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RESUMEN

TITULO: DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO BASADO EN OPORTUNIDAD E INSTRUCCIONES DE FABRICANTES PARA EL
DEPARTAMENTO DE POSVENTA DE LA EMPRESA PROMOTORES DEL ORIENTE S.A.
ESPECIFICAMENTE PARA EL AREA DE TALLER Y REPUESTOS.*

AUTOR: MARTINEZ RINCON Fernando Antonio**
PALABRAS CLAVE: Mantenimiento preventivo, Sistema de Informacion, Gestién, Taller.
DESCRIPCION:

El presente trabajo propone un programa de mantenimiento preventivo para los equipos y
maquinas de los talleres de alistamiento y reparacion de la empresa Promotores del Oriente S.A.,
que cuenta con un inventario de equipos de varios proveedores y de diferentes antigiedades.
Entre ellos estan: Elevadores de dos columnas, Elevador de cilindro hidraulico, Compresores,
Cabina de pintura, Hidrolavadoras, Aspiradoras, entre otros.

La implementaciéon del programa de mantenimiento preventivo en Promotores del Oriente S.A.,
tiene como objetivo garantizar la disponibilidad y confiabilidad operacional de los equipos de los
talleres, de una manera eficiente y segura, con el fin de contribuir en el cumplimento de la politica
de calidad establecida por la empresa.

Para el desarrollo del disefio del plan se realizé un diagnéstico de la gestion del mantenimiento en
Promotores del Oriente S.A., para identificar las debilidades y fortalezas al respecto.
Posteriormente se realizd el inventario y codificacion de equipos y se determin6 el nivel de
criticidad de cada uno de ellos. Con base en los equipos criticos se crearon los formatos de
inspeccidn, hojas de rutina, actividades de mantenimiento autbnomo y mantenimiento programado
basados en los manuales del fabricante y experiencia de los operarios, para la gestion del area de
mantenimiento se implement6é el sistema de informacion ProMan con el fin de gestionar la
informacién y optimizar las actividades de mantenimiento. Ademas se implementan indicadores
para la gestion de mantenimiento con el fin de evaluar el desempefio del plan de mantenimiento,
para luego realizar los ajustes y cambios necesarios.

* Proyecto de grado: modalidad practica empresarial.
** Universidad Industrial de Santander; Facultad de ingenieria Fisico-Mecanicas, Escuela de Ingenieria
Mecanica, Director: Ingeniero Carlos Borras Pinilla PhD., MSc.
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ABSTRACT

TITLE: DESIGN AND IMPLEMENTATION OF A PREVENTIVE MAINTENANCE PROGRAM
BASED ON OPPORTUNITY AND MANUFACTURERS INSTRUCTIONS FOR THE AFTER SALES
DEPARTMENT OF THE COMPANY PROMOTORES DEL ORIENTE S.A. SPECIFICALLY FOR
THE WORKSHOP AREA AND PARTS DEPARTAMENT.*

AUTHOR: MARTINEZ RINCON, Fernando Antonio**

KEY WORDS: Preventive maintenance, Information systems, Management, Workshop
DESCRIPTION:

This work proposes a program of preventive maintenance for the equipment and machines of the
enlistment and repair workshops company Promotores Del Oriente S.A., which has an inventory of
equipment from multiple vendors and various antiques. Among them are: two lifting columns,
hydraulic lifting, air compressor, paint booth, car washer, vacuum cleaner, among others.

The implementation of the preventive maintenance program in Promotores Del Oriente S.A. has as
its objective to ensure the availability and operational reliability of the equipment in the workshops,
of an efficient and safe way, in order to contribute to the fulfilment of the quality policy established
by the company.

For the development of the design of the plan was carried out a diagnosis of the management and
maintenance in Promotores Del Oriente S.A., to identify the strengths and weaknesses in this
regard. Subsequently conducted an inventory of equipment and coding and determined the level of
criticality of each one of them. Based on the critical equipment inspection forms, worksheets
routine, autonomous maintenance activities and scheduled maintenance based on manufacturer's
manuals and experience of the operators, to manage the maintenance area information system was
implemented were created ProMan in order to manage information and optimize maintenance
activities. Besides indicators for maintenance management are implemented in order to evaluate
the performance of the maintenance plan, and then make the necessary adjustments and changes.

* Degree Project: Modality business practice.
** Universidad Industrial de Santander Faculty of Physical-Mechanical engineering, Mechanical engineering
School, Engineer Carlos Borras Pinilla PhD. MSc., Project Manager.
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INTRODUCCION.

Promotores del Oriente S.A., es una empresa de caracter privado que pertenece al
sector automotriz y que a lo largo de su vida, se ha dedicado a la venta de
vehiculos y a la prestacion de servicios de posventa en sus talleres de alistamiento
y reparacion. Durante este tiempo y debido a su corta historia desde la incursion
en el sector de posventa (taller multimarca) solo ha reaccionado de forma
cortoplacista e inmediatista ante los requerimientos internos de mantenimiento
respecto a la maquinaria y herramientas que se emplean en la prestacién del
servicio. Debido a esto el &rea de mantenimiento de la empresa desarrolla tareas
de mantenimiento de forma correctiva, no se tiene ninguna planificacibn que
garantice la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad de los equipos, los
cuales van perdiendo aceleradamente su vida Util en los talleres, ademas no se
cuenta con un sistema de informacién que permita gestionar de forma rapida y

Optima el area de mantenimiento interno.

Con motivo de lo expuesto anteriormente, se propone desarrollar este proyecto de
grado cuyo objetivo principal es el disefio del plan de mantenimiento preventivo
para los equipos de los talleres de la empresa Promotores del Oriente S.A.,
realizando tareas de mantenimiento planeadas y programadas a los equipos,
implementando un sistema de informaciébn que permita gestionar el area de

mantenimiento y asi lograr mayor eficiencia en las tareas de mantenimiento.

Esta practica empresarial inici6 con un diagndstico general del area de
mantenimiento para saber en qué estado se encontraba ésta, se realiz6 una
auditoria para identificar los aspectos mas criticos y asi enfocar el plan de

mantenimiento hacia lo que necesitaba la empresa. Concluida esta etapa se

16



realizo el inventario y codificacion de los equipos existentes en los talleres del area
metropolitana para luego realizar un analisis de criticidad con el fin de jerarquizar
los equipos y asi aprovechar el tiempo y los recursos en los equipos criticos del

taller.

Uno de los puntos con mas falencias en el area de mantenimiento era la falta de
documentacion técnica de los equipos por esto se realizan las fichas técnicas de
los equipos de los talleres. En la siguiente etapa se realizan los formatos para la
realizacion del mantenimiento autonomo de los equipos, incluyendo los formatos
de inspeccion adecuados para la rutina diaria, siguiente a esta etapa se realiza la
programacion de las tareas de mantenimiento preventivo para un afio, incluyendo
actividades de lubricacion, inspeccién ajuste y cambio de elementos tanto
mecanicos como eléctricos generando el calendario anual de mantenimiento. Para
la realizacion de estas actividades se genera un formato para las érdenes de
trabajo con el fin de registrar la suficiente informacion que nos permita generar
indicadores y con estos medir los resultados del plan de mantenimiento

preventivo.

En la etapa final se implementa el sistema de informacién ProMan con el fin de
optimizar la gestion de mantenimiento, ademas se realizaron las jornadas de
capacitacion respectivas para la ejecucion inicial del plan de mantenimiento y las

capacitaciones los usuarios del sistema de informacion.
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1. DESCRIPCION DEL PROYECTO.

1.1 OBJETIVOS.

1.1.1Objetivo General.

Disefar e implementar de un programa de mantenimiento preventivo basado en

oportunidad e instrucciones de fabricantes para el departamento de posventa de la

empresa Promotores del Oriente S.A. soportado por medio de un software

aplicado que garantice el cumplimiento de las labores y rutinas propias de la

empresa para el departamento de mantenimiento interno del sector de taller y

repuestos de la empresa.

1.1.2 Objetivos Especificos.

Realizar una auditoria interna al plan de mantenimiento para los equipos del
departamento de posventa de la empresa, con el fin de determinar fortalezas y
debilidades en las labores y rutinas actuales que se tengan y si es que se
tienen, para asi elaborar una propuesta dimensionada para un nuevo plan de
mantenimiento que contribuya con la politica de mejoramiento continuo de la
empresa.

Realizar un inventario de los equipos pertenecientes al departamento de
posventa de la empresa Promotores del Oriente S.A. con el fin de recopilar
informacion del estado de los mismos, la cantidad, ubicacion y caracteristicas
propias de todos y cada uno de los equipos cobijados dentro del plan de
mantenimiento.

Elaborar una base de datos técnica de los equipos, empleando la recopilacién
de datos del plan actual de mantenimiento y complementando con informacion
proporcionada por los fabricantes, como lo son manuales, catalogos, fichas
técnicas y hojas de ruta para establecer una base de datos técnicos robustos

de cada uno de los equipos cobijados por el plan de mantenimiento.
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e Disefiar un programa de mantenimiento para el departamento de posventa de
la empresa Promotores del Oriente S.A. que permita la ejecucion estructurada
y a tiempo de las labores y protocolos de mantenimiento para los equipos
necesarios para la prestacion del servicio de posventa de la empresa e
implementarlo mediante un software que se ajusten a las necesidades y
requerimientos del area de mantenimiento de dicho departamento, con los
siguientes moddulos: Maquinas, Orden de trabajo, Alarmas, Indicadores de
gestion, Almacén, Empresa.

e Instaurar indicadores de gestion para el area de mantenimiento; Disponibilidad
de los equipos del area de posventa, de modo que pueda determinarse el
tiempo de disposicibn para el uso apropiado de estos en los tiempos
requeridos por la empresa; Fiabilidad como medida de control para determinar
el nimero de horas de mantenimiento correctivo no programado.

e Crear manuales y guias para el manejo del software de mantenimiento, con
sus respectivas capacitaciones para el proceso de aprendizaje del personal
con sus respectivos niveles de seguridad en los diferentes entornos del

sistema de informacion.

1.2 JUSTIFICACION DE LA SOLUCION DEL PROBLEMA.

La implementacion de un sistema de informacién para la gestion de las actividades
de mantenimiento en el departamento de posventa de la empresa Promotores del
Oriente S.A., permitira la planificacion, programacion, ejecucion y control de los
protocolos y practicas de mantenimiento de una forma eficiente, garantizando la
disponibilidad y fiabilidad de los equipos necesarios para el correcto
funcionamiento del departamento. El registro y la organizacién de los documentos
procedentes del mantenimiento, facilitara el seguimiento del historico de los
equipos y permitira mantener un control real de insumos repuestos empleados en
la manutencion de los mismos reduciendo los costos que estos implican para la
empresa. Ademas se obtendran indicadores de gestion que relacionen la
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eficiencia de las maquinas con respecto a los tiempos de operacion y
mantenimiento; dandole a la empresa herramientas utiles frente a la toma de
decisiones, garantizando la disponibilidad y vida util de los equipos.

Debido a los intereses de expansion de la empresa Promotores del Oriente S.A. y
a la constante demanda del mercado por los vehiculos representados por esta
compafiia y por ende de los servicios de posventa, mantenimiento, reparacion y
taller, se hace necesario la implementacion de sistemas que permitan el
almacenamiento y procesamiento de informacion generado de las maquinas y
herramientas que se emplean la prestacion de este servicio. Esto conllevara a un
aumento en la calidad de los servicios, posicionando la compafia con los mas
altos estandares de competitividad en el mercado.

La presentacion de este proyecto ademas de las ideas anteriormente expuestas,
tiene como objeto contribuir con el proceso de certificacion interna, propio de cada
una de las marcas que representa, ademas de la posible certificaciéon ISO
9001:2008 que permite la mejora continua de los sistemas de gestién de calidad
(SGC) y los procesos de la organizacion. A su vez, esto mejora la capacidad de

sus operaciones para satisfacer las necesidades y expectativas del cliente.
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2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

Promotores del Oriente S.A., fundada en el afio 2006, es una sociedad cuyos
accionistas son prestantes y reconocidos Emprendedores Santandereanos
comprometidos con la solidez financiera y sostenibilidad del negocio.

A la fecha cuenta con 5 vitrinas de exhibicion (3 en Bucaramanga, 1 en San Gily 1
en Cucuta) ubicadas en una zona estratégica desde el punto de vista comercial.
En el primer trimestre del 2011 inauguro un nuevo taller multimarca que cuenta
con la gente mas capacitada, instalaciones acordes con los requerimientos de las
marcas, herramientas de Ultima tecnologia especializada para cada una de ellas,
donde se ofrece un excelente servicio, cumpliendo con las expectativas y

estandares requeridos por los clientes.

Figura. 1 Promotores del Oriente Concesionario Volkswagen.

29 Cra. 27
Bucaramanga, Santander

Fuente: Google Street View.
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Figura. 2 Promotores del Oriente concesionario AUDI.

21 Cra. 27

ga, Santander

Google

©2016 Google - © 2016 Google | Condiciones del servicio | Informar un problema :

Fuente: Google Street View.

Figura. 3 Taller de reparacion de automdviles.

Promotores del Oriente Taller
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Fuente: Google Street View.
22



Figura. 4 Taller de latoneria y pintura.
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Volver a Mapa
Fuente: Google Street View.

Em Bucaramanga / Santander

%, Telefonos: (+57) 6 47 88 88 - 6 47 52 52.
%, Celular: 321 440 32 69.

X Correo: info@promotores.com.co

¢ Direcci6n: Av. Gonzalez Valencia N° 52 - 25 Esquina.

2.1 HISTORIA

g8 Bucaramanga / Santander

Al Servicio de Taller y Postventa Particulares:

9 Direccién: : Calle 58 No. 22 - 34 PBX: 643 6300 .

4l Servicio de Taller y Postventa Comerciales:

¢ Direccién: Carrera 13 No. 19 A - 52 PBX: 671 8632 .

Promotores del Oriente S.A., Fundada en el afio 2006 nace bajo la figura

empresarial de concesionario de vehiculos en la ciudad de Bucaramanga y con el

Unico propésito comercial de la venta de los mismos.

Desde el afio 2008 asumi6 la representacion del Grupo Volkswagen para La

Regidn de los Santanderes, inicialmente con camiones (2007) y automoviles
(2008), seguido por LCV (2009), AUDI, SEAT, SKODA, AMAROK (2010) y en

DUCATI (2013).

A la fecha cuenta con 5 vitrinas de exhibicion (3 en Bucaramanga, 1 en San Gily 1

en Cucuta) ubicadas en una zona estratégica desde el punto de vista comercial.



En el primer trimestre del 2011 inauguramos un nuevo taller multimarca que
cuenta con la gente mas capacitada, instalaciones acordes con los requerimientos
de las marcas, herramientas de Ultima tecnologia especializada para cada una de
ellas, donde se ofrece un excelente servicio, cumpliendo con las expectativas y

estandares requeridos por los clientes.

2.2 MISION.

Promotores del Oriente., busca satisfacer totalmente las necesidades de los
clientes fieles a las marcas de los cuales son distribuidores a través de la
excelencia en atencion, prestacion de servicios, el desarrollo integral de sus

colaboradores y el compromiso con nuestro pais.

2.3 VISION.

La vision de Promotores del Oriente S.A. es ser una empresa lider en la
comercializacion y prestacion de servicios automotores logrando la satisfaccion y
excediendo las expectativas de los clientes a través de la creaciéon de valor de las
marcas Yy los productos ofrecidos, creando una cultura con huella de liderazgo que
les permita ser percibidos como primera opcién en el momento de adquirir un
vehiculo y buscar seguridad en la prestacibn de servicios de posventa,
construyendo una relacion de legitimizacion y confianza a largo plazo con el

cliente.

2.4 POLITICAS GENERALES.

En Promotores del Oriente S.A.., se ofrecen soluciones integrales en distribucion,
venta, mantenimiento y reparacion de los vehiculos para las marcas de las cuales
tiene concesion certificada para los Santanderes; basados en un Sistema

Integrado de Gestion estan comprometidos con la mejora continua de los procesos
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y servicios ademas de favorecer el bienestar de los trabajadores garantizando la
mitigacion de factores de riesgo, promoviendo la prevencion de lesiones y
accidentes cumpliendo con los requisitos legales en beneficio de los clientes,
contratistas, visitantes y demas pates interesadas, fomentando un entorno laboral

y comercial de excelencia y calidad.

2.5 OBJETIVOS INTEGRALES.

Promotores del Oriente tiene como objetivo el buen manejo y atencion de los
clientes y para ello ha dispuesto una serie de objetivos de acuerdo con el
momento del protocolo.

Al Momento de la Recepcién:

e Atenderle amable y rdpidamente.

e Escuchary registrar cuidadosamente sus necesidades.

e En caso de fallas que se manifiesten ocasionalmente o al circular, un
especialista realizara con usted una comprobacion de la falla y en caso
dado, realizara una prueba de manejo.

¢ Informarle sobre trabajos adicionales que requiera su auto.

e Confirmarle los trabajos a realizar, su costo y formas de pago.

e Ofrecerle opciones de movilidad.

e Informarle la fecha y hora de entrega.

¢ Informar cualquier imprevisto durante la reparaciéon que modifique su costo
estimado.

Durante La Entrega:

e Tener listo su Automovil en la fecha y hora acordadas.

e Entregar el vehiculo en perfectas condiciones de limpieza.

e Explicarle los trabajos realizados, sus costos y su garantia.

e Informarle sobre reparaciones adicionales que deberan realizarse en el

futuro, asi como consejos e informacion utiles.
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Después del Servicio:
e Hacer seguimiento sobre la satisfaccion con los trabajos realizados tres
dias después de la salida del vehiculo.
e Llevar registro de sus observaciones y experiencia del servicio durante su

visita en el taller.

2.6 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS.

La Empresa Promotores del Oriente S.A., cuenta dentro de su portafolio de
productos con los servicios de venta, mantenimiento y reparacion de diversos
vehiculos segun las marcas disefio. Brindando un servicio especializado y de alta

calidad en conformidad con los requerimientos de los clientes.

2.6.1Vehiculos AUDI.

Audi es un fabricante aleman de vehiculos de alta gama, con presencia
internacional. Su sede central se encuentra en Ingolstadt, Baviera. Audi AG forma
parte del Grupo Volkswagen. La compafiia tiene su sede central en Ingolstadt, en
el Estado federado de Baviera en Alemania. En la actualidad Audi sigue con su
filosofia de «a la vanguardia de la técnica» e implanta todo su conocimiento
adquirido en sus autos.
Traccion total. Manejo deportivo y seguro quattro® significa mayor seguridad al
manejar. La traccion total avanzada de Audi mejora las sensaciones de manejo en
cualquier circunstancia. Mas de 5 millones de conductores la han disfrutado hasta
el momento en todo el mundo. Desde 1980 hasta principios del 2013, Audi ha
cimentado su éxito en las140 versiones de sus distintos modelos equipados con
diferentes generaciones de la traccion quattro® Audi es también numero uno
mundial en los autos premium con traccion permanente en las cuatro ruedas.
Audi - Promotores del Oriente S.A., Av. Gonzalez Valencia N° 52-25 Esquina, Tel:
+7 6 47 88 88- 6 47 52 52, Cel.: 321 440 32 69.
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Figura. 5 Vehiculos AUDI
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Fuente: Promotores del Oriente Home Page.
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2.6.2Vehiculos Volkswagen.

Volkswagen (en aleman ‘automovil del pueblo’) es un fabricante de automoviles
aleman con sede en Wolfsburgo, Baja Sajonia (Alemania).4 Volkswagen es la
marca original y mas vendida del Grupo Volkswagen, el mayor fabricante de
automoviles aleman y de Europa y el tercer mayor fabricante de automdviles del
mundo.

Volkswagen es la marca original y mas vendida del Grupo Volkswagen, el mayor
fabricante de automodviles aleman y de Europa y el tercer mayor fabricante de
automoviles del mundo. Volkswagen.

Volkswagen - Promotores del Oriente S.A., Carrera 27 No. 45 -38 PBX: 647 9222.

Figura. 6 Vehiculos Volkswagen.
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Fuente: Promotores del Oriente Home Page
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2.6.3Volkswagen Comercial.

Volkswagen (en aleman ‘automdévil del pueblo’) es un fabricante de automaoviles
aleman con sede en Wolfsburgo, Baja Sajonia (Alemania).4 Volkswagen es la
marca original y mas vendida del Grupo Volkswagen, el mayor fabricante de
automoviles aleman y de Europa y el tercer mayor fabricante de automoviles del
mundo.

Marca del Grupo Volkswagen dedicada a cubrir las necesidades del grupo de
vehiculos utilitarios, Su vehiculo emblemético la T1 desarrollado a partir del chasis
del escarabajo. En 1949 Se decide desarrollar un chasis totalmente nuevo y una
carroceria "autoportante”, Unica en aquella época. Debido a ello, se produce la
division entre la produccion de turismos y la de vehiculos comerciales

A raiz de todo el éxito obtenido con los "Transporter" El presidente de Volkswagen
Nutzfahrzeuge, Bernd Wiedeman, presenta Volkswagen Vehiculos Comerciales
como marca propia.

Volkswagen - Promotores del Oriente S.A., Carrera 27 No. 45 -38 PBX: 647 9222

Figura. 7 Volkswagen Comercial.

Fuente: Promotores del Oriente Home Page.

2.6.4Mantenimiento y reparacion SEAT, SKODA y DUKATI.

Debido a la certificacion multimarca, los talleres de alistamiento, reparacién y
pintura estan en plena capacidad de recibir vehiculos de las distribuidas. Si el
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taller fuera de uso exclusivo de concesionario oficial de una marca comercial,
estaria vinculado a ella para la reparacion y mantenimiento, dentro o fuera del
periodo de garantia, de las unidades vendidas de esa marca (y a veces también
es un punto de venta de esos productos). Un taller libre o multimarca no esta
vinculado a una marca particular y exclusiva y por ello tiene libertad en la
recepcion de vehiculos, soportando asi cualquiera de las marcas vendidas en

concesion antes o después de la apertura y certificacion del taller.

2.7 ORGANIGRAMA.

Se presenta en la Figura 8, el organigrama de Promotores del Oriente S.A.

Figura. 8 Organigrama Promotores del Oriente S.A.
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Fuente: Documentos SIG Promotores del Oriente S.A.
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3. MARCO TEORICO

3.1 DEFINICIONES DEL MANTENIMIENTO

El “mantenimiento” segun la RAE?, puede definirse como: todas las acciones que
tienen como objetivo preservar un articulo o restaurarlo a un estado en el cual
pueda llevar a cabo alguna funcidon requerida. Estas acciones incluyen la

combinacion de las acciones técnicas y administrativas correspondientes.

En la industria y la ingenieria, el concepto de mantenimiento tiene como
significado cualquier actividad, como comprobaciones, mediciones, reemplazos,
ajustes y reparaciones, necesaria para mantener o reparar una unidad funcional
de forma que esta pueda cumplir su objetivo durante el mayor tiempo posible, es
decir, prolongar el periodo de vida atil del mismo.

Con respecto a insumos y materiales, el mantenimiento se asocia principalmente a
todas aquellas acciones llevadas a cabo para mantener los materiales en una
condicion adecuada o los procesos para lograr esta condicién. Incluyen acciones
de inspeccidon, comprobaciones, clasificacion, reparacion, etc. necesarias para que
un elemento continle cumpliendo su cometido, mediante rutinas recurrentes
necesarias para mantenerlos en las condiciones adecuadas para permitir su uso
de forma eficiente, tal como esta designado o pronosticado segun el plan de

funcionamiento normal o habitual.

De acuerdo con el director de la tesis, Carlos Borras? (profesor de la materia de
mantenimiento), a continuacibn se presentan algunas definiciones de

mantenimiento.

! Real Academia Espafiola. Obra lexicografica de referencia de la Academia. ABC m1-m2.
2 BORRAS, Carlos P. Ingenieria de mantenimiento. Material docente. Bucaramanga, 2015. P 19-21.
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El mantenimiento es una actividad cientifica cuyo desarrollo permite la mas alta

disponibilidad con calidad y mantenibilidad de todos los activos de una empresa.

Mantener es obtener utilidades, porque es la Unica forma de conservar los equipos

y las plantas en el mas alto grado de productividad y competencia.

Retarda la compra de bienes nuevos, prolongando la vida util de los actuales, sin

descartar la utilizacion de tecnologias mas eficaces y rentables.

Conjunto de acciones, operaciones y actitudes encaminadas a mantener o
restablecer un activo a un estado especifico de desempefio productivo, que le

permitan asegurar un servicio con calidad.

Mantener con calidad es utilizar inteligentemente la planeacion, la programacion y
el control, de manera que mejoren la efectividad y la productividad, disminuyan las
paradas y lograr que los costos de mantenimiento sean minimos logrando una

rentabilidad 6ptima de la funcion del mantenimiento.

El correcto proceso de mantenimiento debe centrar su atencién en diversos

factores de vital importancia para conseguir un buen protocolo de mantenimiento:

e Las Reparaciones de emergencia se deben minimizarlas.

e Los Tiempo muerto en produccién imputable a mantenimiento: se deben
minimizar.

e Las Reparaciones y modificaciones de equipo: se deben optimizar.

e Los Desperdicio de materiales de produccion imputable a mantenimiento: se
deben minimizar.

e Los Materiales empleados en las reparaciones y modificaciones: se deben

optimizar.
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e La mano de obra de mantenimiento, conforme al volumen de mantenimiento:
se deben optimizar.
e La depreciacion del equipo y edificios: se deben retardar, incrementando su

vida.

Mantener es obtener utilidades, porque es la Unica forma de conservar los equipos
y las plantas en el mas alto grado de productividad y competencia. Retarda la
compra de bienes nuevos, prolongando la vida util de los actuales, sin descartar la

utilizacién de tecnologias mas eficaces y rentables.

Segun investigaciones del profesor Rabinowicz® Cuando los presupuestos se
recortan por condiciones econdémicas como las que se viven en esta gran crisis
econdmica mundial, la tentacion de eliminar algunas tareas de confiabilidad y
mantenimiento pueden tener consecuencias catastroéficas.

Sin embargo, las inversiones que se hagan en la mejora de la confiabilidad de la
planta pueden significar la diferencia entre mantener las instalaciones o cerrarlas,
pues, segun investigaciones del profesor Rabinowicz, el costo de reparacion de
los componentes mecanicos representa cerca de 6% del Producto Interno Bruto
(PIB) de los Estados Unidos (EU). Esta investigacion refleja la importancia
econOmica del proceso de mantenimiento no solo dentro de una industria sino en
el producto nacional, si bien la investigacién se aplica directamente a los Estados
unidos, puede mostrar un panorama conceptual para el resto de paises del
continente americano.

En este sentido, el entorno competitivo actual exige una planta esbelta que
permita cumplir con los objetivos estratégicos de la organizacion y maximizar el

retorno sobre los activos netos (RSAN).

3 RABINOWICZ, Ernest. Massachusetts Institute of Technology (MIT), Outlined the causes related to
machines losing their usefulness. 2001.
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3.2 CLASIFICACION DEL MANTENIMIENTO

En las operaciones de mantenimiento se puede diferenciar las siguientes

definiciones:

Figura. 9 Tipos de mantenimiento

Inmediato
Correctivo
Diferido

De conservacion
Programado

Mantenimiento . L
Preventivo < Predictivo

De actualizacion De oportunidad

Fuente: CC Creative Commons. Dnu72

Mantenimiento: definido como el conjunto de operaciones para que un
eguipamiento reuna las condiciones para el propdsito para el que fue construido.

1 Mantenimiento de conservacion: pueden diferenciarse como las operaciones
necesarias para promover el correcto funcionamiento de los equipos, es el
destinado a compensar el deterioro sufrido por el uso, los agentes meteorolégicos
u otras causas.

1.1 Mantenimiento correctivo: que corrige los defectos o averias observados y
gue se genera posterior a la falla.

1.1.1 Mantenimiento correctivo inmediato: es el que se realiza inmediatamente

de percibir la averia y defecto, con los medios disponibles, destinados a ese fin.
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1.1.2 Mantenimiento correctivo diferido: al producirse la averia o defecto, se
produce un paro de la instalacion o equipamiento de que se trate, para
posteriormente afrontar la reparacion, solicitandose los medios para ese fin.

1.2 Mantenimiento preventivo: como el destinado a garantizar la fiabilidad de
equipos en funcionamiento antes de que pueda producirse un accidente o averia
por deterioro.

1.2.1 Mantenimiento programado: como el que se realiza por programa de
revisiones, por tiempo de funcionamiento, kilometraje, etc.

1.2.2 Mantenimiento predictivo: que realiza las intervenciones prediciendo el
momento que el equipo quedara fuera de servicio mediante un seguimiento de su
funcionamiento determinando su evolucién, y por tanto el momento en el que las
reparaciones deben efectuarse.

1.2.3 Mantenimiento de oportunidad: que es el que aprovecha las paradas o
periodos de no uso de los equipos para realizar las operaciones de
mantenimiento, realizando las revisiones 0 reparaciones necesarias para
garantizar el buen funcionamiento de los equipos en el nuevo periodo de
utilizacion.

2 Mantenimiento de actualizacion: cuyo propdésito es compensar la
obsolescencia tecnoldgica, o las nuevas exigencias, que en el momento de
construccion no existian o no fueron tenidas en cuenta pero que en la actualidad si

tienen que serlo.

El mantenimiento puede agruparse en dos tipos principales de acuerdo a las
caracteristicas y momento de accioén, es decir, a priori 0 a posteriori de la falla de

los componentes del equipo, estos dos grupos de mantenimiento son*:

*  Mantenimiento Reactivo

* Mantenimiento Proactivo.

4 BORRAS, Carlos P. Ingenieria de mantenimiento. Material docente. Bucaramanga, 2015. p 19-21
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El Mantenimiento Reactivo o0 a posteriori es el conjunto de actividades
desarrolladas en los equipos, maquinas, instalaciones o edificios, cuando se
presenta una falla, para recuperar su funcion principal. Como su nombre lo indican
las acciones de mantenimiento reaccionan a las fallas y se ejecutan para

corregirlas.

El Mantenimiento Proactivo o a priori es el opuesto del sistema reactivo, en donde
las operaciones de mantenimiento reaccionan a las fallas del equipo realizando las
reparaciones. En la operacion proactiva la prevencion de las fallas se realiza a
través de inspecciones y de acciones preventivas y predictivas. El objetivo es por
tanto anticiparse a la probabilidad de ocurrencia de las fallas.

Existen varias formas comunes de hacer Mantenimiento Reactivo entre ellas:

+ Mantenimiento Reparativo.

* Mantenimiento de Emergencia.

* Mantenimiento Correctivo.

* Mantenimiento Reconstructivo.

De igual manera existen varias formas comunes de hacer Mantenimiento
Proactivo entre ellas:

* Mantenimiento Preventivo.

* Mantenimiento Predictivo.

*  Mantenimiento Detectivo.

Figura. 10 Linea de tiempo del mantenimiento.
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3.3 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Se entiende por mantenimiento correctivo la correccion de las averias o fallas,
cuando éstas se presentan. Es la habitual reparacién tras una averia que obligé a

detener la instalacion o maquina afectada por el fallo segin RENOVETEC?.

Segln Gonzélez® este tipo de mantenimiento consiste en permitir que un equipo
funcione hasta el punto en que no puede desempefiar normalmente su funcion. Se
somete a reparacion hasta corregir el defecto y se desatiende hasta que vuelva a
tener una falla y asi sucesivamente. Este tipo de mantenimiento es el mas comun
y conocido por los encargados, jefes e ingenieros de mantenimiento. Por lo
general obliga a un riguroso conocimiento del equipo y las partes susceptibles a

falla y a un diagnostico acertado y rapido de las causas.

El simple mantenimiento correctivo tiene algunas justificaciones, por ejemplo:

* No ocasiona serios trastornos a la produccién o al mantenimiento.
* El equipo no se halla en una linea o punto critico del proceso

* El equipo se halla en estado de obsolescencia o desuso.

* Equipo tiene gemelo.

+ Es facilmente costeable un nuevo equipo.

Sin embargo, estas justificaciones deben revisarse periédicamente hasta
comprobarse que efectivamente el paro imprevisto de este equipo no ocasiona

trastornos graves a la produccién.

> GARCIA, Santiago. RENOVETEC. Coleccién MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, volumen 4, 2009. P 5-7
6 GONZALEZ, Carlos Ramén. Mantenimiento y Montajes, Bucaramanga: UIS, 2001. p 47
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Sin embargo, el mantenimiento correctivo no es puramente esperar que un equipo
tenga una falla para proceder a repararlo, €l tiene una connotacion mucho mas
importante en el proceso operativo del sistema de mantenimiento, es mas, el
mantenimiento, cualquiera sea el tipo de gestion siempre termina en el
mantenimiento correctivo. En sintesis puede decirse que el mantenimiento

correctivo puede ser:

* Planificado

* No planificado

El mantenimiento correctivo no planificado, es seguramente el tipo de gestion mas

costoso y que mas problemas ocasiona, ya que:

* Requiere mas personal para las actividades de mantenimiento.

» Paros continuos y frecuentes amenaza la produccion

* Lucro cesante es siempre mayor.

» Ocasiona malestar en el personal y es fuente de conflictos humanos.

* Los equipos pueden sufrir dafios irreparables.

Mantenimiento tipo planificado a diferencia con el anterior tipo de mantenimiento,
en este caso se planifica de modo que cuando se pare el equipo se tenga
disponible personal, repuestos y documentos técnicos necesarios para realizarla
correctamente. Basicamente en este caso no existe el grado de apremio del
anterior, sino que los trabajos de mantenimiento estdn programados para
realizarse en un tiempo estipulado, sin obstruir las tareas de produccién. En este,
se puede prever analizar, planificar, controlar un poco mas la gestion de

mantenimiento.

Histéricamente, el mantenimiento nace como servicio a la produccion. Lo que se

denomina Primera Generacion del Mantenimiento cubre el periodo que se
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extiende desde el inicio de la revolucion industrial hasta la Primera Guerra
Mundial. En estos dias la industria no estaba altamente mecanizada, por lo que el
tiempo de paro de maquina no era de mayor importancia. Esto significaba que la
prevencion de las fallas en los equipos no era una prioridad para la mayoria de los
gerentes.

A su vez, la mayoria de los equipos eran simples, y una gran cantidad estaba
sobredimensionada. Esto hacia que fueran fiables y faciles de reparar. Como
resultado no habia necesidad de un mantenimiento sistematizo mas alla de
limpieza y lubricacién, y por ello la base del mantenimiento era puramente

correctiva.

Las posteriores generaciones del mantenimiento trajeron el preventivo sistematico,
el predictivo, el proactivo, el mantenimiento basado en fiabilidad, etc. Y aun asi,
una buen parte de las empresas basan su mantenimiento exclusivamente en la
reparacion de averias que surgen, e incluso algunas importantes empresas
sostienen que esta forma de actuar es la mas rentable. En otras muchas, las
tareas correctivas suponen un alto porcentaje de su actividad y son muy pocas las
empresas que han planteado como objetivo reducir a cero este tipo de tareas
(objetivo cero averias) y muchas menos las que lo han conseguido.

3.4 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Es el mantenimiento que tiene por misibn mantener un nivel de servicio
determinado en los equipos, programando las intervenciones de sus puntos
vulnerables en el momento mas oportuno. Suele tener un caracter sistematico, es
decir, se interviene aunque el equipo no haya dado ningun sintoma de tener un

problema
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El mantenimiento preventivo es considerado una actividad "planeada”, es asi que
para lograr que una instalacion funcione correctamente la distribucion de los

recursos humanos deberia ser de la manera expuesta en la Figura 11.

Figura. 11 Distribucion del mantenimiento preventivo

PLANEADO NO PLANEADO

TOTAL DE
TRABAJO

Mantenimiento Reparaciones
Programado menores
Reparacion. Averias

Fuente: BORRAS, Carlos P. Ingenieria de mantenimiento. Material docente.

Para asegurar la disponibilidad y confiabilidad de un equipo se trabaja sobre el
mantenimiento preventivo, donde se define la disponibilidad como la probabilidad
de que un equipo sea capaz de funcionar siempre que sea requerido, mientras
tanto la confiabilidad esta definida por la probabilidad del equipo funcione en el
momento evitar que se presenten fallas, de forma tal de prevenir el gasto o

deterioro de un bien, este se realiza de manera rutinaria.

