7 PLANIFICACIÓN DETERMINISTA: 

 

El método de planificación determinista, que utiliza la característica de 

planificación PD, considera para el cálculo de necesidades netas todos los 

elementos que requieren material, para nuestros efectos, serían las Reservas 

para consumo de Materias Primas generadas por la interfase con el sistema de 

producción DISCAB, y el stock de seguridad indicado en el maestro de materiales. 

 

1. El sistema calcula las necesidades netas para todas las cantidades 

necesarias que se deben planificar. De este modo, el sistema compara el stock 

en almacén disponible y las entradas previstas de la Compras con las 

necesidades primarias planificadas, las reservas de materiales y stock de 

seguridad. En el caso de una infracobertura de material, es decir, si el stock 

disponible (incluidas las entradas fijadas) es menor que la cantidad necesaria, 

el sistema crea una propuesta de aprovisionamiento (solicitud de pedido).  
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2. El sistema calcula la cantidad registrada en la propuesta de aprovisionamiento 

según el cálculo del tamaño de lote que se ha especificado en el maestro de 

materiales. La propuesta de aprovisionamiento también se programa, lo cual 

significa que, para los materiales de aprovisionamiento externo, se determinan 

las fechas de entrega y de liberación. 

 

2. Interfase con compras: 

A partir de la elaboración de la orden de mantenimiento, se llegará a generar las 

solicitudes de pedido que después el departamento de compras convertirá en 

órdenes de compra. De acuerdo a esto se puede llegar a: 

 

 Crear la Solicitud de pedido por repuestos o materiales necesarios para la 

ejecución de los mantenimientos en el caso de que éstos no se encuentren en 

el almacén. 

 Crear la solicitud de pedido para la contratación de servicios por parte de un 

tercero o  contratista, en el caso de que se necesite de su intervención para 

llevar a cabo un mantenimiento correctivo o preventivo.            

 

3. Interfase con administración:  

 

Por medio de consultas en pantalla saber los costos asociados a los distintos 

centros de costos de la empresa, y el detalle de estos costos. 
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2. ESTUDIO DE LA SITUACIÓN ACTUAL 

 

2.1 ESTUDIO DE LA SITUACIÓN ACTUAL 

 

2.1.1 Introducción. En el presente capítulo se da una breve explicación de la 

situación actual del sistema de mantenimiento empleado en Nexans Colombia, la 

cual dará la información base para determinar cuáles son los problemas que se 

presentan tanto en la gestión como en el mantenimiento mismo de las distintas 

áreas de la planta. 

 

2.1.2 Objetivo. Determinar en qué aspectos de la gestión y de la ejecución se 

encuentran las debilidades y fortalezas del sistema de mantenimiento, observando 

además, que grado y forma de uso se le está dando al programa con el cual 

trabaja la planta (Sistema SAP). 

 

2.1.3 Metodología. El diagnostico se realiza por medio de la observación, 

entrevistas y registros en terreno de las condiciones en las que se ejecuta el 

mantenimiento a los distintos equipos, considerando dentro de ella aspectos tales 

como operación de la máquina, tipo de mantenimiento, calidad de la ejecución, 

tiempo de solución de problemas, etc.  Para luego analizar la información y 

obtener así el perfil del mantenimiento general de la planta. 

 

Los resultados, conclusiones y comentarios que se generan son sobre la base de 

toda aquella información que se recogió, a través de las actividades descritas. 

 

2.1.4 Perfil actual del mantenimiento. Aquí se indica el resumen de los puntos 

considerados para confeccionar una adecuada gestión y ejecución de 

mantenimiento. Para ello se realizará un estudio de las actividades que se están 

desarrollando en Nexans Colombia y observar si la forma de realizarlas por parte 



31 

del personal involucrado, de alguna manera, cumple con los requerimientos para 

poder garantizar un nivel aceptable de la gestión y ejecución de mantenimiento. 

Para este estudio se considerará tanto el personal encargado de la gestión, como 

el de la ejecución y el personal que interviene en la operación de las distintas 

maquinarias de la planta y también un punto muy importante como es la parte de 

la administración de la misma. 

 

2.2 PERFIL ACTUAL DE MANTENIMIENTO 

 

           I: Insuficiente           S: Suficiente           B: Bueno           MB: Muy Bueno 

 

      I S B MB 

Gestión del 
Mantenimiento 

Información Técnica 

Codificación de Equipos     X   

Catálogos   X     

Lista de Componentes X       

Cartillas de inspección y chequeo   X     

Mantenimiento 
correctivo 

Avisos de avería, actividad, solicitud MT   X     

Orden de trabajo X       

Programación de trabajo     X   

Solicitudes de repuestos y materiales   X     

Definición de repuestos críticos   X     

mantenimiento 
preventivo 

Programación de paradas   X     

Hojas de ruta X       

Planes de mantenimiento X       

Controles técnicos 

Historiales de mantenimiento correctivo   X     

Historiales de mantenimiento programados     X   

Historiales de consumo de repuestos   X     

Control de HH en mantenimiento y reparación   X     

Control de daños y causas.   X     

Adquisiciones 
Políticas de reposición   X     

Reposición de repuestos críticos     X   

Ejecución del 
mantenimiento 

Facilidades 

Taller en la planta     X   

Equipos de apoyo     X   

Instrumentos y herramientas     X   

Almacén de repuestos en la planta     X   

Personal 

Calidad     X   

Calificación     X   

Experiencia     X   

Disponibilidad     X   

Capacitación     X   

Procedimientos 

Asignación de responsabilidades   X     

Canales de comunicación     X   

Asignación de tareas   X     

Servicio de terceros 

Repuestos     X   

Asistencia técnica   X     

Conocimiento de la oferta   X     

Operación de la 
maquinaria 

Operadores 

Experiencia     X   

Calificación   X     

Asignación de tareas específicas de mantenimiento X       

Políticas de 
capacitación 

Entrenamiento continuo   X     

Capacitación formal   X     
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2.3 GESTIÓN DEL MANTENIMIENTO 

 

1. Informacion técnica del mantenimiento: Existe una cantidad limitada de 

catálogos de algunas máquinas, esto debido principalmente a que los equipos 

son de data bastante antigua y se han adquirido de otras plantas, por lo cual 

llegan sin la documentación completa. Existen otras máquinas que si tienen la 

información suficiente. 

 

Antes de la implementación del módulo PM ya se contaba con una  codificación de 

los equipos, se estaba trabajando en establecer las listas de materiales, se 

contaba con  las fichas técnicas de los equipos principales, el plan de 

mantenimiento preventivo se tomaba en base a un cronograma anual, se  conocía  

los equipos y máquinas críticas y en terreno los equipos se encontraban 

identificados. 

 

Una de las cosas más importantes para la recolección de datos del sistema de 

información SAP como lo es la creación de avisos podríamos decir que no se 

están realizando, tanto de parte de producción como por parte de mantenimiento. 

 

2. Mantenimiento Correctivo: En la planta parte del mantenimiento es del tipo 

correctivo, respaldado por un mecánico y un electricista de turno los cuales 

desarrollan las reparaciones inmediatas según las solicitudes de producción para 

garantizar el normal funcionamiento de los equipos y evitar demoras y retrasos en 

el proceso. 

 

3. Mantenimiento Preventivo: Este tipo de mantenimiento se desarrolla según lo 

establecido en el cronograma anual de mantenimiento preventivo, donde se ha 

definido claramente para cada semana del año cuales máquinas y equipos 

intervenir, programando sus paradas considerando siempre la aprobación de 

producción de acuerdo a la demanda del mercado. 
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4. Controles Técnicos: también llamados indicadores, en el área de 

mantenimiento se calculan para llevar una mejor gestión y un control e historial de 

tipo estadístico, los cuales son  el Breakdowntime o índice de avería de máquina, 

el tiempo medio entre fallas, el tiempo medio de reparación y la disponibilidad 

genérica. 

 

5. Control de Costos: SAP tiene dentro de sus funciones la ejecución de índices 

que permiten evaluar y controlar costos. Para ello debe existir la generación de 

OM y de avisos de avería realizados por producción y mantenimiento, de aquí la 

importancia de dar cumplimiento a este punto. 

 

6. Abastecimiento: existe en la planta un departamento de compras encargado 

de abastecer los requerimientos del área de mantenimiento y los demás de la 

empresa. 

 

Para que la compra sea realizada el solicitante debe generar una solicitud de 

pedido (SOLPED.) por SAP. Esta SOLPED no presenta las características 

técnicas completas requeridas por parte de abastecimiento para poder solicitar 

exactamente a los proveedores el repuesto o material solicitado. 

 

Además para los elementos de uso frecuente (codificados) existe una reposición y 

seguimiento realizados por los encargados del almacén de insumos y repuestos, y 

en conjunto con el área de mantenimiento se está trabajando en definir un stock 

mínimo para cada repuesto o insumo de acuerdo a su criticidad e importancia. 

 

2.4 EJECUCIÓN DEL MANTENIMIENTO 

 

1. Facilidades: Dentro de la planta se cuenta con la existencia de un taller el cual 

cuenta con un nivel básico para la ejecución de las actividades realizadas por los 

mecánicos y electricistas, lo mismo acontece con la dotación de herramientas e 
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instrumentos lo que hace posible la realización de los trabajos rápidos que 

requieren precisión o control de parámetros. Aun así el taller de mantenimiento no 

cuenta con equipos especializados para algunas tareas, por esta razón es que 

existen algunos trabajos que necesariamente de debe contratar a terceros. 

 

2. Personal: El personal cuenta con preparación y competencia adquirida de 

acuerdo a la experiencia y formación, lo que hace posible su buen desempeño en 

el mantenimiento de las máquinas y equipos de la planta. 

 

La preparación del personal de mantenimiento en este caso se califica como 

media-alta dado por la formación adquirida mayormente en instituciones 

universitarias y en especialidades específicas. Además cuando la empresa 

adquiere máquinas o equipos nuevos se imparte la capacitación necesaria para el 

mantenimiento y operación. 

 

3. Procedimientos: las transacciones que se utilizan en SAP para el desarrollo 

del mantenimiento son las relacionadas con la notificación de actividades, para 

indicar los tiempos en que los equipos permanecen en producción, en 

mantenimiento preventivo, en averías, en paros varios o en término de producción. 

 

4. Servicios de Terceros: La relación que existe entre los proveedores que se 

encuentran con asignación de codificación SAP es buena, ya que ellos cumplen 

con los plazos establecidos por parte de la empresa para el tiempo de entrega 

para la reposición en bodega de materiales y/o repuestos. La demora se produce 

en los casos en que los materiales son encargados a personas las cuales no son 

proveedores habituales, o no cuentan con su código SAP. 

 

En cuanto a los trabajadores técnicos por parte de terceros este es calificado 

como bueno porque los trabajos encomendados se entregan a satisfacción por 

parte de Nexans Colombia y garantizados por parte del ejecutor. 
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2.5 OPERACIÓN DE LAS MAQUINAS 

 

1. Operadores: La operación es calificada como buena ya que la mayoría de 

operarios cuentan con bastante experiencia en el manejo de las maquinas, como 

también un conocimiento de éstas. Se detecta que los operarios casi no se 

interesan por los procesos de mantenimiento pero por medio de proyectos a nivel 

corporativo se desea implementar el primer nivel de mantenimiento que busca 

involucrarlos más en estas actividades. 

 

2. Capacitación: las personas que trabajan en la planta ingresan como auxiliares 

en las máquinas, pero poco a poco y de acuerdo a sus competencias y 

experiencia pasan a ser operarios especializados en una determinada máquina o 

proceso. 

