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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 Criticos.

DESCRIPCION:

Este proyecto tiene por objeto la elaboracion de un plan de mantenimiento a los equipos criticos de
la planta de produccion de Nexans Colombia S.A. aplicando el mddulo de mantenimiento PM del
software SAP, para este desarrollo se tiene el apoyo de un equipo de desarrollo informatico
corporativo el cual ya ha realizado esta implementacion en otras plantas de la compaifia, por lo
cual toda la metodologia a seguir ya esta probada y perfeccionada alrededor de las demas
implementaciones

La primera etapa de este proceso se basa en recopilar toda la informacion que se tenga acerca del
proceso de mantenimiento en los equipos criticos de la planta, para esto se analiza el estado
actual de las rutas de mantenimiento, los repuestos criticos, los indicadores utilizados para el
monitoreo de la gestion y toda la informacién técnica e historica que exista acerca de causas raiz o
fallas reportadas y solucionadas anteriormente.

Luego se procede a introducir toda esta informacién dentro del software, con lo cual se genera un
sistema de gestion 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, gestion de fallas, reportes de mejoras, cronogramas Yy planificacion de
mantenimientos preventivos y predictivos, generacion de indicadores de mantenimiento
(disponibilidad, tiempo medio de reparacion y tiempo medio entre fallas, entre otros).

Después del arranque en vivo del sistema se debe seguir con el proceso de maduracién,
perfeccionamiento y mejoramiento continuo de este mdadulo informatico con el fin de incluir todos
los equipos de la planta y aprovechar todas las ventajas tecnolégicas y de gestion que posee el
software.

:*Proyecto de grado
Facultad de Ingenierias Fisicoquimicas. Escuela de Ing. Mecéanica. Directora: Ing. Claudia Liliana
Rodriguez Pefa.
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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
Rodriguez Pefa
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INTRODUCCION

Nexans Colombia se encuentra catalogado a nivel SAP como una Sociedad
dentro de la Sociedad CO MO005, que posee sus centros logisticos, creados para
implementar el Proceso de Abastecimiento, Logistica, Produccién y Ventas. El
Centro logistico donde se encuentra el area de mantenimiento es el Centro 5000
(Planta Nexans Colombia), es en este mismo Centro donde se encuentra
parametrizado el Médulo de Produccién (PP) donde estan las lineas 6 maquinas

las cuales reciben los servicios de reparacion por el Area de mantenimiento.

El sistema SAP es un programa del cual inicialmente sélo se usaba el médulo
contable, de logistica y produccion, dado la demanda del mercado, se
incorporaron nuevas maquinas en la planta y para llevar una mejor gestion de
mantenimiento se decide implementar también el mdédulo PM (Gestion de
Mantenimiento). El sistema SAP es de origen aleman y se caracteriza por el
control que se puede llevar en todas las areas de la planta sin necesidad de
consultar a los responsables de la informacion, solo basta estar conectado al

sistema y una clave de acceso.

Para el area de mantenimiento el sistema cumple con las caracteristicas de poder
controlar principalmente la gestion ademas de las distintas actividades de
mantenimiento desarrolladas en los equipos. El propésito de Nexans Colombia es
mediante el control de la gestion definir para cada equipo sus politicas de
mantenimiento, para ello sera de vital importancia el desarrollo de pautas de
trabajo y por medio de la puesta en practica de éstas lograr un descenso en los
costos de mantenimiento y optimizar la disponibilidad de los equipos a

operaciones.

13



En lo que respecta a maquinas, Nexans Colombia cuenta con maquinas

principales y equipos distribuidos de acuerdo a la funcion dentro del proceso asi:

Area Area Area Area Area
Trefilado Cableado Buncheado Extrusion Fraccionado
6 Trefiladoras 6 Cableadoras 7 Bunchers 7 Extrusoras | 5 Fraccionadoras

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

desarrollard el plan de mantenimiento preliminar para 3 maquinas principales,

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

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

constantemente por medio de los distintos indicadores de gestién 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 estan asociados a los procesos de Trefilado, Cableado y Extrusion.

3. Aplicar la logica del sistema de informacion al Mantenimiento de planta.

15



PLAN DE TRABAJO PARA LOGRAR OBJETIVOS

Recopilar la informacion que se ha desarrollado durante los primeros meses de

la implementacion del sistema en la planta del médulo de mantenimiento (PM).

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

levantamiento de sub-equipos y componentes principales.

Determinar ruta critica y elaboracion de pautas de mantenimiento preventivo

(Hojas de ruta).

Evaluar el sistema de mantenimiento preventivo a través de los indices

generados por el sistema.

16



1. DESCRIPCION DEL SISTEMA

1.1 GENERALIDADES

La rapida y espectacular extension del uso de las herramientas informéticas a
todos los ambitos de las empresas esta generando la necesidad de optar por uno

de los muchos sistemas de informacion que existen a disposicion de cada usuario.

La organizaciébn del mantenimiento no esta ajena a esta situacién, se hace
necesario identificar los criterios mas aconsejables para informatizar su gestion.
Aqui se pretende dar a conocer las caracteristicas mas relevantes del sistemay la

utilidad de éstas como apoyo a la gestion de mantenimiento.

La necesidad de organizar adecuadamente el servicio de mantenimiento con la
introducciéon de programas de mantenimiento preventivo y el control del
mantenimiento  correctivo nace hace vya 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
acentla esta necesidad de organizacidbn mediante la introduccion de controles

adecuados de costos.

Mas recientemente, la exigencia a que la industria esta sometida de optimizar
todos sus aspectos, tanto de costos, como de calidad, como de cambio rapido de
producto, conduce a la necesidad de analizar de forma sistematica las mejoras
gue pueden ser introducidas en la gestién, tanto técnica como econdémica del

mantenimiento.
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Sin embargo la introduccién de la informatica en este ambito se ha producido con
cierto retraso en comparacion con otros ambitos de la empresa, en parte por la
existencia de otras prioridades y en parte quizas por la lejania del mantenimiento

con respecto de los propietarios de los recursos informaticos.

Desde hace unos afos, la gran expansion de los recursos informaticos y la mayor
facilidad de su uso han incrementado enormemente la presidon para la
informatizacion del mantenimiento, tanto desde los servicios informaticos como

desde el propio servicio de mantenimiento.
1.2 OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO

El disefio e implementacion de cualquier sistema organizativo y su posterior
informatizacion debe siempre tener presente que estd al servicio de unos
determinados objetivos. Cualquier sofisticacion del sistema debe ser contemplada
con gran prudencia en evitar, precisamente, de que se enmascaren dichos
objetivos o se dificulte su consecucion.

En el caso del mantenimiento su organizacion e informatizacion debe estar

encaminada a la permanente consecucion de los siguientes objetivos:

Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo
Disminucion de los costos de mantenimiento

v
v
v Optimizacién de los recursos humanos
v

Maximizacion de la vida util de las maquinas

18



1.3 DESCRIPCION DE SAP R/3

El sistema SAP R/3 tiene un conjunto de normas estandares en el area de
software de negocios y ofrece soluciones estandares para las necesidades
enteras de informacion de una compafiia. El sistema SAP R/3 consiste en

funciones integradas en las siguientes ares:

Planificacion de produccion PP
Venta y distribucion SD
Oficinas y comunicaciones oC
Control CO
Manejo de materiales MM
Recursos humanos HR
Aseguramiento de calidad QA
Administracion de recursos AM
Mantenimiento planta PM
Sistema de proyectos PS
Soluciones integrales IS

Contabilidad FI

Ademas de éstas soluciones estandares, el ambiente de desarrollo de SAP y su
sistema de informacion, proveen a los usuarios de poderosas herramientas para
desarrollo y adaptacion del sistema a los requerimientos individuales

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

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

facilitando el proceso de transacciones y el manejo de informacion.
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1.4 DETALLE DEL MODULO DE MANTENIMIENTO

En el médulo de mantenimiento se presentan distintos sub-maodulos los cuales en
un conjunto entregan una ayuda enorme en lo que respecta a informacion y

gestion, estos son:

PM-EQM Objetos técnicos y de equipo.

PM-PRM Mantenimiento preventivo.

PM-WOC Administracion de 6rdenes de mantenimiento.
PM-PRO Proyectos de mantenimiento.

PM-SMA Administracion de servicios.

PM-IS sistema de informacion de mantenimiento de planta.

Ademas el sistema provee una planeacion y el control del mantenimiento de la
planta a través de la calendarizacidén, asi como las inspecciones, mantenimientos
correctivos y administracion de servicios para asegurar la disponibilidad de los
sistemas operacionales, incluyendo plantas y equipos entregados a los clientes,

en este caso produccion.

1.5 CARACTERISTICAS DEL SISTEMA

1.5.1 Introduccion. Todo disefio organizativo asi como su informatizacion deben
constituir un sistema coherente de informacion que permita la toma, en el
momento adecuado, de las decisiones convenientes que permitan alcanzar

objetivo pretendido.

El disefio de cualquier sistema de informacion debe tener en cuenta los siguientes

criterios:

20



v Los datos no constituyen en si mismos informacién. Son solo la materia prima
para una informacién util.

v" El exceso de informacién suele conducir a no prestar atenciéon a la informacion
realmente util.

v" Aunque un dato sea necesario para multiples finalidades, su captura debe ser
Unica, en la medida posible.

v La informacién no esta destinada en el ambito directivo solamente.

v' Cada nivel de decision, incluidos los mas bajos niveles, debe tener acceso al
nivel de informaciéon compatible con su responsabilidad de decision.

v La informacion (til, retrasada en aras de su perfeccion, queda degradada para

su finalidad pretendida.
El sistema Sap para la gestion de mantenimiento contempla:
A. Informacién Técnica de Mantenimiento
En este punto el sistema posee como minimo:
Listado de Ubicaciones Técnicas
Listado de Equipos
Ficha Técnica de Equipo

Caracteristicas.
Planos. Referencias.

AN N N N NN

Lista de materiales y/o repuestos

Objetivo

Permitir, a través de pantalla, consultas tales como:

21



Dado un cédigo de equipo saber en ese momento:

v' Méaquina instalada. (Area de la Planta y Centro de Maquina donde esta
montado)

v’ Caracteristicas de la misma.

v' Maquinas iguales a la anterior y situacién (ubicacién) de las mismas o

repuestos (existencias en almacén)

B. Sistema de Mantenimiento Correctivo

En este punto esta presente la creacion de documentos a través del sistema tales

como.

v Peticion de trabajo. A través de la creacién de aviso de averia, solicitud de
mantenimiento y avisos de actividad.

v" Programa de trabajo. Por medio de la creacion de las 6rdenes de trabajo y la
posterior programacién de la OM de acuerdo a existencias de recursos , mano
de obra, prioridad de trabajo y disponibilidad del equipo

v Solicitud de pedido.

Naturalmente previo a esta mecanizacién es necesario un adecuado estudio
de la

Informacién que se recogera en estos documentos y el establecimiento de las
normas, procedimientos y circuitos de funcionamiento de la Linea Ejecutiva de

Mantenimiento.
Objetivo
Permitir, a través de pantalla, conocer en cualquier momento la situacion de un

trabajo en cuanto a:

v" Mano de Obra

22



v Material
v' Datos Técnicos.

v Solicitud de pedidos, etc.

C. Sistema Mantenimiento Preventivo

Este aspecto contempla la informatizacion de:

v’ Calendario de paradas programadas a nivel seccion con fecha y hora prevista
para el paro y puesta en marcha.

v Relacion de Gamas de Mantenimiento Preventivo a realizar en la parada.

v' Automaticamente este fichero interactia 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 gestién del Mantenimiento

1. Seguimiento y control Sistematico (Mensual)

v’ Controles técnicos

v’ Control de horas por hombre
v’ Control de cargas de trabajo
v’ Control de trabajos pendientes
v’ Control de averias y causas

v’ Control de equipos con averias repetitivas

23



Controles econémicos

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

presupuesto o plan operativo del mes.

2. Seguimiento y controles a peticion

v’ consultas a fichas técnicas

v consultas a fichas historicas
v’ listado de trabajos pendientes
v'listado de trabajos terminados
v’ consulta de repuestos

v/ consulta de presupuesto y proyecciones

E. Interfase con otras aplicaciones

1. Interfase con almacén:

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

Mantenimiento todos los datos de la gestion del aprovisionamiento relativo al
articulo en cuestién, como lo son los puntos de pedido, stock, elaboracion de
reservas y demas segun 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 gestion en cuanto a la
planificacion de materiales. Es necesario sefalar 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 Planificacion son los

siguientes:

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

maestros para que el material pueda ser planificado.

2. Activacion de Materiales para Planificacion: Una vez ingresados los datos
maestros se debe ejecutar una rutina (job) de activacion de planificacion. El
sentido de este proceso es activar los materiales para que sean planificados
por el job de planificacion.

3. Ejecucién de Planificacion: Finalmente se debe ejecutar la planificacion de los

materiales mediante el o los job creados para tal efecto.

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

planificacion asignado en sus datos maestros.

1.6 PLANIFICACION POR PUNTO DE PEDIDO

El método de planificacion por punto de pedido, que utiliza la caracteristica de
planificacion VB, consiste en que la determinacion 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 maximo, valor que se encuentra definido en el dato

maestro de cada uno de los materiales planificables.

Para la determinacion de la infracobertura, se compara el stock disponible (stock
actual mas 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 maximo

de cada material o suplir los requerimientos.

Calculo de necesidades netas en la planificaciéon

de necesidades por punto de pedido

» Infracobertura

Propuesta de pedido
para cantidad de
tamafo de lote Punto de pedido

Pedidos

Ordenes previsionales
en fire
Solicitudes de pedido
en firme

Stock

Stock disponible en almacén

26



El parametro Tamafio de Lote determinara la forma y cantidad en que el material
se reabastecera para cubrir las necesidades identificadas. En los escenarios se ha

definido el uso de los siguientes Tamanos de Lote:

Planificacién de necesidades por punto de pedido Hr

Stock Tamafio de lote

F 3

Punto de pedid

Stock de segu_ri agQ 1~

I : . .

Punto de pedido Plazo de entrega Tiempo

ﬁempFﬂe reaprovisiomﬂiento

1.6.1 Tamafo de Lote Exacto (EX)._Se ha considerado el Tamafo de Lote

Exacto para el caso de materiales cuya reposicion 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 Tamafo de Lote Fijo (FX). Se ha definido el Tamafio de Lote Fijo para
aquellos materiales que se abastezcan en cantidades fijas (lotes fijos). Si el
tamafo de lote fijjo no es suficiente para compensar la infracobertura de material,
entonces se planificaran diversos lotes para la misma fecha, hasta eliminar la

infracobertura de material.
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1.6.3 Tamafo de Lote M&ximo (HB)._El Tamafio de Lote M&ximo se aplicara en
el caso de materiales que se aprovisionen hasta llegar a un stock tope,
generalmente en materiales con capacidades de almacenamiento definidas. En el
tamafo 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 automatica por el
sistema, creando una solicitud de pedido por cada uno de los materiales
planificados. El usuario responsable de la planificacion puede revisar los
documentos creados y a partir de éstos (luego de la liberacion correspondiente),
generar los pedidos correspondientes directamente o por medio de un proceso de

cotizacion.

1.7 PLANIFICACION DETERMINISTA:

El método de planificacion determinista, que utiliza la caracteristica de
planificacion PD, considera para el calculo de necesidades netas todos los
elementos que requieren material, para nuestros efectos, serian las Reservas
para consumo de Materias Primas generadas por la interfase con el sistema de

produccion 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
segun el calculo del tamafio 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 liberacion.

2. Interfase con compras:

A partir de la elaboracion de la orden de mantenimiento, se llegara a generar las
solicitudes de pedido que después el departamento de compras convertird en
ordenes de compra. De acuerdo a esto se puede llegar a:

v' Crear la Solicitud de pedido por repuestos o materiales necesarios para la
ejecucion de los mantenimientos en el caso de que éstos no se encuentren en
el almacen.

v Crear la solicitud de pedido para la contrataciéon de servicios por parte de un
tercero o contratista, en el caso de que se necesite de su intervencién para

llevar a cabo un mantenimiento correctivo o preventivo.

3. Interfase con administracion:

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 SITUACION ACTUAL

2.1 ESTUDIO DE LA SITUACION ACTUAL

2.1.1 Introduccién. En el presente capitulo se da una breve explicacion de la
situacion actual del sistema de mantenimiento empleado en Nexans Colombia, la
cual dara la informacion base para determinar cuales son los problemas que se
presentan tanto en la gestion como en el mantenimiento mismo de las distintas

areas de la planta.

2.1.2 Objetivo. Determinar en qué aspectos de la gestion y de la ejecucion se
encuentran las debilidades y fortalezas del sistema de mantenimiento, observando
ademas, que grado y forma de uso se le esta dando al programa con el cual

trabaja la planta (Sistema SAP).

2.1.3 Metodologia. El diagnostico se realiza por medio de la observacion,
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 operacion de la maquina, tipo de mantenimiento, calidad de la ejecucion,
tiempo de soluciébn de problemas, etc. Para luego analizar la informacién y

obtener asi el perfil del mantenimiento general de la planta.

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

toda aquella informacion que se recogio, a través de las actividades descritas.

2.1.4 Perfil actual del mantenimiento. Aqui se indica el resumen de los puntos
considerados para confeccionar una adecuada gestibn y ejecucion de
mantenimiento. Para ello se realizard un estudio de las actividades que se estan

desarrollando en Nexans Colombia y observar si la forma de realizarlas por parte
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del personal involucrado, de alguna manera, cumple con los requerimientos para
poder garantizar un nivel aceptable de la gestion y ejecucién de mantenimiento.

Para este estudio se considerara tanto el personal encargado de la gestion, como
el de la ejecucion y el personal que interviene en la operacion de las distintas
maquinarias de la planta y también un punto muy importante como es la parte de

la administracion de la misma.

2.2 PERFIL ACTUAL DE MANTENIMIENTO

MB

Informacion Técnica

Codificacién de Equipos

Catalogos

Lista de Componentes X

Cartillas de inspeccién y chequeo

Mantenimiento
correctivo

Avisos de averia, actividad, solicitud MT

Orden de trabajo X

Programacién de trabajo

Solicitudes de repuestos y materiales

Definicion de repuestos criticos

Gestion del
Mantenimiento

mantenimiento
preventivo

Programacién de paradas

|| >

Hojas de ruta X

Planes de mantenimiento X

Controles técnicos

Historiales de mantenimiento correctivo

>

Historiales de mantenimiento programados

Historiales de consumo de repuestos

Control de HH en mantenimiento y reparacién

Control de dafios y causas.

Adquisiciones

Politicas de reposicién

XX [X|><

Reposicion de repuestos criticos

Facilidades

Taller en la planta

Equipos de apoyo

Instrumentos y herramientas

Almacén de repuestos en la planta

Ejecucion del
mantenimiento

Personal

Calidad

Calificacion

Experiencia

Disponibilidad

Capacitacion

XXX XX XX X X< X< [ X< | X<

Procedimientos

Asignacion de responsabilidades

Canales de comunicacion

>

Asignacion de tareas

Servicio de terceros

Repuestos

Asistencia técnica

Conocimiento de la oferta

Operacion de la

Operadores

Experiencia

Calificacion

Asignacion de tareas especificas de mantenimiento X

maquinaria

Politicas de
capacitacion

Entrenamiento continuo

Capacitacion formal

I: Insuficiente

S: Suficiente

B: Bueno MB: Muy Bueno
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2.3 GESTION DEL MANTENIMIENTO

1. Informacion técnica del mantenimiento: Existe una cantidad limitada de
catalogos de algunas maquinas, 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 documentacion completa. Existen otras maquinas que si tienen la

informacion suficiente.

Antes de la implementacion del médulo PM ya se contaba con una codificacion 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 conocia
los equipos y maquinas criticas y en terreno los equipos se encontraban
identificados.

Una de las cosas mas importantes para la recoleccion de datos del sistema de
informacion SAP como lo es la creacién de avisos podriamos decir que no se

estan realizando, tanto de parte de producciéon como por parte de mantenimiento.

2. Mantenimiento Correctivo: En la planta parte del mantenimiento es del tipo
correctivo, respaldado por un mecénico y un electricista de turno los cuales
desarrollan las reparaciones inmediatas segun las solicitudes de produccion 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 segun lo
establecido en el cronograma anual de mantenimiento preventivo, donde se ha
definido claramente para cada semana del afio cuales magquinas y equipos
intervenir, programando sus paradas considerando siempre la aprobacién de

produccion de acuerdo a la demanda del mercado.
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4. Controles Técnicos: también Illamados indicadores, en el é&rea de
mantenimiento se calculan para llevar una mejor gestion y un control e historial de
tipo estadistico, los cuales son el Breakdowntime o indice de averia de maquina,
el tiempo medio entre fallas, el tiempo medio de reparacién y la disponibilidad

genérica.