Este mantenimiento, se efectla bajo condiciones controladas sin la existencia de
algun error en el sistema. Se realiza a razon de la experiencia y pericia del
personal a cargo, los cuales son los encargados de determinar el momento
necesario para llevar a cabo dicho procedimiento; el fabricante también puede
estipular el momento adecuado a través de los manuales técnicos. Presenta las
siguientes caracteristicas:
e Se realiza en un momento en que no se esta produciendo, por lo que se
aprovecha las horas ociosas de la planta.
e Se lleva a cabo siguiente un programa previamente elaborado donde se
detalla el procedimiento a seguir, y las actividades a realizar, a fin de tener

las herramientas y repuestos necesarios "a la mano".
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e Cuenta con una fecha programada, ademas de un tiempo de inicio y de
terminacion preestablecido y aprobado por la directiva de la empresa.

e Esta destinado a un area en particular y a ciertos equipos especificamente.
Aunque también se puede llevar a cabo un mantenimiento generalizado de
todos los componentes de la planta.

e Permite a la empresa contar con un historial de todos los equipos, ademas
brinda la posibilidad de actualizar la informacion técnica de los equipos.

e Permite contar con un presupuesto aprobado por la directiva

En el mantenimiento preventivo se puede retroalimentar conforme al disefio de los
equipos para mejorar la facilidad del mantenimiento, de alli que se conoce como
mantenibilidad la probabilidad del equipo en ser reparado/ mantenido durante un

tiempo determinado.

El mantenimiento preventivo se puede agrupar de dos formas, con base en las

condiciones y con base en la estadistica y confiabilidad de cada equipo.

Figura. 12 Clasificacion Mantenimiento

Fuera de linea
Condiciones

En Linea

Mantenimiento

Preventivo

Estadisticas

Condiciones

Fuente: BORRAS, Carlos P. Ingenieria de mantenimiento. Material docente
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Con el fin de evitar las causas conocidas como fallas potenciales en los equipos o
instalaciones fue creado el mantenimiento preventivo ejecutando tareas planeadas
las cuales pueden ser clasificadas si estan relacionadas respecto al tiempo, el uso
o la condicién del equipo. Las razones por las que se prefiere el mantenimiento

preventivo frente a otros tipos de mantenimiento se describe a continuacion.

e Reduccion de las fallas prematuras por medio de limpiezas periddicas, ajustes
y lubricacion adecuada.

e En caso de que la falla no pueda mitigarse, las revisiones periddicas y las
mediciones que se realicen pueden ayudar a reducir el impacto de la falla en el
equipo o en la instalacion en general.

e Se puede controlar la degradacion gradual de una funcién o un parametro.

e Tal vez el indicador mas importante de una organizacidon se ve mejorado
cuando se implementa el mantenimiento preventivo, ya que los costos pueden
ser no solo controlados si no disminuidos, por ejemplo los costos directos en
materiales y repuestos (ya que el mantenimiento de emergencia es mas
costoso); asi como los indirectos en las paradas de produccion y lucro cesante,
sin dejar de un lado que la calidad de la reparacibn se ve afectada

negativamente en el mantenimiento correctivo.

Para la implantacion de este mantenimiento es necesario hacer un plan de
seguimiento para cada equipo. En este plan se especifican las técnicas que se
aplicaran para detectar posibles anomalias de funcionamiento y la frecuencia en
las que se realizaran. Al detectar cualquier anomalia, se estudia la causa y se
programa para realizar las reparaciones que correspondan.

La puesta en marcha de un Mantenimiento Preventivo supone un coste adicional,
sin embargo el numero de anomalias que se detecta antes de que se conviertan
en averias justifica su implantacion. A corto plazo gravara los costos directos de

mantenimiento, pero permitira:
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e La gestidbn de documentacion técnica, el dossier maquina, los historicos.
e Los analisis técnicos de comportamiento del material.
e La preparacion de las intervenciones preventivas.

e La concertacion del servicio.

Fases del Mantenimiento Preventivo:

¢ Inventario técnico, con manuales, planos, caracteristicas de cada equipo.
e Procedimientos técnicos, listados de trabajos a efectuar periddicamente.
e Control de frecuencias, indicacion exacta de la fecha a efectuar el trabajo.

e Registro de reparaciones, repuestos y costos que ayuden a planificar.

Cuando se quiere determinar el tipo de tareas necesarias para mitigar una falla de
un equipo es necesario entender el mecanismo de la falla real, es asi que si el
mecanismo de falla dominante es basado en el tiempo, la edad o el uso, el
mantenimiento preventivo debe basarse en el tiempo, estas tareas son
justificables siempre y cuando el remplazo de un componente permita que el
equipo pueda realizar las funciones para las que fue creado. Si por otra parte la
alld no depende del tiempo, la edad o el uso, las tareas estaran basadas respecto
a condiciones, las cuales se centran en la medicion de parametros los cuales nos
ayudan a determinar si existe deterioro o bajo rendimiento funcional del equipo,
estas mediciones pueden estar relacionadas directamente con la operacién, como
lo seria la temperatura manejada durante un ciclo o las vibraciones que presente
un equipo, existen otros tipos de mediciones que pueden llevar a determinar la
condicion de un equipo como lo son: corriente requerida, contaminantes en el
aceite de lubricacion, nivel de ruido, incluso puede determinado por agentes
externos como la calidad de la produccion, tolerancias admitidas o patrones de

desgaste.
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La probabilidad de falla en equipos mecénicos aumenta considerablemente
cuando se habla de la falla que ocurre al inicio de la puesta en marcha del equipo
o también llamada "mortandad infantil” se refiere a la falla ocurrida en el primer
periodo de funcionamiento o la que sucede luego de una reparacion; este tipo de
falla son atribuidas principalmente a errores de disefio, manufactura, instalacion o

procedimientos iniciales de operacién inadecuados’.

El Analisis de modos y efectos de fallas potenciales, AMEF, es un proceso
sistematico para la identificacion de las fallas potenciales del disefio de un
producto o de un proceso antes de que éstas ocurran, con el proposito de

eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las mismas.2

El AM.E.F es un método que permite determinar los modos de fallas de los
componentes de un sistema, el impacto y la frecuencia con que se presentan. De
esta forma se podran clasificar las fallas por orden de importancia, permitiendo
directamente establecer tareas de mantenimiento en aquellas areas que estan
generando un mayor impacto econémico, con el fin de mitigarlas o eliminarlas por
completo. Por lo tanto, el AMEF puede ser considerado como un método analitico
estandarizado para detectar y eliminar problemas de forma sistemética y total,
cuyos objetivos principales son:
e Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas
asociadas con el disefio y manufactura de un producto.
e Determinar los efectos de las fallas potenciales en el desempeiio del
sistema.
e Identificar las acciones que podran eliminar o reducir la oportunidad de que
ocurra la falla potencial.

7 DUFFUAA, Salih. RAOUF, CAMBELL, Dixon. Sistemas de Mantenimiento Planeacién y Control. Mexico, 2010.
p 75-77

8 CHARLES, E. An Introduction to Reliability and Maintainability Engineering. Boston, Massachusetts.
Editorial Mc. Graw-Hill. 1997.
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e Analizar la confiabilidad del sistema.

e Documentar el proceso.

Este proceso necesita de cierto periodo de tiempo para aplicarlo en el estudio de
un sistema, un andlisis detallado y una documentacion acertada para poder

generar una jerarquia clara y bien relacionada.

La curva de la bafiera, es un gréafica que representa los fallos durante el periodo
de vida util de un sistema o maquina. Se llama asi porque tiene la forma una

bafiera cortada a lo largo.

Figura. 13 Curva de la bafiera.
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Fuente: An Introduction to Reliability and Maintainability Engineering.

En ella se pueden apreciar tres etapas:

e Fallos iniciales: esta etapa se caracteriza por tener una elevada tasa de
fallos que desciende rapidamente con el tiempo. Estos fallos pueden
deberse a diferentes razones como equipos defectuosos, instalaciones
incorrectas, errores de disefio del equipo, desconocimiento del equipo por

parte de los operarios o desconocimiento del procedimiento adecuado.
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e Fallos normales: etapa con una tasa de errores menor y constante. Los
fallos no se producen debido a causas inherentes al equipo, sino por
causas aleatorias externas. Estas causas pueden ser accidentes fortuitos,
mala operacion, condiciones inadecuadas u otros.

e Fallos de desgaste: etapa caracterizada por una tasa de errores
rapidamente creciente. Los fallos se producen por desgaste natural del

equipo debido al transcurso del tiempo.

La forma de identificar si el mantenimiento preventivo debe realizarse respecto al
tiempo o las condiciones, sera mediante el analisis de las graficas de desempefio

de cada uno de los equipos.

Figura. 14 Reparacidon general basada en el tiempo
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Fuente: Duffuaa, Salih O. Sistemas de Mantenimiento Planeacion y control.

Tiempo

Debido a que los equipo algunos de ellos complejos y sus respectivas
componentes tienen varias posibles causas de falla es necesario planear una serie
de acciones o tareas ya sea basadas en el tiempo o en las condiciones y
plasmarlas en un programa de mantenimiento preventivo ya sea de periodicidad o

por oficio.
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Figura. 15 Mantenimiento basado en las condiciones.
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Fuente: Duffuaa, Salih O. Sistemas de Mantenimiento Planeacion y control.

El disefio de un sistema dedicado al mantenimiento no es solo un programa de
mantenimiento preventivo y si tiene una estructura tal que permite involucrar a

todos los departamentos de la fabrica.

Tal involucramiento es necesario para dar seguimiento muy estrecho a
maquinaria, y equipos incluso a los componentes periféricos de los mismos que
son los que en primera instancia, generalmente terminan fallando, de aqui la
importancia de solicitar un compromiso total a todos los departamentos de la

planta.

Otra parte, y no menos importante es verificar el comportamiento del producto en
el proceso de fabricacion, dado que la efectividad de planta involucra él % de
calidad y el rendimiento, es entonces importante tazar en forma real el binomio

producto-magquina.
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El éxito del sistema dedicado al mantenimiento requiere de establecerse en el
disefio de maquinaria y equipos, basandose en el uso de datos historicos y
técnicas de medicion, para identificar la necesidad de correcciones a nivel de
ingenieria, la informacion debe analizarse, resumirse y ponerse al dia con el fin de
eliminar los factores que puedan originar la no-disponibilidad y la baja confiabilidad

de los equipos.

La organizacion debera establecer y mantener procedimientos para el control y
verificacion del disefio de los sistemas, subsistemas, sub-subsistemas, equipos o
componentes para asegurar el cumplimiento al programa. Generalmente no
consideramos esta fase por no tener el conocimiento del disefio, y asi entonces,

conllevamos los problemas de la no-confiabilidad de equipos.

3.5 INDICADORES DE MANTENIMIENTO

Uno de los problemas a los que se enfrenta un responsable de mantenimiento que
quiere mejorar los resultados del departamento a su cargo es que debe medir la
evolucion de los aspectos mas importantes que definen o determinan la calidad de
su trabajo®. ¢ Pero cudles son esos indicadores? ¢ Qué parametros determinan que
el trabajo de un departamento se esta haciendo bien o mal? Se pueden definir
muchos tipos de indicadores, como los mencionados tales como:

e indices de Disponibilidad

e Indicadores de Gestion de Ordenes de Trabajo

e Indices de costos

e indices de proporcion de tipo de mantenimiento

e Indices de Gestién de Aimacenes y Compras

e indices de Seguridad y Medio Ambiente

¢ Indices de formacion

° GARCIA, Santiago. RENOVETEC. Coleccion MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, abstracto web:
http://www.renovetec.com/
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3.5.1indice de Disponibilidad

Se define como la probabilidad, en el tiempo, de asegura un servicio requerido.
Hay autores que definen la disponibilidad como el porcentaje de equipos o
sistemas utiles en un determinado momento, frente a al total de equipos o

sistemas.

e Disponibilidad total
Es sin duda el indicador mas importante en mantenimiento, y por supuesto, el que
mas posibilidades de 'manipulacion’ tiene. Si se calcula correctamente, es muy
sencillo: es el cociente de dividir el n°® de horas que un equipo ha estado disponible
para producir y el n° de horas totales de un periodo.

Ecuacion. 1 Disponibilidad de equipo.

Horas Totales — Horas parada por mantenimiento

Disponibilidad de equipo = Horas Totales

Una vez obtenida la disponibilidad de cada uno de los equipos significativos, debe

calcularse la media aritmética, para obtener la disponibilidad total de la planta.

Ecuacion. 2 Disponibilidad total.

Disponibilidad de equipo
Disponibilidad Total = LDisp quip

N2 de equipos

e Disponibilidad por averias

Esto indica la proporcion de intervenciones no programadas.

Ecuacion. 3 Disponibilidad de equipo por averias.

Horas Totales — Horas parada por averia

Disponibilidad por averias =
p p Horas Totales

La disponibilidad por averia no tiene en cuenta, pues, las paradas programadas de

los equipos.
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Igual que en el caso anterior, es conveniente calcular la media aritmética de la

disponibilidad por averia, para poder ofrecer un dato Unico.

Ecuacion. 4 Disponibilidad total de equipos por averia.

Y:Disponibilidad por averia

Di ibilidad Total la =
isponibilidad Total por averia N® de equipos

e Tiempo medio entre fallas, MTBF (Mid Time Between Failure)

Permite conocer la frecuencia con que suceden las averias.

Ecuacioén. 5 Tiempo medio entre fallas.

N2 de Horas Totales de tiempo analizado
MTBF =

N@ de averias

e Tiempo medio de reparacion, MTTR (Mid Time To Repair)
Permite conocer la importancia de las averias que se producen en un equipo

considerando el tiempo medio hasta su solucion.

Ecuacioén. 6 Tiempo medio de reparacion.

N2 de Horas Totales de paro por averias

MTTR =
N@ de averias

Por simple calculo matematico es posible relacionar las ecuaciones anteriores de

la siguiente forma.

Ecuacion. 7 Relacion de ecuaciones de Disponibilidad.

MTBF — MTTR
MTBF

3.5.2Indicadores de Gestion de Ordenes de Trabajo

Disponibilidad Total por averia =

Es discutible si el nUmero de 6rdenes de trabajo es un indicador muy fiable sobre

la carga de trabajo en un periodo, ya que muchas érdenes de trabajo pueden
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agruparse en una sola orden de trabajo con un concepto mas amplio. No obstante,
dada la sencillez con que se obtiene este dato, suele ser un indicador muy usado.
La informacion que facilita este indicador es mas representativa cuanto mayor sea

la cantidad media de érdenes de trabajo que genera la planta.

e Numero de Ordenes de trabajo generadas por sectores o zonas
Igual que en el caso anterior, solo la sencillez de su calculo justifica emplear esta

indicador.

e Numero de Ordenes de trabajo acabadas
Suele ser Util conocer cuél es el namero de Ordenes de trabajo acabadas, sobre
todo en relacién al nimero de o6rdenes generadas. Es muy importante, como

siempre, seguir la evolucién en el tiempo de este indicador

e Numero de Ordenes de trabajo pendientes

Este indicador da una idea de la eficacia en la resolucién de problemas. Es un
indicador absolutamente imprescindible, junto con los indicadores de
disponibilidad, los de coste o el de emergencias. Es conveniente distinguir entre
las Ordenes de trabajo que estan pendientes por causas ajenas a mantenimiento
(pendientes por la recepcién de un repuesto, pendientes porque produccion no da
Su autorizacion para intervenir en el equipo, etc.) de las debidas a la acumulacién
de tareas o a la mala organizacibn de mantenimiento, por ello, es conveniente
dividir este indicador en otros tres:

v" Pendientes de repuesto

v" Pendientes de parada de un equipo

v' Pendientes por otras causas

e Numero de Ordenes de trabajo de Emergencia (prioridad maxima)
Una referencia muy importante del estado de la planta es el nimero de ordenes de

trabajo de emergencia que se han generado en un periodo determinado. Si ha
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habido pocas o ninguna, se tendra la seguridad de que el estado de la planta es
fiable. Si por el contrario, las 6rdenes de prioridad méxima que se generan son
muchas, se podra pensar que el estado de la planta es malo. Como siempre, es
igualmente importante observar la evolucién de este indicador respecto a periodos

anteriores.

e Horas estimadas de trabajo pendiente
Es la suma de las horas estimadas en cada uno de los trabajos pendientes de
realizacion. Es un pardmetro mas importante que el nimero de 6&rdenes

pendientes, pues permite conocer la carga de trabajo estimada por realizar.

e indice de cumplimiento de la planificacién
A pesar de que resulta muy légico el empleo de este indicador, en realidad son

muy pocas las plantas que lo tienen implementado.

Ecuacion. 8 indice de cumplimiento de la planificacion.

N@ de Ordenes acabadas a tiempo

Indice de cumplimiento =
p N2 de ordenes totales

e Desviacién media del tiempo planificado
Desviacion media sobre el momento de finalizacién. Cociente de dividir la suma
del nimero de horas en que se ha rebasado cada una de las érdenes sobre el

momento estimado de finalizacion

Ecuacién. 9 Retraso medio en 6rdenes de trabajo.

Y Retraso de cada orden de trabajo

Retraso medio =
N¢ de ordenes de trabajo

Desviaciéon media de las horas’lhombre empleadas en una orden de trabajo sobre

las horas/hombre previstas.
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Ecuacion. 10 Desviacion media en 6rdenes de trabajo.

horas .
Y.Incremento de ———— en todas las ordenes de trabajo
hombre

Desviacion media = -
N¢ de ordenes de trabajo

e Tiempo medio de resolucién de una orden de trabajo
Es el cociente de dividir el nUmero de Ordenes de trabajo resueltas entre el

namero de horas que se han dedicado a mantenimiento.

Ecuacion. 11 Tiempo medio de O.T.

N2 de ordenes de trabajo resueltas

Tiempo medio = —
P N2 de horas de mantenimiento

3.5.3Iindices de costos

Aunque los costos no parecen en principio un indicador habitual para
mantenimiento, nada esta mas alejado de esa realidad. El costo, junto con la
disponibilidad, son los dos parametros que el responsable de mantenimiento
maneja constantemente, y eso es porque la informacion que le aportan es
determinante en su gestion.

La cantidad de indices que hacen referencia a los costes del departamento de
mantenimiento es inmensa. Aqui se exponen algunos que pueden resultar

practicos.

e Costo de la Mano de Obra por secciones
Si la empresa se divide en zonas o secciones, es conveniente desglosar este
costo para cada una de las zonas o secciones. Si éstas tienen personal de
mantenimiento permanente, el costo sera el del personal adscrito a cada una de
ellas. Si se trata de un departamento central, el costo por secciones se calculara a

partir de las horas empleadas en cada una de las intervenciones.
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e Proporcion de costo de la Mano de Obra de Mantenimiento
Es el cociente de dividir el nUmero total de horas empleadas en mantenimiento

entre el costo total de la mano de obra.

Ecuacioén. 12 Costo mano de obra medio

N? de horas de mantenimiento

Costo de hora medio =
Costo total de la mano de obra

e Costo de materiales
Se pueden hacer tantas subdivisiones como se crea conveniente: por secciones,
por tipo (eléctrico, mecéanico, consumibles, repuestos genéricos, repuestos

especificos, etc.)

e Coste de subcontratos
También pueden hacerse las subdivisiones que se considere oportunas. Algunas
subdivisiones comunes suelen ser:
v' Subcontratos a fabricantes y especialistas
v Subcontratos de inspecciones de caracter legal

v/ Subcontratos a empresas de mantenimiento genéricas

e Indice de Mantenimiento Programado
Es la suma de todos los medios auxiliares que ha sido necesario alquilar o

contratar: grdas, carretillas elevadoras, alquiler de herramientas especiales, etc.

Con todos los indices referentes a costos puede prepararse una Tabla de Costos.
En ella pueden visualizarse con rapidez todos gastos de mantenimiento de la
planta, divididos en conceptos y en secciones. Presentarlos de esta manera

facilitara su lectura y la toma de decisiones consecuente.
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Figura. 16 Presentacion de costos.

EJEMPLO DE TABLA DE COSTES

ANO XXXX

SECCIONES

Fuente: RENOVETEC Web Home Page

3.5.4indices de proporcion de tipo de mantenimiento
El indice de proporcién de mantenimiento da una idea clara de la eficacia del plan
de mantenimiento implementado, relacionando las horas y nimero de actividades
de mantenimiento planeado contra las improvistas, que al final, indican un
desajuste en el plan, claro esta que existen razones por las cuales se requiera de

un mantenimiento de emergencia que se sale del control del plan.

e indice de Programado
Porcentaje de horas invertidas en realizacion de Mantenimiento Programado sobre
horas totales.

Ecuacion. 13 indice de mantenimiento programado

IMP - N2 de horas de mantenimiento programado

N2 de horas de mantenimiento totales

e Indice de Correctivo
Porcentaje de horas invertidas en realizacién de Mantenimiento Correctivo sobre
horas totales.
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Ecuacion. 14 indice de mantenimiento correctivo

MC N2 de horas de mantenimiento correctivo

N2 de horas de mantenimiento totales

El IMC es un indicador tremendamente Uutii cuando se esta tratando de
implementar un plan de mantenimiento preventivo en una planta en la que no
existia tal plan; también es muy util cuando se estan implementando cambios en el
departamento; y por ultimo, es muy interesante cuando se trata de evaluar el
trabajo de un contratista de mantenimiento en contratos de gran alcance en los
que la gestion del mantenimiento recae en el contratista (los buenos contratistas

tienen un IMC muy bajo)

e Indice de Emergencias
Porcentaje de horas invertidas en realizaciébn de 6rdenes de trabajo de prioridad

maxima.

Ecuacion. 15 indice de mantenimiento de emergencia.

IME N2 de horas de mantenimiento prioridad maxima

N¢ de horas de mantenimiento totales

La importancia de este indicador radica en que cuanto mayor sea el niumero de
Ordenes de Trabajo de emergencia, peor es la gestion que se hace del
mantenimiento. El caso extremo es el de plantas que no tienen implementado
ningun plan de mantenimiento preventivo, en el que el mantenimiento se basa en
‘crisis’. En ellas el indice es el 100%. Por extrafio que pueda parecer son muchas

las plantas en las que este indice alcanza su valor maximo.

3.5.5Indices de Gestion de Almacenes y Compras
Los resultados de mantenimiento se ven enormemente afectados por la eficacia
de los procesos de compra o de almaceén. Estas dos areas pueden estar dentro de

las responsabilidades de mantenimiento o puede estar gestionada por otros
56



departamentos. En cualquier caso, es conveniente conocer si el funcionamiento de
estas areas, que afectan a los resultados, es la adecuada, y qué mejor manera
que definir unos indicadores sencillos que permitan conocer si se gestionan con

eficacia.

e Consumo de materiales
Miden el consumo de repuestos y consumibles en actividades propias de
mantenimiento en relaciéon con el consumo total de materiales. Este dato puede
ser importante cuando la planta tiene consumo de materiales del almacén de
repuesto adicionales a la actividad de mantenimiento (mejoras, nuevas

instalaciones, etc.).

Es un indice relativamente poco usual. Es util cuando se esta tratando de
optimizar el coste de materiales y se desea identificar claramente las partidas

referentes a mantenimiento, a modificaciones y a nuevas instalaciones.

Ecuacién. 16 Consumo de materiales.

Valor de materiales para mantenimiento

% Consumo de materiales = Valor total de materiales

e Rotacion del Almacén
Es el cociente de dividir el valor de los repuestos consumidos totales y el valor del

material que se mantiene en stock (valor del inventario de repuestos).

Ecuacion. 17 Rotacion de materiales.

Valor de repuestos consumidos

Rotacion =
Valor total del stok de repuestos

Hay una variacion interesante de este indice, cuando se pretende determinar si el

stock de repuestos y consumibles esta bien elegido. Si es asi, la mayor parte del
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material que consume mantenimiento lo toma del almacén, y solo una pequefa
parte de lo comprado es de uso inmediato. Para determinarlo, es mas util dividir

este indice en dos.

Ecuacién. 18 Origen de materiales.

Valor de matriales consumo almacen

Origen de materiales =
g Valor total material de consumo

Ecuacion. 19 Rotacién de almacén.

Valor de materiales consumo almacen

Rotacion de almacen =
Valor total del almacen

Otra forma de conocer si el almacén de mantenimiento esta bien dimensionado es
determinando la proporcion de piezas con movimientos de entradas y salidas. Una
utiidad de este indice es determinar qué porcentaje de piezas tienen escaso

movimiento, para tratar de eliminarlas, desclasificarlas, destruirlas, venderlas, etc.

Ecuacién. 20 Movimiento de piezas.

Piezas que se han movido en un periodo fijo

% Movimien to de piezas = N° de piezas totales

3.5.6indices de seguridad y medio ambiente.
Este indice es de vital importancia para el analisis de riesgo de los operadores en

el entorno de trabajo.

Ecuacion. 21 indice de frecuencia accidentes.

N? de accidentes x 1000000
Horas trabajadas

If =

e Indica la proporcion entre el numero de accidentes con baja y el total

de horas trabajadas
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Proporcién entre las horas pérdidas por bajas laborales y las horas trabajadas.

Ecuacion. 22 indice de jornadas perdidas
_ N®de jornadas perdidas * 1000

I
P Horas trabajadas

e Indice de tiempo medio de permanencia de residuos en planta
Es el tiempo medio que transcurre desde que se genera un residuo hasta que lo

retira de la planta un gestor de residuos autorizado.

e Indice de frecuencia de incidentes ambientales
Es el cociente entre en niumero de incidentes ambientales graves y el nimero de

horas trabajadas.

Ecuacion. 23 Frecuencia de incidentes ambientales.

; N2 de incidentes ambientales * 1000000
p =

Horas trabajadas

3.5.7Iindice de formacién.
Porcentaje de horas anuales dedicadas a formacion, sobre el nimero de horas de
trabajo total, este indicador da una idea del nivel de capacitacion del personal de

mantenimiento.

e Porcentajes de horas dedicadas a la formacion

Ecuacion. 24 Proporcion de formacion.

Horas dedicadas a formacion

% Horas de formacion = —
Horas Mantenimiento
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e Proporcion de desarrollo del programa
Porcentaje de horas de formacion realizadas, sobre el total de horas de formacién

programadas.

Ecuacion. 25 Desarrollo programado.

Horas de formacion realizada

% D llo =
% Desarrotio Horas de formacion programada

3.5.8 Mantenibilidad.

La mantenibilidad es la probabilidad de que un equipo pueda ser puesto en
condiciones operacionales en un periodo de tiempo dado, cuando el
mantenimiento es efectuado de acuerdo con unos procedimientos preestablecidos.
Significa también la probabilidad de que un equipo que ha fallado, pueda ser

reparado en un periodo de tiempo dado, este tiempo no es otro que el TPPR.

La mantenibilidad, entonces, se caracteriza por el “Tiempo promedio para reparar”,
el TPPR El tiempo requerido para poner el equipo nuevamente en condiciones de
operacion después de la falla, depende de numerosos factores pero baste

mencionar los siguientes:

e De las caracteristicas de disefio del equipo, su modularidad,
estandarizacion y facilidad de acceso a las partes propensas a falla, entre
otros.

e De la organizacion y eficiencia de las dependencias de Mantenimiento.

e De la destreza de los Técnicos de Mantenimiento, encargados de realizar
directamente la intervencion en el equipo.

e Del equipo humano de mantenimiento disponible.

e De la disponibilidad de repuestos y materiales para adelantar la intervencion
en el equipo con dificultades.

e De las Politicas de Mantenimiento, en la Empresa.
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e De la disponibilidad de Transporte para el manejo de materiales y partes
requeridas.

¢ De los procedimientos de diagnostico o “caza-fallas", existentes.

e De la Calidad y disponibilidad de la informacién técnica y por supuesto de la
eficacia del sistema de informacion del mantenimiento.

e De la disponibilidad de equipos para la realizacion de las pruebas
requeridas en el diagndstico de la falla.

e Del medio ambiente, que permita al personal trabajar comodamente

e Del espacio de trabajo. Segun la distribucion en planta de los equipos se
debe proveer espacios suficientes para el montaje y desmontaje de las

partes.

3.5.9Confiabilidad

La confiabilidad puede definirse como la probabilidad de que un equipo no falle en
servicio durante un periodo de tiempo dado. El tiempo promedio entre fallas
(TPEF) es un indicativo de la confiabilidad; entre mas alto sea el TPEF, mayor es
la confiabilidad. Solamente puede hablarse de confiabilidad cuando: El equipo
opere satisfactoriamente, dentro de unos limites dados de funcionamiento y

durante un periodo de tiempo predeterminado.

La confiabilidad es introducida desde el disefio del equipo o sistema. La tendencia
actual en el desarrollo de maquinas (mayor capacidad, mayor velocidad, mayor
autonomia) hacen necesario que las piezas criticas sean mas confiables, por
consiguiente el Ingeniero de mantenimiento debe enfrentarse a la evaluacién de la
confiabilidad de sus equipos al hacer la seleccion y producir las recomendaciones

de reemplazo.
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3.6 SISTEMAS DE INFORMACION CMMS

La tecnologia desempefia un papel fundamental en la prestacion eficaz del
servicio de mantenimiento en una empresa. La seleccion de la tecnologia de
apoyo adecuada y la organizacion para mantenerla en buen estado de
funcionamiento forman parte de las competencias de los programas de gestion de
tecnologias de mantenimiento. Dicha gestion suele ser responsabilidad del
departamento de mantenimiento de cada empresa (0 de un grupo calificado
externo), que prueba, repara y se ocupa del mantenimiento de las herramientas,
equipos de diagnéstico y reparacion para garantizar que se pueden usar de forma

seguray eficaz

Los sistemas computarizados de gestion del mantenimiento (CMMS) o programas
informaticos de gestibn del mantenimiento han evolucionado para prestar
asistencia a los responsables de la GTM® en el mantenimiento de los equipos
industriales y el control automético de los costos asociados. Un CMMS es un
programa informatico que contiene una base de datos informética sobre las
operaciones de mantenimiento de una organizacion. En la GTM, el CMMS se
emplea para automatizar la documentacion de todas las actividades relacionadas
con dispositivos, herramientas y equipos como son la planificacion de
operaciones, la gestion de inventarios, los procedimientos de mantenimiento
correctivos y preventivos, el control de los repuestos, los contratos de
mantenimiento y ordenes de retirada de obsoletos vy alertas tempranas para
inspeccion. Los datos recopilados se pueden analizar y utilizar en la gestion de la
tecnologia, la garantia de la calidad, el control de las érdenes de trabajo y la

elaboracion de presupuestos.

La decision de automatizar el sistema de GTM o de sustituir un CMMS existente

depende de las circunstancias concretas de la empresa u organizacién, como sus

10 Gestidn tecnoldgica de mantenimiento.
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procedimientos de trabajo, su infraestructura de tecnologia informatica (IT) y el
presupuesto de que dispone, entre otras. Para ayudar eficazmente en la gestién y
el mantenimiento de equipos, un CMMS debe satisfacer de forma exhaustiva las
necesidades del usuario.

Aunque los principales proveedores se esfuerzan por desarrollar un sistema que
cumpla todas las necesidades de todos los responsables de la GTM, ninguno de
los sistemas disponibles ofrece una solucion enteramente dimensionada a las
necesidades especificas de cada empresa, en la mayoria de los casos por
sobredimensionamiento del sistema de informacién. No obstante, la mayoria se
puede personalizar para adecuarlo a las necesidades especificas de una empresa
o industria particular.

Otra opcién es contratar a una empresa de IT o especialistas en GTM para que
desarrollen un programa informatico de gestién del mantenimiento adaptado a las
necesidades locales.

Un CMMS personalizado suele ser mas costoso, pero si esta bien disefiado y su
mantenimiento es adecuado, a menudo proporcionara una solucibn mas
satisfactoria en cuanto a su adaptacion a las necesidades locales.

Un CMMS puede utilizarse para:

e Estandarizar y armonizar la informacién incluida en un programa de GTM.

e Ayudar en la planificacion y el seguimiento de la inspeccion y el
mantenimiento preventivo (IMP), y en la programacion y seguimiento de las
reparaciones.

e Controlar los indicadores de desempefio de los equipos, como el tiempo
medio entre fallos, el tiempo de inactividad y los costos de mantenimiento
de equipos concretos o de grupos de equipos del mismo modelo, tipo o
fabricante.

e Controlar los indicadores del desempefio del personal de mantenimiento,
como las reparaciones repetidas por el mismo empleado para el mismo
problema, el tiempo medio de inactividad asociado a personas concretas y

el tiempo de trabajo productivo de personas o grupos.
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Un CMMS da lugar a la administracion de los procedimientos de
mantenimiento de una empresa u organizacion. Estos programas
informaticos utilizan bases de datos accesibles por el personal de
mantenimiento para que puedan efectuar sus labores eficientemente,
ademas de ser utilizadas por los gerentes para decidir sobre la base de los
datos registrados.
Generar informes que se puedan usar para planificar los programas de
capacitacion de usuarios basandolos en los datos de frecuencia de averias
de los equipos en ciertos departamentos o centros sanitarios.
Alojar bibliotecas de requisitos reglamentarios e informacién sobre
seguridad.
Generar la documentacion adecuada para obtener la acreditacion de
organizaciones de reglamentacion y estandarizacion.
Generar informes para ayudar en el control y la mejora de la productividad,
la eficacia y el desempefio de la GTM, por ejemplo los siguientes:

v' El porcentaje del costo de mantenimiento con respecto al costo

total del equipo que figura en el inventario;
v' El cumplimiento del programa de inspeccién y mantenimiento
preventivo;
v' El nimero medio de horas de trabajo productivo;
v' La identificacion de los equipos afectados por alertas de peligro y

ordenes para su retirada del servicio.

En la figura 17 se muestra un diagrama de flujo de la funcionalidad de un CMMS.

Este sistema, tanto si se trata de uno comercial como de uno personalizado,

pueden utilizarlo los ingenieros de mantenimiento como herramienta para

complementar el programa de GTM que estén aplicando y puede ayudarles a

lograr los objetivos concretos de sus departamentos. La puesta en practica eficaz

de un buen CMMS mejoraréa la atencion a los pacientes, gracias a una eficiente
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gestibn y mantenimiento de los equipos médicos con el fin de velar por su
funcionamiento fiable.
Figura. 17 Diagrama de flujo CMMS.

Adopcién de un CMMS

Seleccion o desarrollo de un CMMS
Introduccion preliminar de datos y realizacion
de pruebas

Introduccidn final de datos y puesta en prica

Recepcion de equipos

Entrega e instalacion

Aceptacin

Copactacion (reparaciones/
mantenimiento y funcionamiento)

Funcionamiento de
los equipos

Evaluacion (tiempo de inactividad y costo de
la asistencia)
Retirada del servicio o

Servicio de garantio
(si lo hay)
Mantenimiento
Control del fiempo de inactividad
Evaluacidn de la asistencia local

Desempefio de los equipos

Desempeiio de los proveedores/fabricantes

Realizacian de recomendaciones (adquisicidn, retirada del
senvicio, donacidn, efc.)

sustitucion de equipos

Contrato de mantenimiento/

reparaciones o asistencia interna Control de calidad (CC)

Mantenimiento Indicadores del desempefio
Control del fiempo de inactividad (Ctécnico y administrativo
Gestion de repuestos

Desempedio de los equipos y de los proveedores

Fuente: Serie de documentos técnicos de la OMS sobre mantenimiento.

Los sistemas de informacion para la gestion del mantenimiento CMMS estan
provistos de una importante cantidad de datos, que deben estar apropiadamente
distribuidos para garantizar su facil extraccién. Es necesario tener a disposicion
historiales de los equipos (maquina o instalacion), en lo que tiene que ver con:

datos técnicos, tiempo en horas, fechas de las ultimas incidencias, recursos
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utilizados en la solucién de los dificultades, revisiones, reparaciones, fallas,

trabajadores, y trabajadores. También, posibilitan la proyeccién de las revisiones

programadas, creando los listados pertinentes para que sean ejecutadas por los

trabajadores o técnicos en los plazos que se disponen. Es comun que un CMMS

se componga de diversas modulos o fracciones interrelacionados, en las que se

elabora y controla exhaustivamente los trabajos diarios en los departamentos de

Mantenimiento.

En el mercado cominmente se encuentran sistemas de informacién que proveen

los siguientes servicios:!

Ordenes de trabajo (OT’s): Actuacién de mantenimiento que ha sido
programada, asignada a un personal concreto, con unos costes asociados y
con material reservado para su realizacion. Se podria completar con
informacion adicional sobre causas y efectos de los problemas, tiempos de

averia, mediciones o recomendaciones.

Mantenimiento preventivo (MP): Planificacion y Seguimiento de trabajos
preventivos, incluyendo instrucciones o listas de tareas, material requerido, etc.
Habitualmente los CMMS realizan una planificacion automética en base a
tiempos fijos o mediciones, y “avisan” cuando la operacion de mantenimiento

es necesaria.