 

2.6 RESUMEN DE PROBLEMAS DETECTADOS 

 

1. Se detectó que el nivel de conocimiento por parte del personal de 

mantenimiento en lo que respecta al software de mantenimiento PM de SAP es de 

una calidad baja, básicamente porque aún no se conoce su funcionamiento y aún 

está en proceso de implementación. Se espera que cuando comience la etapa de 

pruebas unitarias el personal se involucre de fondo en el manejo de este sistema y 

le saque el mejor provecho.  

 

2. El control de mantenimiento es llevado a nivel de ejecución y registro de las 

actividades realizadas, cada máquina cuenta con una hoja de vida donde se 

registran físicamente los trabajos y mejoras realizados, esto con el fin de que la 

información almacenada sirva para futuras consultas, pero no se cuenta con hojas 

de ruta ni procedimientos completos para desarrollar las actividades en cada 

mantenimiento.  
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3. Se apreció que gran parte de las actividades realizadas por el departamento de 

mantenimiento con relación al mantenimiento y/o reparación son del tipo 

correctivo, razón por la cual en algunos momentos de interfiere con la producción. 

 

4. Se detectó la falta de repuestos e implementos para algunas máquinas y 

equipos, ya que como éstas en su mayoría son de una data muy antigua y 

además no se cuentan con catálogos y planos de todos, sólo se conoce que 

repuestos contienen al momento de realizarles el mantenimiento, y también hay un 

problema de reposición de los repuestos en algunos casos debido a la demora en 

el pedido por parte del personal de almacén. 

 

5. Se detectó que no se cuenta con un plan definido de mantenimiento con hojas 

de ruta y actividades, razón por la cual en el momento de los mantenimientos se 

realizan actividades más que todo según la necesidad y algunas veces no se 

inspeccionan o revisan los componentes más importantes.  
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3. ELEMENTOS DE GESTIÓN DEL MANTENIMIENTO 

 

3.1 INTRODUCCIÓN 

 

Los elementos de Gestión son transacciones u operaciones desarrolladas por 

parte del personal involucrado con el sistema, las cuales permiten realizar la 

gestión y la alimentación del sistema, en lo que respecta a información que puede 

ser llamada y utilizada para la toma de decisiones. 

 

A continuación se dan a conocer y se explican brevemente las principales 

características de las transacciones básicas para poder gestionar la mantención 

de una empresa por medio de sistema Sap, a través de la mantención preventiva 

o correctiva. 

 

Las transacciones que se dan a conocer son: 

 

 Generación de avisos 

 Creación de equipos 

 Generación de Ordenes de Trabajo (OM) 

 Notificación de trabajos 

 Creación de hojas de rutas 

 Creación de planes de mantenimiento 

 

Además,  se da a conocer los esquemas de trabajo del sistema para el 

mantenimiento de tipo correctivo y la estructura de la hoja de ruta, indicando sus 

componentes principales y la lógica para poder confeccionar este tipo de 

documentación. 
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Para ver la forma de ejecutar estas transacciones en el sistema SAP se 

recomienda remitir a los anexos existentes al final del documento, en donde 

además se podrá encontrar otras transacciones. 

 

3.2 AVISOS DE MANTENIMIENTO 

 

Se utiliza en la gestión de mantenimiento en caso de que se produzca una avería 

o una situación de excepción para: 

 

 Describir la condición técnica excepcional en un equipo (Aviso de avería). 

 Efectuar una solicitud en el departamento de mantenimiento para poder 

ejecutar una medida necesaria. (Solicitud de mantenimiento). 

 Documentar el trabajo realizado (aviso de actividad). 

 

Los avisos de mantenimiento permiten documentar las medidas de mantenimiento 

por completo. También les confieren disponibilidad en vistas a un análisis a largo 

plazo. Se pueden utilizar para ejecutar planificaciones y ejecuciones preliminares 

de medidas. 

 

Se utiliza para describir el estado de un objeto técnico o para dar a conocer una 

avería en un objeto técnico y solicitar que se repare dicha avería. 

 

3.3 CARACTERÍSTICAS 

 

Al crear un aviso para el objeto de mantenimiento, el sistema copia 

automáticamente todos los datos relevantes del objeto (por ejemplo, centro de 

costo de la ubicación técnica). 
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Los avisos de mantenimiento se pueden utilizar como base para la creación de 

órdenes de mantenimiento para: 

 

 Indicar tareas a realizar. 

 Seguir la evolución del trabajo. 

 Introducir y liquidar costos para las medidas de mantenimiento. 

 

Al planificar medidas concretas en una orden de mantenimiento, se puede hacer 

referencia a varios avisos.  Si ya existe uno o más avisos para una orden de 

mantenimiento, para estos avisos se podrán introducir también retroactivamente 

los datos técnicos para el objeto asignado. Al procesar o concluir una orden de 

mantenimiento, también se pueden crear avisos de mantenimiento como avisos de 

conclusión en forma de avisos de actividad. 

 

Cuando un aviso de mantenimiento está técnicamente cerrado, se introducen sus 

datos en el historial de mantenimiento. 

 

3.4 ORDENES DE MANTENIMIENTO 

 

Las órdenes constituyen una parte importante de la planificación detallada de 

medidas y de su documentación correspondiente en mantenimiento. 

 

Se pueden complementar con avisos. Sin embargo, no es necesario que existan 

avisos para utilizar las órdenes. 

Se utiliza para planificar la ejecución de medidas de mantenimiento de forma 

detallada, seguir el avance del trabajo realizado y liquidar los costos para las 

medidas de mantenimiento. 
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3.4.1 Características. Las funciones se encuentran en las áreas siguientes: 

 

 Planificación específica de las medidas con respecto a la clase, alcance, 

fechas y recursos. 

 Liberación de implementación. 

 Ejecución y supervisión de medidas. 

 Redacción de normas para la imputación y liquidación. 

 Definición de presupuestos. 

 Cierre comercial y técnico. 

 

3.5 CLASES DE ÓRDENES 

La clase de orden es una característica de clasificación de órdenes. Consta de la 

información de control importante para gestionar órdenes. 

 

Las clases de órdenes se utilizan principalmente para agrupar órdenes según los 

componentes de aplicación. Las estructuras más detalladas también tienen en 

cuenta las opciones de realización y gestión posterior de órdenes individuales. 

Una orden puede crearse con o sin referencia al aviso. Es posible asignar la orden 

a uno o varios avisos con posterioridad. 

 

Los datos de la orden se introducen en el historial de mantenimiento y son 

sumamente importantes para las evaluaciones y planificación futura. 

 

Una orden contiene las operaciones que describen cada una de las etapas de 

trabajo. 

 

Para mayor precisión, las operaciones se pueden dividir en suboperaciones. 
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Las operaciones se pueden realizar en forma secuencial, simultánea o separada. 

Su secuencia se define en las relaciones. Las operaciones y suboperaciones se 

pueden procesar de forma interna o externa. 

 

Una operación o suboperacion que se debe procesar internamente se asigna a un 

puesto de trabajo para que se encargue de su ejecución. Las necesidades de 

capacidad que se requieren pueden planificarse para realizar la operación o 

suboperacion.  

 

3.5.1 Descripción de las clases de órdenes. Son todas aquellas acciones 

propias de producción dentro de las cuales destacan: 

 

 Limpieza de equipos del proceso productivo. 

 Contratación de personal para la limpieza. 

 Fabricación de elementos de limpieza. 

 Retiro de desechos relacionados con el proceso productivo. 

 Contratación de equipos para desplazamiento de materias primas o productos, 

etc. 

 

3.5.2 Acciones de Seguridad (ZAG). Las principales acciones de seguridad son: 

 

 Mantenimiento de equipos bajo su tuición. 

 Instalación de letreros de seguridad. 

 Compra de implementos de seguridad, etc. 

 

3.5.3 Acciones de relaciones industriales y administrativas (ZXG). Toda 

acción que se derive de la capacitación al personal, atención a oficinas de 

gerencia y administración, acciones sociales, etc. 
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3.5.4 Mantenimiento Correctivo (ZAM, ZFM, ZFO). Es la acción de 

mantenimiento, que se efectúa para devolverle al equipo sus condiciones 

originales de funcionamiento. 

 

3.5.5 Estudio (ZEM). Este tipo de servicio se utiliza cuando es necesario un 

estudio previo a la realización de un trabajo. 

 

3.5.6 Mejoras de equipos (ZME). Son modificaciones propias de mantenimiento, 

sobre las piezas de los equipos y que no alteran su rol en el proceso. 

 

Modificaciones que alteran las condiciones del proceso: layout, variables 

operativas, lógicas, etc. 

 

3.5.7 Fabricación de repuestos (ZFE). Este tipo deservicio es aplicable cuando 

por motivos de costos, calidad u oportunidad sea conveniente fabricar en planta o 

mandar a fabricar repuestos, en vez de adquirir los originales. 

 

3.5.8 Recuperación de equipos (ZRE). Este tipo de servicio es aplicable, cuando 

por motivos de carácter técnico y económico es conveniente recuperar un equipo 

dañado. 

 

3.5.9 Mantenimiento preventivo (ZPP, ZSS). Es la acción de mantenimiento que 

se efectúa para asegurar la continuidad operacional del equipo. 

 

3.5.10 Mantenimiento Rutinario (ZRR). Es la acción de mantenimiento, que se 

efectúa para trabajos repetitivos (rutinarios), de bajo costo, que no tienen una 

frecuencia definida. 
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3.6 NOTIFICACIÓN DE TRABAJOS 

 

3.6.1 Introducción. La notificación diaria en mantenimiento es el control de las 

horas hombres asignadas a las órdenes de trabajo ejecutadas. 

El puesto de trabajo responsable es el encargado de ingresar la información 

anterior al sistema. 

 

3.6.2 Objetivo. Los beneficios que se pueden obtener del procedimiento de 

notificación son: 

 

 A través de este se controlan las horas hombres 

 Se sabe claramente la distribución del personal en los diferentes trabajos. 

 Se informa el término de los trabajos. 

 Se controla al personal de planta y externo. 

 Con este procedimiento se realiza un  ordenamiento en la gestión de 

mantenimiento. 

 

Ingreso de notificaciones 

 

El ejecutor del trabajo digita las HH de la ejecución de cada orden de trabajo 

(mano de obra interna). Cabe resaltar que pueden ser varios ejecutores, en este 

caso las HH corresponden a la suma de las HH del total del personal involucrado. 

 

El planificador también debe incluir el trabajo de contratistas de mano de obra 

directa, en caso de que hayan participado en el mantenimiento. Toda HH se 

informa a la orden de trabajo respectiva. 
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3.7 HOJAS DE RUTA PARA MANTENIMIENTO 

 

3.7.1 Objetivo. Las hojas de ruta para mantenimiento (pautas o procedimientos de 

mantenimiento) describen una secuencia de operaciones de mantenimiento 

individuales que se han de realizar repetidamente. Se usan las hojas de ruta para 

estandarizar estas secuencias de trabajo de repetición y planificarlas con mayor 

eficiencia. 

 

Entre las actividades para un objetivo técnico, se incluyen por ejemplo: 

 

 Inspecciones 

 Mantenimiento 

 Reparaciones 

 

Las hojas de ruta ayudan a reducir el esfuerzo de mantenimiento cuando las 

secuencias de trabajo se modifican. Debe llevar a cabo las modificaciones en un 

lugar específico de la hoja de ruta para mantenimiento correspondiente. Todas las 

órdenes de mantenimiento que hacen referencia a la hoja de ruta para 

mantenimiento reciben automáticamente el status real de las secuencias de 

trabajo. 

 

Con las hojas de ruta para mantenimiento, puede reducir el tiempo necesario para 

crear órdenes de mantenimiento y posiciones de mantenimiento y seguir haciendo  

referencia a las operaciones y secuencias ya introducidas en la hoja de ruta para 

mantenimiento. 