5. Control de Costos: SAP tiene dentro de sus funciones la ejecuciéon de indices
que permiten evaluar y controlar costos. Para ello debe existir la generacion de
OM y de avisos de averia realizados por produccion y mantenimiento, de aqui la

importancia de dar cumplimiento a este punto.

6. Abastecimiento: existe en la planta un departamento de compras encargado
de abastecer los requerimientos del area de mantenimiento y los demas 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 caracteristicas
técnicas completas requeridas por parte de abastecimiento para poder solicitar
exactamente a los proveedores el repuesto o material solicitado.

Ademas para los elementos de uso frecuente (codificados) existe una reposicion y
seguimiento realizados por los encargados del almacén de insumos y repuestos, y
en conjunto con el area de mantenimiento se esta trabajando en definir un stock

minimo para cada repuesto o insumo de acuerdo a su criticidad e importancia.
2.4EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
1. Facilidades: Dentro de la planta se cuenta con la existencia de un taller el cual

cuenta con un nivel basico para la ejecucion de las actividades realizadas por los

mecanicos Yy electricistas, lo mismo acontece con la dotacion de herramientas e

33



instrumentos lo que hace posible la realizacion de los trabajos rapidos que
requieren precision o control de parametros. Aun asi el taller de mantenimiento no
cuenta con equipos especializados para algunas tareas, por esta razon es que

existen algunos trabajos que necesariamente de debe contratar a terceros.

2. Personal: El personal cuenta con preparacion y competencia adquirida de
acuerdo a la experiencia y formacion, lo que hace posible su buen desempefio en

el mantenimiento de las maquinas y equipos de la planta.

La preparacion del personal de mantenimiento en este caso se califica como
media-alta dado por la formacién adquirida mayormente en instituciones
universitarias y en especialidades especificas. Ademas cuando la empresa
adquiere maquinas o equipos nuevos se imparte la capacitacion necesaria para el

mantenimiento y operacion.

3. Procedimientos: las transacciones que se utilizan en SAP para el desarrollo
del mantenimiento son las relacionadas con la notificacion de actividades, para
indicar los tiempos en que los equipos permanecen en produccion, en

mantenimiento preventivo, en averias, en paros varios o en término de produccion.

4. Servicios de Terceros: La relacion que existe entre los proveedores que se
encuentran con asignacion de codificacion SAP es buena, ya que ellos cumplen
con los plazos establecidos por parte de la empresa para el tiempo de entrega
para la reposicion 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 codigo SAP.
En cuanto a los trabajadores técnicos por parte de terceros este es calificado

como bueno porque los trabajos encomendados se entregan a satisfaccion por

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

1. Operadores: La operacion es calificada como buena ya que la mayoria 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 mas en estas actividades.

2. Capacitacion: las personas que trabajan en la planta ingresan como auxiliares
en las maquinas, pero poco a poco y de acuerdo a sus competencias y
experiencia pasan a ser operarios especializados en una determinada maquina o

proceso.

2.6 RESUMEN DE PROBLEMAS DETECTADOS

1. Se detectdé 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, basicamente porque aun no se conoce su funcionamiento y ain
esta en proceso de implementacion. Se espera que cuando comience la etapa de
pruebas unitarias el personal se involucre de fondo en el manejo de este sistemay

le saque el mejor provecho.

2. El control de mantenimiento es llevado a nivel de ejecuciéon y registro de las
actividades realizadas, cada maquina cuenta con una hoja de vida donde se
registran fisicamente los trabajos y mejoras realizados, esto con el fin de que la
informacion 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 aprecio que gran parte de las actividades realizadas por el departamento de
mantenimiento con relacion al mantenimiento y/o reparacion son del tipo

correctivo, razon por la cual en algunos momentos de interfiere con la produccion.

4. Se detectd la falta de repuestos e implementos para algunas maquinas vy
equipos, ya que como éstas en su mayoria son de una data muy antigua y
ademas no se cuentan con catalogos y planos de todos, s6lo se conoce que
repuestos contienen al momento de realizarles el mantenimiento, y también hay un
problema de reposicion de los repuestos en algunos casos debido a la demora en
el pedido por parte del personal de almacén.

5. Se detectd que no se cuenta con un plan definido de mantenimiento con hojas
de ruta y actividades, razon por la cual en el momento de los mantenimientos se
realizan actividades mas que todo segun la necesidad y algunas veces no se

inspeccionan o revisan los componentes mas importantes.
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3. ELEMENTOS DE GESTION DEL MANTENIMIENTO

3.1 INTRODUCCION

Los elementos de Gestidon son transacciones u operaciones desarrolladas por
parte del personal involucrado con el sistema, las cuales permiten realizar la
gestion y la alimentacion del sistema, en lo que respecta a informacion que puede

ser llamada y utilizada para la toma de decisiones.

A continuacion se dan a conocer y se explican brevemente las principales
caracteristicas de las transacciones basicas para poder gestionar la mantencion
de una empresa por medio de sistema Sap, a través de la mantencién preventiva

0 correctiva.

Las transacciones que se dan a conocer son:

Generacion de avisos

Creacion de equipos

Generacion de Ordenes de Trabajo (OM)
Notificacion de trabajos

Creacion de hojas de rutas

AN N N N NN

Creacion de planes de mantenimiento

Ademas, 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 légica para poder confeccionar este tipo de

documentacion.
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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

ademas se podra encontrar otras transacciones.

3.2 AVISOS DE MANTENIMIENTO

Se utiliza en la gestion de mantenimiento en caso de que se produzca una averia

0 una situacion de excepcién para:

v" Describir la condicién técnica excepcional en un equipo (Aviso de averia).
v' Efectuar una solicitud en el departamento de mantenimiento para poder
ejecutar una medida necesaria. (Solicitud de mantenimiento).

v" 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 analisis 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

averia en un objeto técnico y solicitar que se repare dicha averia.
3.3 CARACTERISTICAS
Al crear un aviso para el objeto de mantenimiento, el sistema copia

automaticamente todos los datos relevantes del objeto (por ejemplo, centro de
costo de la ubicacion técnica).
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Los avisos de mantenimiento se pueden utilizar como base para la creacion de

ordenes de mantenimiento para:

v" Indicar tareas a realizar.
v Seguir la evolucién del trabajo.
v" 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 0 mas avisos para una orden de
mantenimiento, para estos avisos se podran 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

conclusion en forma de avisos de actividad.

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

datos en el historial de mantenimiento.

3.4 ORDENES DE MANTENIMIENTO

Las oOrdenes constituyen una parte importante de la planificacion detallada de

medidas y de su documentacion correspondiente en mantenimiento.

Se pueden complementar con avisos. Sin embargo, no es necesario que existan
avisos para utilizar las 6rdenes.

Se utiliza para planificar la ejecucion 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 Caracteristicas. Las funciones se encuentran en las areas siguientes:

v Planificacion especifica de las medidas con respecto a la clase, alcance,
fechas y recursos.

Liberacion de implementacion.

Ejecucion y supervision de medidas.

Redaccion de normas para la imputacion y liquidacion.

Definicion de presupuestos.

AR N N NN

Cierre comercial y técnico.

3.5 CLASES DE ORDENES
La clase de orden es una caracteristica de clasificaciéon de 6rdenes. Consta de la

informacion de control importante para gestionar 6rdenes.

Las clases de o6rdenes se utilizan principalmente para agrupar 6rdenes segun los
componentes de aplicacion. Las estructuras mas detalladas también tienen en
cuenta las opciones de realizacidn y gestidn posterior de 6rdenes 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 planificacion futura.

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

Para mayor precision, las operaciones se pueden dividir en suboperaciones.
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Las operaciones se pueden realizar en forma secuencial, simultanea o separada.
Su secuencia se define en las relaciones. Las operaciones y suboperaciones se

pueden procesar de forma interna o externa.

Una operacion o suboperacion que se debe procesar internamente se asigna a un
puesto de trabajo para que se encargue de su ejecucion. Las necesidades de
capacidad que se requieren pueden planificarse para realizar la operacion o

suboperacion.

3.5.1 Descripcion de las clases de oOrdenes. Son todas aquellas acciones

propias de produccion dentro de las cuales destacan:

Limpieza de equipos del proceso productivo.
Contratacion de personal para la limpieza.
Fabricacion de elementos de limpieza.

Retiro de desechos relacionados con el proceso productivo.

NN

Contratacion de equipos para desplazamiento de materias primas o productos,

etc.
3.5.2 Acciones de Seguridad (ZAG). Las principales acciones de seguridad son:
v" Mantenimiento de equipos bajo su tuicion.
v Instalacion de letreros de seguridad.
v' Compra de implementos de seguridad, etc.
3.5.3 Acciones de relaciones industriales y administrativas (ZXG). Toda

accion que se derive de la capacitacion al personal, atencién a oficinas de

gerencia y administracion, acciones sociales, etc.
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3.5.4 Mantenimiento Correctivo (ZAM, ZFM, ZFO). Es la accion de
mantenimiento, que se efectia 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 realizacion 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, logicas, etc.

3.5.7 Fabricacion 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 Recuperacion de equipos (ZRE). Este tipo de servicio es aplicable, cuando
por motivos de caracter técnico y econdmico es conveniente recuperar un equipo

danado.

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

se efectla para asegurar la continuidad operacional del equipo.
3.5.10 Mantenimiento Rutinario (ZRR). Es la accién de mantenimiento, que se

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

frecuencia definida.
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3.6 NOTIFICACION DE TRABAJOS

3.6.1 Introduccion. La notificacion diaria en mantenimiento es el control de las
horas hombres asignadas a las 6rdenes de trabajo ejecutadas.
El puesto de trabajo responsable es el encargado de ingresar la informacion

anterior al sistema.

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

notificacion son:

A través de este se controlan las horas hombres
Se sabe claramente la distribucién del personal en los diferentes trabajos.
Se informa el término de los trabajos.

Se controla al personal de planta y externo.

NSRRI NERN

Con este procedimiento se realiza un ordenamiento en la gestion de

mantenimiento.
Ingreso de notificaciones
El ejecutor del trabajo digita las HH de la ejecucion 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 repeticion y planificarlas con mayor

eficiencia.

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

v Inspecciones
v" Mantenimiento

v 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 especifico de la hoja de ruta para mantenimiento correspondiente. Todas las
ordenes de mantenimiento que hacen referencia a la hoja de ruta para
mantenimiento reciben autométicamente el status real de las secuencias de

trabajo.

Con las hojas de ruta para mantenimiento, puede reducir el tiempo necesario para
crear ordenes 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 Caracteristicas. Se pueden utilizar hojas de ruta para mantenimiento en las

areas siguientes de mantenimiento:
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v Mantenimiento Planificado o preventivo
v' Mantenimiento Correctivo

Las hojas de ruta para mantenimiento contienen informacion 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, 0 sea, la inspeccion, el mantenimiento y

reparaciones planificadas.

En el componente de aplicaciéon PM, se pueden definir también los intervalos en
los cuales se deberian 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 planificacion 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 6rdenes 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

inspeccion.

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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v Hoja de ruta para equipo
v" Hoja de ruta para ubicacion técnica

v" Hoja de ruta por Instrucciéon de mantenimiento

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

correctivo.

Si desea utilizar la instruccion de mantenimiento para el mantenimiento
planificado, deber& asignar la hoja de ruta a un plan de mantenimiento o a una o
varias posiciones de mantenimiento. Las operaciones descritas en la instruccion
de mantenimiento se llevan a cabo para todos los objetos técnicos que se han

asignado a la posicion 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 mas

importantes son:

Operaciones
Sub-operaciones
Componentes de material

Paquetes de mantenimiento preventivo

NN

Medios auxiliares de fabricacion.
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FLUJO PARA CREACION DE HOJAS DE RUTA EN SAP

Planificador y personal técnico de Mantenimiento

—

SE QUIERE CREAR DEFINIR EL TIPO DE

HOJA DE RUTA POR
UBICACION TECNIC,

1

SE CREALAHOJADE
RUTA,SE ASIGNAN
OPERACIONES

GENERALES

DESEQ ASIGNAR UNA

ESTRATEGIA?

ASIGNAR
ESTRATEGIA

SEASIGNA A UNA
UBICACION TECNICA

UNA HOJA DE RUTA HOJADE RUTA A
CREAR
HOJA DE RUTA POR HOJA DE RUTA POR
EQUIPO
INSTRUCCION == Q a2
SE ASIGNA A MUCHDS
EQUIPOS O SE ASIGNA SOLO A UN
UBICACIONES EQUIPO ESPECIFICO
TECNICAS, SEGUN EL

@ wos
@ o
@& m

Transacciones:

3.7.6 Operacién. Se pueden describir las medidas de mantenimiento individuales
gue deben realizarse en las operaciones. Una operacién especifica la hora, el
puesto de trabajo y otro tipo de informacion de control necesaria para la medida de

mantenimiento. Se podra describir como debera realizarse la medida en el texto

de la operacion.

DESEOQ ASIGNAR UNA
LISTA DE MATERIALES?

NO

Subgerente-coordinador

de Mantenimiento

N \

1

APROBACION DE LA
HOJA DE RUTA

S|

ASIGNAR LISTA DE

MATERIALES

L

!

IMPLEMENTACION DE
LA HOJA DE RUTA

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

Determinacion de necesidades de capacidad

(tratamiento interno) o externamente (trabajo externo).

Mantenimiento de status.
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Determinacion de fechas tope en el nivel operativo.

Especificacion de si se deberia llevar a cabo una medida internamente



Especificacion de las piezas de recambio y de los recursos requeridos (por
ejemplo herramientas especiales).
Determinacion del flujo en la finalizacidon de medidas a través de relaciones de

ordenacion entre las operaciones.

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

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

servicios permite:

v
v

N NN R

Planificar servicios en todas las dimensiones

Planificar conjuntamente servicios que deben realizarse en dimensiones
diferentes.

Definir servicios de manera uniforme

Estructurar servicios en un namero ilimitado de niveles

Llevar a cabo acuerdo basicos

Acordar condiciones

Utilizar catdlogos de servicio

Describir de manera mas 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 operacion y se

sitlan jerarquicamente por debajo de una operacién. Se pueden asignar varias

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

escenarios siguientes:

v
v

Son necesarios varios puestos de trabajo para una operacion.
Los empleados con capacidades y calificaciones diversas estan trabajando

simultdneamente en la misma operacion.
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Las suboperaciones pueden contener parte de informacién de las operaciones, por
ejemplo:

v" Asignacion de puestos de trabajo
v Clave de control
v 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 tendra la
ejecucion de esa actividad, y en la actividad en la que se indicara la frecuencia con

la que se ejecutara el trabajo.

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

v" 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 deberd realizar el trabajo, esta 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 fabricacion. 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 fabricacién, mantenimientos de

equipos, prestacion de servicios profesionales, etc.
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3.8 GESTION PARA MEDIDAS PLANIFICADAS

3.8.1 Hojas de ruta para el mantenimiento planificado. Se pueden usar hojas
de ruta tanto para el mantenimiento planificado, aqui se incluyen inspecciones, el

mantenimiento preventivo y las reparaciones planificadas.

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

ventajas:

v' Mejoras en la planificacion de recursos
Resultados de planificacion mejorados por un mejor control sobre los recursos, por

ejemplo, de mano de obra y material.

v' Mejoras en la planificacién de la produccién
Una mejor coordinacién entre mantenimiento y produccion da como resultado mas

informacion sobre periodos de parada planificados.

v' Mejoras en la disponibilidad de las maquinas.
El mantenimiento preventivo planificado reduce el tiempo de parada no planificado

o de averia.

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 multiple. 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

multiple, la asignacion 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 estd 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 programacion para
medidas de mantenimiento preventivo. Contiene datos de programacion general y
describe los paquetes de mantenimiento preventivo que son validos para un objeto
técnico. Un paquete de mantenimiento preventivo consiste en una serie de
medidas que se realizaran en un determinado momento o una vez alcanzados

unos valores especificos en el contador.
Mediante la imputacion 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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FLUJO MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN SAP

Planificador de Mantenimiento Ejecutores

- N [ A

SE DEFINE LA NECESIDAD
DE EJECUTAR .
TR T CREAR EL PLAN DE SEGLIN EL HORIZONTE DE APERTURA, SE EJECUTAN LAS OPERACIONES Y SE
PREVENTIVO A LOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO SAP HACE LOS LLAMADOS ¥ GENERA LA DESARROLLA EL PREVENTIVO
EQUIPOS ORDEN ANTES DE LA FECHA DE TOMA
'[ 1 3
MANTENIMIENTO PLANTIPO SE NOTIFICAN HORAS
PREVENTIVO SIN PLAN ESTRATEGIAS PLAN CICLO SIMPLE L SE MODIFICA LA ORDEN DE
MANTENIMIENTO, SE LIBERA Y SE
l l l IMPRIME
EL PREVENTIVO SE EL PLAN ES I—

EJECUTA POR SOUICITUD EL PLAN SE DESARROLLA CONSTANTE Y S5
EN CUALQUIER MOMENTO| SEGUN LA ESTRATEGIA DESARROLLA POR
TIEMPO O ACTIVIDAD

')
SE CREA LA ORDEN DE 2 CIERRE TECNICO DE LA ORDEN

MANTENIMIENTO EN
FORMA MANUAL

‘ @ P41 @ waspwaywaziwss @ w3s
Transacciones:
@ W31/ 1W32 /W38 @ wa1

3.9 CREACION 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 ubicacion técnica e instrucciones de mantenimiento son muy similares, por lo

que se describen conjuntamente en esta seccion.
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 planificacion 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 0 suboperaciones, segun
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:

v' Componentes de material

v Medios auxiliares de fabricacion

v Paquetes de mantenimiento preventivo

v Caracteristicas de inspeccién

6. Disponer las operaciones segun la hora definiendo relaciones de ordenacion.

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

Figura. 1. Flujo grama para el mantenimiento planificado

Estrategia de
mantenimiento
(Paquete o frecuencia
de las pautas de
mantenimiento)

\ 4

Crear hoja de
ruta

Planificacidon de
operaciones

-mano de obra

-materiales

Crear:

Posicién de
mantenimiento

Equipo/Ubicacién
técnica estratégica

Datos que tendran
las OT

Hoja de ruta
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3.10 GESTION DE MANTENIMIENTO PARA MEDIDAS NO PLANIFICADAS

3.10.1 Introduccién. EI componente de aplicacion Mantenimiento (Pm) soporta la
planificacion, la gestion y la liquidacion de las medidas de mantenimiento para
toda el &rea de mantenimiento. Ofrece una representacion clara de los procesos
de mantenimiento y proporciona una base sélida para la busqueda de decisiones
coherentes sobre los sistemas técnicos, las inversiones de reposicion y las
modificaciones en las estrategias de mantenimiento. Distribuye la informacion

actual a todos los departamentos relacionados de forma regular.

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

mantenimiento no planificadas en los pasos siguientes:

1. Se informa una averia 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 informacion técnica, por ejemplo, diagnésticos, 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 planificacion de actividades de
mantenimiento posteriores.

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

determina cuales son los empleados que ejecutan estos pasos y en que areas los
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ejecutan, asi 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 gestion

de mantenimiento para las medidas no planificadas.