Gestidn de equipos: Registro de informacion en torno al equipamiento e
instalaciones, incluyendo datos como especificaciones, garantia, proveedores,
contratas, fechas de compra, tiempo de vida esperado, registro de incidencias,

averias, etc.

1 pedro D Carrillo., GESTION INTEGRAL DEL MANTENIMIENTO MEDIANTE LA APLICACION DE SOFTWARE DE
CONTROL., UNIVERSIDAD DE ALCALA 2008
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Control del inventario: Gestion de los repuestos, herramientas y otros
materiales almacenados, permitiendo la reserva de material para trabajos
concretos y aportando datos de la ubicacion concreta en los almacenes. El
CMMS puede asimismo informar sobre cuando deben pedirse los materiales y

en qué cantidad, y realizar un seguimiento de las recepciones de material.

Un sistema para la gestion del mantenimiento permite al profesional encargado de

programar y planificar las tareas, ejecutar un rastreo del trabajo de manera

ordenada. Por tal motivo es importante atender los siguientes aspectos.

Los costos del mantenimiento deben ser los més bajos posibles.

Los trabajos de mantenimiento deben ser optimizados

Los equipos con mayor indice de criticidad deben estar siempre disponibles
Los equipos menos criticos deben tener costos de mantenimiento lo méas bajos
posibles.

Los operarios no calificados en las labores de mantenimiento deben saber
hacer el mantenimiento basico de los equipos.

El proveedor del software de mantenimiento debe tiene la obligacién de

entrenar y supervisar que los objetivos se cumplan.

Un CMMS integra todos los servicios relativos a los equipos médicos en una base

de datos compuesta por campos, tablas, médulos y pantallas. En la seccién

siguiente se ofrece una descripcion breve de esta estructura béasica, que los

responsables de la GTM pueden usar para ayudarles a elegir o desarrollar un

sistema que sea adecuado a sus necesidades.

3.6.1 Campos y tablas
Un campo es un tipo especifico de informacion, por ejemplo el “numero de serie

de un equipo”. Una tabla es un conjunto de campos relacionados; por ejemplo,

una tabla de ubicacion de equipos podria estar formada por los campos: “edificio”,
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“‘departamento”, y “sala” donde se almacena un equipo. Con el fin de evitar textos
descriptivos largos, conviene desarrollar un sistema de codificacion exhaustivo,
homogéneo y sencillo para las distintas actividades que figuran en la base de
datos. Un codigo es un campo y los campos pueden agruparse en tablas. Pueden
codificarse tablas para el inventario de equipos, el personal, los procedimientos de
mantenimiento y las ubicaciones de los equipos. Los CMMS comerciales suelen
comprender un conjunto de cédigos genéricos que se pueden personalizar o
adaptar a las necesidades del establecimiento. La aplicacion de la nomenclatura

adecuada también puede facilitar la gestion de informes de vigilancia y alertas.

Tabla. 1 Estandar de campo y tabla en CMMS.

Campo Descripcion

Nimero de inventario del Nimero exclusivo asignado por un establecimiento de atencién de salud para identificar
equipo equipos concretos

Cadigo de dase y descripcion del | Codigo que describe el equipo en términos del sistema de nomencdlatura correspondiente
equipo (tipo)
Nombre del fabricante y codigo | Nombre del fabricante del equipo y cddigo que identifica al fabricante
generado por el CMMS

Nimero de modelo Cédigo asignado por el fabricante para identificar el modelo del equipo

Nimero de serie del fabricante | Cédigo asignado por el fabricante que facilita la identificacién del equipo en una orden de
retirada; también sirve para buscar el equipo si se elimina el nomero de inventario

Version de software en uso Nombre del programa informatico (software) que utiliza el dispositivo; ayuda a identificar
los dispositivos afectados por una orden de retirada; también sirve para determinar en qué
equipos es preciso actualizar el software

Nombre y cédigo del proveedor | Nombre del proveedor del equipo y cédigo que lo identifica

(vendedor)

Descripcidn y codigo de la Edificio, departamento o sala en la que estd instalado el equipo, y cédigo que identifica

ubicacion dicha ubicacién

Precio de compra Importe exacto abonado por el equipo y divisa en que se realizé el pago

Fecha de instalacion Fecha en la que el personal médico y los ingenieros dinicos aceptaron oficialmente el
equipo y lo pusieron en funcionamiento

Fecha de caducidad de la Fecha en la que caduca la garantia; suele indicarse en la orden de compra

garantia

Referencia del procedimiento Cédigo que asigna el procedimiento especifico de inspeccién y mantenimiento preventivo del
de inspeccion y mantenimiento | equipo, con indicacion de la frecuencia anuval con que ha de aplicarse el procedimiento
preventivo

Entidad responsable del Nombre y cédigo de la institucién o departamento responsable del mantenimiento del
mantenimiento equipo, que puede ser un taller externo, central o periférico o una organizacién
Indicador de estado Indica el estado actual del equipo (por ejemplo: operativo, fuera de servicio, en espera de

repuestos, pendiente de sustitucién)

Otros campos personalizables | Campos pertinentes en funcién del programa de gestién técnica particular

Fuente: Serie de documentos técnicos de la OMS sobre mantenimiento.
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3.6.2 Mbdulos
Un mddulo es un conjunto de tablas y pantallas de datos. El médulo de inventario,

por ejemplo, se compone de las tablas de: “tipo de equipo”, “informacién sobre el

fabricante” y “ubicacion del equipo”. En las secciones siguientes se describen los

modulos basicos de un CMMS.

Moédulo de inventario de equipos

El médulo del inventario es el nucleo de todo CMMS y el primero que se
desarrolla. Por tanto, es muy importante incluir todos los campos
necesarios para que la GTM sea eficaz. Cuando se aflade un equipo nuevo
al inventario, éste se registra en la base de datos del CMMS por medio de
una pantalla de introduccién de datos.

En la figura 18 se presenta la infraestructura de tablas bésica
correspondiente a un médulo de inventario de equipos. Se muestran tres
tablas que aportan informacion a la lista final del inventario. Para crear
registros de inventario correspondientes a equipos nuevos es habitual
basarse en valores predeterminados almacenados, ya que se reduce el
tiempo necesario para introducir los datos y se evitan errores humanos. Por
ejemplo, la tabla que contiene informacién sobre el tipo de equipo incluye
valores almacenados previamente, como los procedimientos de inspeccion
y mantenimiento preventivo (IMP) pertinentes, el nivel de riesgo y el
personal a cargo de cada tipo de equipo médico. Por tanto, solo es
necesario introducir el codigo de un equipo nuevo en la tabla de equipos y
se afadirdn al inventario todos los valores almacenados previamente
asociados a este cédigo. De forma analoga, las demas areas ilustran los
valores predeterminados asociados al modelo de equipo, la ubicacion del
equipo médico y el niumero de inventario, respectivamente. Esto permite
crear los modulos con la maxima eficiencia y mantener la integridad de los

datos.
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Aungue es preciso invertir tiempo inicialmente en la creacion de tablas de

codificacion antes de poder afiadir los datos del inventario, el ahorro a largo

plazo en términos de tiempo y errores evitados es significativo.

Tabla del tipo de )

equipo

Valores introducidos
Codigo y nombre del equipo

Valores almacenados
Procedimientos de IMP
Frecuencia de IMP
Nivel de riesgo
Personal a cargo

(" Tabla del modelo de )
equipo

Valores introducidos
Nombre y codigo del

fabricante
Nimero de modelo del equipo

Valores almacenados
Responsabilidad en materia
de seguridad
Lista de piezas
Nombres y codigos del
personal con capacitacion
especializada

Figura. 18 Infraestructura de tabla de médulo de inventario de equipos.

s

Tabla de uhi_cucién del
equipo

Valores introducidos
Nombre y codigo del centro
Cédigo del edificio
Nombre y codigo del
departamento

Valores almacenados
Valores predeterminados del
edificio
Personal capacitado
Codigo de almacén periférico

Valores introducidos
Nimero de inventario (generado
automdticamente)

Fecha de instalacion
Cédigo y nombre del vendedor
Accesorios y software
Nimero de orden de compra
(precio de compra)

Médulo de inventario de equipos

J

Fuente: Serie de documentos técnicos de la OMS sobre mantenimiento.

Mdédulo de inventario y gestion de repuestos

El médulo de gestion de piezas es una extension del médulo de inventario

gue sirve para realizar el seguimiento de los repuestos relacionados con los

equipos y ayudar a mantener los niveles de existencias. Pueden

almacenarse piezas comunes a diversos equipos diferentes, como fusibles,
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cables, pilas y componentes electronicos basicos, asi como las que son

mas especificas de un modelo concreto, como valvulas, filtros y mangueras.

En el inventario de piezas podrian incluirse los campos siguientes:

v

N N N N N

descripcion (nombre) de la pieza

namero de almacén (inventario)

nombre del fabricante, nimero de serie y de la pieza
enlace al modelo de equipo

nivel minimo de existencias

nivel de existencias actual

lugar de almacenamiento de la pieza

precio y fecha de compra

En funcién del grado de avance tecnoldgico del sistema, estos datos se

pueden introducir de forma manual o mediante la lectura de un cédigo de

barras especifico de la pieza, que rellenara los campos pertinentes de la

base de datos. Los datos pueden servir para generar pantallas que:

v

avisen al usuario cuando se alcancen niveles minimos de
existencias de piezas concretas;

creen informes relativos a la frecuencia de la sustitucion de las
piezas, lo que puede ayudar a prever los calendarios de
mantenimiento y los niveles de existencias futuros;

enumeren todas las piezas necesarias para ciertos equipos;

informen sobre el consumo de piezas reutilizadas.

Algunos CMMS realizan de forma totalmente automatica todas las fases de

la gestion de piezas, desde la adquisicion hasta la entrega, la prueba de

aceptacion y el uso.
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e Modulo de mantenimiento

El médulo de mantenimiento ayuda al usuario del CMMS a gestionar de
forma eficaz su calendario de mantenimiento. En la figura 19 se muestra un
esquema de la integracion del CMMS con un sistema de mantenimiento
normal. Como ilustra esta figura, el CMMS puede emplearse tanto para el
mantenimiento preventivo planificado como para el mantenimiento

correctivo.

Figura. 19 Diagrama de flujo de la gestion de 6rdenes de trabajo.

Notificacién al departamento de
ingenieria clinica

Averia del equipo

Registro de la averia
del equipo en el CMMS

CMMS

Generacidn de la

orden de trabajo

Orden de trabajo pendiente

Sistema de
generacion de
informes

Pantalla de historial
del equipo
Persona a cargo de
las érdenes de trabajo

(IMP o correctiva)

Asignar proveedor de
servidios

y \
£Se necesitan piezas

para realizar lo tarea?

Orden de trabajo
cerrada
Persona a cargo de
los pedidos de piezas

No
iSe ha finalizado la tarea?
L Ejecucion de la torea

Fuente: Serie de documentos técnicos de la OMS sobre mantenimiento.

Responsable de
almacenes

Si
iHay piezas disponibles?

Recepcidn de piezas

Médulo de gestion de contratos

El médulo de gestion de contratos se utiliza para realizar el seguimiento de todos

los servicios de mantenimiento prestados por entidades externas. Los principales

factores que hay que controlar son el costo y el desempefio, tanto de los
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proveedores como de los equipos. Si el equipo esté amparado por un contrato, ya
sea de garantia, de servicio completo o de servicio de asistencia parcial, el
proveedor esta obligado a prestar asistencia técnica al equipo durante un periodo
acordado. EI CMMS puede generar automaticamente alertas dirigidas al proveedor
de un equipo del que se haya registrado en el sistema una averia o que cuya
inspeccion y mantenimiento preventivo estén programados. Las condiciones de
todos los contratos y los costos relacionados deben almacenarse en el sistema a
efectos de referencia. Si es posible, es conveniente conectar el CMMS con el
sistema informatico del departamento de contabilidad. De ese modo, todos los
pagos efectuados a proveedores externos podran aprobarse de forma electrénica
a través del sistema informatico financiero principal de la empresa. Si no es
posible, se pueden imprimir desde el CMMS formularios de aprobacion para su

comunicacién al departamento de contabilidad.

3.6.3 Pantallas e informes
Una pantalla permite que el usuario afiada, recopile y analice datos de una
seleccion de campos, tablas y médulos en una interfaz sencilla. Por ejemplo, la
pantalla del “historial del equipo” es un conjunto de datos procedentes de diversos
maddulos que resumen la actividad de la GTM relacionada con un equipo concreto.
Esta es la funcion principal del CMMS e incluye informaciéon como los datos del
inventario, las actividades de mantenimiento, los pormenores de las 6rdenes de
trabajo, los repuestos utilizados y sus costos, e informacién sobre las érdenes de
retirada del servicio. Las pantallas permiten generar informes que ayudaran a
controlar las actividades relacionadas con la gestibn de los equipos. Estos
informes ayudaran a los responsables del sistema de GTM a evaluar su
desempeiio general. Al igual que las demas funciones del CMMS, los informes
generados pueden ser patrones predefinidos o se pueden personalizar para una
aplicacibn o uso concreto. Una interfaz de facil manejo permite al usuario
seleccionar la informacion de la base de datos que desearia extraer y analizar. Los

datos generados se pueden exportar a otros programas, como Excel, Access y
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Fox Pro, para realizar evaluaciones o presentaciones adicionales. En la tabla 2 se
describen ejemplos de los tipos de informes que puede generar un CMMS.

Tabla. 2 Tipos de informes que puede generar un CMMS

Tipo de informe Ejemplos

Lista s Listas de equipos por establecdimiento de atencion de salud, departamento o fabricante

* Listas de averias provocadas por los operarios en un departamento o establecimiento de atencion de salud
concreto

* Listas de drdenes de trabajo realizadas por empleados espedificos de ingenieria dlinica

* Listas de todas las existencias recibidas el mes anterior

Resumen * |nformes sobre equipos especificos para controlar el trabajo realizado en un equipo, registrar los tiempos de
inactividad, en su caso, y evaluar la disponibilidad general del dispositivo

* |nforme de tipo panel, que ofrece una vision general del funcdonamiento del programa de GTS. En la
informacion presentada pueden incluirse indicadores clave del desempeiio, como el tiempo medio entre
averias, el tiempo de inactividad y el tiempo de respuesta

Actividad e Actividades de mantenimiento de centros sanitarios o departamentos seleccionados
s Actividades de mantenimiento de un equipo especifico

* Ordenes de trabajo de mantenimiento correctivo

* (alendario de mantenimiento preventivo planificado

Flujo de trabajo

Actividad de cada miembro del personal con respecto a las ordenes de trabajo pendientes de completarse
Proximas inspecciones, sustituciones de piezas, actualizaciones, efc.

Recursos humanos |  Horas de trabajo anuales o mensuales del personal
= Tiempo de respuesta del personal a lus 6rdenes de trabajo y tiempo empleado en el diagnéstico de la averia
* Horas de trabajo y datos de los proveedores de servicios

Econdmico * (osto del equipo durante su ciclo de vida
* Proporcion entre el costo del servicio de mantenimiento y el valor del equipo
Reglamentacion * Resumen de las ordenes de retirada de dispositivos médicos

* |nformacion sobre averias de los equipos e informes sobre eventos adversos

Fuente: Serie de documentos técnicos de la OMS sobre mantenimiento.
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4. DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LOS
EQUIPOS CRITICOS DE PROMOTORES DEL ORIENTE S.A.

El mantenimiento preventivo se caracteriza por un conjunto de actividades
planeadas, que deben ejecutarse periédicamente, con el firme propdésito de que
los activos de la empresa cumplan con las funciones para las cuales estan
disefiados durante su ciclo de vida atil y mejorando la eficiencia de los procesos,
logrando el maximo rendimiento con un minimo costo. Con el propoésito disefar el
plan de mantenimiento preventivo para Promotores del Oriente S.A., se
plantearon una serie de etapas que contribuyeron al cumplimiento de los objetivos
definidos en el presente proyecto.

La primera de las actividades a realizar fue la evaluacion de viabilidad de la
implementacion de un plan de mantenimiento preventivo apoyado en un sistema
de informacién CMMS, para ello se decide implementar una rutina de evaluacion
de viabilidad reconocida internacionalmente por la organizacion mundial de la

salud.

Figura. 20 Diagrama de flujo de la puesta en practica de un CMMS.

Fase 1

Evaluacién L

Fase 2
Seleccion

[
Capacitacién
Fase 6
Introduccién de datos

Fase 4

Fase 3
Obtencién de datos

Instalacién

Fuente: Serie de documentos técnicos de la OMS sobre mantenimiento.
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e Evaluacion
Es importante realizar un estudio de viabilidad para evaluar y valorar la necesidad
de poner en practica un CMMS. Durante esta fase, se llevd a cabo un andlisis
completo y se definio el alcance del sistema. Se adoptaron decisiones relativas a
la funcion del sistema y se determiné qué datos se necesitan para cumplir esta
funcidén Este analisis se empled para elaborar una especificacion técnica clara del
CMMS que incluya todas las caracteristicas obligatorias y optativas. En esta etapa
también se tuvo en cuenta otros factores como la infraestructura informética
actual, la estructura del sistema de GTM existente, el nivel de capacitacion del

personal y el nivel de aceptacion del personal.

e Seleccion

Una vez determinadas las especificaciones del sistema, se pudo seleccionar un
programa informético adecuado, ya sea uno comercial, uno personalizado para las
necesidades de la empresa o uno disefiado especificamente para el usuario.

En este caso particular, debido a los requerimientos especiales de la empresa se
opto por el disefio e implementacion de un sistema de informacién ajustado a las
necesidades de la empresa por encima de los sistemas de informacién comercial.
Programas desarrollados a nivel local: Se opta por un sistema de informacion
que se adecue a las necesidades del usuario, un equipo de software interno
desarrollo un CMMS a nivel local (el autor de la tesis en colaboracion de un
desarrollador de software). Fue imprescindible definir los requisitos del programa,
someterlo a pruebas y, en su momento, ocuparse de su mantenimiento y
actualizacion. Se dedicé tiempo durante el desarrollo del programa al disefio y
pruebas del sistema. Las tareas adicionales que se prevén que tenga que realizar
el personal fueron planificadas teniendo presente su actividad laboral normal. Una
vez disefiado el programa, la empresa se compromete a que el cédigo fuente se

actualice y almacene de forma segura.
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Tabla. 3 Ventajas y desventajas de un sistema CMMS de nivel local.

Ventajas Desventajas

El sistema se adapta para satisfacer las necesidades | Hay limitaciones con respecto a la realizacion de pruebas del sistema

concretas de la institucion sin que sea necesario y a la recopilacion de observaciones de los usuarios. En cambio, los
modificar ninguno de los procedimientos o programas comerciales pueden someterse a pruebas profesionales
funciones del departumento. completas antes de su comercializacion. Ademds, cuentan con acceso o

numerosos usuarios y pueden organizar conferencias para recabar sus
observaciones.

El sistema se puede modificar constantemente, En ocasiones, el codigo fuente de los CMMS desarrollados a nivel local
conforme vayan surgiendo necesidades nuevas. presenta deficiendias, lo que ralentiza el sistema.

La institucion es la propietaria Unica del codigo El desarrollo puede llevar mucho mads tiempo que la adaptacion de un
fuente si estd bien escrito y actualizado. programa comercial.

Es fdcil disefiar informes nuevos atendiendo a las | El sistema depende del personal informdtico y los demds empleados que

solicitudes del departamento de ingenieria han partidpado en su desarrollo, de modo que cuando estas personas
o los responsables del establecimiento abandonen la institucion podrian perderse conocimientos.

El personal conoce mejor el sistema, ya que ha Hay costos recurrentes que deben abonarse a una persona, equipo de
participado en su desarrollo. personas o empresa para que continde desarrollando y actualizando

periodicamente el programa.

Fuente: Serie de documentos técnicos de la OMS sobre mantenimiento.

e Obtencion de datos
Antes de poner en practica un CMMS, se realiz6 un estudio y un analisis
exhaustivos de todos los datos disponibles. Parte de la informacion se obtuvo de

la empresa pero fue necesario recopilar también datos de otras fuentes.

e Instalacion
El CMMS se puede poner en practica como sistema completo, por modulos
individuales, por tipo de equipo o por ubicacion. De estas posibilidades, se opté
por decision departamento de posventa, por la implementacion total del sistema y
debido a los recursos disponibles. El programa se instalé en el servidor designado
de la empresa. También se configuro todos los equipos informaticos periféricos,

como impresoras en linea y escaneres.
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e Configuracion y personalizacion
La configuracion y personalizacion a los mecanismos y procedimientos existentes
se realizo antes de la introduccion de los datos en el sistema. La configuracion del
sistema abarca el acceso y la seguridad, y las preferencias del usuario. La

personalizacion hace referencia a los requisitos funcionales técnicos del sistema.

e Introduccién de datos
Esta fase comprende la introduccién inicial de datos en campos comunes, como el
namero de modelo del equipo, el cédigo de inventario, los recursos humanos, la
ubicacion del equipo, la informacién sobre el fabricante y las clasificaciones
basadas en sistemas de nomenclatura. En esta etapa también se establecieron los
niveles de seguridad de los usuarios y las contrasefias asociadas, asi como los
niveles y tipos de acceso. Una vez introducido un primer conjunto de datos, se
prob6 la funcionalidad completa del sistema. Se probaron, entre otras, las
funciones de creacion de solicitudes de mantenimiento, generacion de érdenes de
trabajo, realizacién de las 6rdenes de trabajo, pedidos de repuestos y generacion

de informes.

e Capacitacion
Es importante que todos los empleados del departamento de mantenimiento
conozcan y dominen plenamente todas las funciones del CMMS. Para ello se
realizaron capacitaciones del personal en las primeras etapas de la puesta en
practica para aumentar la aceptacion del sistema por parte del personal y mejorar
su confianza. Tras la instalacion y pruebas del sistema, se realizé la formacion de
los usuarios especificos. Se aconseja realizar un examen periodico para valorar y
evaluar las necesidades de capacitacion, ya que la curva de aprendizaje asociada

al uso de dichos sistemas suele ser pronunciada.
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Figura. 21 Disefio del plan de mantenimiento preventivo Promotores del Oriente

Plan de mantenimiento

Diagnético de la funcién de Formato de orden de trabajo programado y calendario

mantenimiento y Hojas de Vida anual de mantenimiento
preventivo

Formatos de inspecciones de
rutina y mantenimiento
auténomo

Implementacion del sistema
de informacién ProMan

Inventario y Codificacion de

equipos

Analisis de criticidad
unsando la metodologia de
factores ponderados bajo el

concepto de riesgo

Creacion de Fichas Técnicas

Como primera etapa en la ejecucion del proyecto se realiz6 una auditoria de
mantenimiento (Auditoria completa en ANEXOS), con el propésito de tener un
diagnostico e identificar las secciones criticas en esta area, posteriormente se
realizé el inventario para definir la cantidad de equipos existentes en la planta de
produccion, ademas se realizé su respectiva codificacion, facilitando la ubicacién y

el flujo de informacion para el seguimiento del plan de mantenimiento del equipo.

Tabla. 4 Formato de la auditoria interna.

PUNTAJE

ASPECTOS A CONSIDERAR MAS BIEN
NO

NI SI NI NO SBIEN

1
¢Esta definida por escrito y aprobada, la organizacion y
responsabilidades del drea de mantenimiento?

é5e comprueban las responsabilidades y las tareas definidas en
la organizacidon de forma periddica para su adaptacion?

¢ Esta suficientemente dimensionada la estructura de la
3 direccion de mantenimiento y su equipo técnico para abordar
nuevos procesos de mejora?

¢Existe un drea para la planificacion y coordinacién de trabajos y
para realizar estudios de mejora y formacion?

¢Existen descripciones de las funciones (en el terreno de

5 responsabilidades y en el de iniciativa) para cada uno de los
puestos de ejecucién?

¢Todas las operaciones preventivas o correctivas se ejecutan
6 con érdenes de trabajo y se registran adecuadamente
actividades y repuestos?

éTienen objetivos claro e indicadores de funcionamiento que
sirvan de pauta como resultados del servicio prestado?

¢Hay reuniones periédicas y se realizan seguimientos de niveles
de calidad de servicio percibidos por nuestros clientes?
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Para el disefio del plan de mantenimiento de equipos de Promotores del Oriente
S.A., se utilizé la metodologia de mantenimiento basado en la condicion, para
encontrar los equipos criticos se utilizé analisis de criticidad usando la
metodologia de factores ponderados bajo el concepto de riesgo y se implementa
un sistema de mantenimiento basado en ventana de oportunidad bajo

recomendaciones del fabricante.

Para cada equipo se implementé las fichas técnicas con la informacion fisica y
técnica mas importante del equipo. Se crearon los formatos de chequeo rutina y
formatos de mantenimiento con la inspeccion, lubricacién y normas de seguridad
necesarias para la operacion el equipo. Se crea la orden de trabajo para las
intervenciones del mantenimiento de los equipos con el fin de registrar toda la

informacion necesaria para generar indicadores para le gestiéon de mantenimiento.

Posteriormente se disefid el plan de mantenimiento programado, con base en los
manuales de los equipos (Instrucciones del fabricante), en la experiencia de los
operarios y encargados del mantenimiento, con inspecciones, limpieza, cambios y
ajustes en el sistema de lubricacion, mecanico y eléctrico en periodos de tiempo
mensual, trimestral, semestral y anual, generando asi un calendario anual de
mantenimiento para los equipos, asimismo se implementa el sistema de
informacion ProMan para la gestion del mantenimiento de la division de posventa

de Promotores del Oriente S.A..
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5. DIAGNOSTICO DE LA FUNCION DE MANTENIMIENTO EN
PROMOTORES DEL ORIENTE S.A.

La empresa Promotores del Oriente S.A., no cuenta con un departamento de
mantenimiento estructurado y organizado, por lo tanto las operaciones de
mantenimiento que se realizan en los equipos son de tipo correctivo en su
mayoria, generando asi, paradas imprevistas, pérdidas de produccion, dafos
severos en los equipos y en algunos casos hasta la destruccion del equipo,
ademas se observa que los equipos no tienen una codificacion clara, informacion
técnica, manuales de operacién y de mantenimiento. Igualmente en el area de
mantenimiento no se llevan o6rdenes de trabajo que generen la informacion
necesaria para realizar analisis del desempefio, ni un correcto inventario en el

stock de repuestos.

Para realizar un andlisis mas detallado del estado del mantenimiento en
Promotores del Oriente S.A., se realizé un test de auditoria de mantenimiento (ver
anexo A), con el fin de tener un diagndéstico acertado e identificar las secciones
criticas en esta area. El test consta de varios items, cada uno con un bloque de
preguntas que tienen un puntaje establecido segun el caso. Los items que se

tienen en cuenta para el diagnostico del area de mantenimiento son los siguientes:

Tabla. 5 items del diagndstico de mantenimiento

ITEM DESCRIPCION

Organizacion General e Organizacion y Estructura.
e Planificacion, Coordinacién y Control.
e Funciones y Responsabilidades.

WVEGLIIRASINEINESGCERIEGEM o  Planificacion.
e Métodos y procedimientos.
e Preparacion.
e Clasificacion.
e Documentacién y Archivo.
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Tabla 5 (Continuacion) items del diagndstico de mantenimiento

ITEM DESCRIPCION

Control Técnico de
Instalaciones y Equipos

Gestion de la Carga de Trabajo

Compray Logistica de Equipos

Organizacién del Taller del
Mantenimiento.

Documentacion Técnica

Personal y Formacion

Control de la Actividad

Fuente: Francisco Gonzalez!2

Inventario

Cadificacion

Hojas de vida

Documentacion Clasificada.
Priorizacion de Actividades

Programa de Mantenimiento
Mantenimiento Auténomo.

Carga de Trabajo.

Responsables Actividades de Mantenimiento.
Retroalimentacién de Prioridades.
Stock de Repuestos.

Compra de Equipos y Partes.
Proveedores.

Procedimientos.

Espacio Asignado a las Secciones de la Empresa.
Instrucciones y Protocolos Establecidos
Herramientas, Transporte y Utillaje.
Zonas de inventario.

Fichas Técnicas

Planos

Manuales de Operacion y Mantenimiento
Documentacion clasificada.

Direccién y control de actividades
Formacion

Seguridad y prevencion

Entrenamiento.

Plan de mantenimiento preventivo
Informes

Indicadores

Eficiencia

Costos del mantenimiento

El desarrollo y solucion a los blogues de preguntas de este test, se realizé con la

colaboracion del gerente de posventa (Orlando Duran), los técnicos del area de

posventa y reparacion y el director de tesis (Carlos Borras), donde se traté de ser

lo méas puntual y ecuanime posible para tener un diagnostico fiable.

12 Gonzales, F. Francisco. “Auditoria del mantenimiento e indicadores de gestién” p. 103.
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Los resultados obtenidos en este diagnostico, generan un porcentaje maximo del
100% para cada item, este puntaje permite medir el estado de las secciones del
area de mantenimiento y de cierta forma jerarquizarlas. Los resultados se

encuentran en la Tabla 6.

Tabla. 6 Resultados Test para el diagndstico del area de mantenimiento

RESULTADOS

ITEM %

ORGANIZACION GEMERAL 51%
METODOS ¥ SISTEMAS DE TRABAJOD. 47%
CONTROL TECHICD DE INSTALAGIONES ¥ EQUIPOS 55%
GESTION DE LA CARGA DE TRABAJD 4%
COMPRAY LOGISTICA DE EQUIPOS 28%
DR GAMIZACION DEL TALLER DE MANTEMIMIENTC 9%
DOCUMENTACION TECHICA 47%
PERSOMAL Y FORMACION 84%
CONTROL DE L& ACTIVIDAD 16%

Una vez obtenido el puntaje por cada area se procede a realizar un diagrama
radial ver Figura 22 con la finalidad tener una vision de lo que sucede y cuales
son los aspectos a mejorar en el area mantenimiento para cada una de las
secciones criticas, en términos generales se puede observar que el control de la

actividad y la documentacion técnica arrojan los resultados mas bajos en el test.
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Figura. 22 Grafica radial del resultado del test.

GRAFICA DE RESULTADOS

ORGANIZ4CI ON
GEMERAL

COMTROL DE L& METODOS Y SISTEMAS
ACTIWIDAD 1% DE TRABAID,

CONTROL TECHICO DE

PERSONg,
FORMACI GR Moot INSTALACIONES ¥
EQUIPOS
DOCUMENTACléN oMW GEST|@N DE LA CARGA
TECHICA 300 DE TRABAJD

CRGAN 24 CIGN DEL
TALLER DE
MANTEMIMIENTO

COMPRA ¥ LOGISTICA
DE EQUIPOE

Con la informacién anterior es posible visualizar la criticidad de los problemas
asociados al estado de la gestion de mantenimiento y organizar las fallas de
procedimiento de mayor a menor orden de importancia para el buen desempefio

de las labores de mantenimiento.

CONTROL DE LA ACTIVIDAD:

¢ No se cuenta con planificacion alguna de los trabajos de mantenimiento, lo cual
conlleva ejecutar actividades de solo mantenimiento correctivo incrementando
los costos tanto de mantenimiento como de funcionamiento debido a las
paradas inesperadas y al tiempo fuera de operaciéon de los equipos por
esperas asociadas a la identificacion de fallas y busqueda de repuestos.
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No se tienen determinados los tiempos de falla y los de parada, ademas, no se
realizan inspecciones a los equipos en busqueda de sintomas de fatiga lo que
imposibilita un correcto indice en los indicadores de mantenimiento.

La empresa no posee indicadores de confiabilidad y mantenibilidad lo que
imposibilita asegurar la disponibilidad de los equipos cobijados por el plan de
mantenimiento para lograr la efectividad del sistema.

Las reparaciones que deberian ser de caracter urgente en ocasiones no se
realizan inmediatamente después de ocurrida la falla ya que la empresa no
posee un personal con experiencia en arreglo de algunos sistemas y equipos
causando problemas de linea debido a la espera en la adquisicién del servicio
por parte de terceros.

Los costos de mantenimiento se deducen de los costos indirectos de operacion
global mensual, y estos a su vez, de las érdenes de atencion mensual, es
decir, los costos de mantenimiento se encuentran englobados a los costos de
operacion normal de la empresa aunque por su caracter esporadico no pueden
analizarse y contemplarse previamente en el presupuesto sino hasta el periodo
posterior a presentarse la falla.

No se cuenta con un sistema de informacion asociado al mantenimiento de
equipos e instalaciones internad de la empresa (cuentan con un sistema de
informacion asociado al servicio que prestan), lo cual hace al acceso a la

informacion sobre los equipos de la planta sea lento, limitado y poco confiable.

DOCUMENTACION TECNICA

No se cuenta con el inventario actualizado de los equipos existentes.

Los equipos no tienen ningun formato de fichas técnicas, esto conlleva a
cometer errores por la falta de informacién del equipo.

No se tiene la documentacién de los equipos, como manuales de operacion y
planos, ni manuales de mantenimiento en los archivos, lo cual genera dificultad
al tener que planear actividades de mantenimiento de acuerdo a las

recomendaciones de los respectivos fabricantes.
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GESTION DE LA CARGA DE TRABAJO

No se han realizado estudios previos para determinar las cargas de trabajo y
obtener ciclos de revision de los elementos y al no contar con los manuales, no
se conoce el impacto del ciclo de trabajo sobre cada equipo.

No se tiene programado el tiempo de ejecucion de actividades de
mantenimiento lo que trae como consecuencia paradas innecesarias en la
produccion y riesgos asociados a la falla catastrofica del equipo.

La empresa no posee una programacion en las actividades de mantenimiento

ya que no tiene un personal fijo para dicha actividad.

COMPRA Y LOGISTICA DE EQUIPOS

Con respecto al mantenimiento, en los talleres no se cuenta con existencias de
repuestos de las diferentes maquinas y equipos del area para el servicio de
posventa. En el momento de requerir un repuesto para un equipo, el
departamento de compras o directamente el de taller realizan la respectiva
gestién para su adquisicion.

Los consumos de lubricantes y fluidos hidraulicos de las maquinas no
obedecen a una planeacion de cambios en un determinado tiempo, el almacén

carece de estandares para realizar las solicitudes.

ORGANIZACION DEL TALLER DE MANTENIMIENTO

No se cuenta con un espacio de taller de mantenimiento interno o bodega de
mantenimiento para realizar las labores de la GTM, en algunos casos se opta
por la contratacion de terceros.

Hace falta algunas herramientas para trabajos especializados en los equipos
necesarios para prestar el servicio de posventa, lo cual genera paradas de
produccion

No se cuenta con la informacién necesaria sobre protocolos a pie de obra, lo

cual genero pérdida de tiempo en algunas tareas de mantenimiento.
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ORGANIZACION GENERAL

No se encuentra una politica definida para el area de mantenimiento, con la
subsiguiente consecuencia de no trabajar por objetivos, con planes,
programas, actividades y metas por alcanzar.

La empresa no posee una organizacion de mantenimiento acorde al sistema

productivo, objetos a mantener, personal y tipo de proceso.

METODOS Y SISTEMAS DE TRABAJO

La empresa no posee un plan donde se especifiguen detalladamente las
necesidades reales y objetivas de mantenimiento interno.

Solo se toman acciones de mantenimiento a los equipos y sistemas cuando
estos fallan.

No se tienen métodos de trabajo estipulados para las tareas de mantenimiento.
Se lleva un formato de orden de trabajo con poca informacion y de forma
intermitente.

La informacion para la elaboracion de instrucciones técnicas de mantenimiento

programando asi como sus procedimientos de ejecucion es deficiente.

CONTROL TECNICO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS.

No existe una codificacion de los equipos existente, lo que hace dificil la
ubicacion de este en la planta.

No se cuentan con métodos estandarizados de trabajo, ni con procedimientos
establecidos para la acciones de mantenimiento interno.

No se archivan ni se clasifican correctamente los expedientes de historiales de
las intervenciones, procedimientos, herramientas y repuestos.

No se cuentan con sistemas de priorizacion de actividades con base en su

criticidad ni se tienen en cuenta repercusiones secundarias.
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6. INVENTARIO Y CODIFICACION DE EQUIPOS.

6.1 INVENTARIO.

Es necesario hacer el inventario de todos los equipos que existen en los talleres
de posventa con el fin de establecer la cantidad y que tipo de equipos se van a
analizar, posteriormente realizar una codificacion y por ultimo poder ejecutar
seguimiento para el mantenimiento preventivo. En el inventario realizado se
registraron en total 25 equipos, a continuacién se presenta la cantidad en cada

area:

Taller y Postventa Particulares: Doce (12) equipos en las siguientes areas y
cantidades:

Area de revision elevada: seis (6) equipos de elevacion.