 

3.7.2 Características. Se pueden utilizar hojas de ruta para mantenimiento en las 

áreas siguientes de mantenimiento: 
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 Mantenimiento Planificado o preventivo 

 Mantenimiento Correctivo 

 

Las hojas de ruta para mantenimiento contienen información sobre los recambios 

y las herramientas para las etapas de trabajo o el tiempo necesario para realizar el 

trabajo. 

 

3.7.3 Mantenimiento planificado o preventivo. El termino mantenimiento 

planificado incluye todo el trabajo de mantenimiento que puede planear para el 

alcance de trabajo y las fechas tope, o sea, la inspección, el mantenimiento y 

reparaciones planificadas. 

 

En el componente de aplicación PM, se pueden definir también los intervalos en 

los cuales se deberían ejecutar los pasos del trabajo individuales en la hoja de ruta 

para mantenimiento preventivo. Se asignan estas hojas de ruta a un plan de 

mantenimiento en planificación de mantenimiento. De este modo, se garantiza que 

solo las operaciones en la orden de mantenimiento que se han asignado al 

paquete de mantenimiento que vence se puedan copiar al planificar el trabajo. El 

sistema crea órdenes de mantenimiento cuando un plan de mantenimiento vence. 

 

3.7.4 Mantenimiento correctivo. El trabajo de mantenimiento no incluido en el 

mantenimiento planificado se clasifica en el mantenimiento correctivo. 

 

Las hojas de ruta para el mantenimiento correctivo sirven de base para una orden 

de mantenimiento y se pueden utilizar tomando como base los resultados de la 

inspección. 

 

3.7.5 Clases de hojas de ruta. Existen tres clases de hoja de ruta para 

mantenimiento que se pueden distinguir entre ellas con el uso de indicadores: 
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 Hoja de ruta para equipo  

 Hoja de ruta  para ubicación técnica 

 Hoja de ruta por Instrucción de mantenimiento 

 

Puede utilizar los tres tipos de hoja de ruta para el mantenimiento planificado y el 

correctivo. 

 

Si desea utilizar la instrucción de mantenimiento para el mantenimiento 

planificado, deberá asignar la hoja de ruta a un plan de mantenimiento o a una o 

varias posiciones de mantenimiento. Las operaciones descritas en la instrucción 

de mantenimiento se llevan a cabo para todos los objetos técnicos que se han 

asignado a la posición de mantenimiento. 

 

Se pueden agrupar todas las hojas de ruta para mantenimiento similares en 

diferentes grupos. El grupo de hojas de ruta comprende una serie de hojas de ruta 

para mantenimiento que describen medidas de mantenimiento similares. 

Se describen medidas de mantenimiento que deben realizarse en los elementos 

individuales de la hoja de ruta para mantenimiento. Los elementos más 

importantes son: 

 

 Operaciones 

 Sub-operaciones 

 Componentes de material  

 Paquetes de mantenimiento preventivo 

 Medios auxiliares de fabricación. 
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3.7.6 Operación. Se pueden describir las medidas de mantenimiento individuales 

que deben realizarse en las operaciones. Una operación especifica la hora, el 

puesto de trabajo y otro tipo de información de control necesaria para la medida de 

mantenimiento. Se podrá describir como deberá realizarse la medida en el texto 

de la operación.  

 

Las operaciones cuentan con las medidas siguientes en el componente PM: 

 

 Determinación de necesidades de capacidad 

 Especificación de si se debería llevar a cabo una medida internamente 

(tratamiento interno) o externamente (trabajo externo). 

 Mantenimiento de status. 

 Determinación de fechas tope en el nivel operativo. 
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 Especificación de las piezas de recambio y de los recursos requeridos (por 

ejemplo herramientas especiales). 

 Determinación del flujo en la finalización de medidas a través de relaciones de 

ordenación entre las operaciones. 

 

Se pueden asignar paquetes de servicios a ambos tipos de operaciones si está 

permitido, utilizando la clave de control introducida. La utilización de paquetes de 

servicios permite: 

 

 Planificar servicios en todas las dimensiones  

 Planificar conjuntamente servicios que deben realizarse en dimensiones 

diferentes. 

 Definir servicios de manera uniforme  

 Estructurar servicios en un número ilimitado de niveles  

 Llevar a cabo acuerdo básicos  

 Acordar condiciones 

 Utilizar catálogos de servicio 

 Describir de manera más adecuada el contenido de trabajo. 

 

3.7.7 Sub-operaciones. En el componente PM se pueden crear suboperaciones 

para todas las operaciones de una hoja de ruta de mantenimiento. Las 

suboperaciones representan un nivel de detalla adicional para una operación y se 

sitúan jerárquicamente por debajo de una operación. Se pueden asignar varias 

suboperaciones a una operación. Esto puede suponer una ventaja en los 

escenarios siguientes: 

 

 Son necesarios varios puestos de trabajo para una operación. 

 Los empleados con capacidades y calificaciones diversas están trabajando 

simultáneamente en la misma operación. 
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Las suboperaciones pueden contener parte de información de las operaciones, por 

ejemplo: 

 

 Asignación de puestos de trabajo 

 Clave de control 

 Fechas de inicio y final 

 

3.7.8 Componentes de material. Los componentes de material son los materiales 

necesarios para medidas de mantenimiento y se asignan a las operaciones 

correspondientes. Es importante que los materiales sean asignados a las hojas de 

ruta con el fin de tener un conocimiento estimado de los costos que tendrá la 

ejecución de esa actividad, y en la actividad en la que se indicará la frecuencia con 

la que se ejecutará el trabajo. 

 

 Pueden ser asignados como materiales de almacén (L) y de no almacén (N) 

 Se debe indicar la cantidad necesaria para el trabajo 

 

3.7.9 Paquetes de mantenimiento preventivo. Se refiere a la frecuencia con la 

cual se deberá realizar el trabajo, está en algunas ocasiones viene indicada por el 

fabricante del equipo, y en otras oportunidades se debe ir ajustando de acuerdo a 

lo que se presenta en el equipo. 

 

3.7.10 Medios auxiliares de fabricación. Corresponde a los trabajos realizados 

por parte de empresas de servicios, en los que por no contar con los medios en 

planta, se contrata. Estos servicios pueden ser fabricación, mantenimientos de 

equipos, prestación de servicios profesionales, etc. 
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3.8 GESTIÓN PARA MEDIDAS PLANIFICADAS 

 

3.8.1 Hojas de ruta para el mantenimiento planificado. Se pueden usar hojas 

de ruta tanto para el mantenimiento planificado, aquí se incluyen inspecciones, el 

mantenimiento preventivo y las reparaciones planificadas. 

 

El uso de hojas de ruta para el mantenimiento planificado ofrece las siguientes 

ventajas: 

 

 Mejoras en la planificación de recursos 

Resultados de planificación mejorados por un mejor control sobre los recursos, por 

ejemplo, de mano de obra y material. 

 

 Mejoras en la planificación de la producción 

Una mejor coordinación entre mantenimiento y producción da como resultado más 

información sobre periodos de parada planificados. 

 

 Mejoras en la disponibilidad de las máquinas. 

El mantenimiento preventivo planificado reduce el tiempo de parada no planificado 

o de avería. 

 

3.8.2 Condiciones previas. Las condiciones previas para crear una hoja de ruta 

para mantenimiento son diferentes y dependen de la clase de plan mantenimiento 

planificado que se utiliza para la hoja de ruta. 

 

3.8.3 Planes de ciclo individual, planes de mantenimiento múltiple. No es 

necesario tener en cuenta condiciones previas si desea utilizar una hoja de ruta 

para mantenimiento para planes de ciclo individual o planes de mantenimiento 

múltiple, la asignación de una estrategia de mantenimiento no es necesaria. 
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Si se ha asignado una estrategia de mantenimiento a una hoja de ruta para 

mantenimiento, también la puede utilizar para el ciclo individual y los planes de 

varios contadores. 

 

3.8.4 Planes de estrategia. Debe asignar una estrategia de mantenimiento a una 

hoja de ruta si está privado a la hoja de ruta de planes de estrategia. 

Posteriormente, los paquetes de mantenimiento preventivo de esta estrategia 

pueden asignarse desde esta estrategia a las operaciones de la hoja de ruta. 

Una estrategia de mantenimiento representa las reglas de programación para 

medidas de mantenimiento preventivo. Contiene datos de programación general y 

describe los paquetes de mantenimiento preventivo que son válidos para un objeto 

técnico. Un paquete de mantenimiento preventivo consiste en una serie de 

medidas que se realizarán en un determinado momento o una vez alcanzados  

unos valores específicos en el contador. 

 

Mediante la imputación de paquetes de mantenimiento preventivo a operaciones 

individuales de la hoja de ruta se define la frecuencia con la que se realizan las 

operaciones. 
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3.9 CREACIÓN DE UNA HOJA DE RUTA PARA MANTENIMIENTO 

 

3.9.1 Objetivo. Las hojas de ruta para mantenimiento describen una secuencia de 

operaciones de mantenimiento individuales que se han de realizar repetidamente. 

Las funciones para crear datos en las hojas de ruta para equipo, hojas de ruta 

para ubicación técnica e instrucciones de mantenimiento son muy similares, por lo 

que se describen conjuntamente en esta sección. 

 

3.9.2 Flujo de procesos. 

 

1. crear una hoja de ruta para mantenimiento con o sin modelo e introducir los 

datos de cabecera (por ejemplo, un texto breve, grupo de planificación de 

mantenimiento o status). 
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2. crear operaciones y, cuando sea necesario, suboperaciones, e introducir datos 

detallados para el tratamiento interno y el trabajo externo. 

3. introducir datos de usuario en las operaciones o suboperaciones, según 

convenga. 

4. introducir fechas para las suboperaciones si el inicio o final de las 

suboperaciones afecta a las operaciones. 

5. asignar los siguientes objetos a las operaciones: 

 Componentes de material 

 Medios auxiliares de fabricación 

 Paquetes de mantenimiento preventivo 

 Características de inspección 

6. Disponer las operaciones según la hora definiendo relaciones de ordenación. 

7. Realizar análisis de costos 
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Diagrama del sistema para mantenimiento planificado 

 

Figura. 1. Flujo grama para el mantenimiento planificado 
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3.10 GESTIÓN DE MANTENIMIENTO PARA MEDIDAS NO PLANIFICADAS  

 

3.10.1 Introducción. El componente de aplicación Mantenimiento (Pm) soporta la 

planificación, la gestión y la liquidación de las medidas de mantenimiento para 

toda el área de mantenimiento. Ofrece una representación clara de los procesos 

de mantenimiento y proporciona una base sólida para la búsqueda de decisiones 

coherentes sobre los sistemas técnicos, las inversiones de reposición y las 

modificaciones en las estrategias de mantenimiento. Distribuye la información 

actual a todos los departamentos relacionados de forma regular. 

 

3.10.2 Flujo de procesos. Se puede clasificar la gestión de medidas de 

mantenimiento no planificadas en los pasos siguientes: 

 

1. Se informa una avería o un problema en un sistema técnico o en parte de un 

sistema técnico o bien se describe el estado del sistema técnico y se crea el 

correspondiente aviso de mantenimiento. 

2. El aviso de mantenimiento se utiliza para solicitar una medida de 

mantenimiento. 

3. se crea una orden de mantenimiento y se planifica el trabajo que se ha de 

realizar. 

4. se libera la orden de mantenimiento. 

5. se ejecuta la orden 

6. La orden se notifica y se identifica como realizada. 

7. En la orden se introduce información técnica, por ejemplo, diagnósticos, causas, 

tiempos de parada y actividades. 