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

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

Solicitud de
Mantenimiento

Aviso
-Quien
-Cuando
-Donde

-Info técnica
-Parada

Solicitud
de medida

Transferencia de

datos

Planificacién
Creacién de orden
Ejecucion de orden

-Quien

-Cuando, Duracién
-Qué pasos
-imputacién
-Recursos

Informacion
Técnica

-parada

-causas

-objetos afectados
-actividades

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

FLUJO MANTENIMIENTO CORRECTIVO EN SAP

Usuario Planificador de Mantenimiento Ejecutores
1
SE GENERA EL AVISO DE
M“m"E“"Em ::umfnc&um ‘SE MODIFICA EL AVISO DE
LA NECESIDAD BE FORMA AUTOMA MANTENIMIENTO, SE ASIGNAN o € EECUTAN Las oPERACIONES
PARECE LA NECES! PARA CORREGIR EL CORRECTIVO
EJECUTAR UN MANTENIMIENTOD = RESPONSABLES
CORRECTIVO
SE GENERA EL AVISO DE
MANTENIMIENTO CORRECTIVO
EN FORMA MENUAL 5
r
U ¥ NOTIFICAR HORAS
SE CREA LA ORDEN DE
MANTENIMIENTO, SE LIBERA 'f SE
IMPRIME
&
SE LIBERA LA MAGUINA DE
AVERIA

Transacciones: @ ZTPPOGS

@ w2l

@ w2z CIERRE TECHICO DE LA ORDEN

@ W3L/Iw3z2/Iw3s
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Comentarios del Diagrama (Fig.3)

ftem Ubicacién Descripcién
Columna Usuario Se genera el aviso de mantenimiento de forma
automatica, en el momento en que el usuario notifique la
1 — , .
maquina en averia con la transaccién ZTPP069
2 Columna Usuario Se genera el aviso de mantenimiento en forma manual,
por medio de la transaccién IW21
Columna Se modifica el aviso de mantenimiento, se asignan
planificador de | ejecutores y responsables, se identifica claramente el
3 I L
mantenimiento problema. Transaccién IW22
4 Columna Se crea la orden de mantenimiento, se asignan
Planificador de | operaciones, repuestos o servicios a utilizar, se libera la
mantenimiento orden y se imprime. Transaccion IW31, IW32, IW38
5 Columna Ejecutores | Una vez finalizado el trabajo, se notifican horas hombre
de los ejecutores involucrados. Transaccion IW41
6 Columna Ejecutores | Se libera la maquina de averia. Transaccién ZTPP069
7 Columna Se hace el cierre técnico de la orden y se da por finalizado
planificador de | el trabajo. Transaccién IW38

mantenimiento

3.11 RESUMEN DE TRANSACCIONES EN SAP

A continuacidn se mostrara una cuadro resumen con las transacciones de uso

frecuente y esporadico, 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. Ademas, se podra utilizar para definir

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

Transaccion

Quien lo hace

Para que sirve

Quien lo utiliza

Como se utiliza

Generacion de
avisos

Personal de
mantenimiento

Personal de la
planta en general

Registrary
controlar:
1.tiempos de
detencion
2.Repercusion

Planificador,
coordinador,
subgerente y en
general personal
de mantenimiento

Se generan
informes,
tendencias y
graficos sobre:
1.tiempos muertos
2. fallas repetitivas

Generacion de
ordenes de trabajo

y del drea 3.Fallay causa 3.Causas
administrativa 4 historial del repetitivas
equipo Lo anterior se
puede tratar al
nivel de equipo
Area o centro.
Permite Se generan
formalmente, informes,

Planificador de
mantenimiento

atender la necesidad
de las otras areas de
la planta por
requerimientos de
mantenimiento. Se
captura la
informacion de:
Costos (repuestos,
materiales, mano de
obra)

2.Clase de orden
3.prioridad
4.descripcion del
trabajo

Personal de
mantenimiento

tendencias y
graficos sobre:
1.Costos de
materiales

2. Costos de
repuestos
3.Costos de
servicios

4.Costos de mano
de obra HH
5.Mantencion
segun clase de OT
6. Planificado
versus real, al nivel
de equipo, area o
centro.

Notificacion de
horas hombre

Personal técnico
de
mantenimiento

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

Coordinador,

planificador y

subgerente de
mantenimiento

Se generan
informes,
tendencias y
graficos 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 esporadico

Transaccion

Quien lo hace

Para que sirve

Quien lo utiliza

Como se utiliza

Hoja de ruta

Planificador de
mantenimiento

Reune las
operaciones que
determinan el
coordinadory el
planificador. Son
necesarias para
la ejecucién de
los
mantenimientos
preventivos de
un equipo. Cada
operacion se
ingresa:
1.Materiales
2.Frecuencia

3. horas hombre
que se utilizan.

Personal de
mantenimiento

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

Lista de
materiales para
ubicacidn

técnica o equipo.

Planificador,
coordinadory
subgerente de
mantenimiento

Permite asignar
materiales
especificos a una
ubicacién técnica
0 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 DOCUMENTACION DEL MANTENIMIENTO Y REPARACION

Se debe plantear cual sera el sistema empleado para hacer llegar toda la
informacion que el sistema de gestion 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 realizaran las solicitudes?

¢Antes del inicio que se debe controlar?

¢ Y una vez finalizado el trabajo?

¢ Qué datos finales se controlaran para que nos ayuden a gestionar, controlar,

valorar, planificar y en definitiva a ser mas rentables?

3.12.1 Documentacion béasica para la gestion

v

\

Avisos de averia: Demandas de trabajo a mantenimiento (Produccion solicita
un trabajo)

O.M: Planificacion lanza la orden de mantenimiento en el momento adecuado
segun las prioridades, y la carga de trabajo.

B.T (BITACORA): la gente de mantenimiento realiza un informe del trabajo
realizado, asi como aquellas incidencias que puedan ser especiales.

P.B: Vales de salida del material del almacén

S.P: solicitud de aprovisionamiento al almaceén.

Documentacion relacionada con los mantenimientos programados, preventivo
o predictivo.

Documentacion técnica de las instalaciones y maquinas (fichas técnicas,
planos, etc.)

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

Minuta de reunién de coordinacién

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

necesaria para la gestion en el proceso de mantenimiento de planta.
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Figura, 4. Diagrama de documentacién para mantenimiento

PRODUCCION AANTENINMIENTO

Analisis de fallas, costos, tiempos, Stock de recambios

Reparacidn

Planificacion

lanzamiento
Fallo
o.M
Mantenimiento Registro
Maquina o.M
P.B. l T S.P.
B.T.
Almacén
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4. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

4.1 PLAN DE MANTENIMIENTO

Con el propésito de realizar un plan de mantenimiento preventivo, se debe
comenzar por agrupar y ordenar en forma sistematica los equipos mecanicos

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 criticos. Aquellos
identificados como criticos de acuerdo a los criterios establecidos para el caso
debera aplicarseles un plan estricto de mantenimiento, reduciendo de este modo

las posibilidades de mantenimientos o detenciones imprevistas.
El fin que posee la metodologia de elecciébn de equipos criticos es reducir al
méaximo el nimero de equipos a analizar, dejando solamente aquellos que

presenten condiciones extremas.

El mantenimiento preventivo proporcionado a los equipos criticos sera solo el

principio de las actividades a realizar en torno a sistema de mantenimiento SAP.
4.2 CODIFICACION DE EQUIPOS DE LA PLANTA
El factor mas importante que afecta el desarrollo de un sistema de numeracion de

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

inseparables.
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Empleando una jerarquia de 5 niveles, estructura para equipos grandes o
complejos, la numeracion se hace sencilla. Se debe considerar como se realiza

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

4.3 NUMERACION DE UN REGISTRO DE PLANTA DE CINCO NIVELES

Para una jerarquia de cinco niveles, la numeracion de la planta contiene cinco
grupos y es conocida como ubicacion técnica. Las ubicaciones técnicas son
elementos de una estructura técnica (por ejemplo, unidades funcionales dentro de
un sistema). Se crean las ubicaciones técnicas en jerarquia. También se puede

estructurar basandose en los criterios siguientes:

v Funcional
v Por procesos

v espacial

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

que pueda:

v' Gestionar datos individuales desde una perspectiva de mantenimiento para el
objeto.

v Realizar medidas de mantenimiento individuales para el objeto.

v' Mantener un registro de las medidas de mantenimiento efectuadas para el
objeto.

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

prolongado.
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4.4 CENTRO DE COSTOS

La mayoria de las plantas o fabricas estan divididas en centros de costos distintos
en donde cada uno de ellos representa un departamento de produccion individual.
Los numeros o cadigos suelen estar bastante difundidos y conocidos por gran
parte del personal.

Se define de acuerdo a un area 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

* LOGISTICA

* ADMINISTRACION
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CENTROS DE COSTOS

Ce.coste |EE-C0 |Te-:-:tn breve |

G210101 )W GEREMCIA GEMERAL )

L3L0101 )W GIA, ADMIMNIST RATIVA

S320101)W RRHH
410101 )W GEREMCIA FINANCIERA L ADMINIST RACION
420101 W CONTAEBILIDAD
C450101 W Tl
L330102 )W GESTION INTEGRAL ADMINIST RACION —
EEL10101)Y GEREMCIA COMERCIAL ——
55201010 ZONA ANTIQUIA
B520201|V ZOWNA CENTROD
BE20301| ZONA COSTA N VENTAS
EE20401 | ZOWNA SANTANDER B
LE20501 | ZONAVALLE
55301010 ADMINISTRACION VENT A
SE30L02|Y GESTION INTEGRAL VENTAS —
SE1010L1|F FMANTENIMIENTO GRAL —
GE10102|F MONTAJES
LE20101)F DISER O INDUSTRIAL
S7L0101)F TREFI. PRIN. COBRE

S7L10102|F TREFI. PRIN. COBRE
S7L10103|F TREFILADCR OTRAS
L7L10201|F CABLEADORAS
L7L10202|F BUMCHADOR A%
S7L10301)F EXTRUSCORA TERMOESTAE
S7L10302|F EXTRUSORA TERM OPLAST PRODUCCION
S710401|F EMCINTADORA
L7L10403)F CABLE. EXTRL. 52 -
L7L050L|F LINEA DE REPASO
S7L0G0L|F FRACCIONADORA,
S720101)F GEREMCIA DE PRODUCE
L72030L1|F COMTROL DE CALIDAD
L720401)F P OVILIZACION
L72050L1|F DESPERDICIOS (SALVAT
S7L0G0L|F TALLER DE HILERAS
S72070L)F COSTED DE PP
E72030L1|F LABORATORIO
L720102|F GESTION INTEGRAL PRODUCCION .
L720401|F GEREMNCIA LOGISTICA _I_;,.|LDGISTICA

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 Nitrégeno
70003454 Consumo tintas y solventes
70003455 Consumo Mat. Eléctricos
70003456 Consumo Mat. Mecanicos
70003457 Consumo Mat. Neumaticos
70003458 Consumo combustibles
70003459 Consumo lubricantes
70003460 Consumo herramientas
70003461 Consumo utillajes
70003462 Consumo Suministros
70003463 Consumo Embalajes
70003464 Consumo Otras adecuaciones

4.7 CODIGO O UBICACION FUNCIONAL

La caracteristica de este grupo es que identifica en forma correlativa a los equipos,
de acuerdo a su posicién fisica o atributo funcional, por medio de un par de
codigos o numeros y letras. Las letras utilizadas deben tener alguna relacién con
la funcidon que realiza el equipo o bien regirse en forma correlativa, para poder

ubicarse en forma clara y precisa posteriormente.

4.8 UBICACION TECNICA

La ubicacion técnica es una unidad organizativa dentro de Logistica que
estructura los objetos de mantenimiento de una empresa de acuerdo con criterios

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

lugar en el que se debe efectuar una operacion de mantenimiento.
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La ubicacién 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 seran instalados en la ubicacién técnica seran

llamados Equipos y seran quienes recibiran las operaciones de Mantenimiento.

Cada ubicacion técnica serd 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 especifico.

Para el proyecto Nexans Colombia se ha creado un indicador de estructura para
cada una de las Ubicaciones técnicas que permitira identificar a una ubicacion

técnica de mantenimiento.

4.9 ESTRUCTURA

AAA — AAA — XXX = XXXX
1 2 3 4

A: Caracter que admite unicamente letras
X: Caracter que admite niumeros o letras

Inicialmente en el proyecto Nexans Colombia solo se van a implementar los 3
primeros niveles del indicador, el cuarto nivel se dejara como reserva para futuras

ampliaciones y se definieron las ubicaciones técnicas asi:

o El primer nivel, sera para indicar el area a nivel de planta o Infraestructura:

COoDIGO DESCRIPCION
PLB Fabrica o planta de cables
BPT Bodega producto terminado
ADM Administracion
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o El segundo nivel; el area, tipo de funcion u organizacion, el cual se adjunta en

la siguiente tabla:

mas

CODIGO DESCRIPCION
PLB-PRO Produccidn 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 ultimo el tercer nivel; define una ubicacion por una funcion
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 Area de Scrap
PLB-PRO-PAR Pareadoras
PLB-PRO-SUB Subestaciones eléctricas
PLB-PRO-AIR Aires acondicionados produccion
PLB-PRO-REF Refrigeracién 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:

v' Gestionar datos individuales desde una perspectiva de mantenimiento para el

objeto.

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

v' Mantener un registro de las medidas de mantenimiento efectuadas para el

objeto.

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

prolongado.

Los equipos podran montarse y desmontarse en ubicaciones técnicas. Los
tiempos de empleo de un equipo en una ubicacién técnica se documentan a lo

largo del tiempo.

4.11 ESTRUCTURA DE CODIFICACION:

Antes de la implementacion del médulo PM de SAP en la planta de Nexans
Colombia ya se tenia una codificacién de los equipos de acuerdo al nombre por
proceso funcional, se defini6 que se mantendria esta misma codificacion

agregandole la ubicacion técnica definida por el sistema.
Ejemplo: Codificacion completa con ubicacion técnica de la maquina Trefiladora 1:

Codificacion antes de la implementacion del médulo PM: TRE 001
Codificacion después de la implementacion: PLB-PRO-TRE-TRE00O1
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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 ademas exista el cédigo del
equipo que se habia venido trabajando desde antes de la implementacion y
preferentemente trabajar con este codigo, ya que de esta forma la informacion

estard en el historial del equipo cualquiera sea la posicion de este.

4.12 EQUIPOS CONSIDERADOS EN EL PLAN DE MANTENIMIENTO

Los equipos que se considerardn en el mantenimiento preventivo seran, en un
primer paso, aquellos considerados tanto por el personal de mantenimiento,
produccion y la administracibn como equipos criticos, definiendo un equipo critico

aguel que provoca una alteracion en la produccion 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 producira riesgos de seguridad o una
gran descomposicion?

2. Requerida una inspeccion 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 reparaciébn o una inspeccion de mantenimiento
preventiva resulta mas costosa que ejecutar una actividad del tipo correctiva
(Eleccién de costos)

5. Llegard el momento que el equipo tendria 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
realizacion de las actividades planificadas son los adecuados en cuanto a
calidad y cantidad.

7. Tiempos que toma la reparacion de un determinado equipo.
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Con estas consideraciones, se podran cumplir con los objetivos que se desean
lograr con el mantenimiento preventivo, ademas cabe mencionar que este tipo de
mantenimiento es el adecuado para todas las lineas de produccion de la planta ya
gue sera la Unica forma de garantizar la continuidad del proceso productivo y de la

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

Descripcion de centros de maquinas criticos

Introduccion

Con el proposito de dar a conocer en una forma mas clara y precisa, el tipo de
maquinaria que posee Nexans Colombia y entender la funcién que tienen cada
uno de ellos en el proceso productivo, a continuacidbn se dard una breve
descripcion de cada uno de los equipos considerados en el plan de mantenimiento
para el presente estudio.

Trefiladora 1: (PLB-PRO-TRE-TREO001)

Es la trefiladora primaria de cobre, su funcion es reducir por medio de trefilado el
diametro del alambrén de cobre que llega como materia prima proveniente de las
otras filiales, para que sea entregado a las trefiladoras finas y alcanzar los
diametros deseados segun las referencias de cables o alambres a fabricar. Es la
Unica trefiladora primaria de cobre, por lo que se considera un equipo critico y de
gran importancia para garantizar la continuidad del proceso.

Cableadora 2: (PLB-PRO-CAB-CAB002)
Una magquina cableadora se encarga de reunir los alambres o hilos que conforman
un cable, logrando por medio de rotacion su forma caracteristica. La cableadora

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

apantallado llamado acometida conceéntrica, que es de gran demanda en el
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mercado por su caracteristica antifraude. La cableadora 2 es la Unica que puede
fabricar estos cables, ademas posee un extruder para aplicar el recubrimiento

aislante, por lo que se considera un equipo critico.

Extrusora 3: (PLB-PRO-EXT-EXTO003)

Una extrusora es la maquina encargada de forrar o aislar los alambres y cables,
es decir, funde el polimero base y con éste recubre la superficie de los
conductores, siendo de gran importancia porque de la calidad del aislamiento
dependen la mayoria de propiedades eléctricas de un conductor. La linea
extrusora 3 esta acondicionada para aislar los cables y alambres de referencias
delgadas del 18 AWG al 8 AWG y éstos representan aproximadamente el 60% de

la produccién de la planta, por lo que se considera un equipo critico.

IDENTIFICACION DEL EQUIPO

Descripcion Trefiladora primaria de Cobre
Ubicacidn técnica PLB-PRO-TRE-TRE0O1
Marca Tecalsa
Modelo 5055
Afio de fabricacién 1997
Procedencia Espana
SUB-EQUIPOS PRINCIPALES
Devanador
Desbastadora
Horno de Recocido
Dancer
Bobinador Doble
Encestador
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IDENTIFICACION DEL EQUIPO

Descripcion Linea de Cableado SZ
Ubicacién técnica PLB-PRO-CAB-CAB002
Marca Tensor

Modelo DB-4000-94

Afio de fabricacién 1997

Procedencia Canada

SUB-EQUIPOS PRINCIPALES

Devanador

Modulo de Cableado

Encintadora

Extruder

Acumulador

Bobinador 1

Bobinador 2

IDENTIFICACION DEL EQUIPO

Descripcion Linea de Extrusion 3
Ubicacidén 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 CRITICOS O ESTRATEGICOS

Analizando, a partir del listado de equipos o centros de maquinas (C.M)
considerados como criticos se procedera 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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contara con un conjunto de criterios para identificar y clasificar los repuestos como

criticos:

Alta frecuencia de falla
2. Duracion del repuesto no identificada en el tiempo.
Abastecimiento tarda demasiado tiempo en conseguir su abastecimiento, mas
de 48 horas.
4. Su falla produce una interrupcién o disminuye el ritmo de produccion.
Tiempo de fabricacién y/o reparacién es alto.
Existe otro equipo igual en la planta.

Todos aquellos repuestos que cumplan con los puntos de la pauta indicada
entraran dentro de la clasificacion de repuestos estratégicos, acompafando de
este modo al C.M considerado también como tal.

Los demas repuestos que no entren en esta lista estaran considerados como

elementos repuestos de uso comun o de facil adquisicion.

En aquellos repuestos en los que su precio es elevado se les dard un tratamiento
especial, el cual consistird en la implementacion de un plan de mantenimiento con
el proposito de inspeccionar por medio de los medios adecuados, para de este
modo diagnosticar anticipadamente el estado y su tiempo de duracion. 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 dia 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 mas facil y de este modo tomar una decisidon adecuada para

resolver los problemas.
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A continuacién se da un ejemplo obtenido en el analisis de los repuestos de los
equipos considerados criticos.

REPUESTOS CRITICOS TREFILADORA 1
Descripcion Cddigo stock
Filtro RESY 65013128 2
Escobilla Motor Principal 65013001 4
Porta-ceramica Horno 65015011 4
Correa Motor Principal 65011531 2
Teclado panel de control 65010615 1
Porta-escobillas Horno 65010762 2
Ceramica con soporte 65015013 2
Eje refrigerado 65013506 1
Manguera de retorno 65011021 1
Brida Horno 65016303 2
REPUESTOS CRITICOS CABLEADORA 2
Descripcion Cddigo stock
Ceramica Discos 65013499 10
Rodamiento 5210 Z2Z 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 Chispémetro 65013497 1
REPUESTOS CRITICOS EXTRUSORA 3
Descripcion Caddigo 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 77 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 informacién de los equipos en conjunto con los repuestos que no son de
caracter critico, también en la mayoria 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 REALIZACION DE LOS PLANES DE MANTENIMIENTO

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

siguiente:

1. Definicion de criticidad del equipo

Para realizar un plan de mantenimiento de cada equipo, se procede a evaluar la
criticidad del equipo para la produccién, para esto se consideran los avisos de
averia, en los que esta indicado el tipo de repercusion producto de una falla del
equipo, esto quiere decir, si el equipo afecta la producciéon cuando esta detenido y
también se analizan los tipos de fallas de éstos, si son de una rapida solucién o

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

Ejemplo:

Trefiladora: Este equipo es el primer equipo que le da un valor agregado a la
materia prima que ingresa a la planta, ademas es el Unico equipo que realiza la
funcion de trefilado grueso del cobre, ademas en los avisos de averia esta
seflalado que cuando estd detenido provoca una parada de produccion, por tal

motivo debe estar en condiciones éptimas de operacién el mayor tiempo.

Para confirmar esto se responderan algunas de las preguntas planteadas

anteriormente:
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1. ¢Es critico el equipo?

Como es un equipo que puede detener la produccién, se considera como
equipo critico.

2. ¢Requerird una inspeccién 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
tomaria bastante tiempo.

4. ¢El costo de realizar una reparacion o una inspeccion de mantenimiento
preventiva resulta mas costosa que ejecutar una actividad del tipo correctiva?
(eleccion de costos).

No, es mas aconsejable realizar mantenimiento del tipo preventivo, ya que una
actividad del tipo correctivo puede ocasionar dafios inimaginables en el equipo
y trabajos que requerirdn de fabricacién de piezas en maquinas herramientas.

5. ¢Llegara el momento que el equipo tendria 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
realizacion de las actividades planificadas son los adecuados en cuanto a
calidad y cantidad.

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

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

razones convierten a la trefiladora en un equipo critico.