Area de mecanizado: dos (2) equipos.

Area de preparacion: dos (2) equipos.

Area neumatica: dos (2) equipos.

Taller y Postventa Comerciales: Trece (13) equipos en las siguientes areas y
cantidades:

Area de revision elevada: cinco (5) equipos de elevacion.

Area de mecanizado: dos (2) equipos.

Area de pintura: tres (3) equipos.

Area de preparacion: dos (2) equipos.

Area neumatica: un (1) equipo.

En la Tabla 7 se detalla el inventario de todos equipos anteriormente

mencionados.
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6.2 CODIFICACION.

En Promotores del Oriente S.A. los equipos no poseen una codificacion que

permita su ubicacion ni preparacion rapida para ejecutar el trabajo de
mantenimiento preventivo, por lo tanto se propone una codificacion para los
equipos del area de posventa. La codificacion que se propone es la de sistemas
de codificacion significativos, este tipo de codificacion aporta informacion de vital
importancia al equipo dentro de la organizacion, su ubicacion, area de trabajo o
departamento al que pertenece son unas de las cualidades que posee este tipo de
codigo.

Tabla. 7 Inventario de equipos Promotores del Oriente S.A.

No EQUIPO MARCA No EQUIPO MARCA

1 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH 14 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES

2 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH 15 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES

3 | ELEVADOR DOS COLUMNAS | SHANGHAI MACHINES 16 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES

4 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGAHI MACHINES 17 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES

5 | ELEVADOR DE CILINDRO

TECNOINGENIERIA

18

ELEVADOR DOS COLUMNAS

SHANGHAI MACHINES

6 | CABINA DE PINTURA LAGOS 19 | ELEVADOR DOS PLATAFORMAS TECNOINGENIERIA
7 | EXTRACTOR LAGOS 20 | COMPRESOR INGERSOLL
8 | COMPRESOR DE AIRE STM 21 | COMPRESOR FORZA
9 | LAMPARA ULTRAVIOLETA INFRA QUICK 22 | PRENSA HIDRAULICA MEGA
10 | SOLDADOR DE PUNTO TECNA 23 | ESMERIL DEWALT
11 | SOLDADOR DE LINEA CEBORA 24 | HIDROLAVADORA KARCHER
12 | HIDROLAVADORA KARCHER 25 | ASPIRADORA KARCHER
13 | ASPURADORA KARCHER

La codificacién se acostumbra hacerla en un sistema alfanumérico a fin de poder
identificar mas facilmente los equipos en la planta. El codigo asignado a cada
equipo se conservara para ese equipo por todo el tiempo que permanezca en la

empresa y es conveniente conservarlo un buen tiempo después de su
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desaparicion para evitar posibles confusiones. Este cédigo debera ser pintado en
un lugar visible del equipo, asi mismo, servira para identificacion, ubicacion en la
planta de produccion y seguimiento del plan de mantenimiento preventivo. El
codigo para cada equipo consta de tres codigos donde se representa en la

siguiente figura.

Figura. 23 Sistema de Codificacion

NUMERO DE
MAQUINA

TALLER

Codigo para cada tipo Para diferenciar
de maquina ej cuando hay mas de un
Elevador dos columnas equipo ej:

ED 01

Taller posventa Area del revision
particulares. ej: TPP elevada. ej: RE

Teniendo en cuenta el modelo de codificacion anterior, se selecciona un cédigo de
dos letras para cada taller, para cada area, para cada tipo de equipo y si se tiene
mas de un equipo del mismo tipo se le da un codigo numérico consecutivo para
diferenciarlos. En la Tabla 8 se muestra el cédigo respectivo para cada taller de

posventa.

Tabla. 8 Cédigo para cada taller

CODIGO TALLER DE POSVENTA

TALLER cODIGO

Taller de posventa particulares  TPP

Taller de posventa comerciales TPC
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En la Tabla 9 se muestra el codigo respectivo para cada area del taller de
posventa.

Tabla. 9 Cdédigo para el area de trabajo

CODIGO AREAS DE PRODUCCION

AREA DE TRABAJO CODIGO

Revision elevada RE
Area comun AC
Neumatica NE
Preparacién PR
Mecanizado ME
Pintura Pl

En la 10 se representa el cédigo para cada tipo de equipo que se tiene en la planta

de produccién.

Tabla. 10 Cédigo para cada tipo de equipo

CODIGO EQUIPOS DEL AREA DE PRODUCCION

EQUIPO CODIGO EQUIPO CcODIGO
Elevador de dos columnas ED Aspiradora AS
Elevador de cilindro EC Prensa hidréaulica PH
Elevador de dos plataformas EP Esmeril ES
Cabina de pintura CP Hidrolavadora HL
Extractor EX Soldador de linea SL
Compresor de aire CO Soldador de punto SP
Lampara ultravioleta LU
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Teniendo ya los cédigos definidos se puede codificar la totalidad de los equipos,
en la Tabla 11 se presentan algunos ejemplos de equipos codificados. En el anexo

B se presenta en detalle la totalidad de los equipos con su respectivo codigo.

Tabla. 11 Codificacion de Equipos
TALLER DE POSVENTA PARTICULARES

EQUIPO CODIGO
ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH TPP-RE-ED-01
ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGAI TPP-RE-ED-02
TALLER DE POSVENTA COMERCIALES
EQUIPO cODIGO
ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGAI TPC-RE-ED-01
ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGAI TPC-RE-ED-02




7. ANALISIS DE CRITICIDAD.

Para determinar a cuales de los equipos se va a implementar con mayor detalle el
programa de mantenimiento preventivo, es necesario evaluar la criticidad de cada
uno de ellos con respecto a la produccion, disponibilidad, costo de mantenimiento

y seguridad.

7.1 RECOLECCION DE DATOS.

Para la recoleccion de datos se realizaron varias encuestas apoyados en el
andlisis de criticidad bajo la metodologia de factores ponderados basados en el
concepto de riesgo. Estas encuestas fueron diligenciadas con el apoyo de los

operarios y los jefes de taller.

En la Tabla 12 se presentan los factores de ponderacion tenidos en cuenta para la
jerarquizaciéon de los equipos, este modelo fue aprobado en una reuniéon con la
jefe de taller de servicios de posventa comerciales y jefe de taller de servicios de

posventa particular y el representante de mantenimiento.

Aplicando la ecuacién de la metodologia de los factores ponderados:

Ecuacién. 26 Factores ponderados
CTR=FF=x* C
Donde:
CTR: Criticidad total por Riesgo
FF: Frecuencia de fallos (rango de fallos en un tiempo determinado
(fallos/afio))

C: Consecuencias de los eventos de fallos

93



Tabla. 12 Factores ponderados

Frecuente: mayor a 4 fallas al afio
Promedio: 3-4 fallas al afio
Bueno: entrel-2fallas al afio
Excelente: 1 o0 menos fallas al afio

RIN W A~

Baja de servicios superiores al 75% 10
Baja de servicios entre el 50% y el 74%
Baja de servicios entre el 25% y el 49%
Baja de servicios entre el 10% y el 24%
Baja de servicios menor al 10%

W o~

No se cuenta con unidades de reserva para suplir el servicio, tiempos de
reparacion y logistica muy grandes

Se cuenta con unidades de reserva que logran cubrir de forma parcial el impacto
en el servicio, tiempos de reparacion y logistica intermedios

Se cuenta con unidades de reserva en linea, tiempos de reparacion y logistica 1
pequefnos

Costes de reparacion, materiales y mano de obra superiores a $300.000 pesos 2
Costes de reparacion, materiales y mano de obra inferiores a $300.000 pesos 1

Riesgo alto de pérdida de vida, dafios graves a la salud del personal y/o
incidente ambiental mayor (catastréfico) que exceden los limites permitidos

Riesgo medio de pérdida de vida, dafios importantes a la salud, y/o incidente 6
ambiental de dificil restauracion

Riesgo minimo de pérdida de vida y afeccion a la salud (recuperable en el corto
plazo) y/o incidente ambiental menor (controlable), derrames faciles de contener 3
y fugas repetitivas

No existe ningun riesgo de pérdida de vida, ni afeccién a la salud, ni dafios
ambientales

Fuente: Adaptado de PARRA CARLOS. Ingenieria de Mantenimiento y Fiabilidad
aplicada a la Gestion de Activos

1
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Ademas, se supone que el valor de las consecuencias (C), se obtiene a partir de la

siguiente expresion:

Ecuacion. 27 Consecuencias de los eventos de falla.
C = (I0x FO) + CM + SHA
Siendo:
IO = Factor de impacto en la produccién
FO = Factor de flexibilidad operacional
CM = Factor de costes de mantenimiento

SHA = Factor de impacto en seguridad, higiene y ambiente

7.2 MATRIZ DE CRITICIDAD

En la matriz de criticidad se muestra graficamente la zona jerarquica de cada
equipo después de su respectivo analisis, en esta se puede observar el nivel en
que se encuentra el equipo enfrentando la frecuencia de fallas (FF) vs la

consecuencia (C) de cada Equipo.

Figura. 24 Matriz de Criticidad

41 mc MC
<
S 3| mc MC
w
o 2
< NC NC
o
L
1 nc NC MC
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA

I critico

MEDIANAMENTE CRITICO
NO CRITICO

Fuente: PARRA CARLOS. Ingenieria de Mantenimiento y Fiabilidad aplicada a la
Gestion de Activos
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7.3 RESULTADOS DEL ANALISIS DE CRITICIDAD

En la tabla 13 se muestra el resultado del analisis de criticidad para todos los
equipos de los talleres de posventa comercial y particular de Promotores del
Oriente S.A.

Tabla. 13 Resultados analisis de criticidad

ANALISIS DE CRITICIDAD PROMOTORES DEL ORIENTE

EQUIPO CoDIGO
TALLER DE POSVENTA PARTICULARES
1 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH TPP-RE-ED-01 60
2 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH TPP-RE-ED-02 60
3 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPP-RE-ED-03 60
4 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPP-RE-ED-04 60
5 | ELEVADOR DE CILINDRO TECNOINGENIERIA TPP-RE-EC-01 60

TALLER DE POSVENTA COMERCIAL

14 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-01 60
15 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-02 60
16 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-03 60
17 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-04 60
18 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-05 60
19 | ELEVADOR DOS PLATAFORMAS TECNOINGENIERIA TPC-RE-EP-01 48
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8. PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

8.1 FICHA TECNICA

Una de las principales debilidades que arroj6 el diagnostico hecho en el area de
mantenimiento, fue la falta de documentacion técnica de los equipos de los talleres
de mantenimiento, debido a esto se realizan los formatos de las fichas técnicas
gue contenga las principales caracteristicas técnicas y variables fisicas de los
equipos con el fin de tener esta informacion a la mano del operador y de los
encargados del mantenimiento del equipo, esta documentacion es de vital
importancia a la hora de hacer intervenciones en el equipo.

La informacion se recopilo con base en algunos manuales existentes en la
empresa, con informacion de los sitios web de los fabricantes. En la Tabla 14 se

puede observar la ficha técnica para un elevador de dos columnas

En la hoja de vida de las maquinas debe ir consignado:

e Cadigo del equipo.

e Modelo.

e Marca.

e NUumero de serie.

e Proveedor.

e Capacidad de trabajo.
e Sistemas.

e Caracteristicas técnicas.
e Caracteristicas fisicas.
e Motores.

e Registro fotografico.

e Condiciones generales.

97



Tabla. 14 Ficha técnica Elevador de dos columnas.

PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Elevador de dos columnas Codigo TPP-RE-EC-01
Modelo 239584 Dimensiones 3324%2826x 2480
Serie TLT
Fabricante Launch Ao de compra
Peso Fo0Kg Proveedor
Sistemas

Electrico si Voltaje 220(2){380(3]|Curriente 10 &mp  |Frecuencia 50
Hidraulico si Tipo Bomba de engranajes para sistemas de presion
Meumatico Tipo
hMecanico si Tipo Transmizion por cadenas
Refrigeracion Tipo
Lubricacion si Tipo Permanente, proteccion ambiental, grasas

Caracteristicas tecnicas
Ancho Carga 3200 mm Tiempo subida 60 s
Largo Carga £000 rm Tiempo Bajada 505
Alto Carga 2600 mm Ruido max 90 Dhia)
Peso Carga 3000 Kg Presion trabajo 18 Mip

Motores

N* Funcion Kw Volt Amp RPM Hz
1 Alimentacion 2,2 220 10 3000 50

Condiciones generales
Actividad Elevacion de carga Criticidad RAC
Tiempo de vida M.E Condicion actual Activo

Observaciones

i)

En el Anexo D se encuentran las fichas técnicas de los equipos, esta

documentacion se hizo para los equipos del area de posventa de la empresa

Promotores del Oriente S.A., y fueron implementas en el sistema de informacion.
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8.2 ORDEN DE TRABAJO

La orden de trabajo es una herramienta muy valiosa en el plan de mantenimiento
preventivo, para ello se realiza un formato al cual se asocia un nimero OT que
permite monitorear el estado en que se encuentra la orden de mantenimiento y su
nivel de cumplimiento. Como se ve en la Tabla 15 la orden de trabajado debe

tener la siguiente informacion:

e Eltipo de mantenimiento

e La especialidad del trabajo (lubricacion, mecéanico, eléctrico)
e Los repuestos y herramientas a utilizar en el trabajo.

e Los costos asociados al trabajo realizado.

e Eltiempo utilizado en las labores de mantenimiento

e La persona que realiza el trabajo

8.3 HOJA DE VIDA.

Para el registro de las fallas e intervenciones hechas en el equipo se debe crear
un formato en el cual se registren todos estos datos y asi crear una hoja de vida o
de mantenimiento para cada uno de los equipos, este formato permitira tener la
informacion para analizar las fallas que son mas recurrentes en el equipo y asi
tomar las acciones respectivas, un buen control de mantenimiento puede brindar
informacion de las fallas mas recurrentes para asi prestar una especial atencion a
los sistemas mas conflictivos del equipo y dado el caso tomar decisiones de
sustitucion de sistema critico por uso o abuso del mismo. En la Tabla 16 se

muestra la hoja de vida de los equipos de Promotores del Oriente S.A.
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Tabla. 15 Formato Orden de Trabajo

@

PROMOTORES

N° Orden de Trabajo

PROMOTORES DEL ORIENTE

Fecha de Inicio

Prioridad

Fecha de Finalizacion

Equipo

Cddigo de Equipo

Descripcidn del Servicio de Mantenimiento

Tipo de mantenimiento

Especialidad

Técnico y/o contratista

Materiales a Utilizar

Concepto S/Unidad Cantidad Total
Costo Total
Herramientas a Utilizar
N° Herramienta Descripcion
1
2
3
Registro de Tiempo
Fecha Hora Inicio Hora Fin Tiempo empleado | Costo Total

Costo Total Mano de Obra

Costo Total Materiales

Costo Total Mantenimiento

Recibo de Conformidad

Nombre y firma

Cargo
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Tabla. 16 Formato Hoja de Vida

©

PROMOTORES

Equipo

PROMOTORES DEL ORIENTE

Cadigo

Modelo

N° de Orden
de Trabajo

Fecha de
Inicio

Fecha de
Finalizacion

Tiempo
Empleado

Descripcion
de Falla

Mantenimiento
Realizado

Materiales
utilizados

Estado

Ejecuto

8.4 TAREAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Mantenimiento autbnomo

El mantenimiento auténomo de los equipos del taller de posventa, sera realizado

en cada turno por los operarios de cada equipo, en este se describe la rutina que

debe ejecutar el operario al inicio y durante el funcionamiento del equipo, este

formato debe tener la siguiente informacion: Inspeccion del equipo, Inspeccion a

sistemas mecanicos y eléctricos, Inspeccion de niveles de aceite y lubricaciéon y

describe las normas de seguridad a tener en cuenta para la operacion del equipo.
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Tabla. 17 Ficha de Mantenimiento Autbnomo.

PROMOTORES DEL ORIENTE

EQUIPO CABIMNS DE PIMTURA,
CODIGO TPP-PI-CP-01
IMFORMAR AL JEFE DE TALLER O EMCARGADO

DE MAMTEMIMIENTO SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES TAMTO AMTES
COMO DURAMNTE EL TRABAID EN EL EQUIPO ¥
HACER REGISTRO ESCRITO AL FIMAL DEL
TURMNO

1. werificar el estado de coneccion electrica del equipio.

2. verificar el estado de coneccion neumatica del equipo,

3. Werificar conecciones de gas natural del equipa.

4, verificar el cierre hermetico de puertas,

5. Verificar el estado de las accesar a utilizar duarante el turnao,

g, Cuidarde lalimpieza de la cabing, tanto interior como exterior y de accesorios,

7. Durante la ejecucion de la lavores de trabajo verificar su carrecto funcionamiento,
8. &l finalizar lajornada de trabajo limpiar accesorios con elementos adecuados,

DIARIA:

1. vwerificar diferencia de presion detro de |a cabina.
2. verificar estado de las rejillas de piso,

3. Werificar estado de los prefiltros de aire,
SERMANAL:

1. Verificacion de filtros de piso vy bandeja de agua.
2. verificacion de filtros de accesorios (silos hay)

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada porla empres,

2, Apagar las funciones de |a cabina si se termino el turno labaral,

3. Antes de efectua cualguier actividad de mantenimiento apage la cahina, desconecte los
suministros electricos, neumaticoas, de gas y rotule el interruptor principal con la tarjeta de
"NO OPERAR"

102



Ademas el mantenimiento autonomo cuenta con un formato el que se realiza una
inpeccion de rutina, que bien puede ser diaria, semanal o quincenal, dependiendo
de la necesidad de monitoreo del equipo y se consignan las anomalias que
presenta el mismo como se ve en la Tabla 18, para luego ser reportadas al

encargado de mantenimiento y al jefe de los talleres de posventa.

Tabla. 18 Formato de Inspeccion rutinaria

@ PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES

Marque con una x la opcién seleccionada y proporcione detalles de ser necesario en los campos
asignados.

Tipo de Inspeccidn Superficial | | Detallada | | Frecuencia
Estado del equipo B:Bueno R:Regular M:Malo

Equipo Estado de Solicitud de
Fecha Operario funcional equipo Se corrigid oT Observaciones
dd/mm/aa Si No | B|R|M]| Si No Si No

8.4.1 Mantenimiento programado

Las tareas de mantenimiento programado se realizaron en base a la experiencia

de los operarios y los encargados del area de mantenimiento, ademas de los

manuales de fabricante de cada equipo, se recopilan cada una de estas

actividades que se deben realizar durante el afio, para cada uno de los equipos
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de los talleres de posventa, con esta serie de actividades se genera un
calendario de mantenimiento en el cual se establece el dia en que se deben
ejecutar cada una de las actividades. Dentro de las actividades a realizar se

encuentran:

e Lubricacion del equipo.

e Inspeccidn, cambio y ajustes en componentes mecanicos
e Limpiezay cambio de filtros.

e Inspeccidn, cambio y ajustes en componentes eléctricos
e Limpieza externa del equipo

e Cambios de aceite

e Inspeccion en la calidad de la energia.

El calendario generado para el plan de mantenimiento es anual y debe ser
retroalimentado y modificado segun la condicidn del equipo, en este calendario va

consignada la siguiente informacién:

e Cadigo y nombre del equipo.
e Actividad de mantenimiento preventivo.
e Frecuencia de ejecucion.

¢ Mesy semana del afio para la ejecucion del mantenimiento.

En la Tabla. 19 se muestra el programa anual de mantenimiento para el elevador
de dos columnas LAUNCH TPP-RE-ED-01 El calendario anual para la mayoria de
los equipos de los talleres de posventa de Promotores del Oriente S.A., se detalla

en el anexo F.
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Tabla. 19 Programa Anual de Mantenimiento Preventivo: Elevador de dos columnas

PROMOTORES DEL ORIENTE
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9. SISTEMA DE INFORMACION

El mantenimiento es considerado hoy en dia un factor estratégico cuando se
busca incrementar los niveles de productividad, calidad y seguridad en una
empresa. Es por ello que una empresa que aspire a ser mas competitiva y
eficiente debe adoptar técnicas y sistemas que le permitan garantizar la
continuidad en sus procesos productivos y uniformidad en la calidad de sus
productos y servicios. Los GMAO o programas de Gestion de Mantenimiento
Asistido por Ordenador han sido sin duda una gran ayuda para la gestion del
mantenimiento de muchas plantas industriales y edificios. Los programas de
Gestion de Mantenimiento (CMMS segln su acronimo en inglés) permite llevar un
control del mantenimiento programado de cualquier instalacion, la carga de trabajo
de cada uno de los técnicos, trabajo pendiente, gestion del repuesto, costos y

gestion econdmica, etc.

Lo software de mantenimiento en general, deben cumplir con ciertos requisitos
indispensables para efectuar una labor de mantenimiento adecuada, segun
Renovetec las cinco funciones que debe cumplir son las siguientes:

e Debe permitir conocer, consultar y editar todos los elementos que
componen la instalacion, es decir, todas las areas, sistemas, subsistemas,
equipos, elementos y componentes que integran la planta que se esta
gestionando con dicho software.

e Debe permitir gestionar 6rdenes de trabajo, es decir, debe facilitar que se
ordene, clasifique, priorice y se capte toda la informacién relevante de cada
orden, ya sea preventiva, correctiva, predictiva o de cualquier otro tipo que
el sistema establezca.

e Debe permitir que varios usuarios puedan acceder de forma simultanea y/o
desde distintas ubicaciones a todos los datos e informacion que almacena

el sistema.
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e Debe permitir llevar un control riguroso sobre el mantenimiento preventivo,
el realizado y el que hay que realizar a corto, medio y largo plazo. Es decir,
tienen que permitir saber al menos si se ha realizado el trabajo, si los
trabajos programados estan pendientes de realizacién y por qué, y qué
habra que realizar en el futuro inmediato.

e Debe aportar toda una serie de indicadores que permitan conocer al usuario
del sistema si todo va bien o si hay aspectos que pueden ser mejorados.
Estos indicadores deben ser elegidos con sumo cuidado para evitar que la
pantalla o el informe que se realiza a partir de ellos estén lleno de datos

inatiles que no aportan informacion util para la toma de decisiones.

Las grandes plantas industriales requieren de un software complejo, con multiples
opciones y con una capacidad inmensa de tratamiento de informacion ademas de
protocolos de interconexion de bases de datos en tiempo real y demas funciones
propias de las dimensiones, extensién y multiples localizaciones que podria tener
una industria con diversas sucursales. El costo minimo de un software GMAO o
CMMS para la gestion del mantenimiento en dichas empresas puede oscilar entre
los $3’000.000 (Gnico pago) hasta los de pago mensual que pueden alcanzar un
costo de $12°000.000 (anuales en pago mensual) durante el periodo de vigencia
del GMAO. Algunos de estos software son: MAXIMO (R) que es una eleccién
perfecta para determinadas plantas complejas, ya que sin duda es el software mas
versatil y completo; SAP PM, de mayor costo, tiene una perfecta integracién en el
paquete SAP con el que se gestionan otras areas de la planta, especialmente el
area financiera; PRISMA es una excelente opcién, completa y sencilla de manejo.
Pero no hay que olvidar que el 90% de las opciones de un programa de
mantenimiento de alto costo se utilizan poco dentro de industrias grandes y aun
menos en industrias de menor extension, lo que no representa una inversion
prudente para el proceso de mantenimiento de las medianas y pequefas

empresas.
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9.1 SISTEMA DE INFORMACION GM-PROMAN

El software ProMan, Compilado y modificado para las necesidades especificas de
la empresa por el autor, a partir del cédigo libre GM-GMAO desarrollado por la
empresa Ingenieria EXILIO S.I, permite gestionar perfectamente la distribucion y
extension de los dos talleres de posventa de la empresa PROMOTORES DEL
ORIENTE S.A., permitiendo ademas adaptarlo a las necesidades concretas de
cada una de ellos mediante la plataforma ofimatica ACCESS bajo la rutina de
modificacion de bases de datos, en plena compatibilidad con los computadores de
la empresa. Permite la gestion del mantenimiento especifico para las necesidades
de los talleres y los recursos de los mismos, bajo peticion explicitan del interesado.

Este programa tiene implementadas las funcionalidades mas comunes, como son:

e Gestion de activos, con su arbol jerarquico.

e Gestion de personal.

e Gestion del mantenimiento programado y de las gamas de mantenimiento.
e Control de la programacion de mantenimiento.

e Gestion de ordenes de trabajo.

e Gestion econémica del mantenimiento.

El software es sencillo y practico, y esta orientado a la gestibn de mantenimiento
programado de la empresa, a sus necesidades y recursos y bajo la premisa de la
inversién inteligente en herramientas y bienes de equipo antes que en programas
informaticos de dudosa rentabilidad. Se ha desarrollado para que pueda
manejarse de forma intuitiva y sencilla, pero a la vez se ha dotado con una potente
herramienta de buUsqueda que permite filtrar y exportar cualquier informacion
contenida en su base de datos permitiendo la confeccién de informes a medida,

que pueden ser realizados por el propio usuario.
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Figura. 25 Diagrama de flujo Software ProMan
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9.2 EDICIONES.

9.2.1Edicion freeware:

Esta ediciobn cuenta con una licencia gratuita y expresa por la compafia
desarrolladora y permite la utilizacion de todos los modulos de desarrollo, incluso
los modulos de extensién mas alld del mantenimiento programado, uno de los
puntos en contra es que esta version implementa médulos que son inutiles para

las necesidades especificas de la empresa en la que se pretende implementar.

9.2.2Edicién ProMan:

Figura. 26 Ventana de entrada ProMan
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PROMOTORES

Esta edicion fue compilada por el autor para ajustarse a las necesidades
especificas de la empresa y bajo la vision pedagdgica de la implementacion para
la tesis de grado, razon por la cual no tiene ninglin costo presente o futuro para
la empresa, esta compilacién permite la implementacion simultdnea en diferentes
sucursales gracias a la caracteristica de la arquitectura ACCESS de

implementacion de bases de datos MDB que pueden ser sincronizadas por la
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exportacion directa o mediante la sincronizacion web , manteniendo al dia las
bases de datos. Una gran ventaja de este sistema es el funcionamiento en
entornos de baja disponibilidad de la red o con redes saturadas o lentas, o bien

con usuarios que se conectan en remoto con el servicio.
9.3 MODULOS PROMAN

9.3.1Mébdulo Instalaciones
INSTALACIONES: en este moédulo se puede definir las
instalaciones que componen la planta, industria o conjunto a
mantener. Se les da un cddigo, un nombre, una zona de
ubicacién, asi como algunas caracteristicas que la definen.
También se les puede asignar desde esta seccion el conjunto de trabajos de
mantenimiento (llamados Gamas de trabajo) que se deben realizar

periddicamente (preventivos planificados) a cada instalacion.

Figura. 27 Ventana médulo de Instalaciones
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9.3.2Modulo Mano de Obra
MANO DE OBRA: este médulo facilita el control de la mano de
obra tanto propia como externa (contrataciones), teniendo el

listado de todos aquellos operarios o entidades que colaboran en

el departamento de mantenimiento. Se crea aqui un numero de
operario (0 de contrataciones), con su nombre y datos personales, asi como un
curriculo resumido. Cuando se quiera cargar determinada mano de obra a un
trabajo en una instalacién, se usara una OT (orden de trabajo) y los datos de

esta seccion para que figure esa mano de obra empleada.

Figura. 28 Ventana modulo Mano de Obra
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9.3.3Modulo Almacenes de Repuestos

ALMACENES DE REPUESTOS: acceso a la base de datos de
todas las referencias de materiales que componen el conjunto de

repuestos, con sus precios, proveedores, cantidades, control de
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stock minimo, creacion de pedido, aceptacion de pedidos, salidas y entradas de

repuestos del almacén o almacenes, etc.

Figura. 29 Ventana médulo Almacén
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9.3.4 Modulo Gamas de OTs
GAMAS: como se observd en mobdulos anteriores las gamas
definen los trabajos a realizar en el mantenimiento preventivo. En

cada gama aparece definido y organizado un conjunto de tareas a

realizar, especificadas por técnicos que conocen bien la instalacién
y saben dénde se debe actuar para prevenir los defectos y averias. Las gamas
asociadas a cada instalacion se podran planificar por GM-ProMan
semanalmente, de modo que no serd necesaria la intervencion directa en el

célculo de qué trabajos debe realizarse en la siguiente semana.
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Figura. 30 Ventana modulo Gamas OT’s
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9.3.5 Modulo de Planificacion
PLANIFICACION: se necesita planificar los trabajos preventivos
en base a una frecuencia (cada cierto numero de dias, de ciclos

de trabajo, o de horas de funcionamiento) de modo que

autométicamente GM-ProMan indique a cada taller todas las OT’s
de mantenimiento preventivo que se deben hacer semanalmente. Esta seccion
se encarga de ello: ordenamos planificar y GM-ProMan calcula cuales son las
instalaciones y las gamas que han cumplido el plazo marcado por la frecuencia
asignada, e imprime en papel las 6rdenes para entregar a los técnicos que deben
realizarlas. Una vez realizadas, debe recopilarse los datos del trabajo y
retroalimentar el sistema con informacion que habréa que volcar en la seccion de

OT’s, y cerrar cada OT como finalizada, para que forme parte del historico.
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Figura. 31 Ventana médulo de planificacion.
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9.3.6 Modulo Ordenes de Trabajo OT
OT: las OT’s (6rdenes de trabajo) son el documento propio de
cada instalacién en el que se cargan los trabajos, los conceptos y

los gastos que se producen en cada intervencion de

mantenimiento en dicha instalacién. En la OT que se genera en
cada intervencién debe constar la mano de obra empleada, operario por
operario, el trabajo realizado, observaciones durante el trabajo y todos aquellos
datos que relevantes que forman el histérico de dicha instalacion, para usar ese

historico en el analisis de rentabilidad en dicha instalacion.
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Figura. 32 Ventana modulo Ordenes de Trabajo OT’s
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9.3.7 Modulo de Utilidades

UTILIDADES: conjunto de ventanas de edicion de la base de
datos (BDD), asi como de acceso a informes Utiles para extraer
ordenadamente toda la informacion disponible. En esta seccién
cualquier cambio en los datos de la BDD se almacena
instantaneamente sin preguntar. Apto para usuarios expertos. En este moédulo se
gestiona los usuarios que pueden entrar al sistema de informacién y operarlo, al
agregar usuarios al sistema, debe registra cierta informacion, (nombres,
apellidos, cargo, registro fotografia, mail, perfil), ademas los usuarios tienen
distintos tipos de perfiles que estan predeterminados por el programa con
diferentes tipos de permisos que les permiten o no modificar la informacion de
cada médulo, a estos perfiles se les puede modificar los permisos para cada

usuario. Los perfiles que el modulo tiene predeterminados son: Administracion,
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Oficina Técnica, Jefes de mantenimiento y Técnicos. De igual forma este modulo

permite al usuario definir una contrasefia para el ingreso al software.

Figura. 33 Ventana Instalaciones Modulo de Utilidades.
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Figura. 34 Ventana Mano de Obra Modulo de Utilidades.
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Figura. 35 Ventana Gamas Modulo de Utilidades.
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Figura. 36 Ventana Ordenes de Trabajo Modulo de Utilidades.
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Figura. 37 Ventana Planificacion Modulo de Utilidades.
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Figura. 38 Ventana Almacén Modulo de Utilidades.
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Figura. 39 Ventana Varios (modificacion BDD) Modulo de Utilidades.
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10.INDICACIONES DE INSTALACION

10.1 BASE DE DATOS GM_PROMAN Y SUS INSTALACION

GM-ProMan se entrega en un archivo ZIP (Protegido por seguridad y comprimido
por facilidad). Se crea un directorio en el disco duro y se nombra a disposicion del
usuario, por ejemplo, “C:\GMPROMAN”. Se copia en este directorio el archivo
GMProMan.ZIP y se realiza la descompresion del mismo en el directorio creado.
Se obtendran los siguientes archivos:

-  GM_ProMan.mde : Aplicacion sobre MS ACCESS 2010
- GM_BDD.mdb : Base de datos

- GM Manual de usuario.doc : Documento Word

- Directorio Imagenes : Necesario para la ejecucion.

- LEER ANTES.txt . Instrucciones de compatibilidad.

Estos cinco componentes principales son los Unicos que necesita GM-ProMan
para trabajar en la instalacibn. Una vez presentes en el directorio
“‘CA\GMPROMAN” que se ha creado, basta con hacer doble clic sobre
GM_ProMan.MDE y comienza a funcionar inmediatamente la aplicacion. GM-
ProMan se entrega con datos de ejemplo (simulaciones previas del
funcionamiento) en los registros de la BDD y con una base de datos (en blanco a
peticion o con el inventario de la empresa). Al iniciar GM-ProMan por primera vez
no encontrara la base de datos autométicamente, por seguridad y facilidad de
carga de mdultiples bases de datos y deberd ejecutar desde UTILIDADES el
cambio de BDD (Toda la informacién detallada se encuentra en el ANEXO G del

presente documento y en el manual de usuario adjunto al programa)
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10.2 MULTIPLES INSTALACIONES Y BASE DE DATOS

Es posible copiar el archivo aplicacion GM_ProMan.MDE en tantos ordenadores
como se requieran en la empresa, pues la aplicacion solo es el conjunto de
pantallas e instrucciones de acceso a la Base de Datos. Sin embargo la base de
datos GM_BDD.MDB es Unica y sélo debe estar en un unico ordenador que
funcione como servidor de todos los restantes (mediante conexion Intranet). Por
supuesto, también se puede tener un solo ordenador donde esté todo GM-ProMan
instalado y solo exista ese puesto de trabajo o En diferentes ordenadores sin
conexion directa, mediante la exportacion de la base de datos y su actualizacién
manual. Todo depende de la amplitud de acceso que se desee tener. Si el usuario
desea tener GM-ProMan accesible desde Internet, se puede generar la versién de
GM-ProMan para paginas de acceso a datos (No incluido en la versién estandar
entregada; consultar con el disefiador).

La base de datos es vinculada (es decir, que esta en un archivo a parte de lo que
es el programa) y si no se encuentra en el directorio especificado, hay que indicar
la nueva ubicacion. La version GM-ProManV2016.1 y posteriores (En caso de ser
requeridas bajo peticion explicita de la empresa y en acuerdo con el programador)
detectan automaticamente el estado de los vinculos de las tablas y si no coinciden
con el directorio de la aplicacion GM_ProMan.MDE la conexion se hace usando la
herramienta “Elegir BDD” en la seccion UTILIDADES, en la pestafia “VARIOS”.

Figura. 40 Vinculacién de la base de datos al programa
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10.3 EMPEZAR A TRABAJAR CON LA BASE DE DATOS

En caso que la configuracion de seguridad del ordenador deniegue el permiso de
ejecucion de la base de datos y debido a que la misma se ejecuta desde la

plataforma ofiméatica de MS ACCESS puede aparecer un mensaje de este tipo:

Figura. 41 Alerta de seguridad de Windows.

[]]
ol
2
.

T
{

Vistas Portapapeles Drdenar y Niltrar Registros Buscar

\Wiso de segqundad de Microsoft Access 2 x1
@ Se identifico un posible problema de seguridad.

Advertenda: no es posible determinar si el contenido
procede de un origen de confianza. Debe dejar este
contenido deshabilitado a menos que de él dependa
aerta funconalidad basica y confie en su origen.

Ruta de acceso ded archivo:  \nformes\am.mdb

Este archivo puede tener contenido no seguro que podria dafar
su equipo. Desea abrir este archive o cancelar ka operacion?

Mas informadon

Abrr I Cancelar I

Este mensaje de alerta es debido a que MS ACCESS esta configurado para que
alerte de la existencia de macros en la base de datos. Para evitar este mensaje
cada vez que se abra el software, es necesario configurar el nivel bajo la
seguridad de MS ACCESS o las excepciones de alerta mediante la concesion de
permisos a un determinado archivo o ubicacion, desde la ventana de opciones del

menu desplegable de Archivo en ACCESS:
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Figura. 42 Microsoft Access configuracion de opciones.
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Figura. 43 Microsoft Access configuracion de seguridad.
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11.INDICADORES DE MANTENIMIENTO.

La implementacion de los indicadores de mantenimiento permite tomar decisiones,
establecer metas, determinar la eficiencia y eficacia en los procesos de
mantenimiento, la mano de obra, la utilizacion del tiempo y los recursos asignados

al departamento de mantenimiento.