8. se concluye la orden y el aviso de mantenimiento. El sistema graba los datos 

relevantes para las evaluaciones y para la planificación de actividades de 

mantenimiento posteriores. 

9. La organización de la empresa, y concreto del departamento de mantenimiento, 

determina cuales son los empleados que ejecutan estos pasos y en que áreas los 
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ejecutan, así como el detalle con el que deben introducirse los datos para los 

pasos individuales. Por ejemplo, es posible que una empresa planifique una 

medida con mucho detalle, mientras que otra solo planifique un esquema general 

para la misma medida. 

 

El diagrama fig. 2, proporciona un resumen de los pasos principales en la gestión 

de mantenimiento para las medidas no planificadas. 

El diagrama fig. 3, proporciona en un diagrama el resumen de los pasos 

principales en la gestión de mantenimiento para las medidas no planificadas. 

 

Figura. 2. Diagrama del sistema para medidas no planificadas 
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Figura 3. Diagrama general para medidas no planificadas 

 

 

 

 

 

 

 



58 

Comentarios del Diagrama (Fig.3) 

Ítem Ubicación Descripción 

 

1 

Columna Usuario Se genera el aviso de mantenimiento de forma 

automática, en el momento en que el usuario notifique la 

máquina en avería con la transacción ZTPP069 

     2 

 

Columna Usuario Se genera el aviso de mantenimiento en forma manual, 

por medio de la transacción IW21 

 

3 

Columna 

planificador de 

mantenimiento 

Se modifica el aviso de mantenimiento, se asignan 

ejecutores y responsables, se identifica claramente el 

problema. Transacción IW22 

4 

 

Columna 

Planificador de 

mantenimiento 

Se crea la orden de mantenimiento, se asignan 

operaciones, repuestos o servicios a utilizar, se libera la 

orden y se imprime. Transacción IW31, IW32, IW38 

5 

 

Columna  Ejecutores Una vez finalizado el trabajo, se notifican horas hombre 

de los ejecutores involucrados. Transacción IW41 

6 

 

Columna Ejecutores Se libera la máquina de avería. Transacción ZTPP069 

7 

 

Columna 

planificador de 

mantenimiento 

Se hace el cierre técnico de la orden y se da por finalizado 

el trabajo. Transacción IW38 

 

3.11 RESUMEN DE TRANSACCIONES EN SAP 

 

A continuación se mostrará una cuadro resumen con las transacciones de uso 

frecuente y esporádico, indicando responsable, quien lo utiliza, para que sirve y 

como se utiliza. Estas transacciones son las que se deben generar para lograr el 

buen funcionamiento del sistema SAP.  Además, se podrá utilizar para definir 

responsabilidades de cada puesto de trabajo en el manejo del sistema. 
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Transacciones de uso frecuente 

Transacción Quien lo hace Para que sirve Quien lo utiliza Como se utiliza 

 

Generación de 
avisos 

 
Personal de 

mantenimiento 
 

Personal de la 
planta en general 

y del área 
administrativa 

 
Registrar y 
controlar: 

1.tiempos de 
detención 

2.Repercusion 
3.Falla y causa 
4.historial del 

equipo 

 
Planificador, 
coordinador,  

subgerente y en 
general personal 

de mantenimiento  
 

Se generan 
informes, 

tendencias y 
gráficos sobre: 

1.tiempos muertos 
2. fallas repetitivas 

3.Causas 
repetitivas 

Lo anterior se 
puede tratar al 
nivel de equipo 
Área o centro. 

 
 
 
 
 
 

Generación de 
órdenes de trabajo 

 

 

 

Planificador de 
mantenimiento 

Permite 
formalmente, 
atender la necesidad 
de las otras áreas de 
la planta por 
requerimientos de 
mantenimiento. Se 
captura la 
información de: 
Costos (repuestos , 
materiales, mano de 
obra) 
2.Clase de orden 
3.prioridad 
4.descripcion del 
trabajo 
 
 

 

 

Personal de 
mantenimiento 

 

Se generan 
informes, 
tendencias y 
gráficos sobre: 
1.Costos de 
materiales 
2. Costos de 
repuestos 
3.Costos de 
servicios 
4.Costos de mano 
de obra HH 
5.Mantencion 
según clase de OT 
6. Planificado 
versus real, al nivel 
de equipo, área o 
centro. 

Notificación de 
horas hombre 

Personal técnico 
de 
mantenimiento 

Permite el ingreso 
de la mano de obra 
neta utilizada en la 
ejecución de los 
trabajos de 
mantenimiento 

Coordinador, 
planificador y 
subgerente de 

mantenimiento  

 

Se generan 
informes , 
tendencias y 
gráficos sobre:  
1. Donde y cuanta 
mano de obra se 
esta utilizando en  
un trabajo, esto a 
nivel de equipo, 
are o centro. 
2. Permite a través 
de la clase de OT 
clasificar la mano 
de obra. 
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Transacciones de uso esporádico 

Transacción Quien lo hace Para que sirve Quien lo utiliza Como se utiliza 

 

 

Hoja de ruta 

 
 
 
Planificador de 
mantenimiento 

Reúne las 
operaciones que 
determinan el 
coordinador y el 
planificador. Son 
necesarias para 
la ejecución de 
los 
mantenimientos 
preventivos de 
un equipo. Cada 
operación se 
ingresa: 
1.Materiales 
2.Frecuencia 
3. horas hombre 
que se utilizan. 

Personal de 
mantenimiento 

 

1. Es la pauta 
que guía la 
ejecución del 
trabajo en 
terreno. 
(mantenedor) 
2. permite 
modificar lo 
planificado 
versus lo real 
ejecutado. 

Lista de 
materiales para 
ubicación 
técnica o equipo. 

Planificador, 
coordinador y 
subgerente de 
mantenimiento 

Permite asignar 
materiales 
específicos a una 
ubicación técnica 
o equipo. 

Personal de 
mantenimiento 

1. Al generar una 
OM por un 
equipo se 
selecciona en 
forma directa de 
esta lista los 
repuestos y 
materiales evita 
entrar en el 
maestro de 
materiales. 

 

3.12 DOCUMENTACIÓN DEL MANTENIMIENTO Y REPARACIÓN 

 

Se debe plantear cual será el sistema empleado para hacer llegar toda la 

información que el sistema de gestión necesita para tomar las decisiones 

adecuadas, y como dar fiabilidad y durabilidad al proceso establecido. 

Para iniciar el proceso debemos tener claro lo siguiente: 
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¿Quién genera las solicitudes de trabajo? 

¿Con que sistema se realizarán las solicitudes? 

¿Antes del inicio que se debe controlar? 

¿Y una vez finalizado el trabajo? 

¿Qué datos finales se controlarán para que nos ayuden a gestionar, controlar, 

valorar, planificar y en definitiva a ser más rentables? 

 

3.12.1 Documentación básica para la gestión 

 

 Avisos de avería: Demandas de trabajo a mantenimiento (Producción solicita 

un trabajo) 

 O.M: Planificación lanza la orden de mantenimiento en el momento adecuado 

según las prioridades, y la carga de trabajo. 

 B.T (BITACORA): la gente de mantenimiento realiza un informe del trabajo 

realizado, así como aquellas incidencias que puedan ser especiales. 

 P.B: Vales de salida del material del almacén 

 S.P: solicitud de aprovisionamiento al almacén. 

 Documentación relacionada con los mantenimientos programados, preventivo 

o predictivo. 

 Documentación técnica de las instalaciones y máquinas (fichas técnicas, 

planos, etc.) 

 Informes y documentos de salida (costos por máquina, tasas de disponibilidad) 

 Minuta de reunión de coordinación 

 

El diagrama mostrado en la figura 4, presenta como se genera la documentación 

necesaria para la gestión en el proceso de mantenimiento de planta. 
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Figura, 4. Diagrama de documentación para mantenimiento 
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4. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

 

4.1 PLAN DE MANTENIMIENTO 

 

Con el propósito de realizar un plan de mantenimiento preventivo, se debe 

comenzar por agrupar y ordenar en forma sistemática los equipos mecánicos 

existentes en la planta y codificando cada uno de ellos. 

 

Una vez codificados los equipos de la planta se procede a realizar estudios de 

criticidad a cada uno de ellos, determinando los equipos críticos. Aquellos 

identificados como críticos de acuerdo a los criterios establecidos para el caso 

deberá aplicárseles un plan estricto de mantenimiento, reduciendo de este modo 

las posibilidades de mantenimientos o detenciones imprevistas. 

 

El fin que posee la metodología de elección de equipos críticos es reducir al 

máximo el número de equipos a analizar, dejando solamente aquellos que 

presenten condiciones extremas. 

 

El mantenimiento preventivo proporcionado a los equipos críticos será solo el 

principio de las actividades a realizar en torno a sistema de mantenimiento SAP. 

 

4.2 CODIFICACIÓN DE EQUIPOS DE LA PLANTA 

 

El factor más importante que afecta el desarrollo de un sistema de numeración de 

planta es la estructura del registro, de hecho la estructura y la numeración son 

inseparables. 
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Empleando una jerarquía de 5 niveles, estructura para equipos grandes o 

complejos, la numeración se hace sencilla. Se debe considerar como se realiza 

esto, y luego analizaremos otros puntos que afectan la numeración. 

 

4.3 NUMERACIÓN DE UN REGISTRO DE PLANTA DE CINCO NIVELES 

 

Para una jerarquía de cinco niveles, la numeración de la planta contiene cinco 

grupos y es conocida como ubicación técnica. Las ubicaciones técnicas son 

elementos de una estructura técnica (por ejemplo, unidades funcionales dentro de 

un sistema). Se crean las ubicaciones técnicas en jerarquía. También se puede 

estructurar basándose en los criterios siguientes: 

 

 Funcional 

 Por procesos 

 espacial 

 

Cada ubicación técnica se gestiona independientemente en el sistema, de manera 

que pueda: 

 

 Gestionar datos individuales desde una perspectiva de mantenimiento para el 

objeto. 

 Realizar medidas de mantenimiento individuales para el objeto. 

 Mantener un registro de las medidas de mantenimiento efectuadas para el 

objeto. 

 Obtener y evaluar datos para el objeto durante un periodo de tiempo 

prolongado. 
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4.4 CENTRO DE COSTOS 

 

La mayoría de las plantas o fábricas están divididas en centros de costos distintos 

en donde cada uno de ellos representa un departamento de producción individual. 

Los números o códigos suelen estar bastante difundidos y conocidos por gran 

parte del personal. 

Se define de acuerdo a un área de responsabilidad, con el objeto de mantener el 

control administrativo en cada lugar. En SAP la estructura definida para Nexans 

Colombia es la siguiente: 

 

4.5 CENTROS DE COSTO NEXANS COLOMBIA 

 

* DIRECTOS PRODUCCION 

* INDIRECTOS PRODUCCION 

* VENTAS 

* LOGÍSTICA 

* ADMINISTRACION 
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4.6 CLASES DE COSTOS O CONSUMOS 

 

Las clases de costo corresponden a los conceptos, a través de los cuales se 

contabilizan gastos a los centros de costo. 
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Ejemplo de algunas clases o consumos de costos: 

 

CODIGO    CONCEPTO 
   
  70003450    Consumo Metales 
  70003452    Consumo Rodamientos 
  70003453    Consumo Nitrógeno 
  70003454    Consumo tintas y solventes 
  70003455                Consumo Mat. Eléctricos 
  70003456    Consumo Mat. Mecánicos 
  70003457    Consumo Mat. Neumáticos 
  70003458    Consumo combustibles 
  70003459    Consumo lubricantes 
  70003460    Consumo herramientas 
  70003461    Consumo utillajes 
  70003462    Consumo Suministros 
  70003463    Consumo Embalajes 
  70003464    Consumo Otras adecuaciones 
 

4.7 CÓDIGO O UBICACIÓN FUNCIONAL 

 

La característica de este grupo es que identifica en forma correlativa a los equipos, 

de acuerdo a su posición física o atributo funcional, por medio de un par de 

códigos o números y letras.  Las letras utilizadas deben tener alguna relación con 

la función que realiza el equipo o bien regirse en forma correlativa, para poder 

ubicarse en forma clara y precisa posteriormente. 