2. Descomposicion en subsistemas

El equipo esta conformado por los siguientes subsistemas:

v" Devanador

v 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 esta 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)

Ubicacién técnica PLB-PRO-TRE-TRE0O1

Descripcidn H ruta Mantenimiento mecanico
desbastadora

Fecha creacion Diciembre, 2011

ftem | Pto Trabajo Etapas del proceso Pers. | Min

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

2 COL-MEC Revisién de persianas y guardas 1 30

3 COL-MEC Revisién tension de las correas 1 30

4 COL-MEC Revisién poleas dentadas 1 60

5 COL-MEC Revision de anillos 1 30

6 COL-MEC Revisién del embrague 1 20

7 COL-MEC Revisién de ductos 1 45
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ftem | Pto Trabajo Etapas del proceso Pers. | Min
8 COL-MEC Revisién intercambiador de calor 1 45
Tiempo total de actividades | 275

(Minutos)

Frecuencia: 4 semanas

5. Determinacién de frecuencia de mantenimiento

Para determinar la frecuencia se consulta el cronograma vy los reportes manuales
para ver cuadndo se realizé el dltimo mantenimiento correctivo, ejecutado éste
como una accion no planificada, y a partir de esto, mas 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 mas 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.

Calendarizacion de mantenimiento a equipos criticos

Para los equipos considerados como criticos 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 catalogos.
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Debido a las necesidades de produccion es muy dificil dar cumplimiento en un
100% al total de los planes de mantenimiento, pero existen esfuerzos por
considerar dentro de los programas de produccion las cantidades de horas
asignadas a los distintos planes y de este modo recepcionar pedidos de acuerdo a
la disponibilidad real de produccién de las maquinas. Para ello es importante el
trabajo en conjunto de los planificadores de produccién y mantenimiento de modo
de coordinar las actividades a desarrollar.

Debido a lo comentado anteriormente, los trabajos de mayor envergadura se
programan en su mayoria para los fines de semana, dias en los cuales produccion

no trabaja.
De todos modos el cronograma semanal, permite ajustar capacidades de horas
del personal para cada dia de trabajo, pudiendo asi distribuir mejor y ajustar los

trabajos menores e inspecciones dentro de la semana.

A continuacion se presenta un ejemplo del cronograma de mantenimiento

planificado a los equipos distribuido en las 52 semanas del afio*:
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PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SEMANA
[t I ] (] (] (] (] (] (] (] (] (] (] ('] (] (] (] (]
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_f\_r;gxans SEIEEIREEEIEREEEREEE
e Eie|EE|IgiEEEEEEIEEIEE
oI =2 I = g e e o o e Y IR IV (= R T O (= [ O ()
[ I e I e O e T I i e B M B e R R R e e R e i |
CODIGO | NOM ERE EQUIPO MARCA 1{2) 34|86 7880 11[12]13[14]15[16]17
BLINOOZ BUNCHER &0 LE 5ha0) ¥ I }{ H
BLIHOO1 BIJNCHER 20 SELECTA W W X
BUNODZ BUNCHER 1250 ELMANS I i i ®
BIINOO BUNCHER 500 LE 5ha0) }{ H }< }{
BLIHOOS BIUNCHER 1250 SETIC W % e o
B NOOE BUNCHER 500 SETIC i = I I
BLINOOT BUNCHER 500 SETIC }{ B B B
CARIOZ CABLEADORATUBULAR WEATSON X X bt
CABIO CABLEADORATUBULAR WIS s X b
CABDDZ LINEA DE CAB-EXTR 52 TENS OR-DAMS }{ B H }< ¥ I
CARIOS CABLEAD ORARIGIDA WEATSON X . X
CABIOS CABLEADORADRUM TWISTER CORTINOWS s b b hd X b
CABOOG CABLEAD DRARIGIDA 12+ 15 WRAC A MIOTTO I B X
TREOZ TREF MOMOHILD MIEH OFF X A il b
TREX4 TREF BHILOD SYHCRO s b X X
TREWOS TREF MULTHILOS & NIEHOFF }{ B ¥ B
TREOOG TREF MULTIHILOS 16 MIEHOFF }{ bl H =
TREXO1 TREF ILAD OR& GRUESACOBRE TECALSA s b hd
TREDDZ TREF ILAL ORA SRUESAALUMINID WALMWELD [E X H H H
ExT00 LINEA DEEXTR H°1 hAILLEF ER H ® il il =
EXTO02 LUINEA DEEXTR N®2 DA X b s b
ExTO0S LUNEA DEEXTR N°3 GENCA DAMS * H X X H
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ExTOS? LINEA DEEXTR N°7 DA MIAC X ® il il
FRADO1 FRACCIONAD ORAAITOMATICA SHALTEK X b s b
FRADOZ FRACCIONAD ORACARRETES WES = B ® H =
FRACCE FRACCIONAD ORAZ PETALOS 900 Mh MIOTTO X i i b
FRACC FRACCIONAD ORAZ PETALOS 400 Mhd HEXANS COL ® ® ® ®
FRADDS FRACCIONAD ORAZ PETALDS MIDTTO H = = B
REFOM LINEA REPASD-ENCINTADD MEXANS COL H ® il il =
REFOOZ LINEA REPAS O ENCINTADD ACERO WIDTTO-ROSSI I . H ®
TER MO TERMOENC O ED ORA, CEMAPALE, H b s it
ELABORADO POR: REVISADO POR:

SUBGERENTE DE MANTENIMIENTO

GERENTE DE PRODUCCION

* El cronograma descrito anteriormente describe el mantenimiento para los

primeros 4 meses del afio.
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5. INDICADORES DE MANTENIMIENTO

5.1 CONTROL Y EVALUACION DE ACTIVIDADES

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

decisiones y establecer metas, deben ser producidos informes concisos y

especificos formados por tablas de indices, algunos de los cuales deben ir

acompafiados de sus respectivos graficos, proyectados para un facil analisis y

adecuados a cada nivel de gestion.

5.2 INDICADORES DE MANTENIMIENTO

Dentro de los indicadores existen tres tipos:

v

Indicadores de clase mundial, son aquellos que son utilizados segun la
misma expresion en todos los paises. Actualmente en la planta de Nexans
Colombia mantenimiento s6lo maneja éstos indicadores.

Indicadores de gestion de equipos, son aquellos que apoyan la gestion
directa de mantenimiento desde el punto de vista del resultado de sus
programas (intervenciones sobre los equipos), permitiendo mejorar aspectos
de programacién, uso de la mano de obra, eficacia de los programas de
mantenimiento, etc.

Indicadores de gestion 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 composicion del costo de
mantenimiento en aspecto de personal, material y repuestos, contratacion de

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

v" Los indicadores de clase mundial permiten establecer en forma macro el
estado de la actividad de mantenimiento por lo que su uso deberia enfocarse
en el ambito de gerencia.

v Los indicadores de gestién de equipos y gestidon 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

implementaré estos indicadores.

Del punto de vista de las tendencias de estos indices, se han considerado valores
iniciales que son solamente referenciales, por lo que se modificaran 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

modificandose a medida que la organizacion las va cumpliendo.

Los indicadores pueden ser llevados al nivel de equipos, sistemas, subsistemas,
areas y centro lo que permite enfocar el andlisis 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 relacion entre el producto del nimero de equipos por su tiempo disponible y

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

TMEF= (( N° Equipos x tiempo disponible)-(suma de tiempos de detencion))/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 algun valor. Horas/intervencion

2. Indicador de tiempo medio de reparacion (TMDR)

Es la relacion entre el tiempo total de intervencion correctivo en un conjunto de

item con falla y el nimero total de fallas en esos items, en el periodo observado.

TPPR= Suma de tiempos duracion 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 algun valor. Horas/intervencion
Este indice debe ser usado para item para los cuales el tiempo de reparacion es

significativo con relacion al tiempo de operacion.

3. Indice disponibilidad genérica de equipos (DISP)

Es la relacion entre el tiempo medio entre fallas y el tiempo medio entre falla mas
el tiempo de reparacion.

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

promedio para la reparacion)

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

operar. Este indice es de gran importancia para la gestiéon del mantenimiento,
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pues a través de este puede ser hecho un analisis selectivo de los equipos cuyo
comportamiento operacional este por debajo de estandares aceptables.

Tendencia: 90% a 95%

5.4 INDICADORES DE GESTION DE EQUIPOS

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

Es la relacién entre el producto de N° equipos por sus tiempos de operacién con

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

TPEP= ((N° equipos x tiempo disponible de operacién)-(tiempo de detencion en

mantenimiento preventivo).

Tendencia: debe crecer y estabilizarse en algun valor. Horas/Intervencion

2. Indicadores de tiempo de tiempo promedio para intervenciones
preventivas (TPMP)

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

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

TPMP= (suma tiempo total intervencién preventiva/nimero total de intervenciones

preventivas)
Objetivos: Determinar el tiempo promedio de las intervenciones preventivas

ejecutadas a los equipos.

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

Es la relacion 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 nUmero 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 relacion 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 indice nos permite poder analizar, el nimero 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 relacion 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 relaciéon 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 ejecucion de los programas de mantenimiento.

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

Tendencia: Entre -10 y 10%
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7. Indicador de tiempos muertos (ITM)
Es la relacion que existe entre el tiempo con pérdida de produccion total del area 'y
el tiempo disponible para produccion, descontada las horas para realizar
mantenimiento preventivo (programado).

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

Objetivo: Este indicador nos permite analizar la disponibilidad del &rea para
producir.

Tendencia: No mayor al 5%

5.5 INDICADORES DE GESTION DE COSTOS

1. Indicador costo relativo con material (CRMT)

Es la relacion 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, area y centro.

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

Es la relacion 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 relacion 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 relacién 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 relacidon entre la mano de obra propia de mantenimiento utilizada en trabajos
programados y el costo total de mantenimiento en un periodo de tiempo

especifico.

CRPP= Costo de mano de obra interna/ Costo total de mantenimiento.
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Objetivo: Permite analizar cuanto cuesta la mano de obra interna con respecto a
los costos totales de mantenimiento, como también nos permite definir el grado de

utilizacion de esta.

Tendencia: entre un 15% y un 30%

5. indice costo unitario mantenimiento (CMRP)

Es la relacion existente entre el costo total de mantenimiento y el total de lo
producido, para un mismo periodo. Este costo se debe analizar por éareas
principales.

CMRP= Costo total por area especifica/produccién total area especifica

Objetivo: este indice 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 area y centro.

5.6 CONDICIONES BASICAS PARA LA GENERACION SEGURA DE
INDICADORES

Cada intervencidn que se realice en un equipo (mantenimiento correctivo) debe
ser respaldada con la generacion de un aviso, esto permite llevar la historia del
equipo y ademas asociar el aviso a la OM correspondiente. El aviso también

permite identificar la causa y falla de la intervencion.

Para lo anterior es necesario completar obligatoriamente los siguientes campos

dentro del aviso:
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v Inicio y término de la averia (fecha y hora)
v" Marcar el casillero de parada

v" Repercusion
Lo anterior permite generar los siguientes indicadores:

v' Tiempo medio entre fallas (TMEF)

v' Tiempo medio de reparacion (TMDR)
v Disponibilidad de equipos (DISP)

v Tiempo muerto (ITM)

Las notificaciones de HH deben ser obligacion diaria del personal de
mantenimiento, por otra parte, la informacién debe ser real, esto significa informar
lo que realmente se utiliza en la realizacion de los trabajos.

Ademas de lo anterior es condicibn necesaria crear, usar y actualizar los
programas preventivos en SAP, lo anterior se logra generando el siguiente
esquema de trabajo.

Crear:

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

<

Posiciones de mantenimiento (Asignar la hoja de ruta a la ubicacion técnica)
v' Planes de mantenimiento (Asignar los parametros de programacion, horizonte
de apertura, toma de intervalo)

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

Es funcién del coordinador en conjunto con el planificador actualizar los

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

. Frecuencias
. Horas hombres
. Operaciones

. servicios

aa b~ W N

. Materiales y repuestos

Esto permite generar los siguientes indices:

indice de alivio o sobrecarga en los servicios de mantenimiento
Trabajo de mantenimiento correctivo (TBMC)
Trabajo de mantenimiento preventivo (TBMP)

Progreso en los esfuerzos por reduccion de costos (PERC)

NS NEE N NN

No conformidad de mantenimiento (NCFM)

La generacion 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:
v' Toda intervencion hecha debe ser respaldada con una OM

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

mantenimiento debe ser solicitados con una SP asignada a una OM.
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v" 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 administracion debe tener el conocimiento acabado de las clases

de costos para poder imputar correctamente los gastos.

Lo anterior permite generar los siguientes indices:

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)

N NN R

Costo de mantenimiento por facturacion (CMFT)

5.7 INDICADORES DE MANTENIMIENTO EN NEXANS COLOMBIA

Los indicadores que se muestran a continuacion se obtuvieron de los datos
entregados por el SAP, estos graficos son parte del informe de gestion mensual
que es presentado a gerencia para la evaluacibn mensual de actividades
desarrolladas por el departamento de mantenimiento. Estos indicadores han sido
calculados para las maquinas mas importantes de la planta, en lo transcurrido del
afio 2011.
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Se anexa otro indicador llamado Breakdowntime, que corresponde al indice de

averia de maquina, es la diferencia entre el tiempo total de averia y el tiempo de

planificacion o de trabajo.

1. Tiempo medio entre fallas. (TMEF)

NEXBHS

TIEMPO MEDIO ENTRE FALLAS MAQUINAS PRINCIPALES ANO 2011
COD. MAQ. DES. MAQUINA T'{:g:LBSL)E PARADAS ELEC | PARADAS MEC TOTAL INDICADOR
|[EUNG03 [BUNCHER 1250 EDMANS COBRE 3.036,18 6 0 6 506,03
BUN004 [BUNCHER 800 LESMO 5.165,67] 7 5 12 43047
BUNO05 [BUNCHER 1250 SETIC 2.942.74 10 3 13 226,36
CAB002 CABLEADO SZ TENSOR Cu 489385 9 1 10 489,38
CAB003 |CABLEADORA TUBULAR 2 WATSON C 3.838,09) 7 3 10 383,
CAB004 [CABLEADORA RIGIDA WATSON 6.395,10 5 20 25 2558
CAB005 |CABLEADORA DRUM TWISTER CORTIN 313582 1 2 3 104527,
EXT002 LINEA DE EXTRUSION 35" DAVIS 473244 10 4 14 338,03
EXT003 LINEA DE EXTRUSION 3" GENCA 599378 13 7 20 299 68
EXT004 LINEA DE EXTRUSION 45" DAVIS 5.011,87] 27 6 33 182,17
FRA001 FRACCIONADORA SKALTEK PVCIPE 3.928,06 26 31 57 67,15
TRE001 [TREFILADORA GRUESA TECALSA Cu 5.714,39) 18 5 23 248 45|
TRE002 [TREFILADORA GRUESA MALMEDIE Al 3.411,93) 2 6 8 426,49
TRE004 TREFILADORA BIHILOS SYNCRO 2.162,95 7 3 10 216,29
TRE006 [TREFILADORA MULTIHILOS NIEHOFF 2.704,10 4 6 10 270 41
TOTALES 63.966,96 152 102 254 359,05

Tiempo Medio Entre Fallas Afo 2011: 359 Horas
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2. Tiempo medio de Reparacion. (TMDR)

j\rEXEII'IS

Tiempo Medio De Reparacion Afio 2011: 4 Horas 6 Minutos

96

TIEMPO MEDIO DE REPARACION ANO 2011

COD. MAQ. |DES. MAQUINA AVER. ELEC.JAVER. MEC.JTOTAL AVER.] PARADAS ELEC| PARADAS MEC| TOTAL [ INDICADOR

|[EUNGO3 [BUNCHER 1250 EDMANS COBRE 27,168 1617 28,785 5 0 6 4,79
BUN004 [BUNCHER 800 LESMO 23434 12,749 36,193 7 5 12 3,01
BUN005 [BUNCHER 1250 SETIC 90 582 15 105,562 10 3 13 8,12
CAB002 |cABLEADO SZ TENSOR Cu 43,065 2383 45,448 9 1 10 4,54
CAB003 |cABLEADORA TUBULAR 2 WATSON C 6,717 4434 11,151 7 3 10 1,11
CAB004 |casLEADORA RIGIDA WATSON 20,784 40,519 61,303 5 20 25 2,45
CAB005 |cABLEADORA DRUM TWISTER CORTIN 415 27,901 32,051 1 2 3 10,68
EXT002 JUNEA DE EXTRUSION 35" DAVIS 17 584 11,15 28,734 10 4 14 2,09)
EXT003 JLINEA DE EXTRUSION 3" GENCA 21,616 25,134 46,75 13 7 20 2,33
EXT004 JUNEA DE EXTRUSION 4,5" DAVIS 102,852 3,601 134,453 27 [ 33 4,07]
FRA001 [FRACCIONADORA SKALTEK PVC/PE 103,05 127 064 230,114 26 31 57 4,03
TRE001 |TREFILADORA GRUESA TECALSA Cu 53432 32,417 85,849 18 5 23 3,73
TRE002 |TREFILADORA GRUESA MALMEDIE Al 15,234 16,315 31,549 2 3 8 3,94
TRE004 |TREFILADORA BIHILOS SYNCRO 27,365 255 29,915 7 3 10 2,99
TRE006 |TREFILADORA MULTIHILOS NIEHOFF 10,699 26,717 37416 4 3 10 3,74
TOTALES 567,732 377 551 945 283)| 152 102 254 4,1

| HorAs: | 04:06 |




3. indice de averia de maquina. (BREAKDOWNTIME)

NEXEII'IS

BREAKDOWNTIME - MAQUINAS PRINCIPALES ANO 2011

MAGINA DESCRIPCION MAQUINA Aver. Elect. JAver.Mec |JTotal Aver. [Mtto. Prev. T. Calendario  |T. Posible Ind.Aver.Mag%
BUN002 BUNCHER 630 LESMO COBRE 6,756/ 5,085 11,851 30,967 8.760,00 5.225,00 0,23
BUNOQO3 BUNCHER 1250 EDMANS COBRE 27,168 1,617 28,785 196,784 8.760,00 1.036,13 0,95
BUNOO04 BUNCHER 800 LESMO 23434 12,749 36,183 68,449 8.760,00 5.165,67 07
BUNOOS BUNCHER 1250 SETIC 90,582 15 105,582 89,868 8.760,00 294274 359
CABQ02 (CABLEADO SZ TENSOR Cu 43085 2383 45,448 86,1 4.760,00 449385 093
CABQ03 (CABLEADORA TUBULAR 2 WATSON C 6,717 443 11,151 91,834 8.760,00 383809 0,29
CABO04 CABLEADORA RIGIDA WATSON 20,784 40,519 61,303 108,332 8.760,00 £.395,10 0,96
CABO0S (CABLEADORA DRUM TWISTER CORTIN 415 27,901 32,051 67,534 8.760,00 313582 1,02
EXT001 LINEA DE EXTRUSION 100mm MAIL 67,536 19,049 86,585 55,35 8.760,00 £.136,53) 141
EXT002 LINEA DE EXTRUSION 35" DAVIS 17,584 11,15 28,734 237,801 8.760,00 473244 0,61
EXT003 LINEA DE EXTRUSION 3' GENCA 21,616 25134 46,75 114,65 8.760,00 599378 078
EXT004 LINEA DE EXTRUSION 4 5" DAVIS 102,852 31,601 134,453 112,449 8.760,00 B.011,87 224
FRA001 FRACCIONADORA SKALTEK PVCIPE 103,05 127,064 230,114 149,434 8.760,00 3.828,06) 6,01
TREO001 TREFILADORA GRUESA TECALSA Cu 53432 247 85,349 122,701 8.760,00 571439 15
TRE002 TREFILADORA GRUESA MALMEDIE Al 15,234 16,315 31,549 285,668 8.760,00 341193 0,83
TRE004 TREFILADORA BIHILOS SYNCRO 27,365 2,55 29,915 74,716 8.760,00 2.162.95 1,38
TRE006 TREFILADORA MULTIHILOS NIEHOFF 10,699 26,717 37416 161,466 8.760,00 270410 1,38
TOTALES 642,034 401,685 1043,719 205410 148.919,98 75.328,48 1,46
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4. Disponibilidad Genérica.

f\ﬂa Xans DISPONIBILIDAD DE MAQUINARIA ANO 2011

R L MUt
Disponibilidad Genérica = AG = —————
MUT + MDT

MUT = Promedio del tiempo Util o de trabajo

MDT = Promedio del tiempo no disponible o de averia

4431,08
AG= —————— X100= 98%
4431,08 + 61,39

5.8 ANALISIS DE DATOS OBTENIDOS

Por el momento el departamento de mantenimiento de Nexans Colombia no
emplea la totalidad de los indices de gestién que se hacen referencia, pero se dan
a conocer con el propésito de ver la importancia que pueden tener para la toma de
decisiones. Como se dijo anteriormente, los indicadores presentados
corresponden a los indices generados por SAP, en el periodo de Enero a

Diciembre del afio 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
estadisticamente podria considerarse como un indicador bueno, dado lo que

representa en cuestion de tiempo (aproximadamente 14 dias).