Los indicadores utilizados para evaluar la gestion de mantenimiento®®, los

podemos clasificar en:

11.1 INDICADORES DE DISPONIBILIDAD

Se define como la probabilidad, en el tiempo, de asegura un servicio requerido.

11.1.1 Disponibilidad total
Es sin duda el indicador mas importante en mantenimiento, y por supuesto, el que

mas posibilidades de 'manipulacion’ tiene.

Ecuacion. 1 Disponibilidad de equipo.

Horas Totales — Horas parada por mantenimiento

D, . g . —
isponibilidad de equipo Horas Totales

Ecuacion. 2 Disponibilidad total.
Y.Disponibilidad de equipo

Disponibilidad Total = N® de equipos

13 GARCIA, Santiago. RENOVETEC. Coleccién MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, abstracto web:
http://www.renovetec.com/
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11.1.2 Disponibilidad por averias

Ecuacion. 3 Disponibilidad de equipo por averias.

Horas Totales — Horas parada por averia

Di bilidad las =
Isponibtiiaaa por averias Horas Totales

Ecuacion. 4 Disponibilidad total de equipos por averia.

Y Disponibilidad por averia

Disponibilidad Total por averia = N® de equipos

11.1.3 Tiempo medio entre fallas, MTBF (Mid Time Between Failure)

Ecuacioén. 5 Tiempo medio entre fallas.

N® de Horas Totales de tiempo analizado
MTBF =

N¢ de averias

11.14 Tiempo medio de reparacion, MTTR (Mid Time To Repair)

Ecuacioén. 6 Tiempo medio de reparacion.

N2 de Horas Totales de paro por averias
MTTR =

Ne de averias

Ecuacioén. 7 Relacion de ecuaciones de Disponibilidad.

MTBF — MTTR
MTBF

Disponibilidad Total por averia =

11.2 INDICADORES DE GESTION DE COSTOS

Muestran la relacion entre lo invertido en actividades de mantenimiento con la

facturacion de la empresa.
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11.21 Proporcion de costo de la Mano de Obra de Mantenimiento

Ecuacion. 12 Costo mano de obra medio

N? de horas de mantenimiento

Costo de hora medio =
Costo total de la mano de obra

11.2.2 Costo de mantenimiento por facturacion (CMFT)

Ecuacioén. 26 Costo mantenimiento facturado

Costo total del mantenimiento

CMFT =
Facturacion de la empresa en el periodo considerado

11.2.3 Costo de la eficiencia del mantenimiento (CEFM)

Ecuacion. 27 Costo de la eficiencia de mantenimiento

Costo total del mantenimiento preventivo
CEFM =

Costo total del mantenimiento

11.3 INDICADORES DE GESTION DE MANO DE OBRA

Todos los mecanismos de control de mano de obra deben ser orientados en el
sentido de obtenerse un mayor aprovechamiento del recurso humano disponible,
propiciando al personal mayor seguridad y satisfaccion en el desempefio de sus

funciones.

127



11.3.1 indice de Programado

Ecuacion. 13 indice de mantenimiento programado

IMP — N2 de horas de mantenimiento programado

N2 de horas de mantenimiento totales

11.3.2 indice de Correctivo

Ecuacién. 14 indice de mantenimiento correctivo

IMC N?¢ de horas de mantenimiento correctivo

N2 de horas de mantenimiento totales

11.3.3 indice de Emergencias

Ecuacion. 15 indice de mantenimiento de emergencia.

N? de horas de mantenimiento prioridad maxima

IME =
N2 de horas de mantenimiento totales

11.4 INDICADORES DE GESTION DE MANO DE OBRA

Todos los mecanismos de control de mano de obra deben ser orientados en el
sentido de obtenerse un mayor aprovechamiento del recurso humano disponible,
propiciando al personal mayor seguridad y satisfaccion en el desempefio de sus

funciones.
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1141 indice de cumplimiento de la planificacion

Ecuacion. 8 indice de cumplimiento de la planificacion.

N@ de Ordenes acabadas a tiempo

Indice de cumplimiento =
p N2 de ordenes totales

11.4.2 Desviacion media del tiempo planificado

Ecuacion. 9 Retraso medio en érdenes de trabajo.

Y Retraso de cada orden de trabajo

Retraso medio =
N¢ de ordenes de trabajo

Ecuacion. 10 Desviacion media en 6rdenes de trabajo.

horas .
Y.Incremento de +——— en todas las ordenes de trabajo
hombre

Desviacion media = -
N¢ de ordenes de trabajo

11.4.3 Tiempo medio de resolucion de una orden de trabajo

Ecuacion. 11 Tiempo medio de O.T.

N2 de ordenes de trabajo resueltas

Tiempo medio = —
P N2 de horas de mantenimiento

11.4.4 Atencién a las solicitudes de mantenimiento (ATSM):

Ecuacion. 28 Atencioén a la solicitud de mantenimiento

No.De 6rdenes de trabajo solicitada
ATSM =

No.De 6rdenes de trabajo ejecutadas
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12.CONCLUSIONES

Mediante el diagnéstico de la situacion actual del area de mantenimiento de la
empresa Promotores Del Oriente S.A., se pudo establecer las acciones necesarias
para atender las debilidades, y seguir contribuyendo a las fortalezas del area, por
medio del plan de mantenimiento preventivo soportado con la implementacion del

software GM-ProMan.

Teniendo el inventario de los equipos susceptibles a mantenimiento de los talleres
de posventa de la empresa, se disefid e implemento un sistema de codificacion
por medio del método “sistema de codificacion significativo” que identifica a cada
uno de los equipos dentro de la empresa de tal forma que especifique, el taller al
que pertenece, el area de trabajo dentro del taller, el nimero del equipo y cantidad
de equipos de la misma clase, para asi llevar un control preciso en la

administracion del mantenimiento de los equipos dentro de la empresa.

A partir del inventario general elaborado en los talleres de posventa de la empresa
Promotores del Oriente S.A., se establecié la jerarquizacién de los equipos bajo
un analisis de criticidad por el método de factores ponderados basado en el
concepto de riesgo, en este analisis se encontraron dos (2) equipos criticos, once
(11) medianamente criticos y doce (12) No criticos, esta jerarquizacion permite
invertir los recursos y tiempo de una forma mas eficiente en los estos equipos de

mayor criticidad.

Se realizaron las fichas técnicas para la totalidad de los equipos susceptibles a
mantenimiento en los talleres de posventa de la empresa, con la informacion
general, técnica y fisicas mas importantes de cada uno de ellos, con el fin de

mantener la informacién a la mano de los operarios y técnicos.
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Mediante la creacion de las listas de chequeo de mantenimiento y 6rdenes de
trabajo, se puede almacenar y recopilar informacién vital del estado de los equipos
proveyendo una base de datos importante para la planeacion de tareas e

historicos de fallas que ayudaran a la orientacion y toma de decisiones futuras

Se crearon las rutinas de mantenimiento para los equipos inventariados en los
talleres de posventa de la empresa Promotores Del Oriente S.A. Las cuales
especifican las tareas a realizar y frecuencia de las mismas a partir de las
recomendaciones de los fabricantes y experiencia de los operarios y con esta
informacion proveniente de las fuente de autoridad se generan los calendarios

anuales de mantenimiento preventivo.

Se implementd el sistema de informacion GM-ProMan, que mediante sus médulos
permite la gestion de los equipos, el recurso humano, tareas de mantenimiento
preventivo, el almacén de repuestos, ordenes de trabajo y la programacion del
plan de mantenimiento preventivo, contribuyendo al crecimiento del area de
mantenimiento de Promotores del Oriente S.A, en este software se implementé la

informacion relevante al plan de mantenimiento preventivo.

Se implementaron los indicadores de mantenimiento mas importantes con el fin de
evaluar el desempefio del plan de mantenimiento preventivo y asi tomar

decisiones de ajuste y modificaciones posteriores.
Toda la documentacion del plan de mantenimiento preventivo se presenta en

formato digital y en fisico con el fin de mantener un registro fiel en caso de alguna

eventualidad que pudiera vulnerar la seguridad del sistema de informacion digital.
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13.RECOMENDACIONES

Es de vital importancia el cumplimiento fiel del plan de mantenimiento preventivo
implementado, para asi garantizar el funcionamiento y mejora del mismo,

soportado en la experiencia de la implementacion previa y el desarrollo de este.

Buscar siempre la mejora continua, analizando detalladamente los indicadores de
mantenimiento para realizar los respectivos ajustes al plan de mantenimiento de la

forma mas acertada.

Se recomienda la implementacion de practicas de calidad conjuntas al plan de
mantenimiento preventivo, si bien la aplicacion de esta técnica requiere el
compromiso personal y duradero, permite que la empresa sea un auténtico

modelo de organizacion, limpieza, seguridad e higiene.

Realizar la estandarizacion de las actividades de mantenimiento, con el fin de
reducir los tiempos en las tareas mantenimiento y aprovechando el conocimiento

de los técnicos mas experimentados de la empresa.
Se recomienda fortalecer la cultura organizacional del mantenimiento buscando el

cambio de un ambiente reactivo a uno planificado, con el fin de buscar mejores

resultados en las actividades de mantenimiento.
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ANEXOS

ANEXO A TEST PARA EL DIAGNOSTICO DEL ESTADO DE MANTENIMIENTO EN PROMOTORES DEL
ORIENTE S.A.

e ORGANIZACION GENERAL

ASPECTOS A CORMSIDERAR

iEsta definida por escrito v aprobada, |a
arganizacian ¥ responsabilidades del Grea de
mantenimientao?

iSe comprueban las responsabilidades v las
tareas definidas en la organizacian de forma
periddica para su adaptacian?

iEsta suficientemente dimensionada la
estructura de la direccion de mantenimiento v su
equipo téchnico para abordar nuevos procesos de
mejora?

iExiste un area para la planificacian v
coordinacian de trabajos v para realizar estudios
de mejora y formacion?

dExisten descripciones de las funciones (en el
terreno de responsabilidades v en el de
iniciativa) para cada uno de los puestas de
sjecucidn?

iTodas las operaciones preventivas o correctivas
se ejecutan con ardenes de trabajo ¥ se registran
adecuadamente actividades y repuestos?
idTienen objetivos claro e indicadores de
funcionamiento gque sirvan de pauta como
resultados del servicio prestadao?

dHay reuniones periadicas y se realizan
seguimientos de niveles de calidad de servicio
percibidos por nuestros clientes?
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e METODOS Y SISTEMAS DE TRABAJO.

ASPECTOS A COMSIDERAR

iDisponen de sistema de planificacian v
preparacian de trabajo para intervenciones
impaortantes?

ATienen procedimientos para preparar trabajos,
establecer presupuestos v justificar nuevas
adguisiciones o proponer nuevas actividades

diDisponen Uds. de métodos operativas escritos
para laos trabajo complejo o delicado™?

452 archivan en los expedientes o historiales de
equipos o sistermas, los trabajos de preparacian v
planificacidan de grandes intervencionas?

dTienen Uds, mMetodos formalizados para hacer
las reparaciones o pruebas de equipos?

dGuardan Uds. las unidades en almacén, hacen
prepara kits (piezas, herramientas) antes de sus
intervenciones?

iEsta el conjunto de la documentacian
debidamente clasificada v facilmente accesible?

iTienen sistemas de priarizacian de actividades,
con base en su criticidad, repercusiones
secundarias, etc. 7
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CONTROL TECNICO DE INSTALACIONES Y EQUIPOS

ASPECTOS A CONSIDERAR

iDisponen Uds, de una lista del inventario v la
ubicacian de los equipos en la planta?

idTienen cada equipo un Namero de
identificacidn dnico diferente?

dEnlos equipos tienen el ndmero de
identificacidn claramente sefalado?

i5e archivan en los expedientes o historiales de
equipos o sistermas, los trabajos de preparacian v
planificacidn de grandes intervenciones?

dTienen Uds, Meétodos formalizados para hacer
las reparaciones o pruebas de equipos?

iGuardan Uds. las unidades en almacén hacen
prepara kits (piezas, herramientas) antes de sus
intervenciones?y

iEstd el conjunto de la documentacidn
debidamente clasificada y facilmente accesible?

iTienen sistemas de priorizacion de actividades,
con base en su criticidad, repercusiones
secundarias, etc. 7
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GESTION DE LA CARGA DE TRABAJO

ASPECTOS A CORNSIDERAR

iTienen Uds, un programa establecido de
mantenimiento preventivao?

iDisponen Wds, de fichas (o check-lists] escritas
de mantenimiento periadico?

iLExiste algln responsable del conjunto de las
acciones de mantenimiento preventiva (en
terminos de contral o actualizacian®

iTienen los usuarios (U operadaores) de las
equipos responsabilidades en materia de reglaje
0 ajuste y mantenimiento de rutina?

iTienen Uds, un sistema de registro de las
solicitudes de trabajo para mantenimientos
(preventivo, correctivo)?

iHay alguna persona mas especificamente
responsable de la planificacidn de los trabajos?

iTienaen Uds, Reglas definidas gque permitan
asignar los trabajos segln las prioridades?

iCanocen Uds, permanentemente la carga de
trabajo v tienen un balance de capacidad en su
planta?®

iSe rednen periddicarmente los encargados para
debatir las prioridades, problemas de
planeacian, personal, etc. 7

iDisponen Uds, de una planeacidn semanal o
periadica de distribucion de trabajos?

Cuando un trabajo no puede ser abordado con la
celaeridad que les exige Produccian, itienen un
procedimiento para informar de ello v proponer
medidas carrectivas v preventivas?
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e COMPRAY LOGISTICA DE QUIPOS

ASPECTOS A CONSIDERAR

LEl stock de repuestos esta al dia, accesible a su
personal de forma informatizada v disponible el
valar, narmero de articulos, plazo etc.?

LEstan definidos los sistemas de repuestas v de
lanzamiento de compras por demandas?

ilos procedimientos de aprovisionamiento san
rapidos v flexibles?

iTienen proveedores concretados gue
almacenen en sus dependencias los materiales v
repuestos para su suministro?

iHay buena cohesian entre el servicio de
campras ¥ de mantenimiento para las decisiones
de compra ¥y negociacion con los proveedores?

ilos procedimientos administrativos y
operativos para solicitar un repuesto o un
traslado son agiles v amigables?
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ORGANIZACION DEL TALLER DE MANTENIMIENTO

ASPECTOS A CONSIDERAR

LEl espacio gque tiene asignado su departamentao
para actividades de oficinas de disefio, oficina de
planeacion e ingenieria, almacén, etc., es
suficiente?

iDispone a pie de obra de las instrucciones
operativas y protocolos para ser consultados por
sUs mandos u operadores?

i52 encuentra bien ubicado el almacén de
repuestos y herramientas?

iDisponen de suficientes utensilios ¥y medios de

manutencian y transporte adecuados a sus
trabajos preventivaos y correctivos?

ilLas ronas destinadas a materiales Otiles,
averiados y de envio o recepcian exterior estan
carrectamente identificadas v delimitadas?

iHay algin responsable de la logistica, de la
custodia de herramientas y Otiles de la
calibracion periodica de ellas?
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DOCUMENTACION TECNICA

ASPECTOS A COMNSIDERAR

idDisponen Uds, de documentacian técnica
general suficiente: mecanica de construccian,
electricidad, cadigo de entarno, ¥ regulaciones o
norm ativas?y

idDisponen Uds. de planos de conjunto v las
esguUEmas necesarios?

LEstan disponibles la instrucciones tecnicas de
utilizacidn y mantenimiento, asi como listas de
piezas sueltas para equipos de mavaor
envergadura’

iSan facilmente obtenibles v utilizables las

planos de las instalaciones?

i5e ponen al dia los planos v los esquemas a
medida gque se aportan las modificaciones?

L5e registran los trabajos de modificacian de los
equipos y se archivan los expedientes de
preparacion correspondientes?
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PERSONAL Y FORMACION

ASPECTOS A CONSIDERAR

dDirigen ¥ supervisan correctamente los trabajos
efectuados por los mandaos intermedios v
operarios bajo su responsabilidad?

ilos mandos intermedios y los operarios estan lo
suficientemente disponibles? (alargamiento de
jornada laboral para terminar un trabajo, trabajar
los sabados...)

dConsideran Uds, en general gque la formacion
tecnica de su personal es satisfactoria?

iSus mandos intermedios aseguran de forma
regular el perfeccionamiento del personal en
materias tecnicas?y

iReciben sus mando intermedios formacian en
nuevas tecnologias gracias a estancias, visitas a
constructores, 4 exposiciones, ete. ?

iRecibe su personal formacian en seguridad ¥
prevencian de accidentes?
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CONTROL DE LA ACTIVIDAD

ASPECTOS A CORNSIDERAR

LDispornen de un cuadro de mando integral (CRA1D
y de un balance continuo preventivo-correctivo
gue le permita decidir gué acciones acometer v
asignar o cambiar prioridades?

i5e daninfarmes regulares del cantral de las
horas, los costes de mano de obra y repuestos?

i5e controla la eficacia, grado de saturacidan v
tiempos muertos del potencial de
mantenimienta®

iDisponen Wds, de costes de costes de
mantenimiento, equipo por equipo?

LEmiten Uds, de farma regular un informe de la
actividad de mantenimiento (todos los meses v
anualmente]?

iTienen autonomia a la hara de negociar nuevas
actividades, mejorar rendimientos, cambiar
procesos y periodicidades?
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ANEXO B CODIFICACION DE EQUIPOS

INVENTARIO PROMOTORES DEL ORIENTE

1 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH TPP-RE-ED-01
2 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH TPP-RE-ED-02
3 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPP-RE-ED-03
4 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPP-RE-ED-04
5 | ELEVADOR DE CILINDRO TECNOINGENIERIA TPP-RE-EC-01
6 | CABINA DE PINTURA LAGOS TPP-PI-CP-01
7 | EXTRACTOR LAGOS TPP-PI-EX-01
8 | LAMPARA ULTRAVIOLETA INFRA QUICK TPP-PI-LU-01
9 | COMPRESOR DE AIRE STM TPP-NE-CO-01
10 | SOLDADOR DE PUNTO TECNA TPP-ME-SP-01
11 | SOLDADOR DE LINEA CEBORA TPP-ME-SL-01
12 | HIDROLAVADORA KARCHER TPP-PR-HL-01
13 | ASPURADORA KARCHER TPP-PR-AS-01
14 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-01
15 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-02
16 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-03
17 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-04
18 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-05
19 | ELEVADOR DOS PLATAFORMAS TECNOINGENIERIA TPC-RE-EP-01
20 | COMPRESOR INGERSOLL TPC-NE-CO-01
21 | COMPRESOR FORZA TPC-NE-CO-02
22 | PRENSA HIDRAULICA MEGA TPC-ME-PH-01
23 | ESMERIL DEWALT TPC-ME-ES-01
24 | HIDROLAVADORA KARCHER TPC-PR-HL-01
25 | ASPIRADORA KARCHER TPC-PR-AS-01
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ANEXO C ANALISIS DE CRITICIDAD POR TALLER DE POSVENTA

ANALISIS DE CRITICIDAD PROMOTORES DEL ORIENTE

1 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH TPP-RE-ED-01 3|52 2 8 |20 60
2 | ELEVADOR DOS COLUMNAS LAUNCH TPP-RE-ED-02 315122 8 |20 60
3 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPP-RE-ED-03 315122 8 |20 60
4 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPP-RE-ED-04 315122 8 |20 60
5 | ELEVADOR DE CILINDRO TECNOINGENIERIA TPP-RE-EC-01 315122 8 |20 60
6 | CABINA DE PINTURA LAGOS TPP-PI-CP-01 4171412 3 |33 132
7 | EXTRACTOR LAGOS TPP-PI-EX-01 4171412 3 |33 132
8 | LAMPARA ULTRAVIOLETA INFRA QUICK TPP-PI-LU-01 117142 1 (31 31
9 | COMPRESOR DE AIRE ST™M TPP-NE-CO-01 2|5(4]1 3 |24 48
10 | SOLDADOR DE PUNTO TECNA TPP-ME-SP-01 1]5]2 3 |14 14
11 | SOLDADOR DE LINEA CEBORA TPP-ME-SL-01 1(5]2 |1 3 |14 14
12 | HIDROLAVADORA KARCHER TPP-PR-HL-01 213|111 1 5 10
13 | ASPURADORA KARCHER TPP-PR-AS-01 21311 ]1 1 5 10
14 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-01 315122 8 |20 60
15 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-02 31522 8 |20 60
16 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-03 315122 8 |20 60
17 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-04 31522 8 |20 60
18 | ELEVADOR DOS COLUMNAS SHANGHAI MACHINES TPC-RE-ED-05 315122 8 |20 60
19 | ELEVADOR DOS PLATAFORMAS TECNOINGENIERIA TPC-RE-EP-01 313122 8 |16 48
20 | COMPRESOR INGERSOLL TPC-NE-CO-01 21541 3 |24 48
21 | COMPRESOR FORZA TPC-NE-CO-02 2151411 3 |24 48
22 | PRENSA HIDRAULICA MEGA TPC-ME-PH-01 113|121 3 |10 10
23 | ESMERIL DEWALT TPC-ME-ES-01 113|121 3 |10 10
24 | HIDROLAVADORA KARCHER TPC-PR-HL-01 21311 1 5 10
25 | ASPIRADORA KARCHER TPC-PR-AS-01 2 13|11 1 5 10
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ANEXO D FICHAS TECNICAS

PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
Datos del equipo
Equipo Elevador de dos columnas Codigo TPP-RE-ED-01
MD_dEID 235584 Dimensiones 3324%2826x2480
Serie TLT
Fabricante Launch Aiio de compra
Peso 700 kg Proveedor
Sistemas
Electrico si Voltaje 220(2)f380(3)|€urriente 10 Frecuencia 50
Hidraulico si Tipo Bomba de engranajes para sistemas de presian
Meumatico Tipo
lMecanico si Tipo Transmision por cadenas
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion si Tipo Permanente, proteccion ambiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Ancho Carga 3200 mm Tiempo subida 60 s
Largo Carga 6000 rrim Tiempo Bajada 505
Alto Carga 2600 mm Ruido max 90 DhfA)
Peso Carga 3000 Kg Presion trabajo 18 Mp
Motores
N” Funcion Kw Volt Amp RPIA Hz
1 Alimentacian 2,2 220 10 2000 50
Condiciones generales
Actividad Elevacion de carga Criticidad AT
Tiempo de vida I.E Condicion actual Activa
- Observaciones
'.! [
T
A—-_‘El;;-: M -. -
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Elevador de dos columnas Codigo TPP-RE-ED-03
Modelo cranT Dimensiones 3324x2626x2480
Serie oy
Fabricante Shangai Machines Afio de compra
Peso 700 kg Proveedor
Sistemas
Electrico 5i Voltaje 220(2)j380(3|€urriente 10 Frecuencia 50
Hidraulico si Tipo Bormba de engranajes para sistemas de presion
Meumatico Tipo
Mecanico 5i Tipo Transmision por cadenas
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion 5i Tipo Permanente, proteccion amhbiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Ancho Carga 3200 mm Tiempo subida G0 =
Largo Carga 6000 mm Tiempo Bajada 305
Alto Carga 2600 mm Ruido max 30 Db A)
Peso Carga 3000 Kg Presion trabajo 18 Mp
Motores
N° Funcion Kw Volt Amp RPM Hz
1 Alimentacion 2,2 220 10 3000 50
Condiciones generales
Actividad Elevacion de carga Criticidad hAC
Tiempo de vida M.E Condicion actual Activo

Observaciones
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
Datos del equipo
Equipo Elevador cilindro central Codigo TPP-RE-EC-01
Ma.d elo MIC/3T Dimensiones 1980x15580x1 700
Serie Hard Chrome
Fabricante Tecnoingenieria Afio de compra
Peso 70K Proveedor
Sistemas
Electrico 5 Voltaje 220 |l corriente & |Frecu encia | &0
Hidraulico i Tipo Bormba de engranajes para sistemas de presion (Aux)
Neumatico i Tipo Linea de alta presion central
Mecanico Tipo
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion i Tipo Permanente, proteccion ambiental, orasas
Caracteristicas tecnicas
Ancho Carga B0 mm Tiempo subida 50 s
Largo Carga 3000 mm Tiempo Bajada 30s
Alto Carga M. A Ruido max 50 Dhia)
Peso Carga B/BOOKG Presion trabajo 158 Mp (H) 10 Bar (M)
Motores
N° Funcion Kur Volt Amp RPM Hz
1 Alimentacion Aux 1.8 220 7] 3000 =8
Compresor 1,5 20 6| 2000-3200 S0
Condiciones generales
Actividad Elevacion de carga Criticidad L
Tiempo de vida H.E Condicion actual Activo
Observaciones
x (P
i |
i
|
i
)
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PROMOTORES DEL ORIENTE

Ancho Carga
Largo Carga
Alto Carga
Peso Carga

No

2000-3000 mm
2300 mm

ML
1100 Kg

Funcion

Equipo Elevador de doble plataforma Codigo TPC-RE-EF-01
Modelo 2600 Dimensiones 2500%720%500
Serie TCeOO

Fabricante Tecnoingenieria Afio de compra

Peso 380 kg Proveedor

Electrico 5i Voltaje 220 Corriente 10 Frecuencia 1]
Hidraulico si Tipo Bamba de engranajes para sistemas de presion

Meumatico Tipo

Mecanico Tipo

Termico Tipo

Refrigeracion Tipo

Lubricacion 5i Tipo Permanente, proteccion ambiental, graszas

Tiempo subida BOs
Tiempo Bajada 50 s
Ruido max 95 Db &)

Presion trabajo 15 Mp

Volt Amp RPR

1

Actividad

Alimentacion

Elevacion de carga

220

Criticidad

Tiempo de vida

[.E

Condicion actual

Inactivo

Observaciones
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Equipo Cahina de pintura Codigo TPP-FI-CP-01
Modelo CE-E- Dimensiones 7340%4080%3470
Serie ELIROPA

Fabricante Lagos Afo de compra 2012
Peso M.E Proveedor

Electrico s Voltaje 220 Corriente 10 Frecuencia 1]
Hidraulico si Tipo Instalacion de fluido hidraulico

Neumatico s Tipo Aire presurisado, gas natural

Mecanico s Tipo Polea motor, polea ventilador

Termico s Tipo Quermador de gas

Refrigeracion s Tipo Yentilacion forzada

Lubricacion Tipo

ventilador Centrifugo: Chaysol lluminacion sup 4(8tubo) 58W LD
Quemador Gas natural lHHuminacion inf tubos 58W LD
Caldera 450000Kcal Tuberia Rigida y mangeras
Filtrado Pre-Techo-5uelo-Ext Ductos Rigido aluminio
N® Funcion Volt RPM Hz

1

Actividad

Potencia

Pintura

Criticidad

Yariable

Tiempo de vida

ME

Condicion actual

Prefitrn Gemsvadar
f

Filtres de Tedha

Observaciones

0 -
N
Fillros de Barlsl

e ——

Filtras de Extractor]

e
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PROMOTORES

Datos del equipo

PROMOTORES DEL ORIENTE

Tiempo de vida

M.E

Condicion actual

Activo

Equipo Estractor abierto Codigo TPP-P|-ExX-01
Modelo APE/1 Dimensiones 7500%4100%3500
Serie D35-EP
Fabricante Lagos Afio de compra 2012
Peso MLE Proveedor
Sistemas

Electrico si Voltaje 220 |Curriente 10 Frecuencia 60
Hidraulico Tipo
Meumatico si Tipo Ajre presurisaco
hecanico s Tipo Polea motor, polea ventilador
Termico Tipo
Refrigeracion |si Tipo wentilacion forzada
Lubricacion Tipo

Caracteristicas tecnicas
ventilador Centrifugo: Chaysol Peso Carga 2% 3000 Kg
Ancho Carga 2x3200mm Ductos Rigido aluminio
Largo Carga 4100 rm Filtrado Pre-Techo-5uelo-Ext
Alto Carga M. &,

Motores

i Funcion Kwr Volt Amp RPIA Hz
1 Fotencia 5,5 220 1o|variakle &0

Condiciones generales
Actividad Alistamiento Criticidad

Observaciones
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Lampara ultraviolets Codigo TPP-FI-LU-01
Modelo il Dimensiones 7300%2200%1000
Serie Master
Fabricante Infraguick Afio de compra
Peso 250Kg Proveedor
Sistemas
Electrico ] Voltaje 220 |Curriente 10 Frecuencia &0
Hidraulico Tipo
Meumatico Tipo
Iecanico si Tipo Braso basculante
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion 5i Tipo Permanente, proteccion ambiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Distancia de trabajo 500 mm Tiempo sobre masillas 3-7min
Tension nominal 220 (2f4M4T)-50/60Hz Tiempo sobre pintura MC |3-10 min
Potencia max 12000W Tiempo sobre color HS B-10min
Rendimiento 96% Tiempo sobre barniz B-12 min
Motores
" Funcion Kw wvolt Amp RPIA Hz
Condiciones generales
Actividad Secado de pintura Criticidad MC
Tiempo de vida 3 2Afos (tubos incandescentes) Condicion actual Activo

im 2 3m

Observaciones
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
Datos del equipo
Equipo Compresorde aire Codigo TPP-ME-CO-01
Modelo CR120/200 Dimensiones 2300%1400%1520
Serie WWORM
Fabricante 5T Afio de compra
Peso 2300 kg Proveedor
Sistemas
Electrico si Voltaje 220 |Curriente 16 Frecuencia G0
Hidraulico Tipo
Heumatico si Tipo Compresor de tarnillo
Mecanico si Tipo Transmision por bandas o gjefijo
Termico Tipo
Refrigeracion |si Tipo wentilacion forzada
Lubricacion si Tipo Permanente, proteccion amhbiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Formula 110 {aire realfKkw) 14,2-18,2 m2min/110 Procesamiento Microprocesador M2
Formula 135 {Aire real/Kw) 16,8-21,8 m2min/180 Accionamiento mecanico|Bandas o gje fijo
Formula 160 {Aire real/Kw) 21,1-26, 8 m2min/220 Accionamiento electrico |Estrella Triangulo
Formula 200 {Aire real/Kw) 23,8-31,3m2min/270 Prefiltrado Filtro de aspiraciaon
Motores
N” Funcion Kw Volt Amp RPI Hz
1 Potencia 270 220 16[wariable 60
Condiciones generales
Actividad Compresion de aire Criticidad M, C
Tiempo de vida M.E Condicion actual Activo
' _ Observaciones
P o _@
M | e, et [
gl n s T
I
H = = she win
, T ey
| — .
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
Datos del equipo
Equipo Compresor de aire Codigo TPC-ME-CO-01
Modelo 55915 Dimensiones 5001400500
Serie 1E2C
Fabricante Ingersol Afio de compra
Peso 100 kg Proveedor
Sistemas
Electrico si Voltaje 220 |Curriente 16 Frecuencia 1]
Hidraulico Tipo
Meumatico s Tipo Compresor de 2 cilindros
Mecanico si Tipo Transmision por bandas
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion si Tipo Permanente, proteccion ambiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Numero de etapas 1 Entrega efectiva @90 15,5 &cfrm
Numero de cilindros i Sistema control Automatico
Carrera de piston &4 mm Diametro piston 6,2 mm
Presion trabajo 135 Psi Prefiltrado Filtro de aspiracion
Motores
i Funcion Kw wvolt Amp RPIA Hz
1 Potencia 1 220 16 200 60
Condiciones generales
Actividad Compresion de aire Criticidad M.C
Tiempo de vidg M.E Condicion actual Activo
wena, g Observaciones
s )
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Compresar de aire Codigo TPC-ME-CO-02
Modelo Fav Dimensiones 450x1200%450
Serie K
Fabricante Ingersall Afio de compra
Peso 80 kg Proveedor
Sistemas
Electrico i Voltaje 220 |Cnrriente 16 Frecuencia &0
Hidraulico Tipo
Meumatico s Tipo Compresor de 2 cilindros
IMecanico g Tipo Transmision por bandas
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion s Tipo Permanente, proteccion ambiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Humero de etapas 1 Entrega efectiva @90 13,5 Acfm
Mumero de cilindros 2 Sistema control Automatico
Carrera de piston 36 mm Diametro piston 69,4 mm
Presion trabajo 125 Psi Prefiltrado Filtro de aspiracion
Motores
i Funcion Kw Volt Amp RPIA Hz
1 Potencia 1 220 16 200 &0
Condiciones generales
Actividad Compresion de aire Criticidad M.C
Tiempo de vida I.E Condicion actual Activo
gt e ) Observaciones
e~ - 0AR AT
— e ez (| S
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Equipo Soldador de punto Codigo TPP-IME-SP-01
Modelo 3150 Dimensiones 1040460320
Serie 554,

Fabricante Tecna Afio de compra

Peso 120 kg Proveedor

Electrico si Voltaje 400 Corriente 35 Frecuencia 50
Hidraulico Tipo

Neumatico si Tipo Pinza neumatica tipo (¥, C)

hMecanico si Tipo Pinza manual tipa (¥,C)

Termico Tipo

Refrigeracion Tipo

Lubricacion Tipo

Potencia nominal 50% 10 kha, Cableado de alta GrImmz
Corriente max de soldadura acero |6, 4 k& Clase termica F

Corriente termica 100% 0,885 Grado de potencia 21 1P

Tension en vacio B Aire comprimido 8 Bar

N* Funcion Kw Volt Amp RPIA Hz

Actividad

Criticidad

Tiempo de vida

[.E

Condicion actual

Activo

Observaciones
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PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Soldador de linea MIG Codigo TPP-ME-SL-01
Mu.deln WG TAG139 Dimensiones 395x690x331
Serie BRAND
Fabricante Cehara Afio de compra
Peso 30 kg Proveedor
Sistemas
Electrico & Voltaje 220 |Curriente 28-155  |Frecuencia &0
Hidraulico Tipo
MNeumatico Tipo
hdecanico Tipo
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion Tipo

Caracteristicas tecnicas

Potencia max

3,8 kw

Hilo utilizable

0,6/0,8(5) 0,3/1,2(C)

Potencia absorbida

4,8(20%)-2,1(60%)

Antorcha MIG

am

Factor de servicio (10minf40°C) A |120(20%)-70(60%)-55(100%) |Grado de potencia 211F
Posiciones regulacion 1%7 Autorizacion ambiente |5
Motores
N® Funcion Kw Volt Amp RPI Hz
Condiciones generales
Actividad Soldadura automotriz Criticidad M.C
Tiempo de vida MNLE Condicion actual Activa

H -
wde | = | [ ‘._:_ =
—= :I l,ff -
g" i led

Observaciones
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Hidrolavadora Codigo TPP-PR-HL-01
Mu.delu HD7/12-18 Dimensiones 360%400%920
Serie HD
Fabricante Karcher Afio de compra
Peso 29kg Proveedor
Sistemas

Electrico s Voltaje 120 |Curriente 16 Frecuencia G0
Hidraulico si Tipo Bomba axial
Neumatico Tipo
IMecanico s Tipo Accionamienta manual de pistola
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion s Tipo SAELSW A0

Caracteristicas tecnicas
Presion de trabajo 17 Mg Vibracion 2,5m/s2
Caudal 8 L/min Mivel acustico 86 Dh
Aspiracion de detergente 0-0,6 L/min Factor de presion 116
Fuerza de pulverizacion 21 M

Motores

N Funcion Kw wvolt Amp RPI Hz
1 Accionamiento de bomba 3,2 120220 16 3000 Al

Condiciones generales
Actividad Lavado vehicular Criticidad M.C
Tiempo de vida M.E Condicion actual Activo

Observaciones
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Aspiradora Codigo TEP-PR-&A5-01
Mu.l:lelu WDA200 Dimensiones 442 404x605
Serie WO
Fabricante Karcher Afio de compra
Peso 10kg Proveedor
Sistemas
Electrico s Voltaje 120 |Curriente 16 Frecuencia &0
Hidraulico Tipo
Meumatico si Tipo Bomba de vacio
Mecanico Tipo
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion si Tipo Fermanente, proteccion amhbiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Volumen de aire 60 LS5 Potencia max 1400w
Vacio mBar 210421 Nivel acustico 76 Db
Capacidad deposito 25L Filtrado Dohble filtro
Capacidad en liquidos 13L
Motores
N Funcion Kw volt Amp RPIA Hz
1 Accionamiento de bomba 1,4 120220 16 3000 G0
Condiciones generales
Actividad Lavado vehicular Criticidad M, C
Tiempo de vida M.E Condicion actual Activo

1||s
W

Observaciones
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PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Frensa hidraulica Codigo TPC-ME-FPH-01
Modelo KSC15T Dimensiones 600%10103405
Serie K5
Fabricante Mega Aifio de compra
Peso Takg Proveedor
Sistemas

Electrico Voltaje |Curriente Frecuencia
Hidraulico s Tipo Bomba manual hidraulica
Meumatico Tipo
hecanico Tipo
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion si Tipo Permanente, proteccion ambiental, grasas

Caracteristicas tecnicas
haxima luz vertical 450 mm Recorrido total 170 mm
hdaxima luz horizontal 500 mm Referencia del cilindro  |Ch15
Tipo de bomba hanual Maxima fuerza 15 Tan
Referencia de bomba BKOS

Motores

N Funcion Kw YVolt Amp RPRA Hz

Condiciones generales
Actividad hMetalmecanica Criticidad M.
Tiempo de vida M.E Condicion actual Activa

Observaciones
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PROMOTORES DEL ORIENTE

Datos del equipo

Equipo Esmeril Codigo TPC-ME-ES-01
MD_dEID D758 Dimensiones 342x304x 405
Serie Dy
Fabricante Dewalt Aiio de compra
Peso 10 kg Proveedor
Sistemas
Electrico s Voltaje 120 |Curriente 10 Frecuencia 60
Hidraulico Tipo
Meumatico Tipo
lecanico Tipo
Termico Tipo
Refrigeracion Tipo
Lubricacion s Tipo Permanente, proteccion amhbiental, grasas
Caracteristicas tecnicas
Distancia entre discos 12in Grano D1 60
Discos Abrasivos Grano D2 38
Fuerza de corte 1201 Implementos seguridad |Cpcional
Accesorios Intercambiables laterial Hierro fundido
Motores
N* Funcion Kwr Volt Amp RPIA Hz
1 Acionamiento de discos 0,56 1204220 16 3600 &0
Condiciones generales
Actividad hetalmecanica Criticidad M.C
Tiempo de vida M.E Condicion actual Activo

Observaciones
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ANEXO E FICHA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO DE EQUIPOS CRITICOS

@ PROMOTORES DEL ORIENTE

PROMOTORES

EQUIPO CABINA DE PINTURS,
CODIGO TPP-PI-CP-01 e
INFORMAR AL JEFE DE TALLER O ENCARGADD
DE MANTENIMIENTO SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES TANTO ANTES
COMO DURANTE EL TR&BAJO EN ELEQUIPO Y
HACER REGISTRO ESCRITO AL FINAL DEL

Merificar el estado de coneccion electrica del equipio.
serificar el estado de coneccion neumatica del equipa.
Cserificar conecciones de gas natural del equipa.