 

4.8 UBICACIÓN TÉCNICA 

 

La ubicación técnica es una unidad organizativa dentro de Logística que 

estructura los objetos de mantenimiento de una empresa de acuerdo con criterios 

funcionales, relativos al proceso o de espacio. Una ubicación técnica representa el 

lugar en el que se debe efectuar una operación de mantenimiento. 
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La ubicación técnica representa el lugar en el cual las operaciones de 

Mantenimiento son ejecutadas y donde un Objeto técnico puede ser instalado; en 

el Sistema SAP los objetos que serán instalados en la ubicación técnica serán 

llamados Equipos y serán quienes recibirán las operaciones de Mantenimiento. 

 

Cada ubicación técnica será administrada independientemente con el fin de 

determinar costos, mantener un registro de las operaciones de  Mantenimiento, y 

evaluar la performance del Objeto Técnico para un periodo de tiempo específico. 

Para el proyecto Nexans Colombia se ha creado un indicador de estructura para 

cada una de las Ubicaciones técnicas que permitirá identificar a una ubicación 

técnica de mantenimiento. 

 

4.9 ESTRUCTURA 

 

AAA – AAA – XXX – XXXX  
   1         2          3          4    
 
A: Caracter que admite unicamente letras 
X: Caracter que admite números o letras 
 

Inicialmente en el proyecto Nexans Colombia solo se van a implementar los 3 

primeros niveles del indicador, el cuarto nivel se dejará como reserva para futuras 

ampliaciones y se definieron las ubicaciones técnicas así: 

 

o El primer nivel, será para indicar el área a nivel de planta o Infraestructura:  

  

                                    

                             

             

 

 

 

CODIGO DESCRIPCION 

PLB Fábrica o planta de cables 

BPT Bodega producto terminado 

ADM Administración 
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o El segundo nivel; el área, tipo de función u organización, el cual se adjunta en 

la siguiente tabla: 

 

CODIGO DESCRIPCION 

PLB-PRO Producción planta 

PLB-MAN Mantenimiento 
PLB-LAB Laboratorio 

BPT-EQU Equipos Bodega producto terminado 

ADM-PRI Primer piso oficinas administrativas 

ADM-SEG Segundo piso oficinas administrativas 
  

o Y por último el tercer nivel; define una ubicación por una función mas 

especifica: 

 

CODIGO DESCRIPCION 

PLB-PRO-TRE Trefilado 

PLB-PRO-CAB Cableado 

PLB-PRO-BUN Buncheado 

PLB-PRO-REP Repasadoras 

PLB-PRO-FRA Fraccionadoras 

PLB-PRO-EXT Extrusoras 

PLB-PRO-SCR Área de Scrap 

PLB-PRO-PAR Pareadoras 

PLB-PRO-SUB Subestaciones eléctricas 

PLB-PRO-AIR Aires acondicionados producción 

PLB-PRO-REF Refrigeración y aire comprimido 

PLB-MAN-MON Montacargas 

PLB-MAN-EQU Equipos taller de mantenimiento 

PLB-LAB-EQU Equipos  y aires laboratorio de Calidad 
 

4.10 EQUIPO 

 

Una unidad de equipo es un objeto individual que se debe mantener de forma 

independiente, se puede montar en un sistema técnico o en una parte de un 

sistema técnico. 
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Cada equipo se gestiona independientemente en el sistema, de manera que 

pueda: 

 

 Gestionar datos individuales desde una perspectiva de mantenimiento para el 

objeto. 

 

 Llevar a cabo medidas de mantenimiento individuales para el objeto. 

 

 Mantener un registro de las medidas de mantenimiento efectuadas para el 

objeto. 

 

 Obtener y evaluar datos para el objeto durante un periodo de tiempo 

prolongado. 

 

Los equipos podrán montarse y desmontarse en ubicaciones técnicas.  Los 

tiempos de empleo de un equipo en una ubicación técnica se documentan a lo 

largo del tiempo. 

 

4.11 ESTRUCTURA DE CODIFICACIÓN: 

 

Antes de la implementación del módulo PM de SAP en la planta de Nexans 

Colombia ya se tenía una codificación de los equipos de acuerdo al nombre por 

proceso funcional, se definió que se mantendría esta misma codificación 

agregándole la ubicación técnica definida por el sistema.  

 

Ejemplo: Codificación completa con ubicación técnica de la máquina Trefiladora 1: 

                 Codificación antes de la implementación del módulo PM: TRE 001 

                 Codificación después de la implementación: PLB-PRO-TRE-TRE001 
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Lo ideal para el sistema es que para todos los equipos que se encuentran 

codificados con ubicaciones técnicas al tercer nivel además exista el código del 

equipo que se había venido trabajando desde antes de la implementación y 

preferentemente trabajar con este código, ya que de esta forma la información 

estará en el historial del equipo cualquiera sea la posición de este. 

 

4.12 EQUIPOS CONSIDERADOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO 

 

Los equipos que se considerarán en el mantenimiento preventivo serán, en un 

primer paso, aquellos considerados tanto por el personal de mantenimiento, 

producción y la administración como equipos críticos, definiendo un equipo critico 

aquel que provoca una alteración en la producción de los productos. 

 

Para determinar si los equipos son integrados o no al plan de mantenimiento 

preventivo se debe tomar en cuenta las siguientes consideraciones: 

 

1. ¿escritico el equipo? ¿Si llega a fallar producirá riesgos de seguridad o una 

gran descomposición? 

2. Requerida una inspección de mantenimiento el desmontaje del equipo. 

3. ¿Tiene el equipo otro de reserva? Puede ponerse en funcionamiento sin 

pérdida de eficiencia. 

4. El costo de realizar una reparación o una inspección de mantenimiento 

preventiva resulta más costosa que ejecutar una actividad del tipo correctiva 

(Elección de costos) 

5. Llegará el momento que el equipo tendría por resultado ser demasiado 

anticuado o ver la disponibilidad de mejores marcas. 

6. Considerar si los medios humanos y técnicos con los que se cuenta para la 

realización de las actividades planificadas son los adecuados en cuanto a 

calidad y cantidad. 

7. Tiempos que toma la reparación de un determinado equipo. 
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Con estas consideraciones, se podrán cumplir con los objetivos que se desean 

lograr con el mantenimiento preventivo, además cabe mencionar que este tipo de 

mantenimiento es  el adecuado para todas las líneas de producción de la planta ya 

que será la única forma de garantizar la continuidad del proceso productivo y de la 

mantenibilidad de los distintos equipos que se encuentran en todas las áreas. 

 

Descripción de centros de máquinas críticos 

 

Introducción 

Con el propósito de dar a conocer en una forma más clara y precisa, el tipo de 

maquinaria que posee Nexans Colombia y entender la función que tienen cada 

uno de ellos en el proceso productivo, a continuación se dará una breve 

descripción de cada uno de los equipos considerados en el plan de mantenimiento 

para el presente estudio. 

 

Trefiladora 1: (PLB-PRO-TRE-TRE001) 

 

Es la trefiladora primaria de cobre, su función es reducir por medio de trefilado el 

diámetro del alambrón de cobre que llega como materia prima proveniente de las 

otras filiales, para que sea entregado a las trefiladoras finas y alcanzar los 

diámetros deseados según las referencias de cables o alambres a fabricar. Es la 

única trefiladora primaria de cobre, por lo que se considera un equipo crítico y de 

gran importancia para garantizar la continuidad del proceso.  

 

Cableadora 2: (PLB-PRO-CAB-CAB002) 

 

Una máquina cableadora se encarga de reunir los alambres o hilos que conforman 

un cable, logrando por medio de rotación su forma característica. La cableadora 

SZ posee por sus componentes la capacidad de fabricar un tipo de cable 

apantallado llamado acometida concéntrica, que es de gran demanda en el 
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mercado por su característica antifraude. La cableadora 2 es la única que puede 

fabricar estos cables, además posee un extruder para aplicar el recubrimiento 

aislante, por lo que se considera un equipo crítico.   

 

Extrusora 3: (PLB-PRO-EXT-EXT003)  

 

Una extrusora es la máquina encargada de forrar o aislar los alambres y cables, 

es decir, funde el polímero base y con éste recubre la superficie de los 

conductores, siendo de gran importancia porque de la calidad del aislamiento 

dependen la mayoría de propiedades eléctricas de un conductor. La línea 

extrusora 3 está acondicionada para aislar los cables y alambres de referencias 

delgadas del 18 AWG al 8 AWG y éstos representan aproximadamente el 60% de 

la producción de la planta, por lo que se considera un equipo crítico. 

 

IDENTIFICACION DEL EQUIPO  

Descripción Trefiladora primaria de Cobre 

Ubicación técnica PLB-PRO-TRE-TRE001 

Marca  Tecalsa 

Modelo  5055 

Año de fabricación  1997 

Procedencia España  

SUB-EQUIPOS PRINCIPALES 

Devanador  

Desbastadora  

Horno de Recocido  

Dancer  

Bobinador Doble  

Encestador  
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IDENTIFICACION DEL EQUIPO  

Descripción  Línea de Cableado SZ 

Ubicación técnica PLB-PRO-CAB-CAB002 

Marca Tensor 

Modelo  DB-4000-94 

Año de fabricación 1997 

Procedencia Canadá 

SUB-EQUIPOS PRINCIPALES 

Devanador  

Módulo de Cableado   

Encintadora  

Extruder  

Acumulador  

Bobinador 1  

Bobinador 2  
 

IDENTIFICACION DEL EQUIPO  

Descripción Línea de Extrusión 3 

Ubicación técnica PLB-PRO-EXT-EXT003 

Marca DAVIS-STANDART 

Modelo 251W25 

Procedencia USA 

SUB-EQUIPOS PRINCIPALES 

Devanadores  

Extruder de PVC  

Extruder de NYLON  

Capstan  

Acumulador  

Dancer  

Bobinador Doble  
 

4.13 REPUESTOS CRÍTICOS O ESTRATÉGICOS 

 

Analizando, a partir del listado de equipos o centros de máquinas (C.M) 

considerados como críticos se procederá a revisar ciertas atenuantes de criticidad 

para cada uno de los repuestos que conforman el C. M. en estudio, con lo que se 
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contará con un conjunto de criterios para identificar y clasificar los repuestos como 

críticos: 

 

1. Alta frecuencia de falla  

2. Duración del repuesto no identificada en el tiempo. 

3. Abastecimiento tarda demasiado tiempo en conseguir su abastecimiento, más 

de 48 horas. 

4. Su falla produce una interrupción o disminuye el ritmo de producción. 

5. Tiempo de fabricación y/o reparación es alto. 

6. Existe otro equipo igual en la planta. 

 

Todos aquellos repuestos que cumplan con los puntos de la pauta indicada 

entrarán dentro de la clasificación de repuestos estratégicos, acompañando de 

este modo al C.M considerado también como tal. 

 

Los demás repuestos que no entren en esta lista estarán considerados como 

elementos repuestos de uso común o de fácil adquisición. 