2. La maquina que menos averias presento durante el afio fue la cableadora 5 con
un total de 3 paradas, y la que mas presento fue la fraccionadora 1 con un total de
57. Cabe aclarar que segun el proceso productivo o la orden de fabricacion que
tenga pendiente la maquina, en algunas ocasiones no se registran las averias 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% esté dentro del objetivo propuesto del 95% al 99%.

4. Los indicadores fueron calculados en el afio 2011, tiempo en el cual aun no se
habia empezado con la implementacién del médulo PM de SAP, se espera que los
resultados obtenidos para el afio 2012 y tiempos venideros sean mejores gracias a
las herramientas que el sistema ofrece y a la mejor gestion que se puede

consequir.

5. El indice de averia de maquina de 1.46% también est4 dentro de la meta
propuesta, de 1.50% maximo.

6. Se espera que con la implementacion del médulo PM de SAP el tiempo medio
de reparacion también se reduzca significativamente, minimizando el
mantenimiento correctivo y evitando paradas inesperadas de las maquinas que

afecten el proceso productivo.

99



CONCLUSIONES

El pasar de sistema manual de mantenimiento y sin control constante, a uno
apoyado por SAP implica grandes cambios. En el analisis descrito y la solucién
presentada para el departamento de mantenimiento de Nexans Colombia, con el
propésito de conseguir maximizar resultados en la ejecucion y control de la
administracion o gestibon de mantenimiento con SAP requiere realizar una
reestructuracion y redefinir funciones en los cargos del departamento e inclusive

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

Es de vital importancia que el personal involucrado en la implementacion y
ejecucion esté absolutamente convencido de las ventajas y funcionalidad del
sistema, ya que la implementacién 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 maquina sin capacidad de discernimiento, no avala
la veracidad de una informacion; 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 informacién disponible y confiable, trabajar, en lo posible,
con la codificacién 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 posicion original u otra ésta haga referencia al

equipo en si y no al equipo montado en la ubicacion técnica.

La estrategia de mantenimiento descrita, estd basada en la anticipacion a la falla,

y toda la organizacion debe perseguir este objetivo.
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El centro neurologico del mantenimiento se ubica en planificacion, quien debe
coordinar toda la informacion que necesitan las areas operativas para cumplir su

funcion.

Mantenimiento es un ente de vital importancia como proveedor de informacion
para la gestién de las partes operativas. Para dicho efecto, y para poder medir la
gestion, es imprescindible contar con un sistema computacional acorde a las
necesidades. La cantidad de la informacion es vital para tomar las decisiones
correctas, ya sea para mejorar un disefio o para evitar una falla repetitiva o nueva.
Deben manejarse archivos técnicos de equipos y lineas y esto debe ser funcién de

mantenimiento.

El objetivo final de aumentar la disponibilidad de equipos es funcién de todos los
integrantes de la organizacion de mantenimiento, mas aun de toda la empresa en
su conjunto, para poder transmitirlo es fundamental la participacion y el aporte de
todos. Una gestion de mantenimiento siempre debe medirse, y para ello los
indicadores de gestion 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 organizacibn madura, en lo que respecta a
mantenimiento y hacer el desarrollo en forma sistematica e involucrando a todo su

personal, para asi 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
informacion es hoy en dia una condicidon necesaria (aunque no suficiente), para

tener éxito en la gestion 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 informacion, tienen que funcionar con informaciéon de calidad
(confiable). Quienes proveen esta informacion, son todos y la planificacion, por lo
que el problema se reduce a lograr que todo el personal se involucre y entregue

informacion con oportunidad y calidad.

En lo que respecta al proyecto, se estdn elaborando pautas de mantenimiento
para los distintos centros de maquinas, para después ponerlas en practica, y
lograr su implementacion en todas las maquinas, todos con asignacion de
repuestos, horas hombre, servicios en los que corresponde y su frecuencia de
ejecucion, para esto se utilizardn las principales transacciones descritas en el
proyecto mas el levantamiento de materiales y repuestos que se haran a los

centros de maquinas de la planta.

La informacion de los levantamientos ejecutados, mas la recopilada por parte de
los mecénicos y electricistas se ingresara al sistema completando en un alto
porcentaje las fichas técnicas de cada equipo y su lista de material, logrando un
enriguecimiento del sistema de informacion y eliminando en gran parte la cantidad
de papeles, mostrandoles con hechos claros la ventaja del sistema en los
momentos en que se requeria de algun repuesto para la programacion 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 implementacion del
sistema y el desarrollo de los planes de mantenimiento preventivo, éstos se
cumplan mas ordenadamente y lo mas importante ejecutando las actividades

especificas segun 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 operacion de las
maquinas, en donde ellos dan a conocer las principales problematicas presentes
en sus equipos con el fin de lograr una mejora en la produccion de estos. Del
mismo modo mantenimiento en conjunto con produccion ha venido desarrollando
estandares de trabajo para evitar inconvenientes desde el punto de vista de

produccion y mantenimiento.

Se ha venido trabajando en la elaboracion 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 mas importantes y de uso
frecuente, a mecanicos y electricistas en la elaboracion de avisos de averia y

demas utilidades que ofrece.

Se implementard a través de los indices de mantenimiento que proporciona el
sistema SAP, un informe de gestion del departamento de mantenimiento el cual se
entregara al gerente de produccion y ademas de presentarq y expondra en los
principales puntos en una reunion a principio de cada mes al resto de los jefes de
cada érea.

A lo largo de este proyecto se ve claramente la tendencia en el aumento del
mantenimiento preventivo y una disminucion en el mantenimiento correctivo,
revirtiendo la situacion que presentaba la planta al inicio de éste, para esto es
importante el apoyo recibido por parte de la gerencia de produccion y otras areas
gue estan 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 inversion en lo que respecta en

materiales, repuestos, servicios y tiempo para mantenimiento.
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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 especificas y que la informacion que se ingrese al sistema sea lo mas
real posible, con el fin de no provocar en algin momento una situacion ficticia de

la realidad de la planta.
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ANEXOS

ANEXO A. Procedimiento de creaciéon de puestos de trabajo
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ANEXO B. Procedimiento de creacion de Ubicacidén Técnicay Equipos
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wélido sl [17. b4 2012]
TIpo de equipo maguinas

Modelo
Equipo

Material

continuar

Transaccién IEO01, para crear equipos

No escribir nada y Presionar Enter para

U liEo B[ raton [1ns |

7

&3 Equipo creado con el ndrera 10005529
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=4
Equipo  Tratar

Pagara Detalles  Estructuracion  Entormo  Sistermna  Ayuda

& = =l a

| ©Sa@ DHE SHOa0BEE @

Crear equipo : Datos generales

&) [ Resumen clases || PlosmedidarContador |

THOBROAOAOAT IE Tipo M) maquinas

Ingresar el nombre del equipo

Eguipo

Denaminacion TREFILADORA GRUESA DE COBRE T |.J|

Status DISP I |
Valido de 17 84 2012 Fin de validez 31.12.0000

Datos generales

Clase

Clase de objeto TREF T
Grupn autnriz [PE_ f——
Feso TamafioDimens. -

MN* inventario

| PstaEnSenDesde | |

| Datos de aprovisionamienta

Walor adguis.

I ] Fecha adguis.

Datos de fabricacion

Fabricante

TECALSA | Pais productor Ex [&

Denomin.tipo

NePigza fabric

Afin/Mes const. i
]

Fabr. Ne-gerle

Relacionar el equipo con una clase de
objeto existente

Grupo autorizado CO para Colombia

Registrar datos de fabricacion si se tienen, de

acuerdo al inventario de equipos

U [1E0t B[ iaton [ v |

Z

L= L= 168 L)
Equipn  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno  Sisterna  Ayuda
| & aaElcce DREEaEa I mEle
Crear equipo : Emplazamiento
\ Resumen clases H PtoshiedidaiCantadar |
Equipo THEEEEEEDBO01 IE Tipo M Maguinas
Denominacion TREFILADORA GRUESA DE COBRE & [ notanter |
Status DISF Il
walido de 16.04.2012 Fin do validez 31.12.9898
~ ———————— Grupo autorizado CO para Colombia
Datos de emplazarmiento
ceempiazam.  [pooafd
Emplazamienta
Pussta trahajn
Indicador ABG []
Gampa clasif
Direccin
Mombre I
Calle
Foblacion I [
Teléfono Fax
b liest Efiaten [ins [ [ 2
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Equipo  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno  Sisterma  Avuda

it SAP£

& B0 e@e CHE Dhon BRE @m

Crear equipo : Organizacion

|31 (&8l [ Resumen clases || PlosmadidarContador |

Equipo [TMEEBOBOBEETIE |  Tipo Maguinas
Denaminacian TREFILADORA GRUESA DE COBRE Iz [ wotainter. |
Status DISP I |
Walido de 18 .84 2012 Findo validez 31.12.9999
Irputacidn o
Sociedan MBAZ|  Indeco s. A Perd
Division ]
Activo fijo !
Cenlro coste 2520201 / noog|
Elementa PEF [ |
OrdenPermanente —
ordliguidacien || /

Responsabilidades
Centro planif.
Grupa plani.

Pto thio.resp

Porfl catdlogo

206

Tanta Indeco

Centro de coste hacia donde van direccionados los
gastos de reparaciones en este equipo

Centro de planificacion 5000 para Colombia
Grupo de planificacion GPO para Colombia

Centro 5000 para Colombia

~ Pto.Tbjo.resp.: selecciono la maquina o equipo del

inventario de equipos

Una vez llenados los campos dar grabar para
guardar los cambios y terminar la creacion del
equipo

U [1E0t & [ iaton [1ns |

LZ

=3
Eguipo  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno  Sistemna  Ayuda

I;Ilgllilw

=) pfABHCee I CHE DhLaa | RE| @

Crear equipo : Acceso

Equino =
Valida el [12.04.2012
Tipa de equipa | maquinas
todala
Equipn [ ]
Material | ]

Registrar el numero del equipo creado

[& Enuino creada con el ndmere 10005530

& [1E0t [ iaton [ v |

L7
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Eguipo  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno  Sisterna Ayuda

i SAPS

@ D0 eae DHE Snas HE @m

Modificar equipo : Acceso

Equipo |oaos530 =

Transaccion IEQ2 para agrupar los
equipos creados en una ubicacién

técnica.

Todos los equipos deben pertenecer a una ubicacion
técnica de cualquier nivel, de acuerdo a nuestro

criterio

Ingresar el nUmero del equipo que vamos a tratar y

dar Enter

& [1E0z [ iston [ins |

LZ

L=
| Equipo  Tratar Pasara Defalles  Estructuracion  Entarno  Sistema  Ayuda

ummw

| i e CHE Eooa Bl e@m

Modificar equipo : Datos generales

| Resumen clases H PtosMedidaiCantador ‘

Equipo [1eoeEs20 | Tipo M| Maquinas

Denarminacion TREFILADORA GRUESA DE COBRE | [ notainter. |

Status DISP I 5]
Walido da 12.84.2012 Fin da validez 21.12.0900

Datos generales
Clase ]

Clase de objeto

Grupn autoriz FE Grupn Indecn Mexans
Peso TamafioBimens
IN® inventario | PstaEngerDesde | |

| Datas de aprovisionamienta
Valar adquis | ] Fecha adguis
Datos de fabrisasisn
Fabricante |F‘a\'s productor

NePigza fabric

Denomin tino Afio/Mes const i |

Fabr. N=serle |

Dar clic para dirigirnos a la pestana estructura

G [1E0z B[ 1aton [ins |

L7
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= L=1 =
Equipo  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno  Sisterma  Avuda

& =) @@  DHE Soan | FRE @m
Modificar equipo : Estructura

Resurmen clases || Plosmedigarcontador |

Equipo [1608EE30 | Tips M| Maquinas

Denominacion TREFILADORA GRUESA DE GOBRE 2 (& mowinter. |
Status DISP I i3]
valido do 12.84,2012 Fin do valigez 31.12.0000

Estructuracién
Ubic.técn. [

Denominacidn

Equipo superior

= Seleccionar

Deneminacion
Paosicidn
Meldentiftécn,

Tipo de montaje | |

Equipns

Pos_[Equipa

[ CiEoz B mon [ns | [7
|EEgu|pu Tratar FPasara Detalles Estructuracion  Entorno  Sistema  Ayuda u@mw
= nddec@ SRR B oD | HE @
Modificar equipo : Estructura
Resumen clases || PinsMedida/Gontadnr |
Equipo 10005538 Tira [ Macuinas
Denominacion TREFILADORA GRUESA DE COBRE 2 [ notainter |
Status [monT ||
walido de 18.04. 2012 Fin de walidaz 31.12 9040
Estructuracian . . . .
Ubic 16cn [PT-Fo1 ] Ingresar la ubicacién técnica donde queremos
Denaminacidn TREFILADORAS FINAS H H
Ed [ Modificar lugar de montaie de un equipo a5|gnar EI eqUIpo
B1 Ubictéen. FL-PA1 —T
Pl Equipo superiar ]
E Fosicion
i | Mont'Desm. PN 18.04.2012 18:11:35
[Ed
=
wAguaniaje + rsioatos
L
=
= 5 [~ Seleccionar para validar
L] e (<[]
Una vez validado, dar grabar para guardar
los cambios
v [ieoz B[ iaten [ins [ [7
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L=
Programa Tratar Pasara Sistema Ayuda

Ubicacian téenica [PL
S LB Con la transaccion IH01

podemos visualizar las
ubicaciones técnicas y los
equipos montados en ellas

000 & Ok

Seleccionar para visualizar también
los equipos montados

Dar ejecutar para que el sistema
nos muestre la visualizacion.

b o @ @on [ins [ [ 7

= L=1 =
Lista Tratar Pasara Detalles Entorno  Opciones  Sisterna  Ayuda SAP

PL Walido de 18.04.2012
Denaminacian FLANTA DE CABLES
PL
PL-P
~ gf FL-FO1 AREA DE TREFILADD 2520201
= 10005530 TREFILADORM GRUEGA DE CODRE 2520201

[@ 5e ha alcanzado el nivel superior da la estrustura & (ot El[mmton [ins [ 2
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| Eguipo Tratar Pasara Detalles Estucturacian  Entorno  Sisterna  Ayuda

| & sdalece | mEEE S IEElo

Crear equipo : Datos generales

[&] [ Resumen clases || PlostiedidasGontador |

Equipo THOBOOB000GT1E Tipe M) Maauinas

Denominacian TREFILADORA GRUESA DE ALUMINIO iz [Z motanter |
Status DISP Il
Valido do 19.84.2012 Fin d 31.12.0909

Datos generales

Ciase ]
Clase de ohjeto
Grupo autoriz. [

PstaEnServDesde | |

Feso 1 Tamafic/DImens:

N° inventario

[Datos de aprovisionamients

“alor adguis | | Fecha adguis.

Datas de fabricasian

| Pais productor

Afio/Mes const. [

Fabricante

Denomin.tipo
N°Pieza fakric. |
Far. ne-sere ]

L]

También se puede asignar una ubicacion técnica a
los equipos directamente cuando los estamos
creando:

Entramos normalmente a la transaccion IEO1.
Escribimos la denominacién del equipo.

En la pestafa general, ingresar el grupo autorizado CO
para Colombia

En la pestana emplazamiento, ingresar el centro 5000
para Colombia.

Después ir directamente a la pestafia estructura

et @[ imton [ms | |7
I=4 L= 1 L
Eguipo  Tratar Pasara Detalles Estructuracion Entorno Sistema  Ayuda
& AR eE@ SHE snoas BE @
Modificar equipo : Estructura
RBsumen clases H PiosMedidaiContador ‘
Equipo 18086630 Tipo Méquinas
Denominacion TREFILADORA GRUESA DE COBRE ||§| \E Nota inter. |
Status DISP | =
valido do 18 84,2012 Fin de validez 31.12.00080
Estructuracin /Selecmonar
Ubic.tgcn [ =
Denominacidn
Efuipn superior
Denominacian
Posicidn
Neldentiftécn
Tipo de montaje
Equipos
Fos. [Equipe [SubEg|Denominacian [Cateequi_|Fabricants |oo|
[
O
O
0
O i
L e (4] ]
[ Eoz Efmton [ins [ [ 7
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Equipo Tratar Pasara Defalles Estructuracion Entamno  Sistema  Ayuda

Modificar equipo : Estructura

Resumen clases || PloshedidafGontador

Equipo [1e@esEa0 | Tipo [M]  maquinas

Denaminacian TREFILADORA GRUESA DE COBRE Iz [& wotainter. |

Status MONT I |
walido da 18.84.2012 Fin deo validez 31.12.9909

Escribir la ubicacién técnica donde quiero que
quede el equipo

Uhic.téen,
Equipe superior

Posicitn
MontiDesm. PN

Seleccionar validar y dar grabar para guardar el
equipo creado ya agrupado a una ubicacion técnica

L=
Lista Tratar Pasara Detalles Entormo  Opciones  Sisterma  Ayuda

PL vélido de 18.04.2012
Denominacian PLANTA DE GABLES
PL
PL-P
~ &P PL-FO1 AREA DE TREFILADD 2520281

=8 10005530 TREFILADORA GRUESA DE COBRE 2520201
=g 10005531 TREFILADORA GRUESA DE ALUMINIO 2520201

|& 9= ha alcanzado el nivel superior de la estructura &0 [iHot B mwen [ins | [
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Ubic técn

Denominacian

PT
PLANTA DE CABLES

vélido de

BREA DE BUMCHEADD
MREL DE CAELEADO
20NA DE TREFILADOS

18.04.2012

2520201
2520201
2520101

Ubic.téen
Denamination

PT
FLANTA DE CABLES

vélido de

TREFILADORAS FINAS
TREFILADORAS GRUESAS

18.04.2012

2520101
2520101

125




Lista Tratar Pasara Defalles Entomo Opeiones Sistema Ayuda

0 I I S

Uhic.téch PT vélido de 18.04.2012
Denominacion PLANTA DE CAHLES

P

APT-C
PT-F

= g PT-Fo1 TREFILADDRAS FINAS
b @) 18885527 TREFILADORA GRUESA DE COBRE TECALSR 118381 2520281 = =
b =1 18085528 TREFILADORA GRUESM DE ALUMINIO MALMEDIE 110708 2520181 (=0
< @ PI-FO2 TREFILADORAS GRUESAS 2520101 (=
b @1 10805537 TREFILADOR® MULTIHILDS DE 18 2620261 B %
b @) 10005536 TREFILADORA BIHILOS 2520201 = %

[ 9¢ na alcanzado el nivel superior de I estructura &0 [inot B jaton [na [ ]2

= L= b Ll
Usta Tratar Pasara Defalles Entomo Opeiones Sistema  Ayuda SAP,

Uhie.técn PT vélido de 18.04.2012
Denominacian PLANTA DE CABLES

~ @ 18085527 TREFILADORA GRUESA DE CUBRE TEGALSA 118381 2520201 (=
=0 18865529 horno de recocido 110381 2528201
=9 10085532 Desbastadora 110381 2520201
1= 10085533 Bobinador Doble 110381 2520201

< ) 10005528 TREFILADORA GRUES® DE ALUMINIO MALMEDIE 110788 2520101 & =
&) 10085534 Devanador de chipas 110780 2520201
=9 10005535 Capstan 110700 2520201
(&9 10005536 Bobi nador 110780 2520201

PT-FO2

< @ 18005537 TREFILADORA MULTIHILDS DE 16 25620201 (==
(=) 188055340 bevanador de canastillos 2520201
120 10085548 Desvastadara 2520201
(=0 10AA5541 coiller derecho 2520201

= &) 19005638 TREFILADORA BIHILOS 2620201 [= =
&) 10005542 Bobinador Doble 2520201
&9 10085543 Capstan 2520201
= 10085544 Desnastadora 2520201

8e ha aloanzadn el nivel superior ds |a sstructura B b [0t B aton [Ins | [ 7
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=

Equipn  Tratar Pasara  Detalles  Estructuracion  Entorno

sisterna

A3

Modificar equipo : Estructura

[ 55| [ Resumen clases || PtosMedidaiContador

Eguipo 100685530 Tira Maguinas
Denominacion | TREFILADORA GRUESA DE COBRE [Z [ notainter. |

Status [MONT Il

vilido da 18.04.2012

= Modificar lugar de montaje de un equina

Fin do validez 31.12.9908

Uhic téen =]
Equipo superior Je—

Fosician
MontDesm, P

18.04 . 2812)10:11:35

|| monitaje + wstoatos

Estando en la transaccion IE02, en la pestafia
estructura, en vez de ubicacion técnica se
asigna es el equipo al que queremos que le
pertenezca

U ieoz El[raton [Ns [ |7

Tratar Pasara  Detalles Sistema

Lista

Entormo  Optiones Ayuta

I s

FT Valido de
PLANTA DE CABLES

Uhic técn
Denominacian

8z

18.04.2012

~ @ 1005527 TREFILADORA GRUESA DE COBRE TEGALSA 118381 2520201 (=0
(=9 10005529 horno de recocido 110381 2520201
B0 10005532 Desbastadora 110381 2520201
=4 10005533 Bobihador Doble 110381 2620201

= @l 1A665528 TREFTLADORA GRUESA DE ALUMINIO MALMEDIE 11678 2520161 =0
(=) 10005524 Devanador de chipas 110708 2520201
(B9 10005535 Capstan 110700 2520201
(@) 18065530 Bobinador 16768 2520201

~ £ 10085537 TREFILADORA MULTIHILOS DE 16 2620201 (=0
24 10005539 Dewanador de canastillos 2520201
&= 10005548 Deswastadora 2520201
= 10005541 coiller derecho 2520201

=~ (=) 10006638 TREFILADORA BIHILOE 2620201 =
(29 10005542 Bobinador Doble 2520201
(@ 18065543 Gapstan 2520201
(@0 18005544 Desbastadora 2520201

Se ha alcanzado el nivel superiar de la estructura

@ b [0t @ 1awn [ins [ 7

127



ANEXO C. Procedimiento de crear y registrar puntos de medida

=4 L= 1 1)
| Equipo  Tratar Pasara Defalles  Estruciuracion  Entomo  Sisterna  Ayuda w
[& EFECIEE R =)

Visualizar equipo : Datos generales

| &6 &2] [ Resumen ciases |[ Frosmesinacantasor |

Equipe 11 005548 [ Tipe M Maguinas
Denominacion COMPRESOR SULLAIR 2 ]
Status MONT I 5]
ilido da 19.04.2012 Fin do validez 31.12.9989
m Emplazamiento Organizacion . Estructura Garantia
Datos generales
Clase |
Clase de objeto Comp COMPRESORA
Grupn autoriz PE Grupn Indeco Mexans
Feso 0,000 [ ] Tamafio/Dimens
N inwentaria | PstaEnSenDesde | ] Abr"‘ e| eqU|p0 a| que |e queremos
| Datos de aprovisionamiento . . .
TN ¢, oo T == asignar el punto de medida, validar la
transaccion IE02 para modificarlo y
Fabricante SULLAIR \Fais productor |—| 4 H
atatiesconst ||/ ] podérselo asignar.
NePisza fahric. |
Fabr. N=serle |

|@ Para fecha de hoy existen 2 segmentos temporales

® b [ IE03 [F] aton [ ovR |

IZ
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Gquipo  Tratar

Fasara Defalles

Modificar equipo : Datos generales

|| 2| Resurmen clases || PlosMedidarcontador

Eguipo [1eoessse | Tipo M| Méguinas

Denarminacian [COMPRESOR SULLAIR 2 | (& wotainter. |
Status MONT I S~

Vélido ds 18,84 2012 Fin de validez

Datos generales

Clase

Grupa autariz.