Cserificar el cierre hermetico de puertas,

Merificar el estado de los accesor a utilizar duarante el turno,

. Cuidar de la limpieza de la cabing, tantointerior como exterior v de accesorios,
. Durante la gjecucion de la lavares de trabajo verificar su correcto funcionamiento.
Al finalizar la jornada de trabajo limpiar accesorios con elementos adecuados,

DIARIA:

1. verificar diferencia de presion detro de la cahina,
2. %erificar estado de las rejillas de piso,

3. %verificar estado de los prefiltros de aire,
SERAMNAL:

1. verificacion de filtros de piso y bandeja de agua,
2. %erificacion de filtros de accesorios (silos hay)

1. LKilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada porla empres,

2. Apagar las funciones de la cabina si se termino el turno laboral.

3. &ntes de efectua cualguier actividad de mantenimiento apage la cakina, desconecte los
suministros electricos, neumaticoas, de gas v rotule el interruptor principal con la tarjeta de
"M OPERAR
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE

PROMOTORES

EQUIPO ESTRACTOR ARIERTO

CODIGO TPP-FI-Ex-01 )

IMFORMAR &AL JEFE DE TALLER O EMNCARGADO
DE MAAMTEMIBAIENTO SOBRE TODOS LOS

DEFECTOS E IRREGULARIDADES TAMTO AMTES | J—
COMO DURAMTE EL TRABAIO EM ELEQUIPO Y
HACER REGISTRO ESCRITO AL FIMNAL DEL ——

TURNO ———— /

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO

1. verificar el estado de coneccion electrica del equipio,

2. %erificar el estado de coneccion neumatica del equipo.

3. werificar el cierre de la escotilla del tablero.

4, verificar el posicionamienta de las rejillas de pisa.

5. Cuidardelalimpieza de la zona de alistamiento v de accesorios,

6. Durante la ejecucion de | a lavares de trabajo verificar su correcto funcionamiento,
7. &l finalizar la jornada de trabajo limpiar accesorios con elementos adecuados,

FILTROS

DIARIA:

1. verificar diferencia de presion enla plataforma,
2. %erificar estado de las rejillas de piso.

3. verificar estado de los prefiltros de aire,
SEMANAL:

1. verificacion de filtros de piso v bandeja de agua.
2. %erificacion de filtros de accesarios (silos hay)

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada porla empres,
2. &pagar las funciones del estractor si setermino el turno laboral,

3. Antes de efectua cualguier actividad de mantenimiento apage el estractor, desconecte los
suministros electricos, neumaticoas v rotule el interruptar principal con la tarjeta de "NO

OPERAR"
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES

EQUIPO ELEWADOR D05 COLUBMAS

CODIGO TFP-RE-ED-01
IMFORMAR AL JEFE DE TALLER O EMNCARGADO
DE MAMTEMIMIENTO SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES TAMTO AMTES
COMO DURAMTE EL TRABAID EM EL EQLIPO Y
H&CER REGISTRO ESCRITO AL FIMNAL DEL
TURMO

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO

verificar el estado de coneccion electrica del equipio,

werificar el estado de coneccion hidraulica del equipa.

Cwerificar tension de cadenas y cables! del eqguipo,

werificar el cierre de la escotilla del tablero,

verificar el estado de los elementos de seguridad,

. Cuidar de lalimpieza del elevador, tanto columnas como area de elevacion.

. Durante la gjecucion de la lavores de trabajo verificar su correcto funcionamiento,
Al finalizar |a jornada de trabajo limpiar accesorios con elementos adecuados,

oo -] g N s L k2

LUBRICACION

DIARIA:

1. werificar nivel de fluido hidraulico.

2. werificar estado de los ciliondros de elevacion,

3. vwerificar estado de la cadena de tension,

SERMAMNAL:

1. werificacion de filtros de fluido hidraulico,

2. %erificacion del estado de los lubricantes de cadena, polea v cables de tension,

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada porla empres.

2. &pagar las funciones de la cakina si se termino el turno laboral,

3. Antes de efectua cualguier actividad de mantenimiento descienda el elevador,
desconecte los suministros electricos, hidraulico y rotule el interruptor principal con la
tarjeta de "MO OPERAR"
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES

EQUIPO ELEVADOR D05 COLUMMAS

CoODIGO TPP-RE-ED-02
IMFORMAR &L JEFE DE TALLER O EMCARGADO
DE MAMTEMNIMIENTD SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES TAMTO AMTES
COMO DURANMTE EL TRABAID EM EL EQULIPO Y
HACER REGISTRO ESCRITC AL FIMNAL DEL et
TURMO

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO

Cwerificar el estado de coneccion electrica del equipio,
derificar el estado de coneccion hidraulica del equipo.
Cerificartension de cadenas v cables! del equipo,
verificar el cierre de la escotilla del tablero,

Cerificar el estado de los elementos de seguridad,

. Cuidar de la limpieza del elevador, tanto columnas como area de elevacion,
Durante la gjecucion de la lavores de trabajo verificar su correcto funcionamiento,
Al finalizar la jornada de trabajo limpiar accesorios con elementos adecuados,

LUBRICACION

oo -] g N s L R

DIARIA:

1. werificar nivel de fluido hidraulico.

2. werificar estado de los ciliondros de elevacion,

3. vwerificar estado de |la cadena de tension,

SERMAMNAL:

1. werificacion de filtros de fluido hidraulica.

2. verificacion del estado de los lubricantes de cadena, polea y cables de tension,

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada porla empres.

2, &pagar las funciones de la cakina si se termino el turno laboral,

3. Antes de efectua cualqguier actividad de mantenimiento descienda el elevadaoar,
desconecte los suministros electricos, hidraulicos v rotule el interruptor principal con la
tarjeta de "MO OPERAR"
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES

EQUIPO ELEWADOR CILINDRO
CoODIGO TPP-RE-EC-01
IMNFORMAR &L JEFE DE TALLER O EMCARGADO
DE MAAMTEMIBAIENTO SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES TAMTO AMTES
COMO DURAMTE EL TRABAID EM ELEQUIPO Y

HACZER REGISTRO ESCRITO AL FIMSL DEL

TURMD “
NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO

1. verificar el estado de coneccion electrica del equipio.

2. %erificar el estado de coneccion hidraulica del equipo.

3. verificar el estado de coneccion neumatica del equipo.

4, verificar bamba auxiliar hidraulica

5. verificar el estado de los elementos de seguridad.

6. Cuidar de lalimpieza del elevador, tanto columna como area de elevacian,

7. Durante la gjecucion de la lavores de trabajo verificar su correcto funcionamienta,

8. &l finalizar la jornada de trabajo limpiar accesorios con elementos adecuadas,

LUBRICACION

DIARLA:

1. werificar nivel de fluido hidraulico,

2. werificar estado del ciliondros de elevacian,

3. %erificar suministro neumatico y accesorios del mismo,
SERAMNAL:

1. werificacion de filtros de fluido hidraulico.

2. werificacion del estado del lubricante de cilindro,

NORMAS DE SEGURIDAD

1, Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada porla empres,

2, Apagar las funciones de la cahina si se termino el turna laboral,

3. &ntes de efectua cualguier actividad de mantenimiento descienda el elevadar,
desconecte los suministros electricos, neumaticoas, hidraulico v rotule el interruptor
principal con latarjeta de "MNO OPERAR"
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@ PROMOTORES DEL ORIENTE

PROMOTORES

EQUIPO ELEVADOR PLATAFORMA,

CoODIGO TPC-RE-EP-01

INFORMAR &L JEFE DE TALLER O EMCARGADO DE
MANTENIMIEMTO SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES TANTO AMTES COMO DURAMTE
EL TRABAIO EM EL EQUIPO Y HACER REGISTRO
ESCRITO AL FINAL DEL TURMO

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO

1. %erificar el estado de coneccion electrica del equipio.

2.%ferificar el estado de coneccion hidraulica del equipo.

3. verificar estado de tijeras .

4, %erificar el cierre de la escotilla del tahlera,

5. %erificar el estado de los elementas de seguridad.

6. Cuidar de lalimpieza del elevador, tanto cilindros como area de elevacion,

7. Durante la gjecucion de la lavores de trabajo verificar su correcto funcionamiento,
8. Al finalizar la jornada de trabajo limpiar accesorios con elementos adecuados,

LUBRICACION

DIARIA:

1. %/erificar nivel de fluido hidraulico,

2. verificar estado de los dliondros vy tijeras de elevacion,
SERJANAL:

1. %erificacion defiltros de fluido hidraulico,

2. verificacion del estado de los lubricantes de tijeras y cilindors

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre |a dotacion de seguridad personal suministrada par la empres,

2, Apagar las funciones de la cahina si se termino el turno laboral,

3. Antes de efectua cualguier actividad de mantenimiento descienda el elevador, desconecte los
suministros electricos, hidraulicos v rotule el interruptor principal con la tarjeta de "NO OPERA&R"
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ANEXO F PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EQUIPOS PROMOTORES DEL ORIENTE

PROMOTORES DEL ORIENTE

PROMOTORES

CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO | ELEVADOR YEHI CULAR DE DOS COLUMNAS [FECHA |
MARCA | LAUNCH [ MODELO [ 2355R4, |copiGo | TPP-RE-ED-0L

N ACTIVIDAD SEMANA

1[2]3]4]5]6]7[8]o]10[11]12]13][14]15]16]17]18]10]20]21]22]23]24]25]26]27] 28] 29] 30]31[32] 33 34] 3536 [37] 38] 39] 40] a1 [42[43[ 44] 45] 46 [47 [48] 48] 50] 51 [ 52

Inspeccion seguridad

Inspeccion de mecanismo de seguridad

Tringquetes de seguridad

Cilindros hidraulicos
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Tension del cable estabilizador

Reapriete tornillos de anclaje

Engrase de |a cadena y cables de acero

Revision de eslavones v conectores de cadena

Revision de fugas hidraulicas en el sistema

RPN PR PN FL P P PR P
ZE=EIZIZ|e|e|2(e
Z|IZ(E|Z (|0 [=]|D|@
ZIEE|Z|Z || |@o|o
ZIEEE|E 2|2 |@o|@
Z(E=EIZIZ|e|= 2o
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Revision de lubricacion del carro y braso

Sistema hidraulico

_.

=
=

o

10|Sellos de dlindro y estangueidad

11|Revision de valbulas

12 |Reabastesimiento de fluido hidraulico en tangue

13 |Revision de bomba hidrauilca

14|Cambio total del fluido hidraulico

15 |Cambio de filtros

Sistema electrico

16 |Revision de seffales (voltaje y tension) [l i it M

17|Revision de contactores y mandos

18 |Reparacion de conecciones electricas

4
CEE= ]
—
—
—

13 |Revision del motar electrico

Limpieza de la maquina

20|Limpieza del entorno de la maguina D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|(D|D|D|D|D

w
w
o
w
w
w
w
o
w
w

21 |Limpieza de la maguina pafio seco 5|5[5]5

22 |Limpieza de filtros [l i it M

SEEE

23|Pintura general de la maguina
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO ELEVADOR VEHI CULAR DE DOS COLUMMAS [FECHA
MARCA [ avapT |cobiGo
ACTIVIDAD

SEMANA
1]2]3[a[s][e]7]8]o]w]1a]12]13]aa]a5[16[17]18]19]20]21[22]23]2a]25] 26 [27 2829 [30[31[32[33[34 35 [36[37 [38[39[a0 a1 [92 a3 ]a4 a5

[a6 4728 29505152

Inspeccion seguridad

Inspeccion de mecanismo de seguridad

Trinquetes de seguridad

Cilindros hidraulicos

Tension del cable estabilizadar
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Reapriete tornillos de anclaje

Engrase de la cadena y cables de acero

Revision de eslavones y conectores de cadena

Revision de fugas hidraulicas en el sistema

wlm | |o o e|w o=

Revision de |ubricacion del carro y braso

Z|IZ2Z|E2|E|n|v|o|o
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Sistema hidraulico

Sellos de cilindro y estangueidad

=

o

=
o

Revision de valbulas

4

4

Reabastesimiento de fluido hidraulico en tangue

Revision de bamba hidrauilca

Cambio total del fluido hidraulico

Cambio de filtros

Sistema electrico

Revision de sefiales (voltaje y tension)

Revision de contactores y mandos

Reparacion de conecciones electricas

Revision del motor electrico

Limpieza de la maquina

Limpieza del entorno de la maguina

o
o

Limpieza de la maguina pafio seco

w
w

Limpieza de filtros

Fintura general dela maguina

Bl EEE S
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO ELEVADCR DE EMBOLO CENTRAL ‘FECHA
MARCA TECMOIMGEMIERLA, ‘ MODELO | /3T ‘CODIGO TPP-RE-EC-01
N® ACTIVIDAD
[6]7]s]9[an]11]12]13]14]15[16]17[18]19 20 21 [22[23 24 2526 [27 [28 [ 29 [30[31[32 [33]34 [35 |36 |37 38 [30 [40] a1 [4243 44 [a5 46 [ 27 [ 18 ae 5051 |52
Inspeccion seguridad
1 |Inspeccion de mecanismo de seguridad o|jo|opjo|ofpjofojp|jojbjo|jb|Djo)DfDjO|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|(D|D|D|D|D|D|D|(D|D|(D[(D|D|[{D|D|D|D|D|D|D[D|D[D
2 [Tringuetes de seguridad p|jo|jojojofojofojpjojpjojb)Dj0)DfDjD|(D|D|JD|D|D|D|D|D|D|D|(D|O(D|D|D|D|D|D)|D|(D|D(D|({D|D|(D|D|D|D|D|D|D[D|D[D
3 [Inspeccion del cilindro S[S5|S (5|5 |5|5|5[5|5[5]|5[5]5|5[S5|5|5|5|5|5|5[5|5[5]|5|5|S5)5|5|5[5[5[5[s5]|5[5]5|5]5]|5|5|5[5]|5[5]5]|5]5]5]5]58
4 |Inspeccion de sellos S[{s|5|5|&5|5|5|5[s5|5|[5|5|[5|5|5|s5|5|5|&5|5|5|5[s5|5[&|s5|5|&5)58|5|5[5|5[5[5|5[5|5|5|&5|5|5|5[5|5[&5]|5|5|5]|5|5]58
3 [Engrase del embolo matriz Il it I it I Il it I Il it I Il it
6 |Revision de juntas y mangueras I it ] it ] I it ] I it ] I it
7 |Revision de fugas hidraulicas en el sistema Il %] 1] %] 1] Il %] 1] Il %] 1] Il %]
sistema hidraulico
8 |5ellas de cilindra y estanqueidad T | ‘ T T | ‘ T
9 [Revision de valbulas T T T T
10(Reabastesimienta de fluido hidraulico en tangue
11|Revision de bomba hidrauilca
12 |Cambio total del fluido hidraulico
13| Cambio defiltros | ‘
Sistema electrico
14|Revision de sefiales {voltaje y tension) Il %] 1] %] 1] Il %] 1] Il %] 1] Il %]
15 [Revision de contactores y mandos
16 |Reparacion de conectiones electricas
17 |Revision del motor electrico
Limpieza de la maquina
18 |Limpieza del entorno de la raguina op|jp|p|op|ofopjofojpjo|jpjo|b|D|D)D|fD|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|(D|D|D|D|D|D|D|(D|D|(D|(D|D|(D|D|D|D|D|D|D[D|D[D
19|Limpieza de la maguina pafio seco S[{s|5|5|&5|5|5|5[s5|5|[5|5|[5|5|5|s5|5|5|&5|5|5|5[s5|5[&|s5|5|&5)58|5|5[5|5[5[5|5[5|5|5|&5|5|5|5[5|5[&5]|5|5|5]|5|5]58
20|Limpieza de filtros Il it I it I Il it I Il it I Il it
21|Pintura general de la rmaguina .
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO

EQUIPO

ELEWADOR DE DOBLE PLATAFORM,

[FECHA

MARCA

TECMOINGENIERIA

MODELO

2C500 |copigo

TFC-RE-EF-01

ACTIVIDAD

SEMANA
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Inspeccion seguridad

Inspeccion de mecanismo de seguridad

Tringuetes de seguridad

Pibotes detijera

Anclaje detijera
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oo |o|o

L N el L)

o oo o

L N el L)

o oo o

oo |o|o

o oo o

oo |o|o

L N el L)

Reapriete tornillos de anclaje

Engrase de los cilindros motores

Revision de juntas moviles

Revision de fugas hidraulicas en el sistema

w o | o || o ||

Revision de las plataformas

ZIEIZIZ|E[w|=|7|@

ZIEIZEIE|E[w|=|m|e

ZZEIZ|E[w|w|o|o
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Sistema hidraulico

10

Sellos de cilindro ¥ estangueidad

o

o

o

o

11

Revision de valbulas

o

o

o

12

Reabastesimiento de fluido hidraulico en tangue

12

Revision de bomba hidrauilca

14

Cambio total del fluido hidraulico

15

Cambio de filtras

Sistema electrico

16

Revision de sefiales (voltaje v tension)

17

Revision de contactores vy mandos

18

Reparacion de conecciones electricas

19

Revision del motor electrico

4
- EE=] [-[- B

Limpieza de la magquina

20

Limpieza del entorno de la maguina

21

Limpieza de la maguina pafio seco

32

Limpieza de filtros

= v

23

Pintura general de la maguina

CEEE
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTEMIMIEMNTO
EQUIPO CABINA DE PINTURA, [FECHA [
MARCA LAGOS MODELD | EUROPA I |CDDIGD | TFP-PI-CP-01
H° ACTIVIDAD SEMANA
1]2[3]a[s]6 78 9w [1n]1213]2a[15]a6]17]18]10]20]21[22] 23] 2a] 25[26] 27 ] 28] 29[ 30] 31[32 33343536 [37[38 39 an a1 [a2]a3[aa] a5 [ a6 [ a7 [as[ a9 50 51]52

Inspeccion idad
1 [Inspeccion de mecanisrmo de seguridad c(fejcjelerjorjr)yevfevfrjfoojrjo)rjefr|ofejrjojjefejfefejojo)jjojjofjojo|jjj|{f{|ojo|jjp||o|( || |D
2 |Puertas ¥ ventanas ojo|jo)jojojojojojojojojojojojojojofojofojofojofojofojfojof0jDf(D|Df(D|Df(D)D|(D)D|(D|D|(D|Df(D)D(D|D|D)D|D)D|D
3 |Extraxion v limpiesa de prefiltros S S| S| S|s|s|s[s[s|s[s|s|s|s|S|s|S|S|S|s[s[s|[s[s|s|s|s|s|s|s[s|s|s[s[s|[s[s])s|s|s|5|s|s[s5[s[s5[s|s|5|5]|5]|5%
4 |Werificacionderendijasdepisoybandejasde { S | S [ S| § | S| S| S| S| S[S[S|S[5)|5|S|5|8|85|8|S[S|S[S[S|S[5|5)5|5|S5[85|5 | S[s[S[S5[5)6|5|5|5|85|S5[5[S5[5[5[5|5|/5|5|8%
5 [Sustitucion de filtros de piso
& [Lavado y preparacion de paredes
7 [Limpieza de recubrimientos de lamparas ) i i i [0 [0 1) ) ) i i i [0
g |Limpieza de ventanas i ) ) ) n [} ) ) i ) ) ) n
9 |Lavado de rejillas de piso 1l 1) 1) 1) i 1} 1l M 1l 1) 1) 1) i
10|Revision del sisterna de aire carnprimido ) ] ] ] [n] [n) Wl M ) ] ] ] [n]
11 |Revision del sistemna de combustible Il Il L0} Il ful ] ] ] Il Il L0} Il ful
12|Revision de las turbinas - - - - - -
13 [Revision del quemador T T T T
14 | Sustituir prefiltros T T T T
15| Sustitwir filtros de techo
16| Sustitucion de lamparas
17 |Cambio de ernpagues de puertas |

Si de aire c id
18 |Purga de los ductos ojo|jo)jojojojojojojojojojojojojojofojofojofojofojofojfojof0jDf(D|Df(D|Df(D)D|(D)D|(D|D|(D|Df(D)D(D|D|D)D|D)D|D
19 |Revision de fugas S S| S| S|s|s|s[s[s|s[s|s|s|s|s|s|S|S|s|S[s[s|s[s|s|s|s|s|s|s[s|s|s[s[s|s[s]|s|s|s|5|s|s[s5[s[s5[s|s|5|5]5]|5%
20|Revision del cormpresor ) ] ] ] [n] [n) Wl M ) ] ] ] [n]
5i de ali ion de com bustibl
21 |Encendido de quernador oc|jo|Db)jb|D)D|D)D|D)D|D)D|D|D|D|D c|jo|o)jo|jojojo)jojjojjojjojD|D|Df(D|D|(D|D|(D|D|(D|D|(D|D|(D|D|(D|D[(D|D[D]|D
22|Inspeccion de fugas S| S|S|S|s|)s|Ss|S|s|s|s|s|s|s|s|s|s[s|s|[s|Ss[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|[s[s|s[s|[s[s|&s[s|s[s|s5[s|s5|s|&85|s85[85]|8
23[Inspeccion de alimentacion [} ] ] ] 1l T} [} i} [} ] ] ] 1l
Sistema electrico
24 |Revision de sefiales (voltaje vtension) ) ] ] ] [n] [n) Wl M ) ] ] ] [n]
25 |Revision de contactores y mandos
26|Reparacion de conecciones eledricas
27 [Revision del motor electrico de turbina
Limpieza de la maquina

25|Limpieza del entorno de |a maguina plo[oJo[o]ofoJofo]ofofofofolofolo]olofo]o]o]o]o]o]o]o]o]o]o]oJolofo]ofolofo]ofo]ofo]o[o]o[o]o]o]o]o]o]D
29|Limpieza de la maquina pafio seco (exterior) S|IS|S|S|S)s|S|s|s|s|s|s|s|s|s|s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|s[s|[s[s|[s[s|s[s|s[s|s|s5|&85|5]|8&]58
30| Firntura general de la magquina (exterior)

172



PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO EXTRACTOR YDE &IRE [FECHA [
MARCA [ 2PE/1 |copico | TPP-PI-EX-01
N* ACTIVIDAD SEMANA
1]2[3]a]s]6][7]a]9]10]11]12[13[1a]1516][17]18]19]20]21[22] 23] 24 25] 26 |27 [28] 20 ]30[a1 |32 ]33 [34] 3536 [37 [ 3829 [40 41 [42 434445 [46[47 [48] 495051 |52
Inspeccion seguridad
1 |Inspeccion de mecanismo de seguridad D p|jp|b|p|DofDp|Dp|jD|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|(D|D|D|D|D|D
3 |Extraxion y limpiesa de prefiltros 5 S|5[s5|5[s|5|5|5|5([5|5[5|5]|5|5|5[5|5|5|5|5[5|5[5|5/5|5|5[5|5[5]|5]|5|5/|5/s5
4 |verificacion de rendijas de piso § S|5[5|5[5|5|5|5|5[5|5([5]|5]|5|5|5([5|5|5|5|5[5|5[5]|5/5]|5|5[5|5][5]|5]|5|5]|5]/5
5 |Lavadode rejillas de piso %l Il il il il [l [l [l 1l 1l
& [Revision de ductos de extraccion M I Il Il Il I I [l I [l
7 [Revision de las turhinas . . . .
8 [Revision del motor electrico T T T T
9 [Tension de |a correa de transmision
10 |Sustituir correa de transmision
Sistema de filtros
11 |Inspecrion visual de filtros del gnupo extractor 5 s[s]s 5 s[s]s[s][s]s[s]s]s[s][s]s[s]s]s[s]s[s]s]s][s]s]s][s]s]s][s]s]s][s]s]s][s]s]s]
12 |Inspeccion visual de filtros de piso 5 5|55 5 S|5[s5|5[s5|5|8|5|5[5|5[5|5]|5|5|5[5|5/5|5|5[5|5[5|5/5|5|5[5|5[5]|5]|5]5
13|sustitucion de filtros de piso
14|sustitucion de filtros del grupo extractor
Sistema electrico
15 |Revision de sefialas {voltaje y tension) %l Il il il il [l [l [l 1l 1l
16 |Revision de contactores y mandos
17|Reparacion de conecciones electricas
18 |Revision del motor electrico
Limpieza de la maquina
19|Limpieza del entorno de la maguina D D|D|D p|jp|DfD|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D D|D|DfD|D|(D|D|D|D|D|D
20 |Limpieza de |a maguina pafio seco (exterior) 5 5|5 S|5[5|5 5|5 5|5[5|5 5|5|5|5[5|5|5|5|5|5|5[5|5/5]|5]|5/([¢5 5|5
21 |Pintura general de la maguina (exterior)
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO [ LAMPARA ULTRAVIOLETA, [FEcHA \
MARCA | INFR& QUICK [ WODELO [ MASTER € |comio \ TPP-PI-LU-01
SEMANA
ACTIVIDAD
1][2[3[a]s[s6]7]8]o[w]11]12]13]14]15]16]17[18]19]20][21[22]23[24 252627 [28[20]30]31 [32[33]34 3536 [37 [38 |39 [40] 1 [42 [43[ 4445 [46 [ 47 [48] 4950 [51 |52

Inspeccion seguridad

Inzpeccion de las pantallas protectoras

verificacion de movilidad de pantallas

“erificacion de movilidad de brazo

Limpieza de cubre pantallas

L8 g pw i )
w|o|o|o
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
L8 g pw i )
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
w|o|o|o
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
L8 g pw i )

w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0
w|o|o|o
w |0 |0 |0
w |0 |0 |0

Limpieza de pantallas protectoras

Lavado deestructura de soporte

Revision del sistera de aislamiento

Revision del sisterma de movilidad

|22 |2 [e|o|o|o
22|22 [o|o|o|o
Z|IZ(Z|=[e|o|o|o
Z|IZ(Z|=E[e|o|o|o

Z|IZZ|E[e|o|o|o
ZlZ2|Z|E|w|o|o|o

Lubricacion de juntas maoviles

Sustitucion de rodamientos

1 HEEEREEE

Sistema de Protecion de lampara

11

Revision de ajuste de |os cristales

o

12

Revision de ajuste de los tubos incandecentes

o
w

13

Revision del cabezote de soporte

Z |

Sistema Incandecente

14

Encendido de los tubos

15

Inspeccion de falla individual de tubos

w (D

16

Cambio de tubos incandecentes

Sistema electrico

17

Revision de sefiales (voltaje v tension)

18

Revision de contactores y mandos

13

Reparacion de conecciones electricas

20

Revision de potencia electrica (transof ormadar)

= 8-

Limpieza de la maquina

21

Limpieza del entorno de la maguina

o

22

Limpieza de la maguina pafio seco (exterior)

w |0

23

Pintura general de la maguina (exterior)
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPD [FECHA
MARCA [ CR120/200 |copiso
N ACTIVIDAD SEMANA
1]2]3]4]5]6]7[8]o]10[1a]12[13]14[15]16]17[18]10]20]21]22]23] 24| 25]26] 27 [28]20]30]31]32[33[34[35]36]37 ] 38] 30  4n] 41 [ 42 43] 44 [ 45] 46 [ 47| 48] 40 50 51 | 52
Inspeccion de la Maquina
1 |Inspeccion del nivel de aceite olofofefofo]e]ofo[e]olofo]elolo[o]e
2 |Purga de condensado pD|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|[D|D|D
3 |Remplazo de filtros de aceite
4 |Cambio de aceite

Sistema Mecanico

Inspeccion de vibraciones y anomalias

Inspeccion de refrigerador de aceite

Inspeccion de refrigerador de aire

Prueba de indicadores

Prueba y ajuste de correas

Prueba v limpieza del colector de condensado

===

===

Prueba de seguridad de la maguina

Reapriete de tuercas y tornillos

Sistema electrico

13

Revision de sefiales [voltaje y tension)

14

Revision de contactares y mandos

15

Reparacion de conecciones electricas

1

o

Revision y limpieza del motor electrico

Limpieza de la maquina

17

Limpieza del entorno de lamaguina

18

Limpieza de la maguina pafio seco (exterior)

w |0

13

Pintura general de la maguina (exterior)
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PROMOTORES

PROMOTORES DEL ORIENTE

CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO

EQUIPO

COMPRESOR

[FECHA

MARCA

IMNGERSOLL

MODELO

[ 5855 [comso

TPC-ME-CO-01

N°

ACTIVIDAD

SEMANA

[3]4]s]6]7]8]9[10]11]12]13]14]15]16[17][18]10]20]21[22]23]24]25] 2627 [28]20[30[31[32]33]34] 35 [a6] 37 [ 38| 39| 40 41 [42[ 4344 [45] 4647 [ 48[ 49] 5051 | 52

Inspeccion de la Maquina

Inspeccion del nivel de aceite

olo[ofofo][o]ofo][o[ofo]o]o]o

Purga de condensado

Q

8]

o
)
Q
o
o
)

o(o(DjD|D

Q

Remplazo de filtros de aceite

Cambio de aceite

Sistema Mecanico

Inspeccion de vibradones y anomalias

Inspection de refrigerador de aceite

Inspeccion de refrigerador de aire

Prueba de indicadores

Prueba y ajuste de correas

Prueha y limpieza del colector de condensada

||| |4z

||| ==z

R Ry

BT YR -

Prueba de seguridad de lamaguina

Reapriete de tuercas y tornillos

Sistema electrico

13

Revision de sefiales (voltaje v tension)

14

Revision de contactores y mandos

15

Reparacion de conecciones electricas

1

@

Revision y limpieza del motor electrico

Limpieza de la maquina

1

jry

Limpieza del entorno de lamaguina

[m)
[w]
[w]
L}
Lm}

18

Limpieza de la magquina pafio seco (exterior)

w

El
Lm}
L)
[w]
L}

w (O
L)
[w]
L}
Lm}
L)
[w]

13

Pintura general de la maguina (exterdor)

176




PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALEMDARIO AMUAL DE MANTENIMIENTO

EQUIPO COMPRESOR |FECHA

MARCA FORZA MODELO | W3 |CODIGO TPC-ME-CD-02
N* ACTIVIDAD SEMANA

1]2]3[4]5]6]7]s]o[10[1a]12[1a]14]15]16]17]18]10]20]21[22] 23] 24]25] 26| 27| 28] 29] a0 31 | 32| 33] 24 35| 36 [37] 38 [30 | a0 [ 41 [ 4243 [ 44 [45] 46 [ 47 [ 48[ 49 [ 50[ 51 52
Inspeccion de la Maquina

1 |Inspeccion del nivel de aceite pjop|jDpjoDjD|jD|D|D|D DDDDDD|D|DDDDDDDDDDDD D D|DjD|D D
2 |Purga de condensado D|D|D|(D|D|D|(D|D|D D|p|D|D|D p|lp(p|D|D|D|D|D|D|D ] D|D|D|D D
3 |Remplazo de filtros de aceite
4 |Camhio de aceite

Sistema Mecanico
5 |Inspeccion de vibraciones y anomalias i [l %l il [l i [l %l i %l [l
& |Inspeccion de refrigerador de aceite T T T T
7 |Inspeccion de refrigerador de aire T T T T
& |Prueba de indicadares T T T T
3 |Prueba y ajuste de correas T T T T
10|Prueba y limpieza del colector de condensado T T T T
11|Prueba de seguridad de la maguina H
12|Reapriete de tuercas y tornillos

Sistema electrico
13 |Revision de sefiales (voltaje y tension) fl h ] fl ] fl Il ] fl ] Il
14|Revision de contactores y mandos
15 |Reparacion de conecciones electricas
16 |Revision y limpieza del motor electrico

Limpieza de la maquina

17|Limpieza del entorno de lamaquina pjD|D|jD|D|D|D|D|D o(D|D|D D| |D D|D|D|D|D|D|D D(D|D D D|D|D|D D
18|Limpieza de la maguina pafio seco (exterior) 5|5|s5|s5|s[s|s[s]s S|s|(s|s|s[s|5|s][5|5]|5|5]|5|5|5|5]|5|5]5 5 HEEE 5
19 |Pintura general de la maguina (exterior)
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO

EQUIPO SOLDADOR DE FUNTO FECHA

MARCA TECNA MODELD | 3430554 CODIGO TPP-ME-SP-01
g ACTIVIDAD SEMANA

1]2]3[a]5]6[7][a]9[10]11]12[13]14]15[16]17]18]19]20]21]22]23]24]25] 26 [27] 28] 20] 30]31]32[33]34] 35 36] 37| 38[ 39 40] 41 [42]43[44] 25 16] 47[ 28] 10 50[51 52
Inspeccion seguridad

1 |Inspeccion de mecanismo de seguridad D D|D|D|D D|D|D|D|D|D|D D(D|(D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D D D|D|D|D|D D D
2 |verificacion de fusibles e indicadores 5 5|5|5]5 S|5|5|5|5]|5([s S[s]|s5[5]|5|5|5|5[5]|5|5|5]|5§ 5 5|5|5(5]8 & &
3 |werificacion de pivote de pinzas 5 S|15[5]% S|5[5[5]|5]5]¢8 S[E|5|5[5|5|S5|5[5)5|5[5]|% 5 S|15[5|5]5 5 5
4 |verificacion del cableado general [ I I I [ I M I [ I M I I
5 |verificacion del equipo de medidas T T T T
& |verificacion de puesta atierra
7 |verificacion de aislamientos

Sistema electrico
5 |Revision de fucibles y sefializacion 5 5|5|5|8 S|5]|5(|5[5|5|5 515|5[s5|5|5|5|5[s5[s5]|5]|5|5 5 5|5]|5|5([3 & 5
9 |Revision de sefiales (voltaje y tension) I Il I Il I Il 1) Il I Il 1) Il I
10|Revision de contactores ¥ mandas
11 |Reparacion de conecciones electricas
12|Revision del diferencial