 

En aquellos repuestos en los que su precio es elevado se les dará un tratamiento 

especial, el cual consistirá en la implementación de un plan de mantenimiento con 

el propósito de inspeccionar por medio de los medios adecuados, para de este 

modo diagnosticar anticipadamente el estado y su tiempo de duración. Ya una vez 

determinada la frecuencia de cambio ingresarlos en la hoja  de ruta para que éstos 

sean comprados por parte de abastecimiento y estén el día en el cual el 

mantenimiento o recambio de componente esté planificado. 

  

Para un adecuado mantenimiento del tipo preventivo se debe contar con los 

medios e instrumentos para poder detectar, y/o observar el comportamiento del 

equipo de manera más fácil y de este modo tomar una decisión adecuada para 

resolver los problemas. 
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A continuación se da un ejemplo obtenido en el análisis de los repuestos de los 

equipos considerados críticos. 

 

REPUESTOS CRÍTICOS TREFILADORA 1 

Descripción Código stock 

Filtro RESY 65013128 2 

Escobilla Motor Principal 65013001 4 

Porta-cerámica Horno 65015011 4 

Correa Motor Principal 65011531 2 

Teclado panel de control 65010615 1 

Porta-escobillas Horno 65010762 2 

Cerámica con soporte 65015013 2 

Eje refrigerado 65013506 1 

Manguera de retorno 65011021 1 

Brida Horno 65016303 2 
 

REPUESTOS CRÍTICOS CABLEADORA 2 

Descripción Código stock 

Cerámica Discos 65013499 10 

Rodamiento 5210 ZZ 65010506 4 

Rodamiento 23120 EAS 65011003 2 

Filtro de aire UT6111 65010969 1 

Correa T5860 65011093 2 

Banda Caterpuller 65010472 2 

Correa Acanalada 813 J 65010562 1 

Termocupla tipo J 65010630 4 

Resistencia 220V 800W 65010764 4 

Resistencia cartucho 3/8” 70005021 2 

Membrana Chispómetro 65013497 1 
 

REPUESTOS CRÍTICOS EXTRUSORA 3 

Descripción Código stock 

Filtro de Secado Matsui 65013714 2 

Final de Carrera Matsui 65013718 1 

Termocupla tipo J 65010630 4 

Resistencia 220V 500W 65015852 2 

Resistencia cartucho 3/8” 70005021 2 

Rodamiento 3308B ZZ 65010684 3 

Rodamiento KH 2540 65010733 4 
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Nota: esta lista de repuestos se ingresa al sistema, quedando registrada y almacenada 

como información de los equipos en conjunto con los repuestos que no son de 

carácter crítico, también en la mayoría de los equipos se encuentran ingresados 

en sus hojas de ruta, con el fin de que sistema se encargue de solicitarlo al 

encargado de adquisiciones un tiempo antes de la fecha de la mantenimiento 

planificado del equipo. 

 

4.1.4 REALIZACIÓN DE LOS PLANES DE MANTENIMIENTO 

 

Ya una vez codificado casi por completo el equipo se procede a realizar lo 

siguiente: 

 

1. Definición de criticidad del equipo 

 

Para realizar un plan de mantenimiento de cada equipo, se procede a evaluar la 

criticidad del equipo para la producción, para esto se consideran los avisos de 

avería, en los que está indicado el tipo de repercusión producto de una falla del 

equipo,  esto quiere decir, si el equipo afecta la producción cuando está detenido y 

también se analizan los tipos de fallas de éstos, si son de una rápida solución o 

no, y se debe contestar las preguntas que caracterizan un equipo crítico. 

 

Ejemplo: 

Trefiladora: Este equipo es el primer equipo que le da un valor agregado a la 

materia prima que ingresa a la planta, además es el único equipo que realiza la 

función de trefilado grueso del cobre, además en los avisos de avería está 

señalado que cuando está detenido provoca una parada de producción, por tal 

motivo debe estar en condiciones óptimas de operación el mayor tiempo. 

 

Para confirmar esto se responderán algunas de las preguntas planteadas 

anteriormente: 
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1. ¿Es crítico el equipo? 

Como es un equipo que puede detener la producción, se considera como 

equipo crítico. 

2. ¿Requerirá una inspección de mantenimiento el desmontaje del equipo? 

Si 

3. ¿Tiene el equipo otro de reserva? ¿Puede ponerse en funcionamiento sin 

pérdida de eficiencia? 

No existe otro equipo de reserva y de tenerlo el montaje y alineamiento de este 

tomaría bastante tiempo. 

4. ¿El costo de realizar una reparación o una inspección de mantenimiento 

preventiva resulta más costosa que ejecutar una actividad del tipo correctiva? 

(elección de costos). 

No, es más aconsejable realizar mantenimiento del tipo preventivo, ya que una 

actividad del tipo correctivo puede ocasionar daños inimaginables en el equipo 

y trabajos que requerirán de fabricación de piezas en máquinas herramientas.  

5. ¿Llegará el momento que el equipo tendría por resultado ser demasiado 

anticuado o ver la disponibilidad de mejores marcas? 

6. Considerar  si los medios humanos  y técnicos con los que  se cuenta para la 

realización de las actividades planificadas son los adecuados en cuanto a 

calidad y cantidad. 

7. Tiempos que toma la reparación de un determinado equipo. 

El mantenimiento y/o reparación de este equipo toma demasiado tiempo; éstas 

razones convierten a la trefiladora en un equipo crítico. 

 

2. Descomposición en subsistemas 

 

El equipo está conformado por los siguientes subsistemas: 

 

 Devanador 

 Desbastadora 
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 Horno de Recocido 

 Dancer 

 Bobinador doble 

 Encestador 

 

3. levantamiento de componentes de cada subsistema 

 

Se inspecciona detenidamente cada subsistema y se definen los repuestos que lo 

conforman, desde el punto de vista de mantenimiento (reparaciones, recambios. 

Etc) 

 

4. procedimiento de Mantenimiento para desbastadora de la trefiladora 1: 

 

Se define de acuerdo a la experiencia la forma y procedimientos para realizar el 

trabajo, se observa y controlan los tiempos cuando se está ejecutando el mismo 

en terreno, se llena un listado de procedimientos con lo que se ejecuta 

posteriormente la hoja de ruta en SAP donde se registran las actividades, tiempos 

(HH) planificados, cantidad de personas, materiales y herramientas utilizadas. 

 

Centro 5000 (planta Nexans Colombia) 

Ubicación técnica PLB-PRO-TRE-TRE001 

Descripción H ruta Mantenimiento mecánico 
desbastadora 

Fecha creación Diciembre, 2011 
 

Ítem  Pto Trabajo Etapas del proceso Pers. Min  

1 COL-MEC Revisión de los rodillos de entrada 1 15 

2 COL-MEC Revisión de persianas y guardas 1 30 

3 COL-MEC Revisión tensión de las correas 1 30 

4 COL-MEC Revisión poleas dentadas 1 60 

5 COL-MEC Revisión de anillos 1 30 

6 COL-MEC Revisión del embrague 1 20 

7 COL-MEC Revisión de ductos  1 45 
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Ítem  Pto Trabajo Etapas del proceso Pers. Min  

8 COL-MEC Revisión intercambiador de calor 1 45 

                                                                  Tiempo total de actividades 
(Minutos) 

275 

 

Frecuencia: 4 semanas 

 

5. Determinación de frecuencia de mantenimiento 

 

Para determinar la frecuencia se consulta el cronograma y los reportes manuales 

para ver cuándo se realizó el último mantenimiento correctivo, ejecutado éste 

como una acción no planificada, y a partir de esto, más el conocimiento del 

personal de mantenimiento y en algunos casos lo recomendado por el fabricante, 

se establece la frecuencia de mantenimiento. 

 

En algunas ocasiones se realiza la hoja de ruta con las operaciones descritas, se 

confecciona el plan y se le asigna una determinada frecuencia, manteniéndose el 

equipo con constantes inspecciones para realizar el mantenimiento en el instante 

correcto y con ello se va ajustando a la más adecuada frecuencia, o también en 

algunos casos una vez asignada las frecuencia, se lanza el plan que se va 

analizando de acuerdo al comportamiento del equipo, si la frecuencia se debe 

disminuir o por el contrario alargar, si es que no es la correcta.  

 

Calendarización de mantenimiento a equipos críticos 

 

Para los equipos considerados como críticos se ha desarrollado un mantenimiento 

conformado por inspecciones y operaciones de distinto nivel, para las 

inspecciones se consideran frecuencias diarias y para los mantenimientos 

calendarizados por semanas, de acuerdo a la frecuencia establecida, las que se 

fijan en forma inicial de acuerdo con la experiencia de los trabajadores de 

mantenimientos o las indicaciones existentes en los catálogos. 
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Debido a las necesidades de producción es muy difícil dar cumplimiento en un 

100% al total de los planes de mantenimiento, pero existen esfuerzos por 

considerar dentro de los programas de producción las cantidades de horas 

asignadas a los distintos planes y de este modo recepcionar pedidos de acuerdo a 

la disponibilidad real de producción de las maquinas. Para ello es importante el 

trabajo en conjunto de los planificadores de producción y mantenimiento de modo 

de coordinar las actividades a desarrollar. 

Debido a lo comentado anteriormente, los trabajos de mayor envergadura se 

programan en su mayoría para los fines de semana, días en los cuales producción 

no trabaja. 

 

De todos modos el cronograma semanal, permite ajustar capacidades de horas 

del personal para cada día de trabajo, pudiendo así distribuir mejor y ajustar los 

trabajos menores e inspecciones dentro de la semana. 

 

A continuación se presenta un ejemplo del cronograma de mantenimiento 

planificado a los equipos distribuido en las 52 semanas del año*: 
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* El cronograma descrito anteriormente describe el mantenimiento para los 

primeros 4 meses del año. 
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5. INDICADORES DE MANTENIMIENTO 

 

5.1 CONTROL Y EVALUACIÓN DE ACTIVIDADES 

 

Para facilitar la evaluación de las actividades del mantenimiento, permitir tomar 

decisiones y establecer metas, deben ser producidos informes concisos y 

específicos formados por tablas de índices, algunos de los cuales deben ir 

acompañados de sus respectivos gráficos, proyectados para un fácil análisis y 

adecuados a cada nivel de gestión. 

 

5.2 INDICADORES DE MANTENIMIENTO 

 

Dentro de los indicadores existen tres tipos: 

 

 Indicadores de clase mundial, son aquellos que son utilizados según la 

misma expresión en todos los países. Actualmente en la planta de Nexans 

Colombia mantenimiento sólo maneja éstos indicadores. 

 Indicadores de gestión de equipos, son aquellos que apoyan la gestión 

directa de mantenimiento desde el punto de vista del resultado de sus 

programas (intervenciones sobre los equipos), permitiendo mejorar aspectos 

de programación, uso de la mano de obra, eficacia de los programas de 

mantenimiento, etc. 

 Indicadores de gestión de costos, son aquellos que permiten gestionar sobre 

los costos directos, indirectos y administrativos que se generan en la actividad 

de mantenimiento. Estos indicadores consideran la composición del costo de 

mantenimiento en aspecto de personal, material y repuestos, contratación de 

servicio, etc.  
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Del punto de vista de uso de indicadores anterior se propone lo siguiente: 

 

 Los indicadores de clase mundial permiten establecer en forma macro el 

estado de la actividad de mantenimiento por lo que su uso debería enfocarse 

en el ámbito de gerencia. 

 Los indicadores de gestión de equipos y gestión de costos permiten involucrar 

al nivel de detalle en las actividades de mantenimiento, por lo que su uso debe 

enfocarse a nivel del personal operativo y ejecutor. Nexans Colombia no 

implementará estos indicadores. 

 

Del punto de vista de las tendencias de estos índices, se han considerado valores 

iniciales que son solamente referenciales, por lo que se modificarán en el tiempo. 