Peso

Clase de objeto

COMP ‘ COMPRESORA
PE Grupn Indecn Nexans

TamarioiDimens

MN* inventario

PstaEnSerDesde | |

| Datos de aprovisionamienta

NePigza fabric

Fabr. h-serle

Walor adquis. [ I ] Fecha adouis

Datas de fabricacian

Fabricante SULLAIR |Fa\'5 productor

Denarnintino Afin/Mes const, 14 |:|

Seleccionar Ptos. De medida o
contador

v lienz E[iaton [ovr [ 7

=3
Puntos de medida  Tratar Pasara
4 H @@

Detalles

Entorno

Sistema

Ayuda

Eanos | EE @H

Actualizar puntos de medida: Resumen

i SAP.

In’,—'* Planes de mantenimienta preventiva I. Dacumentas de medicidn I Ultima docum.medida I Entratias nuewas

Equipo
Denominacion

18005542

COMPRESOR SULLAIR 2

Puntas de madida
PtoMedida

Posicion de medida

Denominacian del punto de medida

TpR. Nombre caract

Gr.odd

Unidad
Contador

[

~
Y

\
N

N

[N

O O |O0

vapn

/

o o o o o o o o g g o o o o g d

gl \g| |4 g (g O g o gl g g o

DDDDDDDDDDD;/DDDD
/

N

Descripcion del punto de medida

b [ieoz B aton [ove | [ 7
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[I=g
| Funtas te medida  Tratar  Pasara  Detalles Entorno  Sistema  Ayuda

i SARS

|& @) a

eEe LDHE anoao BE @m

Actualizar puntos de medida: Resumen

Equipo
Denarminacion

[#5][=2> Pianes de mantenimienta preventivo |[B Documentas de mesicién || Ottime docum.medida || Entragas nusvas

10005548

COMPRESOR SULLAIR 2

Puntos de medida
FoMedioa Fosicidn de medida Tp. Momore caract Unidag
Denominacidn del punto de medida Gr.odd. T Contador
O |caubaL suMTNISTRADD M| | = |
| | "= O
m I IM] I ]
| | oo
m I 1] I ]
I oo
m I [ul | l
I oo ~
L | )] I ]
I | oo
m | [n] | T ‘ I ]
(| s s
n I Jil | — Caracteristica
| oo
m | I I ]
I oo
= I [m] | I ]
| [
m I ) I |
I [ |
m | [u] 1 | |
| o
m | [m] I ]
I | ooQg
- I [n] 1 I ]
| oo
m | M) I ]
I oo
m | Im I |
| | oo
= I ] I ]
I O O
[ v [ieoz E[iaton [ovr [ [ 7
L= L=l 18 =]
| Puntos de medida  Tratar Pasara Detalles Entorno  Sistema  Ayuda w
el slalliece UM Dnoo BE @
Actualizar puntos de medida: Resumen
|B§' Planes de mantenimiento preventivo ‘ Documentos de medician H Ultimo docum.medida H Entradas nuevas
Equipa 18005642
Denominacian COMPRESOR SULLAIR 2
[E- Mombre de caractarictica (Z) 500 Entradas encontradas
Puntos de medida
PioMedida Fosicidn de medid
Denominacian del punto de medida —
O |EaunaL SUMTHISTH L N £
Nombre caract. | io |valido de[Grcara, [Formato|
- T ZMM_LIB_S4_SOLICITANTE Mombre del solicitante 00.00.0000 CHAR
ZNCONDUCTOR Nurmero de Conduclores 00.00.0000 NUN
ZNFILOTO Numera de Fares, Par Piloto 00.00.0000 CHAR
Ol | ZNFRARRESERYVA Numero de Pares, Par Reserva  00.00.0000 CHAR
I ZPM_CAUDAL CAUDAL 00.00.0000 CHAR
O ZPM_CL_MED_EMNERGIA Madidor de Enargia 00.00.0000 NUM R
ZPM_CL_MED_FET_LITRO Medidor de Lilros de petrolen 00.00.0000 NUM Seleccionar la
O T ZPM_CL_MEDIDOR Contador medidor 00.00.0000 UM caracteristica de acuerdo al
ZPM_CO_CAUDAL CAUDAL SUMINISTRADO EN CFM 00.00.0000 NUM g
O T ZPM_HORAS_TRABAIO HORAS DE TRABAJO 00.00.0000 NUM punto de medida que
ZPM_KILOMETROS kilometros 00.00.0000 HUM E
- T ZPM_POTENCIA Fulertia sn HF 00.00.0000 HUM Varn_os a Implementar en el
ZPM_POTEMNCIA_BHP POTEMCIA EN BHP 00.00.0000 CHAR equipo
ZPM_POTENCIA_HP POTEMCIA EN HP 00.00.0000 NUM
m | ZPM_FOTENCIA_KWW FOTENCIA EN KWW 00.00.0000 CHAR
ZPM_PRESION PRESION DE TRABAID 00.00.0000 CHAR
O I ZPM_PRESION_MAX_TRABAIO PRESION MAXIMA DE TRABAJD  00.00.0000 CHAR
ZPM_PRESION_TRABAJO PRESION DE TRABAID 00.00.0000 CHAR
| " ZPM_RPM REVOLUCIONES 00.00.0000 CHAR
ZPM_WOLTAIE VOLTAJIE 00.00.0000 CHAR
O I ZREQCRITICOS Renuaerimientos Criticos 00.00.0000 CHAR
ZTAISLAMIENTO Tipo de Aislamiente 00.00.0000 CHAR
= T ZTCONDUGTOR Tipo de Conductar 00.00.0000 CHAR
ZTCUBIERTA Tipo de Cuhierta 00.00.0000 CHAR
ZTEMPERATURA Temperatura de operacidn 00.00.0000 MU
L | ZTEMPLE Temple 00.00.0000 CHAR
ZTERNSION_IY Tension an kW 00.00.0000 CHAR
O I ZTETEMPERATURA Tipo de Esmalte, Temperatura 00.00.0000 HUM
ZTIPOPRODUCTO Tipo de Producto 00.00.0000 CHAR
| I ZUSOFINAL Uso Final del Producto 00.00.0000 CHAR
O I Existen mas de_600 Pasibilidades entr : [ i [
| OO
vlieoz B aton [ovR [ [ 7
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=4
| Puntos de medida  Tratar Pasara Detalles Entorno  Sistema Ayuda

i SAPS

| Dol e@ge CHE aoos BE |

Actualizar puntos de medimmen

[#5][=2> Pianes de martenimienta praventivo | [l Documentas Bevagdicidn || Uttima docum.medioa | [ Entradas nusvas |

Enuipo
Denominacian

1000!
COmM

5642
PRESOR SULLAIR 2

Seleccionar para volver y grabar los cambios

Funtas de madida
Pomedida Posicidn de medida Tp. Mombre caract Unidad
Denaminacién del punta de medida Gr.odd T  Contador ) h
(] |EAUDAL SUMTNISTRADD |M| [ZPHM_CO_CAUDAL Il | Seleccionar contador si es
. T o I ‘ Ce— | unparametro incremental,
I ] D’}\ como kilometros recorridos,
= I Tl N horas de trabajo, etc.
| oo N\ ’
O I ] 1 s N
| | oo NG
[ | ] I \
] [ oo
[} I ] I ] : wT e
T OO Seleccionar “T” si es solamente un
(] I [u] 1 \I =5 ] | parametro de registro, como la presion que
o I Tl | I I registra un manometro, la energia en KW/h
. T - I oo H I de un contador, el caudal suministrado por el
I oo compresor, etc.
[ | M) I |
| | oo
[} I [ I ]
| [ O
[} I ] 1 I ]
| | oo
O I [m] [ I ]
| . ono
O I [T I |
| oo
mi I Il | |
| | oo
O | [Im] 1 I |
| | oo
b [ieoz B[ iaton [ovr [ [ 7
= L el 1)
| Eguipo  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno Sisterna Avuda = w
| sdglece DR S068 E @
Visualizar equipo : DMenerales
|£2][ Resumen ciases || FiosMenTGontatr |
Equipo [ BoasE4s [ Tipo [M] “maguinas
Denominacian COMPRESOR SULLAIR 2 |
Status MONT I | ]
Wl 19.04.2012 Fin do validez |21 T2 gaosg|
Datos generales 'y
Clase ] \
Claze de objets | OOMF COMPRESORA .
Grupo autoriz. PE Grupo Indeco Nexans Seleccionar para grabar
Feso 0,080 1 Tamafio/Dimens
N inventario | PstaEngenDesde | |
| Datos de apravisionamiento
valor adguis 0,00 | | Fecha adguis
Datos de fabricacion
Fabricante SULLAIR | Pais productor [ |
Denomin.ting Afio/Mes const. ]
NePigza fakric |
Fabr. N=serle |
b ieos Eiawon [ove [ [ 7
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| Puntos de medida  Tratar  Pasara  Detalles Entorno  Sistema  Ayuda

| & dhjece CHE aoan HE @m

B SADS

Visualizar puntos de medida: Resumen

|n:—'* Planes de mantenimiento preventiva | Docurnentos de medicidn H Ultirna dacurm medida

Equipo TaaE5548
Denominacion COMPRESOR SULLAIR 2

Puntos de medida

Promedida Posicidn de medida Th. Mombre caract. unidag
Denominacidn del punto de medida Gr.odd. T  contador

0 47 |EAUDAL SUMTNISTRADD ||F| |ZPM_co_caupal | mare
[N | ] mi

Asi aparece cuando ya ha sido grabado y
asignado para ser utilizado en un equipo.

Cuando se esta implementando un contador y no
existe una caracteristica que necesitamos, es
necesario crearla con la transaccion CT04

™~ Numero asignado por el sistema al contador o
documento de medida

i [1E03 B 1atan [ ovr |

IZ

=
| Caracteristica Tratar Pasara Entorno  Sisterna  Ayuda

| Tdlece DRE S R @

B SARS

Gestion de caracteristicas

[c]
Caracteristica | =

IN° modif, ]

walido de valider
 _MGETEETN, penomin. |, val. | Datosadic. | Restricciones

Transaccion CT04 para crear
caracteristica

1[04 B[ 1aton [ovr |

L%
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L= L=l =l L)
Caracteristica  Tratar  Pasara Entormo  Sisterna  Ayuda W

& DA @@@ BHE ahan FAE @

Gestion de caracteristicas

Caracteristica ZPM_CO_MCAUDAL|

N° madif. ]
Valido de |

Walidez

Ingresar una descripcion o nombre de
la caracteristica que vamos a crear.
Seguir la secuencia ZPM_CO_.....

Seleccionar

U etoa B[ iaton [ovr [ [ 7

1= Ll b
Caracteristica Iratar Pasara Detalles Entomno  Sisterna  fyuda w

& 0 nabie@@ QHE Snoaa I RER @

Crear caracteristica

Caracteristica ZPM_GCO_MCRUDAL | a,jf'[‘]'lﬁlﬁ
IN® o dif, ] . .
Valisn de 19.04,2012 Validez Texto breve o descripcion

Datas bdsicas

Denorminaciin MEDIDA DEL CAUDAL SUMINISTRADG [ . . )
Grupa caract 3| Seleccionar siempre el tipo
Stat Liberodo a — de datos formato numérico
Gr.autoriz [ ]

Definiciones farmata ~Valoracian

Tipo de datos | Formato numérico f@’/ @ De un valor

QD (| . - .
oot Cantidad de caracteres a ingresar

Ctd posiciones | e

NeDecimal Eq\ [valores interv. permit cuando se registran datos
Unidad m3is walnegatvos perrmit
E\ ] Restrinaikle
— |

méscara odieion | __._ — — Decimales a registrar, si es necesario

visualiz.exp | Sin reprasentacidn de exponentes | || [J Entrada necesar

[ Unidad de medida del registro

U [etoa Efiaton [ovr [ [ 7
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L =fa

@Ioﬁ

aracteristica Tratar Fasara Detalles

Entorno Sisterna Ayuda

@@ DHE ahoao R @@

Crear caracteristica

Caracteristica |2PM_co_mcaupaL | | B ] = |
N modif. | |
Valido de [19.84 2812 | validez
Dathasic. | Denomin. |, val Datos adic.
Categoriac clase wilidag
CalegClase  |Ti.calegoria clase ] Izl
37 [=]
- ‘——5___
medida, o 037
Ll I 0]
Entrada (8 s D

En la pestana restricciones, seleccionar
siempre en categ. Clase punto de

Después de esto ya se puede grabar la
caracteristica creada.

Clotoa Efiaton [ove [ [ 7

L
| Funtos de medida  Tratar Pasara Detalles Entorno  Sisterna  Ayuda

|& iTHieae CHE oo DE @B

ummi )4

Actualizar puntos de medida: Resumen

|n’,—'> Flanes de mantenimienta preventiva ‘ Documentas de medicidn H Ultima dacum medida H Entradas nuevas

Egquipo 18005642
Denominacion

COMPRESOR SULLAIR 2

Puntas de madida
Fromedida Fosicidn de medida

Denominacian del punto de medida

Buscer por giupo

[© Mombre de caracteristica (2) 500 Entradas encontradas

| Bussa por tipo do doto

| Buscar por nombie ds tabla [ [0

[=jfes]

=

L1 47 | [ELORAL ENERCRSTRRG || Nombre caract. o Valido de[GiCara, [Formato|

ZNCONDUCTOR Mumero de Conductores 00.00.0000 MNUM [=]

I WZNPILOTO Numero de Pares, Par Pilota 00.00.0000 CHER [=]
ZNPPARRESERVA Numero de Pares, Par Reserva 00.00.0000 CHAR B

I |1l zpm_caupaL CAUDAL 00.00.0000 CHAR
ZPM_CL_MED_ENERGIA Medidor de Energia 00.00.0000 UM

|| |m ZPM_CL MED PET LITRO Medidor de Litros de petraoleo 00.00.0000 MU
ZPM_CL_MEDIDOR Contador medidor 00.00.0000 KUIM

I ﬁZPMicoioAUDAL CALDAL SUMINISTRADO EM GFM 00.00.0000 HUM
ZPM_CO_MCAUDAL WMEDIDA DEL CAUDAL SUMINISTRADO 00.00.0000 NUM

FIZPNLHORAELTRAEAJO HORAS DE TRABAID 00.00.0000 UM

" | ZPM_KILOMETROS kilometros 00.00.0000 UM
ZPM_POTEMCIA Potencig en HP 00.00.0000 LI

| | ZPM_POTENCIA_BHP POTENCIA EN BHP 00.00.0000 CHER
ZPM_POTENCIA_HP POTENCIA EN HP 00.00.0000 NUM

" W ZPM_POTENCIA_KW POTENCIA EN KW 00.00.0000 CHAR
ZPM_PRESION PRESION DE TRABAIO 00.00.0000 CHAR

" " ZPM_PRESION_MAX_TRABAID PRESION MAXIMA DE TRABAIO 00.00.0000 CHAR
ZPM_PRESION_TRABAJC PRESITN DE TRABAJD 00.00.0000 CHER

I "_—,|ZPM,RFM RE¥OLUGIONES 00.00.0000 GHAR
ZPM_VOLTAIE VOLTAJE 00.00.0000 CHAR
ZREQCRITICOS Requerimientos Criticos 00.00.0000 CHAR

" " ZTAISLAMIENTO Tipo de Aislamiento 00.00.0000 CHAR
ZTCONDUCTOR Tipo de Conductar 00.00.0000 CHER

I [H zrcumenTa Tipo de Cubierta 00.00.0000 GHAR
ZTEMPERATURA Temperatira de operacidn 00.00.0000 NUM

I |} ZTEMPLE Temple 00.00.0000 CHAR
ZTEMSION_KY Tension en KY 00.00.0000 CHAR

" FTETEMPERATLURA Tipn de Esmalte, Temperatura onno.onon UM B
ZTIPOPRODUCTO Tipo de Producto 00.00.0000 CHER L

I I ZUSOFINAL Usa Final del Froducto 00.00.0000 CHAR é‘
Existen mas de 500 Posibilidades entr. [ |74

| I Oog

Ya queda apareciendo
la caracteristica creada
y también puede ser
utilizada por los demas
paises

v ieoz B iaton [ove | 7
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=
| Documento de medicion  Tratar  Pesara  Detalles  Enformo  Sistema  Ayuda

| & TEjeee DB SN A HRlem

i SADG

Crear documento de medicion: Acceso

Funta de medida

=

5 —

Walores de propuesta -
Hora medicion _ [19.84.2012] ¢ [15:17:59

JRIBERD

Lectura

—

Ingresar el cédigo del documento de
medicion

Transaccion IK11, para registrar
los datos de los puntos de
medida o documentos de
medicion

E ki BEaton [ovr [ [ 2
| Documento de medicion  Tratar  Pasara  Defalles  Entomo  Sistema  Avuda Hmmw
|& IH @ CHE Snoan AR @m

Crear documento de medida: Datos generales
Docurnentns de medicidn H Ultira dacur med H Uitima dacum medida |
Documenta med, 124
Punta de medida 47 Tino : Punto de medida aeneral
Pogicidn medida CAUDAL SUMINISTRADO | )
Equino 1080554 Ingresar el valor del parametro a registrar,
Denaminacian CUMFRESUR SULLAIR 2 " . -
tomado o leido de un equipo de medida

?—qantro:ri:::lc;nmmm B4.z812| ¢ [15.28. 11| []Docum. tras medid como un horémetro; taCémetrO, medidor de
Caracteristica ZPM_CO_CALDAL ‘CAU ISTRADO EN GFM
Unidad caract. n3is | Matro o CaUdal’ ete.
walor medido *____ 350 —
Walor tedrico + _ |
Codign valorac [
= Cadattomado el 10 db Aot S— [ Tomiae Se puede ingresar un texto explicativo o de
Info adicional descripcion acerca del valor que se esta
Lectura JRIBEROD .
Estao tat ll] : registrando

Seleccionar grabar para registrar y guardar

los valores ingresados

bk E[iaton [ns [ ]2
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L=
| Programa Tratar Pasara  Sistema  Ayuda

|& A0 CEe DHRE s ME| @

e SARE

Visualizar documentos de medicion: Selec.documentos medicion

Sel.doc.medic

Punto de medida 47 Pl (=]

S }: "j\ Ingresar el cédigo del documento de

Fecna a  [15.04.2012] medicion gue se desea visualizar

Hara med. 0n- 08 nn\\\_ 24:08: 00|

Documento medician El [

Texio El B

Daocumento ariginal o)

Clase de catélono [ ] =

Grupo de codigos

Cddigo de valoracion - - - .