Limpieza de la maquina

13|Limpieza del entorno de la maguina D D|D|D|D D|D|D|D|D|D|D D(o|(D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D D D|D|D|D|D D D
14|Limpieza de la maguina pafio seco (exterior) 5 HEEE S|S|5|5[5|5]|5 S|s|s|[s|s|5|5|5|5[s5|5]5]5 5 S|s|s|s|s 5 S
15 |Pintura general de la maguina (exterior) .
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTEMIMIENTO
EQUIPO SOLDADOR DE LIMEA MIG FECHA
MARCA CEBORA | MODELO || MIG-MAGLES CODIGO TPP-ME-SP-01
N* ACTIVIDAD
1]2[3[4]s]6]7][a] o [10[11]12[13]14[15]16]17[18]19]20]21[22]23] 24 25]26] 27 | 282030 |31 [32[33[34]35 36 [a7 [38 30 a0 |41 | 42]43] 1445|4647 28]19]50 51 [52
Inspeccion seguridad
1 [Inspection de mecanismo de seguridad p{ojojojDjojofojofD)D)D|jD|D|D|D|(D(D|D|D|D|D|D|D|D|(D(D|D|D|D|D|D|D|D|(D(D|D)|D|D|D|D|D|D(D[(D|D)D|D|D|D|D|D
2 |Werificacion de fusibles eindicadores S|E|S|E[S[S)5(8|S|5|[S[5[5]|5)5|S|6|5|5[5[5[5)5|5|S5|8|5|5[5[5]|5|5|S5|[5|8|5[S5[5[5)5|5|S5|8|85|5[5([5[5])5|5|5]|¢8
3 |werificacion de pivote de pinzas 5|5|5|5|5(5[5(5[5[5[S5|5|5|[5|5]|5|5[5|5|5[5|5|5]|5|5([5)5|5|5|[5[S5]|5([5[5]|5|5|5[5]|5]|5[5]|5|5|5[S5[S5]|5[5[5]|]5]|5]65
4 |Revision de toberas S|5[S|5[5[5)5(5|S5|S5[S[S5[5]|5)5|5[5]|5|5[5[5[5])5|5|5|5|5|5[5[5]5|5|5[5|5|5[S5[5[5]5|5|5|5|5|5[5[5[5]|5|5|5]|58
5 |Limpieza de antorcha con aire comprimido 5|5|5|5|5(5[5(5[5[5[S5|5|5|[5|5]|5|5[5|5|5[5|5|5]|5|5([5)5|5|5|[5[S5]|5([5[5]|5|5|5[5]|5]|5[5]|5|5|5[S5[S5]|5[5[5]|]5]|5]65
6 [Werificacion del cableado general il I il I [l I [ il h il M I il
7 |Werificacion de puesta atierra
8 |Werificacion de aislamientos
Sistema electrico
9 |Revision de fucibles y sefalizacion S|S[S|S5[5[S)|5|5|S|S5|[S[S5[S5]|5)5|S5[5|5|5[5[5[5])5)5|5|5|5|5[5[5]5)5|5[S5|5|5[S[S5[5])5]|5|5|5|5|5[5[5[5]5|5|5]|58
10|Revision de sefiales (vaoltaje y tension) Il I Il I Il %) ) Il I ) ) I Il
11|Revision de contactores y mandos
12|Reparacion de conecciones electricas
13 |Revision del diferencial
Limpieza de la maquina
14|Limpieza del entorno de la maguina D{DjD{D|D|D|D|(D D{D|D D({D|D|D|D|(D|D|D)|D(D|D|D|D|D(D|D|D)D|(D|D|D|D(D(D|D|D D|D|D|D|D|D(D(D|D|D
15|Limpieza de la maguina pafio seco {exterior) S|E[S|E[5[5)|5|8|5|5|S[5[5|5|5|S|5|5|5[5[5|5)5)|5|5|8|5|5[5[5]|5|5|S5|5|5|5[5[5[5])5|5|5|5|5|5[5[5][5]5|5|5]|¢%8
16|Pintura general de la maguina (exteriar) .
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIQ ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO HIDROLAWVADORA, |FECHA
MARCA KARCHER MODELO ‘ HD 7/12-18 |CODIGO TPP-PR-HL-01
N ACTIVIDAD EMANA
[8 ]9 [10]11[12]13]14]15 [16]17[18 19 2021 [22[23[24 [25]26][27 [28] 29 [30]31 [32[33[34 3536 [37 [38 39 [4n 41 [42[43 44 [a5] 2647 [48 a9 50 [51 [52
Inspeccion seguridad
1 |Inspeccion de cableado opjo|p|o|ofop|jp)ojo)ofojo)jojo|o|jofojp|jo|o)Df0jpjD|D|D|D|(D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D
2 |Inspeccion de manguera de alta presion ojo|p|o|jofp)jp)jojo)ofojo)jo|jo|o|ofpjp|o|o)ofojp|jojD|0|Df(D|D|D|D|D|fD|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D[D
3 |werificacion de estangueidad ojop|p|ofjofopjp)jojojofojojojo|o|jbfjpjojo)Df|Db|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|({D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|(D|D|D[D
4 |Revision de aceite S|S5[S|S[S|S|S|S5|S|S|[s|S|5|S|S[S5|[S5|S|5|S|S[s5]|S|5|S|S[S5[S5|S5|5|S|S5[S|S|S5|S|S[5[S|S5|5|S|5[S|S5|5|S|S[S5[5]|5]5
5 |Limpieza detamiz a coneccion de agua S|5[S5|S5[5|S5|5|5|S|S5[5]|5)|5|5|5[5[5|5|5|S5|5[5]|S5|5|5|5[5[5])5|5|S5|5[S5]|5|5|5|5[5[5|5|5|5|5[s5]|5|5|&5|5[5[5|5/(5
6 |Limpieza delamanguera de aspiraciondedetergente [ S S| 8| S|S| 5|55 |S|5|S[S[5|5|s|[5|5|s5[5|s5|5|5[s5|5|s[s|[s5|s5|s5[5|s5|5)5[s5|5|s5|5[s5|s|s[s5|5]|5])5/5|5|5[s[s5]s5]|s/s
7 |Limpieza interna de la maguina H
8 |Cambio de aceite
Sistema electrico
9 |Revision de sefiales (voltaje v tension) i i Il I i i Il I I i Il I I
10|Revision de contactores y mandos
11 |Reparacion de conecciones electricas
12 |Revision de la bomba
Sistema hidraulico
13 |Inspeccion de la fuente de alirmentacion de agua p|jopfp|o|o|p|Dp|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
14 |vetrificacion de las mangueras y ductos S|IS[S|s5[s|S|S5[S|S5[5[5]5|5|5|5[5]5)5]5|5[5]5]5]5]58 S|IS[S|5[S5]|S|S5|S5|S|5[5]5)5|5|5[5[5]5|5|5]|5[5]5]|5]5]58
15 |verificacion de |a pistola de presion S|5[s|s5|[s|s|5|5|5|5|[&5|&5|58|5|5[5|s5|5|5|5|[5[&5|5|58|5|5[5|5]|5|5|5|5[5]|5|5|5|5[5|5|5|5|&5|5[5|5|5|&5]|&5[5]|5|58]5
16 |Inspeccion de boguillas aspersoras %] fl Il I %] %] Il I I %] Il I I
17|Inspeccion de los tangue de detergente it il Il I it it Il I I it Il I I
Limpieza de la maquina
18 |Litmpieza del entorno de la maguina op|jp|D|Do|Do|(D|D|D|D|D|(D|[D|D|D|D D|D|D D|D D|D|D p|jD|D|(D|D|(D|D|D|(D|D|(D|D|D|D|D|D[D|D|D D|D|D[(D|D|D|D
19 |Limpieza de la maguina pafio seco {exterior) S|5[s|s[s|s|s5|5|5|[5[5]|&5|5|5|5[&5]|&5)5|5|5[5][5]585[5|5§ S|s5|[s|s[s|s|5|5|5|5[5]&5|5|5|5[&5]5]8 S[5|&5|8|5|5([58
20|Limpieza interior total de la maguinaria
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO I ASPIRADORA, [FECHA, [
MARCA | KARCHER [ MODELO [ WwD4200 |copiGo | TPP-PR-AS-0L
A
ACTIVIDAD
1[2]3]a]s5]6]7]8]oao][1a][12][13]1a]15[16]17]18]19]20]21[22]23[24]25]26]27]28]29] 303132333435 36|37 [38[30 2021 [22[13]2a]a5]a6[a7 [ 28] a9]50]51 52

Inspeccion seguridad

1 [Inspeccion de cableado o|pfojo)jojpjp|jp|jofojojo|Dp|D|D|DfD|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|DfDfD|D)|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|Df(D|D|D)|D)|D|D|D|D|D
2 |Inspeccion de manguera de aspiracion o/ofojo)jojpjop|o|jofojojojojo (oo |0|0|(DfD|O0|)D0|D|D|D|{D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D
3 |werificacion de vacio o|jofojo)jojojop|jo|jofojojo|jo|jo|ojojo|jojojojo|jo|ofojojo|jo|o|ofofD|D|)D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D
4 [Limpieza de bolsas de aspirado S| S|s|s|[s[s[s[s|s|S|S|S|S|s|s|s|s|s[s[s|[s|s|s|s|s|Ss|s|[s|s|s|s|s[s|[s|[s]|s|Ss|Ss|s|S|s5|s|s|s|s|[s[s[s[&s]|5]5]|¢S
5 |Limpiezadefiltro i) %] %l Ll ] it %l i) it %l il ] ]
& [Cambio de bolsa de aspirado Il iG] i il [0} it} i Il it} i I [0l i)
7 |Limpiezainterna de la maguina
& [Cambio de filtro
Sistema electrico
Revision de sefiales (voltaje v tension) I i8] M il il it M I it M I il ]
Revision de contactores y mandos
Reparacion de conecciones electricas
Revision del motar electrico
Inspeccion especial
Aspiracion de Polvo fino {Inspeccion de bolsafiltrante) o/jo|lofojo)ofo|jo)jo|ojojojojojb|ojo|fo|jjo|b|fD|jD|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|(D|D|D|(D|D|D
Aspiracion humeda {Inspeccion bolsa humeda) p|o|op|o|ofp|Dp|jo|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D
Limpieza de bolsa (polvo fino) S| S|s|s|[s[s[s[s|S|S|S|S|S|Ss|Ss|s|s|[s[s[s[s|s|Ss|Ss|s|Ss|S|[s|s|s|s|s[s|[s|[s|s|Ss|S|Ss|S|s5|s|s|s|s|[s|[s[s[&s]|5]|5]|¢S
lirnpieza de bolsa (hurmeda) S| S5|5|5|5[5[5|5]5]|5|S5|5|5|5|5|5|5|5[5([5([5]|5]|5|5|5|5|5|5|5]|5]|5]|5[s5([5([5]|5]|5|5|5|5|5|5|5]5]|5]|5/([5[5[5]5]5]5
Cambio de bosa de aspiracion de polvo fino
Cambio de bosa de aspiracion humeda
Inspeccion de sellos [l il i [l [l it i [l il i [l [l il
Inspeccion de accesorios I 4] i) [\l I it i) I it i) [l I it
Cambio de accesorios por desgaste
Limpieza de la maquina
Limpieza del entorno de la maguina p|o|jofDjDb)Dpf(D|D)|D|D|(D|D|D|D|D|D | D | o|jo|ofojo)ofo|jo|b)ojo|D|D)D|D|(D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|(D|(D|D|D|(D|D|D|D|D
Limpieza de la maguina pafio seco {exterior) S| S5|5|5|5[5[5|5)5|5|S5|5|5|5|5|5|5|5|s5[s5([s5]|5)5|5|&5|5|5|5|5]|5]|5|5([s5([s5([s5]|5]|5|&5|&5|5|5|5|5]|5|5|5/([s5([s8[5]5]5]58
Limpiezainterior total de la maguinaria
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PROMOTORES DEL ORIENTE
PROMOTORES
CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTQ
EQUIPO PREMSA HIDRALULICA |FECHA
MARCA MEGA, MODELO [ KSCL5T |comeo TPC-ME-PH-01
H ACTIVIDAD SEMANA
1[2]3]a[s]6]7[e]9]1o[1a]12]13]14]a5]16]17[18]10]20]21 [22]23]24[25 [26]27 [28][29]30]31 [32] 3334 [35[36 |37 [38 [39 [ 40]41 [42[ 4344 [a5[ 26 [47 [a8 a8 50]51 [52
Lubricacion de la
1|Inspeccion de nivel de aceite D (] (] ooy |D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|(D (] pljofo|D|D p|b(Dp|D|D|D|D|D
2|Engrase de puntos de la maguina 5 5 5 S|Is[s|s|s|s|5 (5|5 |5 |5|s5[35]s[35)]5[35]5]5s 5 s[{s]s|[s5]8 S|s[s|s|s|s|5]|%
3|Lubricacion de huesillo s g g sfsfs|s|s|s|s|s|s|s|s|s|s|[s[s[s|[s]s5]s s S|s|s|s|¢ slefsf[s]s]s)8 |8
4|Carmbio de aceite .
Sistema Mecanico
S[Werificaciony ajuste de final de carrera 5 ] ] S s|[ss|{S|S5|5|5|5|s5|s5|5|s5|s5|[s5|[5]|5]5]¢% 5 S|5|5]|5]¢8 S{s|s|s|[s|sS]|5]|5
&|Limpieza del cilindro 5 5 5 S{s[s|[s |5 |8 |85 |5 |8 |5 |5 |3 |5|5[5[8[5]|5]S8 5 S|5|5|5]|% Sls[s|[s|s]5]5|8
7|Revisiony ajustes del accionador 5 8 8 S|sfs)s|s|s|s|s|s|s|s5|s[s|s[s)s5[5]5]|*% 5 s[s]s|[s]¢ Slsf[s|s[s]s|s]|¢%
glalineacion de topes I Il Il [l I I ] il Il I Il Il [l
alalineacion general de la maquina I ] I I I Il Vil I Il I ] ] I
10|Entretape v cabezal I "] A kA kA ) il M M I "] "] kA
11|Revisiony ajuste de cabezal o portsherramientas I Il Il it ] ] ] il Il I Il Il it
Sisterna hidraulico
12|%ellos de cilindro v estanqueidad T ‘ ‘ T T | | T
13|Revision de valbulas T T T T
14|Reabastesimiento de fluido hidraulico en tangue
15|Revision de bomba hidrauilca
16&|Carnbio total del fluido hidraulico
17|Carnbio de filtros | |
istemna electrico (si ce i a)
1&|Revision de sefiales [valtaje y tension) I I I ¥l ] ] ] M I I I I ¥l
159|Revision de contactores y mandos
20|Reparacion de conecciones electricas
21|Revision del motor electrico
Limpieza de la
22|Limpieza del entorno de la magquina D 5] 5] p|o|lo|(p|p|p|D|D|D|D|D|(D|(D|D|D|(D|D|D|D D p|op|lo|o|D p|o|o|(Dp|D|D|(D|D
25|Limpieza de |a maquina pafio seco s B3 B3 SIs[s | s |S|s|S |55 |5 |5 |s[s)|s[3)5[5]5]¢% s S[s]s|[s5]¢ R IS - B ) B I 4
24|Lirnpieza de filtros I+ Il ] I Il Il il i) i) I+ Il Il I
25|Pintura general de la magquina .
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PROMOTORES DEL ORIENTE

PROMOTORES

CALENDARIO ANUAL DE MANTENIMIENTO
EQUIPO \ ESMERIL [FECHA [
MARCA | DEWALT | MODELO | DW758 |copico | TPC-ME-ES-01
ACTIVIDAD SEMANA
1]2]3]a[5]6]7]8]9][w]n]1z]13[1a]15][16[17][18]19]20]21[22[23]24]25]26[27]28]29] 3031 [32[ 333435363738 [39 4041 [ 42 ] 23] 4] a5 262728 495051 [52
Inspeccion de seguridad
1 |Werificacion de encendido o(o)jojop)jojojojpfojpojojo)jojojojofojofojo|jojojofDjofofo|jo)|jo|jDjD|DfD|D|D|D|D|D|D|D|D|D|(D)D|D|D|D|D|D[(D]|D
2 |Werificacion de elementos de pulido [ I il %] %] iG] fa [ I il 0] %] iG]
3 |ajuste delos elementos de pulido [ I [l [l i} il il [ I [l [l il il
4 |Lubricacion de rodamientos de mator H
5 |Cambio de discos de pulido
Sistema electrico
6 [Revision de sefiales (voltaje y tension) [ I [l [l i} il il [ I [l [l il il
7 |Revision de contactores y mandos
9 |Reparacion de conecciones electricas
3 [Revision del diferencial
Limpieza de la maquina
Limpieza del entorno de la maguina DDDDDDDDDDDDDDDDlD‘DDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDD oD|D|jDo|D|D|D|(D|D[(D|D]|D
Limpiezade la maguinapafiosecofexterior) | S| S |S |G |5 |5 |S|S|S|S5|G|S5|s|s|G|s|s|s|s|s|s|s|s|s|s|[s|[s|s|s[s|s|s[sf[s|s|s|/s|[s|s|s(s|s|s|s[s|5|5|5|5]5]5/5s
Pintura general de la maguina (exterior)
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ANEXO G MANUAL DE INSTALACION Y USO DEL SOFTWARE

AR 07 FONCYOKERETe

GESTION DE MANTENIMIENTO

PROMOTORES

Base de datos MS ACCESS para gestion del mantenimiento
iIndustrial de: Instalaciones, Mano de Obra, Trabajos y su
Planificacion, asi como Almacenes de Repuestos

Enfocado en la Ingenieria de Mantenimiento y los estandares de Calidad

Version: GM-ProMan-V2016.1, reemplaza a anterior GM-Freeware-V (xxx)

NOTA IMPORTANTE: esta versién no es compatible con la anterior. Podrian perderse datos o no
funcionar bien si se intenta utilizar con la base de datos anterior. Para hacerla compatible es
necesario solicitar el método para compatibilizarla sin costo.

Mejoras incorporadas. En esta version hemos afadido las siguientes mejoras:

- Vinculos: Al iniciar por vez primera GM, auto detecta si los vinculos de las tablas de la
BDD tienen el directorio de GM_BDD correcto, y si no coincide con el directorio actual,
nos permite hacer la conexion de los vinculos antes de que salte el error.

Otras: mejora del generador de consultas y de representacion en pantalla de algunas
paginas.

GM-ProMan V2016.1 y siguientes es compatible con MS ACCESS 2010, con nuevo
calendario y mejoras de interfaz.

Correccion de errores: Se han eliminado fallas en la planificacion e informes que se
daban en alaunas versiones de ACCESS. seaun version Windows/ACCESS usada
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PROBAR GM Y SUS PRESTACIONES ANTES DE INSTALARLO

Es muy sencillo empezar a trabajar con GM-ProMan (En adelante llamado solo GM, para
abreviar).

Para comprobar que GM es la Base de Datos que necesitamos, vamos a usarla un poco
antes de instalarla en un servidor. Probémosla en nuestro portatil o PC.

GM se entrega en un archivo ZIP. Creamos un directorio en nuestro disco duro y lo
llamamos, por ejemplo, “C:\GMAOQ”. Copiamos en este directorio el archivo GM_ProMan.ZIP
y hacemos la descompresién de ese archivo en el directorio creado. Obtendremos los
siguientes archivos:

- GM_ProMan.mde : aplicacion sobre MS ACCESS 2010

- GM_BDD.mdb : base de datos nueva con datos de ejemplo
- GM_BDD.mdb : base de datos nueva vacia

- GM Manual de usuario.doc : este documento que estamos viendo ahora
- Directorio Imagenes : necesario para el funcionamiento

- LEER ANTES DE INSTALAR: aviso legal

Estos seis componentes principales son los Unicos que necesita GM para trabajar en su
instalacion. Una vez presentes en el directorio “C:\\GMAQO” que hemos creado, basta con
hacer doble clic sobre GM.MDE y comienza a funcionar nuestra aplicaciéon. GM se entrega
con datos de ejemplo en los registros de la BDD. Conviene manejar dichos datos para
familiarizarse con la aplicacion, y cuando decida seguir usando GM en serio, borre
GM_BDD.MDB y renombre GM_BDD vacia.MDB con el nombre que mas le guste. Después
de esto, al iniciar GM no encontrard la base de datos y debera ejecutar desde UTILIDADES
el cambio de BDD (més adelante explicamos como se hace esto, es muy sencillo)

UBICAR LA BASE DE DATOS

Podemos copiar el archivo aplicacion GM.MDE en tantos computadores como gueramos,
pues la aplicacion sélo es el conjunto de pantallas e instrucciones de acceso a la Base de
Datos. Sin embargo la base de datos GM_BDD.MDB es unica y sélo debe estar en un unico
computador que funcione como servidor de todos los restantes. Por supuesto, también
podemos tener un solo computador donde esté todo GM instalado y sélo exista ese puesto
de trabajo. Todo depende de la amplitud de acceso que se desee tener. Si algin usuario
desea tener GM accesible desde Internet, se puede generar la version de GM para paginas
de acceso a datos (consultar con los disefiadores de GM).

En caso de que vayamos a instalar la aplicacion GM.MDE en un lugar (o varios diferentes) y
la base de datos GM_BDD.MDB en un lugar a parte, se debe indicar a MS ACCESS ddénde
se encuentra la base de datos. Esto se hace eligiendo la ubicacion de la BDD y GM
automéaticamente cambia los vinculos, como veremos a continuacion.

Nuestra base de datos es vinculada (es decir, que esta en un archivo a parte de lo que es la
aplicacion) y si no se encuentra en el directorio especificado, hay que indicar la nueva
ubicacion. La versiébn V2016.1 y posteriores detectan automaticamente el estado de los
vinculos de las tablas y si no coinciden con el directorio de la aplicacion GM.MDE nos
aparece el diadlogo para vincular. La conexion se hace usando la herramienta “Elegir BDD”
que GM dispone en su secciéon UTILIDADES, en la pestana “VARIOS”.
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INSTALACIOMES | M. OBRA | GAMAS | OT's FLAMIFICAR | ALMACENES | MARIOS

Configuracian

BOD ‘ ‘ Elegir BDD

Si clicamos sobre “Elegir BDD”, a continuacién nos muestra el cuadro de dialogo indicando el
directorio donde esta ubicada nuestra aplicacion GM (en “Aplicacion Access en uso”), y justo
debajo muestra la direccion esperada (en “Ubicacion actual”) de la base de datos vinculada
GM_BDD. Esta direccion esperada es la que se cred la Ultima vez que se vinculé dicha base
de datos a GM. Si hemos cambiado de sitio o de nombre a GM_BDD, la aplicacion GM no
podra abrir las tablas de datos por que ira a buscarlas al Gltimo vinculo creado antes de que
moviéramos GM_BDD.

BE= Cambiar vinculos de la Base Datos

Aplicacidn Access en uso;
E:AGMADNWEM. mdb

Ubicacian actual
EAGRADNGR_BDD . mdb

MHueya ubicacidn |

Datos del vinculo se han actualizado

Si seleccionamos en “Nueva ubicacion” el lugar donde se encuentra ahora GM_BDD.MDB
(bien tecleandolo, bien pulsando el boton de busqueda de archivos[Ib se nos activara el
botéon de comando “Cambiar Vinculos” y al clicarlo se activa la nueva direccién del archivo
GM_BDD.MDB que contiene las tablas vinculadas que componen la base de datos, y
automaticamente se actualizan los vinculos de todas las tablas de nuestra aplicacion, y
gueda asi ya para trabajar normalmente.

No es necesario volver a hacer esta operacion salvo que se vuelva a cambiar de sitio la base
de datos.

Esta herramienta también es Util si se poseen varias copias de la BDD y en cada una de ellas
se esta gestionando una planta o industria diferente. De este modo, con una aplicacion GM
se pueden manejar varias BBDD independientes, una para cada fabrica.
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EMPEZAR A TRABAJAR CON LA BASE DE DATOS

Si al iniciar nuestra base de datos con MS ACCESS nos saluda con mensajes de este tipo:

@ Se identifico un posible problema de seguridad.

Advert no es posible determinar si el contenido

baitado
certa funconabdad basica y confic en su origen.
Ruta de acceso del archivo:  \nformes\am.mdb

Este archivo puede tener contenido no seguro que podria dafar
su equapo. Desea abrir este archivo o cancelar b operacion?

Mas nformadon

Es debido a que tenemos configurado MS ACCESS para que nos alerte de la existencia de
macros en la base de datos que vamos a abrir. Para evitar que nos haga esta pregunta cada
vez que abrimos nuestra base de datos (a partir de ahora la llamaremos BDD para abreviar),
hay que configurar a nivel bajo la seguridad de MS ACCESS, desde la ventana Opciones del
menu desplegable Archivo:

r = pemr— —
(Al wd 9+ 0 -+ Dotebase3 s Brie de dotos (Access 007) - Micresoft Accen, L P
Inco  Gew  Ostesoieinos  Memswéertan de base de dblos @

I Guarde ; -
Informacion acerca de Datab. o P ———

B Cuarder ofjeto roma g
DM Socumeneos\ DatabaseZ accds

3l Guardar bavwe S datas come

y Aber

o - Compactar y repasar

28 Cevar base Oe Otos K;‘;,-, Use Compectar y teparas 2ade1

2 o FEREE Compactar y coparar .

§ Bane de datos S e

= . nab dxos

=2 re Aman

| =
i Gt

+
I cemacitn )

Cifrae con
coctraena

Y seleccionar nivel de seguridad bajo si se
dispone de antivirus en el computador o se esta
seguro de que no vamos a abrir con MS
ACCESS archivos de origen dudoso o
peligroso.

= COMPACTAR Y REPARAR LA BDD
:;:;'.:-.:,."::;::xt.

Se puede configurar MS ACCESS para que
cada vez que se salga de la aplicacion se
realice un compactado de la BDD, pues ayuda
a reducir el tamafio de la misma, aumenta la
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velocidad de trabajo, y evita dafios a largo plazo. Esta opcién supone una pérdida de un
minuto al cerrar la BDD (cuando esta tiene un tamafio grande) pero ahorra pérdidas
mayores. Para que esto se realice automaticamente, seguir los pasos siguientes:

1. Abra la base de datos de MS ACCESS o proyecto de MS ACCESS que desee
compactar automaticamente.

2. En el menu Archivo, haga clic en Informacién.

3. Seleccione la ficha Compactar y reparar.

4. Active la casilla de verificacion Guardar.

E‘ | | :0 : Base de datos (Access 2007) - Microso
Inicio Crear Datos externos Herramientas de base de datos

=

Informacién acerca de presupuesto completo

8! Guardar objeto como
C:\Use 3

() Guardar base de datos como

(5 Abrir

& Compactar y reparar
__i,‘ Cerrar base de datos L'_j‘-':-( 3 Use Fompactary reparar para evitar y corregir problemas con los
@R archivos de bases de datos.
@) presupuesto completo.acc... Compactar y reparar

base de datos
B

Reciente Cifrar con contrasefia
|j=_* Use una contrasefia para restringir el acceso a la base de datos. Los
Nuevo ) archivos que usan el formato de archive Microsoft Access 2007 o
Cifrar con posterior estdn cifrados.
contrasefia
Imprimir

Guardar & Publicar

Ayuda

La compactacién no tiene lugar si cierra una base de datos compartida de MS ACCESS
mientras otro usuario la tiene abierta.

Nota Para detener el proceso de compactacion y reparacion, puede presionar la
combinacion de teclas CTRL+INTER o la tecla ESC.

Si la BDD es mayor de 100MB, la compactacién automatica no es recomendable, pues
es demasiado lenta. ES mejor compactar una vez a la semana a orden nuestra,
manualmente.

Es muy aconsejable tener copia de seguridad de la base de datos actualizada, para
poder recuperarla en caso de que se dafie la original.
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CONCEPTOS BASICOS
GM se divide en siete secciones que permiten, cada una, diferentes tareas de gestion y
organizacion.

- INSTALACIONES: en esta seccion podemos definir las instalaciones que
componen nuestra planta, industria o conjunto a mantener. Se les da un codigo,
un nombre, una zona de ubicacion, asi como algunas caracteristicas que la
definen. También se les puede asignar desde esta seccion el conjunto de
trabajos de mantenimiento (llamados Gamas de trabajo) que se deben realizar
periodicamente (preventivos planificados) a cada instalacion.

- MANO DE OBRA: esta seccidon nos ayuda a controlar la mano de obra tanto
propia como externa (contratas), teniendo el listado de todos aquellos operarios
o entidades que colaboran en nuestro departamento. Se crea aqui un niamero de
operario (0 de contrata), con su nombre y datos personales, asi como un
curriculo resumido. Cuando queramos cargar determinada mano de obra a un
trabajo en una instalacion, usaremos una OT (orden de trabajo) y los datos de esta seccion
para que figure esa mano de obra empleada.

- GAMAS: ya hemos visto antes que las gamas definen los trabajos a realizar en
el preventivo. En cada gama aparece definido y organizado un conjunto de
tareas a realizar, especificadas por técnicos que conocen bien la instalacién y
saben donde hay que actuar para prevenir los defectos y averias. Las gamas
asociadas a cada instalacion se podran planificar por GM semanalmente, de
modo que no sera necesario que nosotros intervengamos en el célculo de qué trabajos debe
realizarse en la siguiente semana.

- OT: las OT’s (6rdenes de trabajo) son el documento propio de cada instalacion
en el que se cargan los trabajos, los conceptos y los gastos que se producen en
cada intervenciéon de mantenimiento en dicha instalaciéon. En la OT que se
genera en cada intervencion debe constar la mano de obra empleada operario
por operario, el trabajo realizado, observaciones durante el trabajo... y todos
aquellos datos que deseemos formen el histérico de dicha instalacién, para usar ese histérico
en el analisis de cOmo se esta rentabilizando dicha instalacion.

- PLANIFICACION: se necesita planificar los trabajos preventivos en base a una
frecuencia (cada cierto numero de dias, de ciclos de trabajo, o de horas de
funcionamiento) de modo que autométicamente GM lance al taller todas las OT’s
de preventivo que se deben hacer semanalmente. Esta seccion se encarga de
ello: ordenamos planificar y GM calcula cuales son las instalaciones y las gamas
que han cumplido el plazo marcado por la frecuencia asignada, y las lanza en papel para
entregar a los técnicos que deben realizarlas. Una vez realizadas, vuelven rellenas con
informacion que habra que volcar en la seccion de OT'’s, y cerrar cada OT como finalizada,
para que forme parte del historico.
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- ALMACENES DE REPUESTOS: acceso a la base de datos de todas las
referencias de materiales que componen el conjunto de repuestos, con sus
precios, proveedores, cantidades, control de stock minimo, creacion de pedido,
aceptacion de albaranes, salidas y entradas de repuestos del almacén o
almacenes, etc.

- UTILIDADES: conjunto de ventanas de edicion de la base de datos (BBDD), asi
como de acceso a informes muy Utiles para extraer ordenadamente toda la
informacion disponible. ATENCION: en esta seccion cualquier cambio en los
datos de la BBDD se almacena instantaneamente sin preguntar. Apto para
usuarios expertos.

NOTAS Y AYUDAS PARA EL USUARIO:

Al pasar el ratén sobre cada botén de comando o campo a rellenar, si esperamos un par de
segundos aparece un texto que informa sobre dicho elemento, diciendo cuél es su funcion o
contenido.

CAMPOS Y COLOR > El campo cuyo color de fondo es blanco es porque es
imprescindible que sea rellenado. Si el color de fondo es azul claro, el campo puede dejarse
sin rellenar, pues es opcional. Campo con color de fondo gris o transparente, no se puede
modificar, s6lo es para visualizar un dato. Los campos en relieve son usados para acceder a
mas datos de ellos (clic para seleccionarlo y boton de comando) o para editar/ver registros
asociados (doble clic).

CAMPOS DE FECHA -  Cuando se hace clic en
un campo editable de fecha que esté vacio, se auto rellena
con la fecha de hoy. Si se hace doble clic, aparece el E]L . mava0it D@
Calendario y se puede hacer clic en la fecha que se desee. :
Al cerrar el Calendario se actualiza el campo de origen. ot

16 17 18 19 20 21 22
CALENDARIO - El calendario permite seleccionar la Boaomowoyowmw

30 31

fecha haciendo un clic sobre el dia dentro del mes y afio

seleccionado. Cuando ya estamos seguros de la seleccién
correcta de la fecha, hacemos doble clic sobre dicho dia

para confirmar la seleccion.

BOTONES COMANDO - en las pantallas de trabajo de GM aparecen, en la parte
inferior, determinados botones de comando que realizan funciones especiales. Son las
siguientes:

i L . :
GUARDAR: Guarda los cambios sin salir de la ventana de trabajo.
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E SALIR: Pregunta si deseamos guardar los cambios antes de salir de la ventana de
trabajo.

BUSCAR: al tener el cursor en uno de los campos de entrada de datos, este comando
permite buscar el valor que deseemos dentro de los posibles en dicho campo, en todos los
registros existentes en la BDD que cumplan las condiciones del filtro activo en ese momento
en la pantalla. Por ejemplo, si estamos viendo las normas de una gama determinada, con
BUSCAR podremos encontrar una norma de dicha gama que cumpla unas condiciones de
bldsqueda determinadas por nosotros al activar la busqueda.

»#

AGREGAR: afade un nuevo registro con todos sus campos en blanco para ser
rellenados por el operador.

LS
. ELIMINAR: borra de la base de datos el registro sobre el que se encuentra el cursor,

pidiendo antes confirmacion por parte del operador, pues se borra el registro con todos sus
campos de la BDD:

Gestion del Mantenimiento

Esta a punto de eliminar 1 regiskros.

! 3 Haga clic en 5i para eliminar estos registros permanentemente.
Mo podra deshacer este cambio.

=1 [ w

Si el registro forma parte de una relacion con registros de otras tablas de la BDD, no nos
dejara eliminarlo, pues causaria pérdida de informacion en las otras tablas. Para eliminarlo
habria antes que borrar el dato de ese registro en las tablas donde se usa.

Microsoft Office Access

El registro no se puede eliminar o cambiar porque la tabla '"OTS' incluwe reqistros relacionados.

Si el registro es dato clave de la relacidn entre varias tablas, se puede eliminar, pero al
borrarlo también se eliminaran los registros de las otras tablas que tengan dicho valor como
elemento relacional (eliminacion “en cascada”).

Gestion del Mantenimiento

Las relaciones que especifican eliminaciones en cascada estan a punto de hacer que se eliminen 1
L] registrofs) de esta tabla v de tablas relacionadas.

iEsta seguro de que desea eliminar estos regiskros?

[ Si ] [ Mo ] [ Avuda
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EDITAR: abre el registro o la base de datos en modo edicion, para modificar su
contenido si se desea.

E VER: abre el registro o la base de datos en modo revision, para ver su contenido sin
posibilidad de modificarlo.

VISTA PREVIA: visualiza el informe correspondiente tal como se veria en la impresora
configurada, y desde la misma vista (usando el boton derecho del ratén) se puede lanzar a
impresora.

ANEXAR DOCUMENTO WORD: permite asociar, al actual registro en pantalla, un
archivo WORD donde se amplia la informacion necesaria. Este archivo podra ser consultado
en otros lugares una vez anexado.

ABRIR DOCUMENTO WORD: permite abrir el documento WORD anexado al registro
actual, y ver asi su contenido.

Cada vez que en una pantalla se selecciona el campo principal (por ejemplo “CATEGORIA”),
al elegir un valor del cuadro desplegable, dicho campo principal queda bloqueado para poder
modificar el resto de campos que le pertenecen (en este caso “DENOMINACION” vy
“PRECIO/H” quedan libres para ser modificados). Si se desea elegir otro valor para el campo
principal, se puede hacer de dos modos:

. , dh . -

- usar el boton de busqueda teniendo el cursor en el campo principal; de este
modo podemos buscar con criterios conocidos otros valores de registros
(recomendamos este método por ser mas eficaz)

. &4 .
- se puede saltar a un nuevo registro pulsando en y elegir el valor deseado del
campo principal

BES CATEGORIA

CATEGORIA DEMOMIMN &S CIOM PRECIO M
OFI1 - OFICIAL DE 12 12,00 :
— E -

LOGOTIPO CORPORATIVO

Cada usuario puede elegir el logotipo que aparecera en todas las pantallas donde ahora
aparece el logotipo “Mi-logotipo.bmp”, sustituyendo a este. Para ello, una vez escogido el
logotipo deseado, se copia en C:\GMAO\ o el directorio donde esté la aplicacion instalada, y
se borra “Mi-logotipo.bmp” y al logotipo deseado se le pone el nombre “Mi-logotipo.bmp”.
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TRABAJAR CON INSTALACIONES
Se accede a la seccion de Instalaciones desde la pantalla de Inicio clicando el icono.

Para GM se conoce por “INSTALACION” a cualquier elemento, equipo, herramienta,
maquina, o conjunto de mecanismos tecnoldgicos que, a efectos del mantenimiento, formen
un conjunto autbnomo que requiera atencién y mantenimiento periodico.