Por otra parte también es importante considerar la necesidad de generar nuevos 

indicadores y eliminar algunos en uso, esto de acuerdo a que las metas deben ir 

modificándose a medida que la organización las va cumpliendo.  

 

Los indicadores pueden ser llevados al nivel de equipos, sistemas, subsistemas, 

áreas y centro lo que permite enfocar el análisis al nivel de detalle o en forma 

general. 

 

5.3 INDICADORES DE MANTENIMIENTO 

 

5.3.1 Indicadores de clase mundial 

 

1. Indicador de tiempo medio entre fallas (TMEF) 

Es la relación entre el producto del número de equipos por su tiempo disponible y 

el número total de fallas detectadas en esos equipos en los periodos observados.  

 

TMEF= (( N° Equipos x tiempo disponible)-(suma de tiempos de detención))/Suma 

total de fallas detectadas en los equipos. 
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Objetivo: determinar el tiempo operativo entre intervenciones ejecutadas en el 

total de los equipos.  

 

Tendencia: Debe crecer y estabilizarse en algún valor. Horas/intervención 

 

2. Indicador de tiempo medio de reparación (TMDR) 

 

Es la relación entre el tiempo total de intervención correctivo en un conjunto de 

ítem con falla y el número total de fallas en esos ítems, en el periodo observado. 

 

TPPR= Suma de tiempos duración de intervenciones-suma total de fallas 

detectadas en esos equipos. 

 

Objetivos: determinar el tiempo promedio de las intervenciones ejecutadas en los 

equipos.  

 

Tendencia: Debe disminuir y estabilizarse en algún valor. Horas/intervención  

Este índice debe ser usado para ítem para los cuales el tiempo de reparación es 

significativo con relación al tiempo de operación. 

 

3.      Índice disponibilidad genérica de equipos (DISP) 

 

Es la relación entre el tiempo medio entre fallas y el tiempo medio entre falla más 

el tiempo de reparación.   

DISP=) Tiempo promedio entre falla)/ (tiempo promedio entre falla + tiempo 

promedio para la reparación) 

 

Objetivo: representa el porcentaje del tiempo que el equipo queda disponible para 

operar. Este índice es de gran importancia para la gestión del mantenimiento, 
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pues a través de este puede ser hecho un análisis selectivo de los equipos cuyo 

comportamiento operacional este por debajo de estándares aceptables. 

 

Tendencia: 90% a 95% 

 

5.4 INDICADORES DE GESTIÓN DE EQUIPOS 

 

1. Indicadores de tiempo promedio entre mantenimiento preventivo (TPEP) 

 

Es la relación entre el producto de N° equipos por sus tiempos de operación con 

relación al n° total de intervenciones preventivas en el periodo observado. 

 

TPEP= ((N° equipos x tiempo disponible de operación)-(tiempo de detención en 

mantenimiento preventivo).  

 

Tendencia: debe crecer y estabilizarse en algún valor. Horas/Intervención 

 

2. Indicadores de tiempo de tiempo promedio para intervenciones 

preventivas (TPMP) 

 

Es la relación entre el tiempo total de intervenciones preventivas en un conjunto de 

equipos y el número total de intervenciones preventivas en esos equipos. 

 

TPMP= (suma tiempo total intervención preventiva/número total de intervenciones 

preventivas) 

 

Objetivos: Determinar el tiempo promedio de las intervenciones preventivas 

ejecutadas a los equipos. 

Tendencia: Debe crecer y estabilizarse en algún valor. Horas/Intervención. 
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3. Trabajo de mantenimiento preventivo (TBMP) 

 

Es la relación entre las horas hombres propias utilizadas en mantenimiento 

preventivo y las hora hombre totales disponibles para realizar mantenimiento. 

 

TBMP= HH utilizadas en mantenimiento preventivo/HH totales de mantenimiento 

disponibles.  

 

Objetivo: Este indicador nos permite poder analizar, el número de horas hombre 

reales utilizadas en mantenimiento preventivo. 

 

Tendencia: Entre 70% y 75% del total de horas hombre disponible. 

 

4. Trabajo de mantenimiento correctivo (TBMC) 

 

Es la relación entre las horas propias utilizadas en mantenimiento correctivo y las 

horas hombres totales disponibles para realizar mantenimiento. 

 

TBMC= HH utilizadas en mantenimiento correctivo/HH totales de mantenimiento 

disponibles. 

 

Objetivo: Este índice nos permite poder analizar, el número de horas hombres 

reales utilizadas en mantenimiento correctivo. 

 

Tendencia: Entre un 25% y un 30% del total de horas hombre disponible. 
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5. Indicador de no conformidad de mantenimientos (NCFM) 

 

Es la relación entre el total de mantenimiento previstos menos el total de 

mantenimientos ejecutados en un periodo considerado y el total de 

mantenimientos previstos en ese periodo. 

 

NCFM=(N° de mantenimientos programados - N° de mantenimientos 

ejecutados)/(N° de mantenimientos programados). 

 

Objetivo: Permite verificar el cumplimiento de los programas de mantenimiento 

para un periodo determinado. 

 

Tendencia: Entre un 10% y un 15% 

 

6. Indicador de alivio o sobrecarga de servicios de mantenimiento (SCSM) 

 

Es la relación entre las HH programadas y las HH utilizadas reales dividido por las 

HH programadas. 

 

SCSM= (HH programadas-HH utilizadas reales)/HH programadas. 

 

Objetivo: Se denomina de alivio cuando el resultado es positivo lo que indica 

disponibilidad de HH, el caso inverso si el resultado es negativo indica necesidad 

adicional de HH para la ejecución de los programas de mantenimiento. 

 

Este índice se completa con el índice de no conformidad de mantenimiento. 

 

Tendencia: Entre -10 y 10% 
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7. Indicador de tiempos muertos (ITM) 

 

Es la relación que existe entre el tiempo con pérdida de producción total del área y 

el tiempo disponible para producción, descontada las horas para realizar 

mantenimiento preventivo (programado). 

 

ITM= Tiempo muerto con repercusión 3/Tiempo  total disponible para producir 

 

Objetivo: Este indicador nos permite analizar la disponibilidad del área para 

producir. 

 

Tendencia: No mayor al 5% 

 

5.5 INDICADORES DE GESTIÓN DE COSTOS 

 

1. Indicador costo relativo con material (CRMT) 

 

Es la relación existente entre los gastos por concepto de material y repuestos y el 

costo total de mantenimiento. 

 

CRMT= costo material y repuesto/costo total de mantenimiento  

 

Objetivo: Permite identificar el grado de influencia y establece tendencia de los 

costos por material y repuesto en el costo total de mantenimiento. Lo anterior se 

puede establecer por equipo, subsistema, área y centro. 

 

Tendencia: entre un 40 y un 50% 
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2. Indicador costo de mano de obra externa (IMOE) 

 

Es la relación entre el costo de mano de obra externa utilizada y el costo total de 

mano de obra de mantenimiento propio. 

 

IMOE= Costo de mano de obra externa utilizada/costo total de mantenimiento 

 

Tendencia: entre un 0 y un 7%. 

 

3. Indicador costo servicios externos (ISVE) 

 

Es la relación existente entre el costo de servicio solicitado (externo planta) y los 

costos totales de mantenimiento. 

 

ISVE= Costo servicio externo/costo total de mantenimiento 

 

Objetivo: Permite establecer la relación entre costo total de mantenimiento y el 

costo en servicios de mantenimiento. 

 

Tendencia: entre un 18 y un 24% 

 

4. Indicador de mano de obra interna (CRPP) 

 

Es la relación entre la mano de obra propia de mantenimiento utilizada en trabajos 

programados y el costo total de mantenimiento en un periodo de tiempo 

específico. 

 

CRPP= Costo de mano de obra interna/ Costo total de mantenimiento.  
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Objetivo: Permite analizar cuánto cuesta la mano de obra interna con respecto a 

los costos totales de mantenimiento, como también nos permite definir el grado de 

utilización de esta. 

 

Tendencia: entre un 15% y un 30% 

 

5. Índice costo unitario mantenimiento (CMRP) 

 

Es la relación existente entre el costo total de mantenimiento y el total de lo 

producido, para un mismo periodo. Este costo se debe analizar por áreas 

principales. 

 

CMRP= Costo total por área específica/producción total área especifica  

 

Objetivo: este índice nos permite analizar, los costos de mantenimiento por 

unidad de producto generada, como también analizar los costos con respecto al 

plan operativo. 

 

Tendencia: en US$/m3 por área y centro. 

 

5.6 CONDICIONES BÁSICAS PARA LA GENERACIÓN SEGURA DE 

INDICADORES 

 

Cada intervención que se realice en un equipo (mantenimiento correctivo) debe 

ser respaldada con la generación de un aviso, esto permite llevar la historia del 

equipo y además asociar el aviso a la OM correspondiente. El aviso también 

permite identificar la causa y falla de la intervención. 

 

Para lo anterior es necesario completar obligatoriamente los siguientes campos 

dentro del aviso: 
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 Inicio y término de la avería (fecha y hora) 

 Marcar el casillero de parada 

 Repercusión 

 

Lo anterior permite generar los siguientes indicadores: 

  

 Tiempo medio entre fallas (TMEF) 

 Tiempo medio de reparación (TMDR) 

 Disponibilidad de equipos (DISP) 

 Tiempo muerto (ITM) 

 

Las notificaciones de HH deben ser obligación diaria del personal de 

mantenimiento, por otra parte, la información debe ser real, esto significa informar 

lo que realmente se utiliza en la realización de los trabajos. 

 

Además de lo anterior es condición necesaria crear, usar y actualizar los 

programas preventivos en SAP, lo anterior se logra generando el siguiente 

esquema de trabajo. 

 

Crear: 

 

 Hoja de ruta (Operaciones, materiales, frecuencia, horas hombre, servicios) 

 Posiciones de mantenimiento (Asignar la hoja de ruta a la ubicación técnica) 

 Planes de mantenimiento (Asignar los parámetros de programación, horizonte 

de apertura, toma de intervalo) 

 Programar (ingresar fecha de inicio para futuras intervenciones) 
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Modificar: 

 

  Es función del coordinador en conjunto con el planificador actualizar los 

distintos parámetros de la hoja de ruta, lo anterior consiste en: 

 

1. Frecuencias 

2. Horas hombres 

3. Operaciones  

4. servicios 

5. Materiales y repuestos  

 

Esto permite generar los siguientes índices: 

 

 Índice de alivio o sobrecarga en los servicios de mantenimiento  

 Trabajo de mantenimiento correctivo (TBMC) 

 Trabajo de mantenimiento preventivo (TBMP) 

 Progreso en los esfuerzos por reducción de costos (PERC) 

 No conformidad de mantenimiento (NCFM) 

 

La generación de OM permite controlar las actividades que se deben desarrollar 

en mantenimiento, como también es un documento necesario para el control de 

los costos en que incurre mantenimiento, por lo tanto los costos que se generen 

deben ser reflejados fielmente en las OM. 

 

Para lo anterior son requisitos el cumplimiento de los siguientes puntos: 

 

 Toda intervención hecha debe ser respaldada con una OM 

 Todos los servicios, repuestos y materiales necesarios en un trabajo de 

mantenimiento debe ser solicitados con una SP asignada a una OM. 



94 

 Todo material y repuesto retirado de bodega debe ser imputado a una orden de 

mantenimiento. 

 

El planificador debe tener el conocimiento acabado de las clases de costos de 

mantenimiento con el fin de imputar correctamente el gasto en el momento de 

planificar la OM (servicios y materiales de compra directa). 

 

El personal de administración debe tener el conocimiento acabado de las clases 

de costos para poder imputar correctamente los gastos. 