Indicador de anulaciin O con @ Sin O Conysin SeIeCCIO ar eje_CUtar _para V|Sua||zar el
historial-cle registros ingresados

Datos de gestion -~

Lectura valor medido ] a ]

Greada el ] a ] (=]

Creado por ] a ] 1=

wodificada el ] a ]

Modificads por ] a ] (=]

Gtd docum.med.por punto med. 50 |

Otros

Transaccidon IK17, para visualizar los
documentos de mediciéon o
contadores.

[ Gt 7 B[ raton [ins [ [7
|E£\5(a Tratar Pasara Entomo Opciones  Sistema  Ayuda H@mw
| & alece DHB S0 s IR @E

Visualizar documentos de medicion: Lista documentos medicion

IEH Docurmento rmadicidn H Punta de medida |
5 [Documento medicién [PlaMedida \, [Fecha | ValMediValTatContad. [Unidad [Texto
126 47 19.04.2012 468,0 mafs Caudal tomado el 24 de Abril
125 47 042012 150,0 mafs Caudal tormadao el 17 de Abril
124 47 1 4.2012 360,0 mars Caudal tomado el 10 de Abril
122 a7 18.082012 300,0 m2rs Caudal tomado el 2 de Abril
Historial de registros ingresados
a este contador o documento de
medicion
Seleccionar para visualizar el historial de
registros en forma grafica
b lwir E[imton [ns [ 7
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R A 466,0 mdjs | Causal tornadn &l 24 de Abri
e 4T 19042012 3500 |m3s  Caudal tomado el 10 de Abril

= Grafico doc.madicidn
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ANEXO D. Procedimiento de crear Materiales

L= [A1=E
Material Tratar Pasara Opciones Sistema  Ayuda

& 10 Q@ 0HER Buon ODIGE

Crear material (Acceso)

\ Selecoion de vistas || Miwgles nraanizaciin \

Waterial £)
Ramo 8
Tipo matatial o]

N® modif.

Wodelo -
haterial

TRANSACCION MM01: CREAR MATERIAL TIPO IBAU

IBAU: TIPO DE MATERIAL UTILIZADO PARA AGRUPACIONES
INTERNAS DE REPUESTOS O MATERIALES DE EQUIPOS O
UBICACIONES TECNICAS

o[t B8] aton (g [ [ 7
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Material  Tratar Pasara Opciones  Sisterna  Ayuda

| 2] |
Crear material (Acceso)

I Selaccian davistas || Niveles oraanizacion || Datos

ateria I )
fom Aingeniera s RAMO: INGENIERIA INDUSTRIAL
Tipo matarial IBAU Componeante r’rEﬂ
TIPO MATERIAL: IBAU
N o, | |

Pulsar Enter para continuar

=

Lista Tratar Fasara Detalles Entorno  Opciones  Sisterna  Ayuda

- e e - N 5 ) =

Ubic técn. PL vélido de 22.04.2012
Denominacian PLANTA DE CABLES
FL
PL-P
PL-PO1
= IEJ 10005530 TREFILADORA GRUEGA DE COBRE 2520201
(&) 19005559 DESBASTADORA 2520201
120 005561 DANGER 2520201
= =0 10085631 TREFILADORA GRUESA DE ALUMINIO 2520201 =0
120 19008560 DESBASTADORA 2520201
1= 10005 DANGER

25208201

G0t B aton [ins [ [ 7
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= L=l =l L)
Material Tratar Pasara Entorno  Sisterna  Ayuda w
& Ia0e@a CHE DDon BRI

Crear material 10023892 (Componente mantenimiento)

[ = Datos adicionales |[ & miveles oraanizacian | (g8 verirdatos imagen |

Material |18023882 | [bo-DaNcER
Dalos generales -
Unidad medida base [N | Unidad Grupo articulos  [MC3A38 | - F F
e onmarms ESCI’Ib'II’ el nombre, unidad medida base, grupo
sectar e Labowoncing || de articulos, y sector 10
Esquema contingente
e [ ] Lo E— Dar Enter 2 veces y grabar para continuar
wal param validez Grtp.pos.gral

Gruno de autariz_material
Crupo autorizationes

Dimensiones/EAN

Pesa bruto Unidad de peso [ ]
Pezo heto

Volumen Unidad volumen
Tamafio/Dimansién ]

Codign EANUPG | Tipo EAN []

Datos matarial da embalaje
Gr.materiales ME

| Textas de datos basicos

‘ ldiormas actualiz. 0 [E8 Tddstbasicos | Idiema a ‘
[ ot Bl aten [ns [ [ 7
=g =1 1 121
Material Tratar Pasara Opciones  Sisterna  Ayuda i w
@ BlaBie@ee OE BDa0|IEE
Crear material (Acceso)
‘ Seleccldn de wistas H Miveles oraanizacidn |
Material | IrS‘
Rama A\ngemer\'amnusm;@
Tipo matarial IBAL Components rrE—_ll
N° modif. | |
Modelo -
Material
Anotar el nimero que el sistema le ha dado al
material que acabamos de crear
[ 5c crea ol material 10023892 b [wma1 B [mton [ina [ 17
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=4
| Eguipo  Tratar Pasara Defalles Estrusturacion  Entorno  Sisterna  Ayuda

il SAP

|£ DAl eae DEEm an o IR @

ualizar equipo : Datos generales

| Resumen clases || PsMedidaiGontador |

Equipo | IEEEES] [ Tieo M) Maquinas

Denarminacian DANCER |

Status AEQS Il | =)
wélido da 23.64.2012 Fin da validez

P Georeral 1 EWGIEEERIERD N CEERENED T S e
Datoz generalasz

Clase |

Clase de objeto ]

Grupo autoriz. PE Grupo Indeco Mexans

Feso 0,000 TamafioDimens

N inventario | PstaEnsenDesde | |
[ Datas de aprovisienamients

Walor adguis. 0,08 I | Fecha adguis

Datos de fabricacian
Fabricante
Denomin tipo
NePigza fabric

Fabr. h™serle |

| Pais productor
Afio/Mes const. ]
|

Para relacionar el material IBAU con un equipo,
abrimos el equipo con la transaccion IEO3

[ 1E0a @ | jaton [ina |

LZ

[
= L= 1 L
Eguipo  Tratar Pasara Detalles Estructuracion  Entorna Sistema  Ayuda
@ a i CeQIDHEB DDon BEI @,
Modificar equipo : Datos generales
| RBsumen clases H PtosMedida/Contador ‘
Equipo 1ABAEEE] Tipa Maquinas
Denaminacion DANGER ||§| ||2 Notaimer.|
Status AEQS | =
wlito de 23.04.2012 Fin do validez 1.12.9909
Datos generales
Clase
Clase de objeto |
Grupn autoriz FE Grupn Indeco Nexans
Pesn TamafioDimens
N° inventario | PstaEnServDesde | |
P D (B e o Pasamos a modificar con IE02
Yalor adauis. I | Fecha adguis
Datos de fabricacién
Fabricante |F'a\'s productor
Denomin.ting AffaiMes const. i
WePioza fabric |
Fafr. N-serle |
[ E0z Efmton [ins [ [ 7
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=4
| Equipo Tratar Pasara Defalles Estructuracion Entarno  Sistema  Ayuda

| o H @@ DM fan oS BE @

Modificar equipo : Estructura

| Resumen clases || PtosMedidarcantador |

Eguipo 108005661 Tipo M maquinas
Denarminacian DANCER Iz [ motainter. |
Status AEGS I | z =
Walido de 23 .84 2012 Findo validez 31.12 SEIeCCIonamOS Ia peStana eStrUCtura
Estructuracion
Ubieécn [EL-Fa1 |
Denominacion  AREA DE TREFILADO
Equipo superior | 1BA05530 a
Denominaciin TREFILADORA GRUESA DE COBRE I Ingresamos el numero del IBAU que acabamos
Posicltn de crear y damos Enter.
reldentiftécn
Tipo de montaje 10023892 o
Enuipos B
Fos. |Equipo SubEg|Denominacian Categ equi|Fabricants Pulsar grabar para guardar los cambios
[
O
=
O =]
O =]
L0l L«dle]
[ [ 1E0z B iaton [ns [ [7
L= L) e 1)
| Eguipo  Tratar Pasara Detalles Estructuracion  Entorho Sistema  Ayuda = w
| 0l eae DB EE S EEl o
ualizar equipo : Datos generales
8] [£2] [ resumen ciases || Prasmedivacontador |
Eguipo (R [& Tipo ] Maguinas
Denominacian DANCER |
Status AEQS I i)
Vélido ds 23.84 2012 Fin ds validez 31.12.099a
_ _ACETEEM Emplazamients | Organizacion | Estuotura | Garanfa
Datos generales
Clase ]
Clase de objeto ]
firupo autoriz PE Girupo Indecn Nexans
Peso 0,000 1 TamaioDimens. .
NP inventaria | PstaEnsenDesde | ] Hacer lo mismo con el otro Dancer, porque para
et b s nuestro ejemplo el material IBAU va a estar en
Valor atguis. 0,80 | ] Fetha adguis estos dos equipos
Datos de fabricacidn
Fabricante | Pais productor ||
Denormin tipo Afio/Mes const, ]
NePioza fabric |
Fabr. N=-sere |
L[ eos Eiaton [ns [ [ 2
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L=
| Equipo Tratar Pasara Defalles Estructuracion Entamno  Sistema  Ayuda

i SAPS

| & HoE e DHE SEss BE @

Modificar equipo : Datos generales

| Resumen clases || PtosMedidarContador |

Equipo [1@@asEs2 | Tipo Méquinas

Denaminacian DANCER [ Nota irter. |
Status REQS Il |
walido de 23842012 Fin de validez 21.12.0000

Datos generales

Clase ]
Clase de ohjeto ]

Grupo autoriz. PE Grupo Indecn Mexans

Feso Tamafio/Dimens

® inventaria | PstaEnSerDesde | |
| Datos de aprovisionamients

Valor adguis. I | Fecha adouis

Dalas de fabricacion

Fabricante | Pais productor

Denomin.tipo Afio/Mes const | | ¢

R°Pioza fabric. |
Fapr. br-serle |

Pasar a modificar

Z

[
| B SADS
Equipo  Tratar Pasara Detalles  Estructuracion  Entorno  Sisterna Ayuda
|& JDiece CHE at6a MR @
Modificar equipo : Estructura
| Resumen clases H PtosMedida/Contador ‘
Equipo 10005562 Tipo [M]  Maquinas
Denominacion DANCER & [& Notminter. |
Status AEQS 5]
wélido de 33 842012 Fin de validez 21 12 0000
Estructuracion
Ubic.téen. [PL-PO1 ]
Denorminacian AREA DE TREFILADO
Eguipo superior | 10085531 -
Denominacidn TREFILADORA GRUESA DE ALUMINIO —— Ingresamos el numero del IBAU que acabamos
Posieitn de crear y damos Enter.
heldentiftécn
Tipo de montaje 10023892 4 [#)CO-DANCER
Enuinos s
Fos. |Equipo [SukEd|Denominacion [categ.equi_[Fahricante_ [ PU|Sar grabar para guardar IOS camblos
[
O
O
O =
O =]
£33 — — | £
U Eoz @[ rmwn [ns | 7
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=
Lista Tratar Pasara Detalles Entorno  Opciones  Sisterna  Ayuda

Repr.estructura ubicacién técnica: Lista de estructura
=) Detalles comblatos E Clases de material ||

Ubic.téen PL vélido de 23.04.2012
Cenominacian PLANTA DE CAHLES
i PL

E 18005559 DESBASTADORA 2520281
e ’ 18005567 DBNCER 2520207
oFF 100823892 CO-DRMCER
18085531
=1 18005560 DESBASTADORA 2520201
= = 1A0055R2 DANCER 252A2A1
5E1EIEIQ3EQQ CO-DBNCER

U linot B mon [ns [ [ 7

3 Rl SAD
Liatpara matenal  Tratar Pasara Detalles  Entorno  Opclones  Sisterma  Ayuda

Crear variante para

Material |1mez3882 [3)
Cantro

utiizacidn 3

Alternativa

[
23.04.2012

LISTA DE MATERIALES PARA MATERIAL:

TRANSACCION CS01, PARA INGRESAR LOS MATERIALES O
REPUESTOS DE UN EQUIPO, POR EQUIPO.
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Liat para material

Tratar

Pasara Detalles Entorno

Opeiores  Sistema  Ayuda

Ingresar el nimero del material IBAU del cual vamos a hacer el listado,

centro 5000 para Colombia, utilizacion 4.

Material 10023892
Centro [2008]
Utilizacion [4[=
Alternativa [ ] -
Dar Enter para continuar
wvalidez —
MUmero modificacian
walidn de 23 04 2012

& cso @[ aton [ v |

Iz

Blﬁ Subpos l Entradas nuevas Iﬂ' I Cabecera I? Walidez

Material
Centro
Altermativa

=
Liat para material  Tratar Pasara Detalles Entarno  Opciones  Sistema  Ayuda
[RE

Cr.lista material.p.mater.: Resumen de posiciones general

FE ana BE @

1BE23802 CO-DAMCER

Flanta Indeco

Tipo L: cuando es algo que se va a sacar del almacén

Tipo N: cuando es algo que se va a comprar

Cantidad: repuestos de esa referencia que utiliza el equipo
A

i SAP,

S~

pP|Componente

Alldo de Finvalidez  [N* modif,

a
=

Conc.clas.

10 pos

MO0 hst

65001664

C'enominacitn de componente Canydad [Un
RODAMIENTO # 364-264486-P15 4 un

23 84 2812 |31 12 9999

BE081591

RODAMIENTO # 213

5 U 23.04.2012 31.12.9999

ESOR241%

RODAMIENTO FAFMIR 510-KB-V114(2 g

22.84.2012 21,12, 0000

0/0|0|0|0|0|0|00(0(0(0O|0|0|0|a{0|0(a0|0|0|0aj0| 000
0/0|0|0|0|0|0|00(0(0(0O|0|0|0|a0|a(a0|0|0)0,a0| 0|00 z

] ] ] i e e ] e ] 5

] o e ] ] ] ] e e e ] ) ) e ] e ] ) ] )
0 B 1 D

] ] ] i e e e ] 3

Paosicianar.

Entrada 113

U [ cs01 @ rmton [ns |

7
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LMat para material  Tratar Pasara QOetalles Sisterna Ayuda

Entorno  Opciones

Cr.lista material.p.mater.: Resumen de posiciones general

m Subpos . Entradas nuevas || I cabecera || B validez

Centro Planta Indeco
Alternativa

Dar Enter y grabar para guardar los cambios

vando de  [Finvandez [ moanm
23 84 2012 31 12 5999
23.04.2012 31.12.9999
22.84.2012 21.12.0000

Posg. |ThP|Components D'enominacidn ge cormponente cantdad |Um
Bo010 L 55081664 RODAMIENTO # 36A-284486-P15 4 U
0020 L 52081591 RODAMIENTO #6213 5 un
0020 N BE082418 RODAMIENTO FAFMIR 510-KB-Y114(2 ur

5]
=
@
T
P

Conc.clas.  |ID pas.  |N°Mod hst [E]

(o o | |
(o} o o o
o ] ] ] ) ] 5
) ] ] ] ] ) ] B
] ] ] o ] ]

s |1 3]

[ L[ oso Eaon [ins [ [ 7

L=1 129 L]
Lista Tratar Pasara Detalles Entormo  Opciones  Sisterna  Ayuda SAP

vélido de 23.04.2012

CO-DAMCER
RODAMIENTO # 36M-2844865-P15
RODAMIENTO # 6213
RODAMIEWTO  FAFMIR S10-KB-111462

CO-DAMCER
RODAMIENTO # 36M-284485-P15
RODAMIENTO  # 6213
RODAMIENTO  FAFMIR 510-KB-V11462

v [mor B aton [ins [ [ 7
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=
| Material  Tratar Pasara  Opelones  Sisterma  Ayuda

il SAPE

| & aaECaeCHEEE S ImRloE

Crear material (Acceso)

[Seleccian de vistas | [ Nivelas arganizacien || Datos |

Material

1 Ic?

Ramo

|Alngenieria industricZ) |

Tipo material

[1BaU Cormpanents n@

N7 modir.

I

Modelo
Material

2° EJEMPLO:

Se va a hacer una clasificacion para los repuestos eléctricos y otra para
los repuestos mecanicos. Para esto primero se crean ambos materiales

tipo IBAU y después se les ingresan los materiales de cada uno

TRANSACCION MMO1

& [ ono1 3 [iaton [is |

IZ

=g

Material Tratar Fasara Entormo  Sistema  Ayuda

BRI SAPS

@ JI0 e CHE Hhon PR m

Crear material 10023893 (Componente mantenimiento)

‘ﬂ Datos adiciohales Hﬁ Miveles organizacidn HQ‘: Verif.datos imaden ‘

Material | 18023893 | |50-DANGER-ELECTRICO ]
Da&tos generales

Unidad medida base [N | Unidad Grupo articulos MC2030 |
Mematerial antiguo | Chatarra

sector 18] Lahoroficing [

Esguema contingente

Status mattodos ce ] Valido da

O valparam.validez Grip.pos.gral

Grupo de autoriz. material

Grupo autorizaciones

Dimensiones/EAN

Peso bruta

Unidad de peso

Peso neto

Walumen

Unidad volumen | |

Tamafo/Dimansidn

Codigo EANIUPC

| Tipo EAN [ ]

Datos materisl de embslaje
Gr.materiales ME

Textos de datos basicos

Idiomas aclualiz.

0 [

Tal.dathasicos Idioma.