 

Lo anterior permite generar los siguientes índices: 

 

 Costo relativo con material (CRMT) 

 Costo de mano de obra externa (IMOE) 

 Costo de servicios externos (ISVE) 

 Costo de mano de obra interna (CRPP) 

 Costo unitario de mantenimiento (CMRP) 

 Costo de mantenimiento por facturación (CMFT) 

 

5.7 INDICADORES DE MANTENIMIENTO EN NEXANS COLOMBIA 

 

Los indicadores que se muestran a continuación se obtuvieron de los datos 

entregados por el  SAP, estos gráficos son parte del informe de gestión mensual 

que es presentado a gerencia para la evaluación mensual de actividades 

desarrolladas por el departamento de mantenimiento. Éstos indicadores han sido 

calculados para las máquinas más importantes de la planta, en lo transcurrido del 

año 2011. 
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Se anexa otro indicador llamado Breakdowntime, que corresponde al índice de 

avería de máquina, es la diferencia entre el tiempo total de avería y el tiempo de 

planificación o de trabajo. 

 

1. Tiempo medio entre fallas. (TMEF) 
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2. Tiempo medio de Reparación. (TMDR) 
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3. Índice de avería de máquina. (BREAKDOWNTIME) 
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4. Disponibilidad Genérica.  

 

5.8 ANÁLISIS DE DATOS OBTENIDOS 

 

Por el momento el departamento de mantenimiento de Nexans Colombia no 

emplea la totalidad de los índices de gestión que se hacen referencia, pero se dan 

a conocer con el propósito de ver la importancia que pueden tener para la toma de 

decisiones. Como se dijo anteriormente, los indicadores presentados 

corresponden a los índices generados por SAP, en el periodo de Enero a 

Diciembre del año 2011. 
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Analizando los Datos se puede concluir lo siguiente: 

 

1. Se ha conseguido un tiempo medio entre fallas de 359 horas, lo que 

estadísticamente podría considerarse como un indicador bueno, dado lo que 

representa en cuestión de tiempo (aproximadamente 14 días). 

 

2. La máquina que menos averías presentó durante el año fue la cableadora 5 con 

un total de 3 paradas, y la que más presentó fue la fraccionadora 1 con un total de 

57. Cabe aclarar que según el proceso productivo o la orden de fabricación que 

tenga pendiente la máquina, en algunas ocasiones no se registran las averías en 

SAP, pero estas ocasiones son muy pocas, es decir casi despreciables. 

 

3. El Indicador de disponibilidad también representa un dato favorable, ya que un 

98% está dentro del objetivo propuesto del 95% al 99%. 

 

4. Los indicadores fueron calculados en el año 2011, tiempo en el cual aún no se 

había empezado con la implementación del módulo PM de SAP, se espera que los 

resultados obtenidos para el año 2012 y tiempos venideros sean mejores gracias a 

las herramientas que el sistema ofrece y a la mejor gestión que se puede 

conseguir.  

 

5. El índice de avería de máquina de 1.46% también está dentro de la meta 

propuesta, de 1.50% máximo.  

 

6. Se espera que con la implementación del módulo PM de SAP el tiempo medio 

de reparación también se reduzca significativamente, minimizando el 

mantenimiento correctivo y evitando paradas inesperadas de las máquinas que 

afecten el proceso productivo. 
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CONCLUSIONES 

 

El pasar de sistema manual de mantenimiento y sin control constante, a uno 

apoyado por SAP implica grandes cambios. En el análisis descrito y la solución 

presentada para el departamento de mantenimiento de Nexans Colombia, con el 

propósito de conseguir maximizar resultados en la ejecución y control de la 

administración o gestión de mantenimiento con SAP requiere realizar una 

reestructuración y redefinir funciones en los cargos del departamento e inclusive 

crear nuevos cargos, en miras a la utilización del sistema. 

 

Es de vital importancia que el personal involucrado en la implementación y 

ejecución esté absolutamente convencido de las ventajas y funcionalidad del 

sistema, ya que la implementación toma un tiempo considerable en conseguir 

resultados. Los ejecutantes deben estar convencidos de que SAP es una 

herramienta de apoyo y que eso no les va a convertir en una persona innecesaria 

dentro de la empresa, hay que lograr un cambio de mentalidad en los usuarios.  

Como la computadora es una máquina sin capacidad de discernimiento, no avala 

la veracidad de una información; Por lo tanto, es muy importante introducir los 

datos correctos y necesarios, para el buen funcionamiento y desarrollo de los 

planes. 

 

Es importante para tener información disponible y confiable, trabajar, en lo posible, 

con la codificación de los equipos, a todo nivel (aviso, OM, hoja de ruta, etc.) por 

sobre las ubicaciones técnicas al quinto nivel, con el fin de que cuando se consulte 

por datos, estando el equipo en su posición original u otra ésta haga referencia al 

equipo en sí y no al equipo montado en la ubicación técnica. 

 

La estrategia de mantenimiento descrita, está basada en la anticipación a la falla, 

y toda la organización debe perseguir este objetivo. 
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El centro neurológico del mantenimiento se ubica en planificación, quien debe 

coordinar toda la información que necesitan las áreas operativas para cumplir su 

función. 

 

Mantenimiento es un ente de vital importancia como proveedor de información 

para la gestión de las partes operativas. Para dicho efecto, y para poder medir la 

gestión, es imprescindible contar con un sistema computacional acorde a las 

necesidades. La cantidad de la información es vital para tomar las decisiones 

correctas, ya sea para mejorar un diseño o para evitar una falla repetitiva o nueva. 

Deben manejarse archivos técnicos de equipos y líneas y esto debe ser función de 

mantenimiento.  

 

El objetivo final de aumentar la disponibilidad de equipos es función de todos los 

integrantes de la organización de mantenimiento, más aún de toda la empresa en 

su conjunto, para poder transmitirlo es fundamental la participación y el aporte de 

todos. Una gestión de mantenimiento siempre debe medirse, y para ello los 

indicadores de gestión son fundamentales. Para ello deben seleccionarse los 

adecuados. 

 

Ya que existe la herramienta computacional que permite hacerlo, lo importante es 

conocer la materia, tener una organización madura, en lo que respecta a 

mantenimiento y hacer el desarrollo en forma sistemática e involucrando a todo su 

personal, para así obtener las mejores soluciones. 

 

En otras palabras, el departamento de mantenimiento, tiene conciencia que no 

existe otra salida para atacar el problema. Sabe que el uso de un sistema de 

información es hoy en día una condición necesaria (aunque no suficiente), para 

tener éxito en la gestión de mantenimiento. 
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Definitivamente hay que buscar la forma de implementar y usar de mejor manera 

el sistema, pues no basta con que funcionen bien (computacionalmente hablando),  

ni que existan los adecuados procedimientos administrativos para recopilar e 

ingresar la información, tienen que funcionar con información de calidad 

(confiable). Quienes proveen esta información, son todos y la planificación, por lo 

que el problema se reduce a lograr que todo el personal se involucre y entregue 

información con oportunidad y calidad. 

 

En lo que respecta al proyecto, se están elaborando pautas de mantenimiento 

para los distintos centros de máquinas, para después ponerlas en práctica, y 

lograr su implementación en todas las máquinas, todos con asignación de 

repuestos, horas hombre, servicios en los que corresponde y su frecuencia de 

ejecución, para esto se utilizarán las principales transacciones descritas en el 

proyecto más el levantamiento de materiales y repuestos que se harán a los 

centros de máquinas de la planta. 

 

La información de los levantamientos ejecutados, más la recopilada por parte de 

los mecánicos y electricistas se ingresará al sistema completando en un alto 

porcentaje las fichas técnicas de cada equipo y su lista de material, logrando un 

enriquecimiento del sistema de información y eliminando en gran parte la cantidad 

de papeles, mostrándoles con hechos claros la ventaja del sistema en los 

momentos en que se requería de algún repuesto para la programación de una 

orden mantenimiento. 

 

Con respecto a los planes de mantenimiento, actualmente se trata de cumplir a 

cabalidad con el cronograma anual. Se espera que con la implementación del 

sistema y el desarrollo de los planes de mantenimiento preventivo, éstos se 

cumplan más ordenadamente y lo  más importante ejecutando las actividades 

específicas según las estrategias definidas. 
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La calidad de los operadores se ha ido mejorando por medio de capacitaciones 

realizadas por parte de mantenimiento en lo que corresponde a la operación de las 

máquinas, en donde ellos dan a conocer las principales problemáticas presentes 

en sus equipos con el fin de lograr una mejora en la producción de estos. Del 

mismo modo mantenimiento en conjunto con producción ha venido desarrollando 

estándares de trabajo para evitar inconvenientes desde el punto de vista de 

producción y mantenimiento. 

 

Se ha venido trabajando en  la elaboración de un manual introductorio de SAP, 

que busca capacitar a todo el personal de mantenimiento para realizar las 

actividades que requiere el sistema, sus transacciones más importantes y de uso 

frecuente, a mecánicos y electricistas en la elaboración de avisos de avería y 

demás utilidades que ofrece. 

  

Se implementará a través de los índices de mantenimiento que proporciona el 

sistema SAP, un informe de gestión del departamento de mantenimiento el cual se 

entregará al gerente de producción y además de presentará y expondrá en los 

principales puntos en una reunión a principio de cada mes al resto de los jefes de 

cada área. 

 

A lo largo de este proyecto se ve claramente la tendencia en el aumento del 

mantenimiento preventivo y una disminución en el mantenimiento correctivo, 

revirtiendo la situación que presentaba la planta al inicio de éste, para esto es 

importante el apoyo recibido por parte de la gerencia de producción y otras áreas 

que están entendiendo que para lograr realizar un buen mantenimiento preventivo 

en el futuro y de este modo contar con equipos confiables dentro del proceso 

productivo es necesario realizar una fuerte inversión en lo que respecta en 

materiales, repuestos, servicios  y tiempo para mantenimiento. 

 

 



104 

Por nuestra parte, el nivel de conocimiento adquirido sobre el manejo del sistema 

SAP fue alto, destacando lo mucho que ayuda al mantenimiento de una planta el 

contar con el mismo, ya que facilita enormemente las tareas de cada uno de los 

usuarios, siempre que estas se encuentren definidas y ejecutadas correctamente, 

para ello se hace vital el cumplimiento por parte de cada uno de ellos de sus 

funciones específicas y que la información que se ingrese al sistema sea lo más 

real posible, con el fin de no provocar en algún momento una situación ficticia de 

la realidad de la planta. 
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ANEXOS 

 

ANEXO A. Procedimiento de creación de puestos de trabajo 
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ANEXO B. Procedimiento de creación de Ubicación Técnica y Equipos 
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ANEXO E. Procedimiento de Crear Hojas de Ruta Para Equipos 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



153 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



154 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



155 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



156 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



157 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



158 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



159 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



160 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



161 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


	PLAN DE MANTENIMIENTO PARA LOS EQUIPOS CRITICOS DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE NEXANS COLOMBIA S.A. APLICANDO SAP
	CONTENIDO
	LISTA DE FIGURAS
	LISTA DE ANEXOS
	RESUMEN
	SUMMARY
	INTRODUCCIÓN
	OBJETIVOS
	PLAN DE TRABAJO PARA LOGRAR OBJETIVOS
	1. DESCRIPCIÓN DEL SISTEMA
	2. ESTUDIO DE LA SITUACIÓN ACTUAL
	3. ELEMENTOS DE GESTIÓN DEL MANTENIMIENTO
	4. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
	5. INDICADORES DE MANTENIMIENTO
	CONCLUSIONES
	BIBLIOGRAFÍA
	ANEXOS