[ =

Creacién del material IBAU para los
repuestos eléctricos

b [ o1 B[ 1aton [ins |

I Z
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material Tratar Pasara Entomo  Sistema Ayuda

i SAPE

(] = €@  DHE Shoo I FEE @

Crear material 10023894 (Componente mantenimiento)

=p Datas adicionales || £ Niveles organizacian |[4 verifaatos imagen |

Material | 18023884 | |E0-DANCER-MECANICO |
Dalos generales

Unidad medida base uN Unidad Grupo articulos mcaeso |
Nernaterial antiguo | chatarra

Sectar 18] Laboroficina

Esquema contingents

Status mattodos ce walido de
O val paramvalidez Grip pos.gral

Grupo de autoriz. material
Grupo autorizaciones

Dimensiones/EAN

Pesa bruto Unidad de pesa [ ]
Peso neta

Volurmen Unidad valumen [ ]
Tamafo/Dimensisn

Codigo EANUFC | Tipo EAN [ ]

Datos material de embalaje
Gr.rmateriales ME

| Testos de datos basicas

| Idiomas actualiz 0 [(B  Tadatbasicos | idioma @

Creacion del material IBAU para los
repuestos mecanicos

[ mmot B[ iaton [ NS |

Iz

Lmat para material Tratar Pasara Detalles Entorno  Opciones  Sistema  Ayuda

i SAP S

(4 sladieea CHE DOon | EE|E@

Modif.lista material.p.mater.: Imagen inicial

A2 Posicidn

Material 18023892 =
Centra (2008 Planta Indeco
uUtilizat1on (3] mantenimiento
Alternativa

validez -
MUmera modificacidn

Transaccion €S02, para ingresar los
walido de |23.84.2012]

repuestos del material IBAU mecanico

& [ cs02 [ jaton [ 1ns |

L7
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=
LMat para material Tratar Pasara Detalles Entormo  Opciones  Sistema  Ayuda

Modif.lista material.p.mater.: Resumen de posiciones general
3|2 subpos. . Entradas nuevas | Canacera || B validez
Material CO-DANCER

Centro Planta Indeco
Alternativa

Ingresar el tipo, el repuesto codificado
a utilizar y la cantidad

110|010} =

w

fvago e [Finvangez e moar
23.04.2012 31.12.9998

T

10|0| 0|00

Conc.clag,  |IDpos.  [N°Mod hst G
Booosgot
oooopgoz
LTI

Pog. |ThP|Companente Denominacion de cormp |Cantdad (1]
L 65001664 RODAMIENTO # 36A-284 UN
L 55001591 RODAMIENTO #6213 5 LN 23.04.2012 31.12.9999
0020 N 65093418 RODAMIENTO FAFMIR 512 UM 23.04.2012 31.12.0000
1 1
1 1

S

18023803 CO-DANGER-ELEGTRIGC UM 23.04.2012 31.12.5998
10823894 CO-DANCER-MECANICO UN 23.04.2012 31.12.8998

=
10|0]0)04=

][] ] ] ]
| ] ] ]

[0

=3 L=l 1 1)
Lista Tratar Pasara Detalles Entorno  Opciones  Sistema  Ayuda

EBE | @

Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura
|| Detalles completas lnélf“ Clases de material IE’

Ubic técn PL Vélido de 23.04.2012
Denaminacion PLANTA DE CABLES

=) 18005553 DESBASTADORA 2520201
~ |2 18005561 DANCER 2520281 R =
= o 10023892 CO-DANCER 1 UN el & %
un

RODAMIENTOD # 36A-284488-P15 L 1
&l RODAMIENTO & 6213 L 1 UN

RODAMIENTO  FAFNIR 510-KB-V11462 ] 1 UN
dal 10822893 CO-DANCER-ELECTRICO 1 1 UN
&l 10823894 CO-DANCER -MECANICO 1 1 UN

18085531
(=1 160005560 DESBASTADORA 2520261
~ 2 18005562 DENCER 2520201
e EEWIIJZSEQZ CO-DANCER
RODAMIENTD & 36A-284486-P15

&l RODAMIEWTO  # 6213

& RODAMIENTO  FAFMIR £10 KB Y11462

d&f 10022683 CO-DANCER-ELECTRIGO

@&l 10823894 CO-DANCER-MECANICO

Ge ha alcanzada el nivel superior de la estructura @b [iHot B iaton [ns [ 7
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=
Liviat para material  Tratar Pasara Detalles Entomo  Opeiones  Sistema  Ayuda

pae CHBE

NAS I EE @D
Cr.lista material.p.mater.: Imagen inicial

GCrear variante para

Material 18023893 Ia
Cantra (2008 Planta Indeco
Utinzacion (4] wantenimiento
Alternativa

Mumero modificacian
wialido de 23.04 2012

Creacion de la lista de materiales para los repuestos
eléctricos

U [oso @mon [ns | 7

L) e 1)
Entorno  Opciones  Sistema  Ayuda SAP.
OEHEA Ehasn AR @

nl,& Subpos. . Entradas nuevas || & @ cabecera I? validez
Material 18023803 CO-DANCER ELECTRICO

Centro Planta Indeco L, . .
Creacion de la lista de materiales para los repuestos
eléctricos

LMat para material Tratar Pasara Detalles

Alternativa

Fos. [TpF[Companente Denominacion de comp_|Cantidad un Cn
0010 L 65003642 ACOPLADOR DE RELE(er! UN O
A020 L BEOAOAAY BOBINAS ELECTROVALWUT Ukl O

]

bl
o

fvalido de [Finvaldez  [ne modir
23.04 2012 31 129933
23.04 2012 31 129909
23.04.2012 31.12.0900

Conc.clas. [ID pos. [NeMod hst G

0020 N 55015443 CAJADE PULSADORES H1 UM

(o) oo o o o o o |
ooioonoooEonooolE

IIDI:HHHHIIHIIHIHI-ITIQ

olnoolojanmoononioonooiEnnoEoooom®

[ U[esor Bmon [Ins | [ 7
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=
Lista Tratar Pasara Detalles Entarno

Opciones  Sistema  Ayuda

Ubic téen PL
PLANTA DE CABLES

Denominacion

vélido de

10805558
10895901
0823092
&l
)

< daf 10023893

< @@l 10823894

10806631

(=9 10005580

&l
g

< dad 10623893

= (@] 10023894

]

g-

23.04.2012

RODAMIENTD & 36A-284486-P15 L 1
# B213 L 1 N
FRFNIR §10-KE-V11462 N 1 LN
CO-DANCER-ELECTRICO I 1 uN %
RCOPLADOR DE RELE (encapsulado) L 1 UN
BOBINAS ELECTROWALVULAS L 1 UN
CAJA DE FULBADORES HERMETILO TELEMELMMIO N 1 UN
CO-DANCER-MECANICO I 1 N %
RODAMIENTO & 30A-284486-P15 L 1 N
LI} 1 N
1

& RODAMIENTO 203 FAFNIR
& RODAMIENTO  205-5 25-52-16

RODAMIEWTO # 3BA-284486-P15 L 1
RODAMIENTO # f213 L 1
RODAMIENTD FAFNIR S10-KE-V11462 N 1 N
CO-DANCER-ELECTRICO 1 1 & %
MCOPLADOR DE RELE (encapsulado) L 1 UN
DBOEINAS ELECTROWALYULMG L 1 UN
CAJA DE PULSADORES HERMETIGO TELEMEGCAMIO N 1 UN

CO-DANCER -MEGANIGO

1

RODAMIENTO & 30A-284486-P15
RODAMIENTO 203 FAFNIR
RODAMIENTO 205-5 25-52-16

ot Bfmeen [ns | |7
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ANEXO E. Procedimiento de Crear Hojas de Ruta Para Equipos
|I~Dﬂmarutaequip0 Tratar Pasara Opciones Enforo Sistema  Ayuda Mmlﬂw
| JHicee HR a0 NRIeE
Crear HRuta p. equipo: acceso

Equipo 10008529

Valores prefijados

rom CNe TRANSACCION 1A01:

|
Dia fijado 24.04.2012

CREAR HOJAS DE RUTA PARA EQUIPOS

Ingresar el equipo al que le quiero asignar la
ubicacion técnica, el perfil es PM01

Dar ENTER para continuar

b liao B iaton [vs | [ /7
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=g Lol e L]
Hojarutaequipn  Tratar Pasara  Cabecera hojaruta  Defalles Entomo  Sistema  Ayuda

Crear HRuta p. equipo: cabecera vista general

L] [« ][ »][m] L2 Plan |
o oma o reracia Una vez llenados los datos ir a operacion

GrHRuUta 175 horno de recocido

Grupo hojas ruta 175

Contgrupe HRuta |1 |nomae de recocian

Gentra planifitacidn |2000]

ASIONACIONes & calecera hoja ruta

Puesta de trabajo PER_MEC |/ 208008| TECNICO MECANICO . ) . . . .
Wtigacién__ [¢ | Mantanimiento Escribir el nombre o denominacion de mi hoja
Grupo planif. SPH=) . . .
Statushojadenta  [¢ | Liherato en general _—— de ruta, asignar un puesto de trabajo ejecutor,
T grupo de planificacion GPO para Colombia
Conjunto
[1Peticion de borrado
Datos QM

Puntos ds inspe -——/

Mumeracidn xterna | Mumeracién externa univoca posible =]

G im0t B[ aton [Ins [ 7

=2 [SLNES)

Hojarutaequipo  Tratar Pasara Operacidn  Detalles  Entorno Sistema  Ayuda = SAP

OEE YO0 EE @D

Crear HRuta p. equipo: resumen operaciones

(W]« ][ »][m] Propia Externo lﬂ cab. |[ .2 Plan

Equipo 10005529 horno de recocido
GrHRuta 179 horno de recocido ContGrpoHR 1
op. |sop |PstoThjo |Ge. [Cin |Descripeidn operacicn Trabajo un_ [ [our uUn_ [c|% |oistrroint [Fac|Claet  [Civemod. [Conjunto Hs |55 [cs L |E|ctd.pediddT]
0a1a PER_MEC 2008 PMB1 VERIFICAR SELLOS [l H 1 H 2 O [=]
0oze PER_MEC 2008 PME1T REVISION RODAMIENTOS O3 H 3 H 2 O E
0A3E FER_MEC 2808 PMB1 LIMPIEZA GERAMIGAS [ =3 H 2 Ho2 O
oe4n FER_MEC ZzBoo Prot 'E H H Z O
0858 PER_MEC |2808 PMB1 O H H 2 ]
(ollal:] FER_MEC Z@0@ PMal ] H H 2 (]
AT E PER_MEC 2a0@ PMA1 O H H 2 O
oese FER_MEC ZzBoo Prot IE H H Z O
0838 PER_MEC |2808 PMB1 [m] H H 2 ]
0108 FER_MEC Z@0@ PMal IE H H 2 O
o110 PER_MEC 2008 PME1 [m) H H 2 O
01za PER_MEC zo0@ PHail [} H H 2 (m}
0138 PER_MEC |2808 PMB1 O H H 2 ]
M14R PFR_MFI  ZANA PMAT O H H ? O
0150 PER_MEC 2008 PME1 'E H H 2 O
0160 PER_MEC Zzaoa Pral O H H 2 (|
0178 FER_MEC Z@0@ |PMal [m] H H 2 ]
0188 FER_MEC Z@0@ PMal || H H 2 O
0100 PER_MEC 2008 PME1 'E H H 2 |
0200 PER_MEC Zzaoa Pral O H H 2 O
021@ FER_MEC Z@0@ |PMal [m] H H 2 1
n22a PER_MEC 2B08 PMA1 (] H H =2 O =
0230 (] H H 2 ] =]
Ekﬂ*mm
—
-~
[2  compte. |2 rEo| 2 mar |2 Paqseww Garlns | Entrada (] 1o
Ingresar las actividades con clase, puesto de trabajo,
duracion y unidades de horas
Una vez llenados los datos dar ENTER y grabar para
guardar los datos
[ b0t Efaton [ns] |7
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L= Lol el 1]
Hoja ruta eguipo Tratar Pasara Operacion Defalles Entorno  Sistema  Ayuda

Crear HRuta p. equipo: comprobacion de operacion

Equipo 10005529 harno de recacido
GrHRuta 175 horno de recocido ContGrpoHR 1

up SuUp |PstoThjo |Ce. il |Descripeidn operacion Trana|o un our. un. o DISTTrRING [Fac |CIACT LIvmod. [Lonjunto HS |65 U5 E|C1d.pedid

oo10 PER_MEC 2808 PMB1 WERIFICAR SELLOS i H 1 H 2 [l (=]

GLEI] PER_MEC 2808 PMB1 REVISION RODAMIENTOS ] H 2 H 2 O =]

elejelz) PER_MEC 2808 PMB1 LIMPIEZA GERAMICAS 2 H 2 H 2 |

oo48 PER_MEC 2808 PMet H H 2

Dase PER_MEC 2008 PMa1 O H H 2 O

GLEE] PER_MEC 2008 PMA1 O H H =2 O

CEEE) PER_MEC 2008 PHai H "2

oosa PER_MEC 2808 Pretl H H 2

GLEC] 20 H H 2

0108 H H 2 O

0118 o Se artualiza la hoja-ruta para ecuipo 10 H H 2 |

o128 H H 2 O

0138 H H 2 O]

140 H H 2

0108 FER_MEC 2808 Friai H H 2

0178 PER_MEC 2808 PMA1 O H H 2 C

0180 PER_MEC 2008 PMa1 O H H 2 O

0108 PER_MEC 2000 PHMOT | H H 2 |

0zoa PER_MEC 2808 PMet ] H H 2 |

0218 PER_MEC 2008 PHa1 H H 2

GET] PER_MEC 2008 PMA1 H H =2 =]

0236 FER_MEC 2808 PMBE1 ] H H 2 ] El
e 1|}

[L  compte. |8 rEc| & war| R Faaser | & Carns | Entrada 0 s [0

G w0t B[aton [Ins [ [ 7

= Lol e 11
Hojaruta equipo  Tratar  Pasara  Opeiones  Entorno  Sistema  Ayuda SAP,
g€ E BEE | @

Crear HRuta p. equipo: acceso

Equipo 16085529 =

Homara meaessan | ] También puedo crear otra hoja de ruta para equipo

i EEEREGE de tipo eléctrico, entro por la misma transacciéon
IA01 poniendo el numero del equipo al que se las
VvOoy a asignar.

Perfil PMO01, dar ENTER para continuar

C Lm0t Bl raton [Ins [ [ 7

154



Hojaruta equipo  Tratar  Pasara  Cabecerahojaruta Detalles  Entomo  Sistema  Ayuda =

B Ed =]
Crear HRuta p. equipo: resumen hojas de ruta
E||R|E|Z| & cab ||.& operacian

Equipk, 10005529 homa de recocido
GrHRutY, 175
CGHR|HR Bry. e Fetsor |Estrat Uz, GrE| s1aus E |Conjunto Pver
1 mmny{remmuu mecanico; 2080 | [ 4 GPM 4

AY
N\
N
AN

Selecciono

Entrada 1 Akl

o [wot @iaton [ns [ 7

1 L]
Hoja ruta equipo  Tratar  Pasara  Cabecerahojaruta  Detalles  Entomno  Sisterna  Ayuda

e oo de et Una vez llenados los datos ir a operacion

GrHRUta 175  horno de recocido

Grupo hajas ruta 175

Contgrupo HRuta 2 |homo de recocido sléctrico

Centro planificacion EELE]

wﬁiELTR { |2008| TECNICO MECANICO I . ., . .
Diilicaciin +_| g Escribir el nombre o denominacién de mi hoja
Grupo planif GPM — - - -

Saushop darua  [4 | ' de ruta, asignar un puesto de trabajo ejecutor,
e — grupo de planificacion GPO para Colombia
Conjunta —\

[C1Peticidn de horrado

Puntos de inspeccion

Mumaracién externa | Mumeracién extarna univoca posible =

Ul B mton [Ins [ [ 7
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L= [S-INE)
Hojaruta equipo  Tratar Fasara  Operacion  Detalles Entorno  Sistema  Ayuda

Crear HRuta p. equipo: resumen operaciones
Externn .B cab_|[.2 Plan

Equipa 10005529 horma de recocido
GrHRuta 175 harno de recocido eléctrico ContGrpoHR 2

op. |sop |Pstwotoje [ce. |cin |pescripeion operacian ‘Tranajo Dur. pistrroint [Fac [ciact  [Ciwv.mod. [Conjunto Hs |es [os Cid.pediod[T]
PER_ELTR 2008 PMA1 LIMPIEZA COLEGTORES 0= H ] 1 Fmat O
PER_ELTR 2008 PME1 REVISION FSCORILLAS ] H 1 H 1 PmEt O
PER_ELTR 2008 PMO1 REVISIOM CABLE DE TIERRA H 1 H 1 pmet

PER_ELTR 2808 Prat
PER_ELTR 2008 PMa1
PER_ELTR 2008 PMa1
PER_ELTR 2808 PHMa1
PER_ELTR 2808 PHA1
PER_ELTR 2006 PMAT
PER_ELTR 2006 PMAT
PER_ELTR 2808 PMaq
FER_ELTR 2@08 FMat
PER_ELTR ZB0A PMET
PFR_FI TR 2ARA PMA1
PER_ELTR 2008 PMaq
PER_ELTR 2008 Pria|
PER_ELTR 2008 |PHai
PER_ELTR 2008 |PHa1
PER_ELTR 2808 PHA1
PER_ELTR 2808 FHA1
PER_ELTR Z00M PMET

[=]
]
FER_ELTR 2808 F1B1 =
=

2008 pral
J@

-

2 Compte 2 REO| 2 maF | 2 Paq32w$ Carlns | Entrada 1 ]
Ingresar las actividades con clase, puesto de trabajo,
duracion y unidades de horas

1|0 00|0|00ajajajal

O0o0o000oooooooooooont

(] o] ] ] ] ][]

Una vez llenados los datos dar ENTER y grabar para
guardar los datos
[ Fliaor B@on [ins [ |7

= L=l el
Hojaruta equipo  Tratar  Pasara  Operacidn  Detalles  Entorne  Sislema  Ayuda W

Crear HRuta p. equipo: resumen operaciones
Externn ..B cab_|[2 Plan

Equipa 10005529 horma de recocido
GrHRuta 175 horno de recocido electrico ComGrpoHR 2

0o1@ PER_ELTR 2008 PM81 LIMPIEZA COLECTORES el H 3 H 1 Pprai O [+]
DB20 PER_ELTR 2808 PMB1 REVISIOM ESCOBILLAS 1 H 1 H 1 [Pt O =
0838 PER_ELTR 2088 PMB1 REVISION CABLE DE TIERRA ] H 1 H 1 pmat O
0o4n FER_ELTR 2000 Prat O O]
(elelat:] PER_ELTR 2008 PHMa1 O O
(elel:l:] PER_ELTR 2008 PHa1i O O
GEES) PER_ELTR 2800 PHa1 O
GEES FER_ELTR 2800 a1 O
LD (= Infarmacién ;
0108 O
01180 0 Se actualiza 1a hoja-ruta para equipo 100 O
o120 O
0138 ]
n14R O
eree | | =
o160 PER_ELTR 2808 Pria (] O
0178 PER_ELTR 2808 PMa1 O ]
0188 PER_ELTR 2800 PMa1 ] O
0108 PER_ELTR 2808 PMa1 O O]
0200 PER_ELTR 2000 Prat O O
0218 PER_ELTR 2008 PHai O O
0228 PER_ELTR 2008 PHa1 O [=]
0238 FER_ELTR 2808 PMa1 O O =

[
[
&

AL compte 2 REO| 2 maF |2 Pagsem | &2 carins Entrada 1 LaE]

v leot @[iaton [ns [ 7
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I‘EL Flan |[& cab. |[.2 Oneracidn

Equipo [l 0005524 =

=
Hoja ruta eguipo Tratar Pasara Opeiones  Entorno

Modificar hoja-ruta de equipo: Acceso

Sisterna  Ayuda

b FEE @ E

Pariil
MUrmera modimeacidn
Dia fijado 5.04.2012

Utilizacidn

Centra

Gontgrupo HRuta
Status hoja de ruta
Grupo planif

1] [ |

Si quiero agregar repuestos a las
actividades de las hojas de ruta, entro por
la transaccion I1A02

I [1a0z B9 [ 1aton [ s |

Hija ruta eguipo Pasara

Tratar

Egquipo 10005529 hemae de recocido
GrHRuta 174

2} horno de recacido eléctrico

QEDECEFE hoja ruta
H & &

i SAP,

Detalles  Entarno  Sistema  Ayuda
2 IOHE Oha8 I RE @

Numerat

2000 {m) 4 GPM 4

50— 1]

s | | 3|

Entrads 1 ¢ [2

Selecciono la hoja de ruta a la que le voy
a agregar los repuestos

b [1a02 B raton [ins |

L%
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Hojaruta equipo  Tratar  Pasara  Operacion  Detalles  Entorno  Sistema  Ayuda
Eranos BEE @D

Eguipo 10005529 horno de recocido
GrHRuta 174 horno de recocido mecanica ContGrpoHR 1

Op._|50p [PstaTjo [Ce. [ctrl |Descripcion operacidn Trabajo un_[c[%_[DistTromt [Fac[Clast_[chv.mod. [Conjunta Hs [os Jos E[Ctd.pedid

oa1a PER_MEC 2808 PMBT VERIFICAR SELLOS Cp H poh H 2[00 1 Pmat ] [=]

oa2a PER_MEC 2808 PMAT REVISION RODAMIENTOS m i} H 1 3 H 2100 1 PHO1 L] =

GEEL] PER_MEC 2008 PME1 LIMPIEZA CERAMICAS H 1 2 H |28 m pmet

oo4n FER_MEC |2000 Prat ] |

GLGE PER_MEC |2808 PMA1 O |

Dase PER_MEC |2808 PHa1 O |

a7 PER_MEC 2808 PMB1 | O

GEEE] FER_MEC |2000 Prat ] |

GEEL] PER_MEC |2808 PMA1 O |

0108 PER_MEC |2808 PHa1 O

0118 PER_MEC 2808 PMB1 - O

o128 PER_MEC 2808 PMet

0138 PER_MEC |2808 PMat O O

A14R FFR_MFT. |[?AAA PMAT O |

0150 PER_MEC |2800 PHa1 O |

o168 PER_MEC 2808 Preil | O

0178 PER_MEC |2808 PMat O |

0188 PER_MEC |2808 PMa1 O |

0100 PER_MEC |2800 PHa1

ozoa PER_MEC 2808 Preil | O

0218 PER_MEC |2808 PMat O |

n220 PER_MEC 2008 PMA1 O O [=]

0230 2000 PHE1 O O =
N O e

[Z2 compte. |2 rEc|.2 mar |2 Pagsen |2 carns |  Entraga 1 HE

Selecciono la actividad en la que voy a
utilizar los repuestos

im0z B aton [Ins | [ 7

g R SAP
Hoja de ruta p.equipo Tratar Pasara Operacion Defalles Enforno  Sistema  Ayuda
R == i e e (EE | @ O

Plan de equipos Modificar: Resumen componentes

1K

Externo .ﬁ Operacion |[& Gabecera |[2 Hoja de ruta

Equipo 10005520 hatna de recaocido
GrHRuta 175 horno de recocido meeanico ContGrpoHR 1
Operacién 0628 |[REVISION RODAMIENTOS

&6 Seleccidn componente [[ER Cataloge

Material Cantidad Den.companente T, |Soniunto conClasif Fos. |In R In, In, M, Ceanroy |Ce, GrC |Pre
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