Puede considerarse instalacion al conjunto de luminarias de una oficina, o a un computador o
varios de un despacho, a una prensa hidraulica de troquelar chapa, a una taladradora fija de
taller, a un control numérico, a una camara frigorifica, a un equipo de aire acondicionado, a
un elevador, etc.

Para poder trabajar con una instalacion en GM, se requiere que se cree en la base de datos

un registro que se refiera a dicha instalacion. Una vez creado dicho registro, podremos crear
OT'’s, cargar gastos y realizar preventivos periédicos usando GM en dicha instalacion.

SECCION DE INSTALACIONES

ES INSTALACION [gl
INSTAL DENOMINACION INSTALACION
| ~
Nueva ZONA PRODUCCION
Zona ~
Nuevo Tipo | TIPO INSTALACION
Instalacion ~
Nuevo ESTADO
Estado ~
FECHA CAMBIO ESTADO CICLOS/HORAS FUN.
Nuevo FABRICANTE N2 SERIE FECHA DE ADQUISICION
Fabricante ~
OBSERVACIONES
IMAGEN DE L& INSTALACION
2 P 0
PROMOTORES

Como ya hemos explicado, los campos con fondo blanco es necesario rellenarlos para poder
guardar los datos. Los campos con fondo azul claro son opcionales. Aunque sean
opcionales, algunos de ellos pueden ser de mucha ayuda, como ocurre con CICLOS/HORAS
FUN.
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Tal como se aprecia en la imagen, se trata de una vision completa de los datos de las
instalaciones, y hay tres areas a destacar:

Zona izq. Superior: figuran todos los datos de la instalacion que se edite. Los campos de la
instalacion son (entre paréntesis el tamafio maximo del campo):

INSTALACIONES : Tabla

Mombre del campao Tipo de dakos Descripeian
ID IMSTALACION Aukonumérico
M2 IRNST Texto (5) Cadign de la Instalacidn para distinguirla de las demés
INSTALACION Texko (307 Denominacion explicativa de la Instalacion
ZOMA PRODIJCCION Texto (10} Cadigo de la Zona de ubicacidn:ubicar las instalaciones por zonas de produccion
TIPQ INST Texto (5) Cadigo del Tipo de Instalacidn: clasificar las instalaciones por tipos
ESTADC Texto (3) Cddigo del Estado de la Instalacidn; disponiblidad de la instalacion segin su estado
FECHA CAMBIO ESTADD Fecha/Hora Fecha en que |a Instalacian cambio de estado
FAERICANTE Texto (15) Cadigo del Fabricante de la Instalacion
I® SERIE Texto (20) M? de serie de la Instalacidn sequn su Fabricante
FEZHA ADQUISTCION FechaHaora Fecha de compra de la Instalacian
COBESERMACIONES Texto (50) Cualquier detalle que se considere apropiado anotar para esta Instalacidn
CICLOS_FUMN Mimero Zantidad de CiclosfHoras que lleva la Instalacion en funcionamiento
HO_CIC_MEDIA Mamero Media calculada de las mediciones tomadas de ciclos/horas (por dia) de la instalacian
MUM_MEDIC Mamero Mimero de mediciones de ciclos/horas bomados
FECHAULTMED FechaHora FECHA DE LA LLTIMA MEDICTION
IMAGEN Texto (100) IJbicacidn del archivo de imagen de la instalacian

Mas adelante se explican los campos mas importantes o complejos.

Zona dcha. Superior: lugar donde se puede colocar la imagen de la instalacion editada.
Podemos hacer una foto de la instalacion y anexarla. En la BDD solo se almacena la
direccion del archivo de imagen, por lo que no hay que temer por el tamafio de dicha imagen,
salvo por el tamafio del disco duro disponible. Para seleccionar un archivo de imagen y
asociarlo a la instalacion hacer doble clic sobre esta area y se nos dara la opcion de
agregarlo. Sélo se admiten archivos tipo JPG, por ser de menor volumen y mas rapidos de
visualizar. Se recomienda tener todos los archivos en la misma ubicacién que la BDD.

Zona inferior; Zona de comandos; podemos (por orden en fila de botones) Guardar datos
sin salir, Salir, Buscar registro, Eliminar registro, Afadir registro nuevo, o consultar
Asociaciones, donde se editan las caracteristicas de las gamas asociadas a la instalacién
editada.

CICLOS/HORAS DE TRABAJO DE UNA INSTALACION

Este dato sélo se rellena cuando se crea una instalacion por primera vez. Después se
actualiza desde la introduccion de datos de OT'’s, pues en la OT se puede tomar el dato de
CICLOS/HORAS e insertarlo en la BDD.

En la base de datos de INSTALACIONES, cada instalacién tiene un campo que contiene la
fecha de ultima medicion de ciclos/horas (FECHAULTMED). Este campo es transparente al
usuario, y se usa para calcular la media de ciclos/horas diarios en aquellas instalaciones que
se planifiquen sus trabajos por ciclos/horas. También se almacena el nimero de ciclos/horas
medio por dia (en el campo HO_CIC_MEDIA).

El campo FECHAULTMED se auto rellena en los siguientes casos:
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- Cuando se crea una NUEVA INSTALACION, toma el valor de la fecha actual

- Cada vez que se introduce un valor de ciclos/horas en CICLOS/HORAS FUNC
en esta pantalla de NUEVA INSTALACION, toma el valor de la fecha actual

- Cuando en una OT NUEVA rellenamos el campo CIC/HOR. ACTUAL, toma el
valor de la fecha del operario que interviene en la OT. Si la OT no tiene
operarios imputados, toma el valor de la fecha actual. Por esto, se recomienda
cambiar el dato CIC/HOR. ACTUAL después de imputar los operarios.

- En la pantalla de GAMAS ASOCIADAS CON INSTALACIONES, al modificar el
namero de ciclos/horas de funcionamiento de una instalacion en una gama
determinada

El campo HO_CIC_MEDIA se pone a cero cuando se crea una instalacion nueva. Este
campo se rellena con el valor medio en los siguientes casos:

- Cuando en una OT NUEVA rellenamos el campo CIC/HOR. ACTUAL, calcula la
media diaria de ciclos/horas en base a los datos disponibles, y archiva el valor
en el campo HO_CIC_MEDIA de INSTALACIONES, ademas de guardar el
ndamero de mediciones realizadas.

NOTA IMPORTANTE: No se debe modificar el valor de CICLOS/HORAS en la pantalla de
INSTALACIONES, solamente se rellena cuando creamos la instalacién por vez primera. El
dato CICLOS/HORAS que se introduce en la base de datos desde OT's es de tipo
acumulativo, es decir, siempre se introduce un valor mayor que el anterior, pues la medicion
leida hoy es la de la vez anterior mas los nuevos ciclos/horas transcurridos desde entonces.
GM calcula los intervalos en ciclos/horas y en dias transcurridos, y asi obtiene el valor medio
por dia. El operador no necesita calcular nada.

ZONA PRODUCCION es un dato muy importante, pues nos permite agrupar a diferentes
instalaciones que forman un conjunto productivo por areas o zonas. Por ejemplo,
supongamos que tenemos cinco maquinas que estan juntas en una zona de produccién y
que las cinco son necesarias para generar un producto final llamado “PIEZA A”. Si a las cinco
maquinas le ponemos como nombre de zona de produccion “PROY-PZA-A” podemos
realizar informes agrupados por dicha zona, o evaluar costos por zonas.

TIPO DE INSTALACION define una caracteristica principal e la Instalacion, por ejemplo, si
es un armario eléctrico de distribucion de energia, le podemos poner el codigo “ARM-E”
O si se trata de un conjunto de luminarias de oficina se pueden codificar como “ILUOF”.

ESTADO DE LA INSTALACION se utiliza para definir la caracteristica de disponibilidad de la
instalacion.
El usuario puede definir para cada instalacion un estado o modo en que la instalacion se
encuentra en la produccion. Existen tres estados ya creados en la base de datos QUE NO
DEBEN SER MODIFICADOS:
- EF: En Funcionamiento, la instalacion funciona normalmente y en
produccion.
- FS: Fuera de Servicio, la instalacion ya no produce, pero puede entrar en
produccion en cualquier nuevo proyecto.
- BA: Baja definitiva, la instalacion nunca volvera a ser funcional.
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Pueden ser creados todos los estados que se necesite, pero estos tres deben permanecer
inalterados por que se utilizan en diferentes calculos de la gestion. Eliminar cualquiera de
ellos provocara defectos en la gestion del mantenimiento (por ejemplo, al Planificar los
preventivos semanales, se podrian crear 6rdenes de trabajo para instalaciones que estan de
baja). Por este motivo, desde la pantalla de ESTADO DE INSTALACION, si intentamos
borrar alguno de estos tres estados, nos lo impide avisandonos.

FABRICANTES se usa para almacenar los datos de las empresas que fabrican las
instalaciones o los repuestos de dichas instalaciones. Es necesario tener esta informacion
para poder acudir a los fabricantes cuando se desee obtener de ellos ofertas o informacion,
asi como solicitar nuevos elementos.

ASOCIAR GAMAS DE PREVENTIVO A UNA INSTALACION

Cada preventivo que se asocia a una instalacién (usando las gamas creadas) podra ser
luego planificado automaticamente por GM. Por ello, es necesario asociar a cada instalacion
la gama o gamas que organizan y detallan los trabajos a realizar planificadamente.

Al entrar en la seccién de instalaciones desde la pantalla inicial, en la zona de comandos
clicar en “ASOCIACIONES”. Entraremos en la pantalla de asociacion de gamas para esa
instalacién en concreto. Ver apartado GAMAS de este manual para ampliar informacion.

Si entramos en “ASOCIACIONES” seleccionando una sola instalacién, se puede ver un

informe pulsando en, en el que aparece la prevision de proximas OT’s, su carga de
trabajo semanal y anual para dicha instalacion.

Si entramos en “ASOCIACIONES” seleccionando una sola Gama, se puede ver un informe

pulsando en, en el que aparece un listado detallado de todas las Instalaciones asociadas
con esa Gama y las condiciones de la asociacion (fechas, ciclos/horas, frecuencia, etc...).
Ver ASOCIACIONES DE UNA GAMA en apartado GAMAS de este manual para ampliar
informacion.
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TRABAJAR CON LA MANO DE OBRA

Se accede a la seccion de Mano de Obra desde la pantalla de Inicio clicando el icono.

SECCION DE MANO DE OBRA

E= MANO DE OBRA

MNOMBRE OPERARIC CURRICLILUM
w

Mueva ESPECIALIDAD
E zpecialidad “

Mueva CATEGORIA
Categoria -

Mueva GRUFPO-TURND
grupo/tumo w

-0
(=)
)
m
Pe

TELEFONO DIRECCION COD.POSTAL

Mueva EMPRESA
Empresa w

Y G

O PROMC

Desde esta pantalla podemos crear o editar los datos de cada técnico/operario de que
disponemos para nuestro departamento, bien sea de nuestra propia empresa, bien sea de
una subcontrata. Al crear dicho operario hay que asociarle todos los datos que necesitemos
en el futuro.

Como ya hemos explicado, los campos con fondo blanco es necesario rellenarlos para poder
guardar los datos. Los campos con fondo azul claro son opcionales. Aunque sean
opcionales, algunos de ellos pueden ser de mucha ayuda, como ocurre con la Categoria.

Tal como se aprecia en la imagen, se trata de una vision completa de los datos de los
operarios que forman el conjunto de Mano de Obra, y hay tres areas a destacar:

Zona izq. Superior: figuran todos los datos del operario que se edite. Los campos de la
mano de obra son (entre paréntesis el tamafio maximo del campo):
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MANODEOBRA : Tabla

Mombre del campo Tipo de datos Descriprion
Id Autonumérico
M® QPERARIO Texto (6] adigo que identifica al operario
MOMBRE QOPERARIO Texto (50) Mombre v apellidos del operario
ESPECIALIDAD Texkto (8] Esperialidad técnica del operario, que lo distingue profesionalmente
CATEGORIA Texkto (4] Mivel de categoria que le corresponde al puesto que ocupa en la organizacian
TELEFQIHO Texto (135 Teléfono particular
DIRECCION Texto (40) Domicilio del operario
COD POSTAL Texto [5)
CURRICULLIM Texko [233) Breve descripoidn de la wida labaoral v sus detalles mas representativos
EMPRESA Texto (200 Empresa a la gque pertenece el operario (Uil si usamos subcontratas)
GRUPO-TURND Texto (4) fGrupo o burno en el que el operario Forma equipo

Mas adelante se explican los campos mas importantes o complejos.

Zona dcha. Superior: lugar donde se puede editar el curriculo resumido del operario
editado.

Zona inferior; Zona de comandos; podemos (por orden en fila de botones) Guardar datos
sin salir, Salir, Buscar registro, Eliminar registro, Aiadir registro nuevo.

ESPECIALIDAD define cual es la especialidad profesional del operario, como pueden ser por
ejemplo electricista o mecanico. Es muy util para obtener informes en los que se organice la
informacion en funcién de la especialidad, por ejemplo, trabajos anuales realizados en toda la
planta por los hidraulicos.

CATEGORIAS de Mano de Obra nos ayuda a determinar el costo, segun el puesto ocupado,
de los técnicos del departamento o de los técnicos subcontratados. A cada Categoria se
asocia un precio de la hora. De este modo se pueden asociar a los trabajos diferentes costos
en base a la categoria de los técnicos que en ellos participan.

Cuando se rellene una OT, al introducir los campos referentes a la mano de obra, a cada
operario ir4 asociada su categoria y por tanto, su costo por hora, lo que asocia un costo por
mano de obra a dicha OT.

Se puede crear una nueva Categoria, o editar las ya existentes, desde aquellas pantallas

Mueva
.| Categori .
donde aparezca el boton (como ocurre en la pantalla de Mano de Obra), y si se
desea ver todas las Categorias y sus datos, se puede hacer desde la seccion de Utilidades.

MANO DE OBRA DESDE MENU UTILIDADES DisEremeesy M O8R4 |eonsliEle
Se puede acceder a también a todos los datos de Mano

de Obra desde la seccion de Utilidades, desde la e A RE D E R DT
pantalla de Inicio clicando el icono , en la pestafia de ‘ e ‘ ‘ EMPR

M.OBRA, desde la cual se puede clicar sobre el boton
MANO DE OBRA, asi como otros botones que tiene que
ver con la Mano de Obra (Categorias, Empresas, etc.). ‘ CATEGORIAS ‘
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Entonces nos aparece la pantalla de CONSULTA SQL, que sirve para filtrar los datos que
vamos a editar (ver CONSULTA SQL en seccion UTILIDADES).

En esta misma pestafia también se accede a los informes que dan informacion resumida y
ordenada sobre la Mano de Obra.

Desde esta pantalla de Mano de Obra la informacion se presenta en forma de conjunto de
datos completo de la mano de obra, tal como se explica en la seccion de MANO DE OBRA.
Si se desea mas informacion consultar dicha seccion.

La diferencia mas importante de esta pantalla con respecto a la de MANO DE OBRA es que
en esta pantalla de Utilidades, al modificar cualquier campo de mano de obra, al pasar al
siguiente registro de mano de obra, los datos modificados se guardan si aceptamos.

EMPRESA se utiliza para tener los datos de las empresas propias o subcontratadas de las
cuales dependen los operarios o técnicos a cargo del departamento. De este modo podemos
tener el CIF o la persona de contacto para temas de ofertas o facturacion.
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TRABAJAR CON LAS GAMAS

(2

Se accede a la seccion de Gamas desde la pantalla de Inicio clicando el icono . También
se pueden modificar las gamas desde la pantalla de Utilidades, aunque desde esta solo se
accede a la tabla de gamas y no a sus Normas (ver la descripcion de la Zona Superior de la
pantalla de Seccion de Gamas, a continuacion).

SECCION DE GAMAS

ES GAMAS Y SUS NORMAS: Editar Detalles de GAMA y sus normas

B4

GAMA v FECHA MODIF OBSERVACIONES

DENO.
CLASE TR&B ~
NORMAS EN GAMA
NORMA DENOMINACION ORDEN ESPECI. DESCRIPCION FECHA MOD.

[Saransates | [ asociciones @

PROMOTORES

< >

Tal como se aprecia en la imagen, se trata de una vision completa de los datos de cada
Gama, y hay tres areas a destacar:

Zona izg. Superior: figuran todos los datos que definen a la Gama que se edite. Los campos
de la Gama son (entre paréntesis el tamafio maximo del campo):

GAMAS : Tabla

Mombre del campo Tipo de datos
Id Aukonumérico
AMA Texko (121 Codigo de la Gama
DEMND_GAMA Texto (5071  Breve denominacion de la Gama
FECHA _MODIF FechajHaora Fecha en que se ha modificadao la Gama
CLASETRAE Texto (10 | Clase de trabajo que caracyeriza a la Gama
OBSERYACIONES Texko (100} | Anotaciones gue se adjuntan a la Gama para explicar con detalle su objetivol
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Zona central: lugar donde se puede editar la descripcion detallada de cada Norma que esta
asociada a la Gama editada. Las Normas definen el detalle de los trabajos a realizar, como
se explica méas adelante. Si hacemos doble clic sobre el cuadro de la Norma nos aparece la
pantalla de edicion de Normas. Atencidén con los cambios realizados en cada Norma, pues
las Normas pueden pertenecer a varias Gamas a la vez, y un cambio en una Norma puede
afectar a muchas Gamas y provocar un mal disefio de los contenidos de las Gamas.

La zona de normas posee sus propios botones de comando.

Zona inferior; Zona de comandos; podemos (por orden en fila de botones) Guardar datos
sin salir, Salir, Buscar registro, Eliminar registro, Afiadir registro nuevo, Asociar la Gama a
una Instalacion, o ver las asociaciones de la gama con las instalaciones.

Las gamas son el texto técnico que se pone en las OT’s planificadas. Este texto explica al
operario cudles son las tareas a realizar periédicamente y cdmo hacerlas. Las gamas se
crean y salen impresas en las OT’s planificadas manteniendo siempre el mismo texto, salvo
gue se modifiqguen para mejorar o cambiar los trabajos.

Las gamas en si no son mas que un texto breve y general sobre el trabajo a realizar. Para
poder dar mas detalles sobre dicho trabajo técnico, las gamas estdn compuestas de bloques
de texto explicativo, llamados NORMAS.

Estas normas pueden pertenecer a una sola gama o a multiples gamas. Por ejemplo, en las
gamas que se refieran a intervenciones en maquinas con movimientos (como una trituradora
de plastico), se puede crear una norma aplicable a todas esas maquinas que diga:
‘“NORMAOO0O0: Antes de intervenir en la maquina, desconectar todas las fuentes de energia”.
De este modo, en todas las gamas podriamos incluir esta norma comun (junto a otras
normas). También se pueden crear normas muy especificas de cada trabajo, que solo se
usen en una gama para una sola instalacién o maquina.

Cada vez que se crea o modifica una gama, al clicar el icono de Guardar Registro, se abre
un formulario que crea un registro en la BDD indicando el motivo del cambio y en qué afecta
a la gama. Este registro se usa para saber los contenidos y las causas de los cambios en
gamas, pues se pueden solicitar en auditorias de departamento. Es el registro de CONTROL
DE MODIFICACIONES EN LAS GAMAS que veremos mas adelante.

Cuando se borra una gama desde la pantalla GAMAS: Vista rapida, se borra la gama y su
asociacion con sus normas, pero no se borran las normas, pues se pueden necesitar en
otras gamas.

NUEVAS GAMAS

Si desde la pantalla principal de GAMAS clicamos sobre el boton de agregar nuevo registro,
aparece la siguiente pantalla, donde podremos crear una nueva gama con Sus normas
(tareas técnicas).

En el campo de GAMA (flecha 1) que aparece en relieve (recordar que los campos con
relieve realizan tareas especiales), si tecleamos una gama que ya existe en la base de datos,
se auto rellenan todos los campos con los datos de dicha gama, y estaremos editando una
gama existente.
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Los campos de FECHA (flecha 2), como en otras pantallas, son auto rellenables: con un clic
toma la fecha actual (si esta vacio el campo), y con doble clic nos muestra el calendario para
seleccionar.

Los controles sefalados por la flecha 4 afectan al formulario de las normas (fondo gris, y no
al de gama), y permiten eliminar una norma de esa gama (no de la base de datos) o editar la
norma que esté marcada en ese momento. +

También se edita una norma si hacemos doble clic sobre su nombre (casilla en relieve nos
permite editar), o crear una nueva si hacemos doble clic sobre la casilla de norma en blanco.

NOTA: Cualquier cambio en el contenido de una norma aqui afectara a dicha norma en
todas las gamas donde se use, por lo que se debe tener especial cuidado en estos cambios.
Los controles sefialados por la flecha 5 afectan a todo el formulario y permiten SALIR vy
GUARDAR. Antes de nada nos preguntaran siempre por los cambios en los registros y si
deseamos guardarlos. También permite buscar otra gama de la base de datos y editarla.

NORMAS son bloques de texto explicativo, que se asocian a las Gamas para formar un todo,
y este conjunto sirve para crear las OTS planificadas, formando un texto que explica al
técnico de mantenimiento los trabajos a realizar en esa OT. Cada norma puede pertenecer a
una sola gama o a multiples gamas. Por ejemplo, en la gama “PREOOELEO02” con
denominacion “REVISION DEL CUADRO ELECTRICQO” se pueden asociar varias hormas:

NORMA DENOMINACION DESCRIPCION
N-ELE-001 COMPROBAR ESTADO | REVISAR EL ESTADO DE LOS CONTACTORES, SUS
DE CONTACTORES CONEXIONES Y SUSTITUIR LOS QUE MUESTREN
SINTOMAS DE DETERIORO
N-ELE-012 CONSUMOS DE | COMPROBAR QUE LOS CONSUMOS DE LOS
VARIADORES VARIADORES DE FRECUENCIA NO SUPERAN EL VALOR
NOMINAL Y ANOTAR LOS VALORES MEDIDOS

Y cualquiera de estas normas, al estar escritas con un texto generalizado, puede ser
asociada a otra gama similar pero no idéntica. De este modo se optimiza el tamafio de la
BDD al no tener que crear normas especificas para cada gama.

Es muy importante enfocar los textos de las normas de modo que no den detalles concretos
de una instalacion, sino que den explicaciones generales del trabajo a realizar. Si se necesita
especificar un detalle muy concreto de una instalacion, entonces se puede crear una norma,
s6lo para dicha instalacion, pero sera la excepcion.

CLASE DE TRABAJO en la gama es la caracteristica que define si el trabajo es de una
especialidad, calidad o tipo determinado. Por ejemplo, intervenir en un grupo hidraulico
puede requerir una intervencion preventiva, correctiva o predictiva (entre otras), y dentro de
cada una de ellas, puede requerirse a mecanicos, hidraulicos, electronicos, etc. Por eso una
clase de trabajo puede denominarse “Preventivo Hidraulico” y su nombre clave a colocar en
la casilla CLASE DE TRABAJO puede ser “PREVHIDRA”. Sirve para obtener informes
organizados en base a esta caracteristica. También se emplea este campo en las OT'’s, para
la misma funcion.
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CONTROL DE MODIFICACIONES EN LAS GAMAS

Si tenemos el campo “Control de modificaciones en gamas” de la tabla “PARAMETROS” con
“VALOR” 1 (se parametriza desde UTILIDADES, pestafia Varios, ‘Parametros de la BDD’),
entonces tenemos activada la opcién de llevar un control de todas las modificaciones que
introducimos en las gamas.

Esta opcion es indispensable en talleres que deban someterse a auditorias de calidad, pues
es obligado llevar este control.

Con este parametro a 1, cada vez que modifiquemos el contenido de una gama, después de
guardar los datos nos aparece el formulario que adjuntamos. No es necesario llenar ningun
campo, pero los auditores si que nos van a pedir una justificacion de qué cambios se
produjeron en la gama, en qué fechas y por qué. Por ello, recomendamos llevar este
seguimiento de los cambios con cumplimiento de los requisitos exigidos.

El campo gama se auto rellena con la gama modificada en curso, y no se puede cambiar.
Los campos de FECHA, como en otras pantallas, son auto rellenables: con un clic toma la
fecha actual (si esta vacio el campo), y con doble clic nos muestra el calendario para
seleccionar.

NOTA IMPORTANTE: Atencion si modificamos este parametro, sélo debemos poner 1 6 0;
otro valor ser4 admitido pero no dara resultados controlados. Recordar que la tabla de
pardmetros soélo debe ser variada por personal conocedor de su funcionamiento.
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ASOCIAR A UNA INSTALACION SUS GAMAS DE TRABAJO
AS0CIAR GaMas | Se asocian gamas con instalaciones desde la seccion de GAMAS, clicando
CONINSTALAL. | el botdn de comando “ASOCIAR GAMAS?” de la pantalla de GAMAS.

Se abre entonces una nueva pantalla donde podemos asociar la gama seleccionada con una
instalacion determinada, y ademas indicar datos muy importantes que se usaran luego en la
Planificacion automatica de GM.

GAMAS ASOCIADAS: asociar a cada Instalacion sus Gamas de trabajo para Planificar automaticamente en funcidn de la Frecuencia

MO INSTALACION (546 ~| [PRENSA DE FORRADO 150Tm
ZOMNA PRODUCCION  AREA 23
CICLOS/MHORAS FUMNC,
DATOS DE LA GAMA PARA PLANIFTICACTON:
GAMA PROOELEOO1 +|[PREVENTIVQ ELECTRICO EN GRUPQO HIDRAULICO
FRECUENCIA 91 Dias
CICLOS u HORAS TMI. FECHA ASOC, 16/09/2009 FECHA INI. | 24/09/2009
TIEMPO ESTIMADC 2:30 DOC, ANEXD
HORAS OF, APROX, 006:00
2

NOTA: Si la gama ya tiene asociada la instalacion elegida, antes de guardar o salir se nos
advierte que ya existe la asociacion, y podemos elegir entre asociar o cancelar. Si elegimos
asociar aunque ya exista, tendremos la misma gama asociada a la misma instalaciéon dos
veces, lo que no es muy habitual pero puede tener alguna aplicacion excepcional. No es
recomendable por lo complejo de su tratamiento.

En primer lugar elegir la Instalacion que va a asociarse con la gama.

A continuacién elegir la Gama que define los trabajos a realizar en dicha instalacion.

El campo Frecuencia se refiere a la frecuencia con que las OT’s planificadas deben salir al
taller para ser ejecutadas. Se pone un valor numérico que representa el nimero de dias que
pasan entre una OT y la siguiente para el mismo trabajo. Supongamos que tenemos que
engrasar un mismo rodamiento cada 12 semanas: pondriamos en el campo frecuencia el
valor 84, resultado de 7 dias por 12 semanas.

También puede ser la frecuencia un valor de niumero de ciclos o de niumero de horas de
funcionamiento de la instalacion. En este caso, hay que rellenar el campo “CICLO u HORAS
INI.” Con un valor distinto de cero. Este valor es el numero de horas/ciclos de partida cuando
se crea la asociacién, igual que “FECHA INI.” para que la Planificacién calcule a partir de
este los préximos plazos.

Ver PLANIFICACION para mas detalles.

El célculo es, para Frecuencia en dias:

“FECHA ULT.PREV.” dentro de FECHA PLANIFICACION - Planificar OT
(Tener en cuenta que el campo “FECHA ULT.PREV.” es el “FECHA INI.” en esta pantalla)
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Y para Frecuencia por ciclos/horas:
“CICLO u HORAS INI.” + “FRECUENCIA” < “CICLOS/HORAS ACTUAL” - Planificar
oT

(Ver NOTA del campo Frecuencia en apartado Planificacion).

En “FECHA ASOC.” debemos poner la fecha que queremos que conste como fecha en que
se realizo la asociacion.

En “FECHA INI.” debemos poner la fecha que queremos que sea la primera en que se
planifique el trabajo. Cuando se planifigue de nuevo, este valor sera recalculado y GM
pondré el valor de la siguiente fecha en que se debe planificar, tal como hemos visto antes.
En caso de planificar por ciclos, la “FECHA INL.” no cambiara automaticamente, quedando el
valor que nosotros pongamos inicialmente.

Todos los campos con fondo blanco deben ser rellenados, excepto “CICLO u HORAS INI.”
segun las condiciones que hemos explicado.

ASOCIACIONES DE UNA GAMA

Se pueden consultar las asociaciones de gamas con instalaciones desde la seccién de
GAMAS, clicando el boton de comando “ASOCIACIONES” de la pantalla de

| ASOCIACIONES ‘ GAMAS.  También desde UTILIDADES, boton GAMAS ASOC. A

INSTALACIONES. La pantalla obtenida es la misma.

Una vez dentro de la pantalla de consulta de asociaciones, se puede ver un informe si

pulsamos el comando, en el que aparece la gama seleccionada con todas las
instalaciones a las que esta asociada y sus caracteristicas de asociacion. Estas
caracteristicas pueden ser variadas desde aqui, por ejemplo, se pueden cambiar los
CICLOS/HORAS de funcionamiento, o el TIEMPO ESTIMADO requerido para realizar la
Gama, etc.

Desde esta pantalla también se puede crear una nueva asociacion Gama-Instalacion,

pulsando el boton de AGREGAR Nuevo Registro.

Al agregar un nuevo registro nos aparece una pantalla mas concreta, con mayor informacion
sobre la instalacion (hay que seleccionarla) a asociar y con los datos necesarios de la gama
y cOmo esta se asocia a la instalacion. Entre esos datos cabe destacar:

Frecuencia: intervalo en Dias o en Ciclos/Horas que debe transcurrir entre una OT de
preventivo y su siguiente realizacion.

Ciclos/Horas: cantidad de Ciclos/Horas con los que comienza el contador de la
instalacion a contabilizar su uso en produccion. Es muy aconsejable usar este valor para
realizar las revisiones preventivas, pues da un dato mas real del uso de la instalacion.

Ver apartado anterior, ASOCIAR A UNA INSTALACION SUS GAMAS DE TRABAJO.
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TRABAJAR CON ORDENES DE TRABAJO (OT’s)

Se accede a la seccion de OT’s desde la pantalla de Inicio clicando el icono

Las OT’s son el mecanismo necesario para recoger los datos y los costos de mantenimiento
generados para cada instalacion. Son la mas completa fuente de informacién sobre el uso de
mano de obra, materiales, repuestos, tipos y duracion de averias, asi como su repetibilidad.
Por ello, la OT es la principal fuente de datos en el historico de cada instalacion, y del buen
uso de la OT depende la calidad de la informacién en la BDD.

SECCION DE OTS

ES OTS: Edicion
Ne OT DENOMINACION OT
‘ ] (n] Tipo OT
FECHA EDI. GAMA CIC/HOR. ACTUAL
M |
Nomea | NO INSTALACION DESCRIPCION / OBSERVACIONES del trabajo realizado
.

Hieos CLASE TRABAIO
Clase Trab. v
GRUPO-TURNO
Nuevo
.

SOLICITANTE
Nuevo

Soalicitante

v
Nuevo ESTADO OT
Estado v
m

Cerrar OT [] FECHA CIERRE H. CIERRE  PARO PROD.

(u] [v] [a] [=] [] =] 2

PROMOTORES

Como ya hemos explicado, los campos con fondo blanco es necesario rellenarlos para poder
guardar los datos. Los campos con fondo azul claro son opcionales. Aunque sean
opcionales, algunos de ellos pueden ser de mucha ayuda, como ocurre con CICLOS/HORAS

ACTUAL.

El campo CIC/HOR. ACTUAL debe ser rellenado si la instalacion tiene preventivos
planificados por horas o niumero de ciclos. Tan actualizado como esté el dato, mas real sera

la planificacion.
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Tal como se aprecia en la imagen, se trata de una vision completa de los datos de cada OT,
y hay tres areas a destacar:

Zona izqg. Superior: figuran todos los datos de la OT que se edite. Los campos de la OT son
(entre paréntesis el tamafio maximo del campo):

0TS : Tabla
Mombre del campo Tipo de datos Descripoicn
Id Aubonumérico
Me o7 hdmero hdmero que tiene la OT
DESCRIP T Texto (50] Breve descripcion del trabajo a realizar en la OT
FECHREDT Fecha/Hora Fecha en que se editd la OT
GRIPD_TURMNO Texto (4 Codigo del grupo o burno que realiza la OT
SOLICITAMNTE Texko (8] Cadigo del solicikanke de los trabajos especificados en la OT
M2 INSTALACTION Texto (5] Cadigo de la instalacion gue es objeto de los trabajos de la T
GAMA Texko (12) Cadigo de la gama que especifica los trabajos a realizar en la OT
CLASETRAEAID Texbo (100 Cadign de la clase de krabajo en que se clasifican los frabajos de la OT
DESCRIPCION Texko (253) Descriprion detallada de los trabajos realizados, asi como anotaciones
ESTADO_OT Texko (2] Cidign que defing uno de los estados en que se encuentra la OT
FECHAZIERRE Fecha/Hora Fecha en que ha sida cerrada la OT
HORACIERRE Fecha/Hora Hora en que ha sido cerrada la OT
TPARD Texka (B) Tiermpa de para de produccidn {averia con inidencia) que se ha ocasionada
COSTExHORAS Moneda Walor calculado, coste= n? horas x precio hora por Categorias de cada operario
COSTExQOTROS Moneda whlor calculado, coste=suma de bodos los costes asociados a la OT
M® PLANIF Mdmero Mdmero de la Planificacion si es una OT programada, Asignado automaticamente por Planificacion
TIPC_OT Texto (4) Programadas (PROGE) o no programadas {en blanco), Asignado automaticamente por Planificacion

Zona dcha. Superior: lugar donde se puede editar la descripcion detallada del trabajo
realizado en la OT editada. Es muy importante, para el analisis final de los trabajos, colocar
una informacién correcta en este campo, sobre todo cuando se desean analizar las averias y
Sus causas.

Zona inferior; Zona de comandos; podemos (por orden en fila de botones) Guardar datos
sin salir, Salir, Buscar registro, Eliminar registro, Afadir registro nuevo, y ver o imprimir la OT
en formato papel.

GRUPO-TURNO Es el campo que relaciona a la OT con el turno o grupo (segun lo queramos
establecer) que realiza el trabajo. De este modo podemos obtener conjuntos de datos
referentes al histérico de un grupo/turno determinado y compararlo con otros. Se puede
analizar que turno o grupo de operarios tiene menos averias, o tiene mas gastos por OT’s,
como ejemplo.

ESTADO de la OT se utiliza si se desea hacer un seguimiento de en qué estado del proceso
se encuentra cada OT. De este modo podemos saber si una OT estd en proceso de
realizacion, o esta terminada, o ha sido impresa, 0 se encuentra pendiente por algun
concepto especial. Los tipos de estado “CE” (OT Cerrada) y “PL” (OT Planificada) no se
pueden borrar o modificar por ser codigos usados para clasificar la OT.

SOLICITANTE es aquél que ha ordenado la ejecucion de la OT. No es un campo obligatorio
pero puede ser util para organizar los informes de OT’'s en base a la procedencia del
mandato de los trabajos.
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OTS CERRADAS

Las OT’s cerradas son aquellas que, al editarlas y rellenar todos los datos necesarios, se dan
por finalizadas y se archivan para no volver a ser usadas en taller. Para cerrarlas en la BDD
s6lo es necesario activar la marca “Cerrar OT” (ver figura adjunta derecha) en la pantalla de
Edicion de OT’s, tras rellenar todos sus datos.
Automaticamente se auto rellena con la fecha y hora
actual del sistema. También nos pide a continuacion el
tiempo de Paro de Produccién si el trabajo de la OT ha
causado una incidencia de parada de la produccién por
averia. Este tiempo de paro es el que se usard mas
adelante en el Historico de Averias con Paro de
Produccion.

‘ Gastozen OT ‘

Cerrar OT FECH& CIEREE

Al cerrar una OT, GM le da el valor ‘CE’ (cerrada) al campo ESTADO OT.

NO ES RECOMENDABLE EDITAR OTS YA CERRADAS, PUESTO QUE PUEDEN
ALMACENARSE DATOS INCORRECTOS SI NOS EQUIVOCAMOS TECLEANDO.

Si tratamos de editar una OT que ya esta cerrada, antes de poder editarla nos advierte GM
del estado de cierre, y debemos elegir si abrir la OT en modo Edicién (se puede modificar y
al guardarla la volvera a cerrar con la nueva fecha y horas actuales si lo confirmamos), en
modo Ver registros (no se puede modificar nada pero se puede ver todo su contenido) o
Cancelar la edicion y pasar a una nueva OT.

Al editar y modificar una OT cerrada, cuando vayamos a guardar los datos sin cerrarla, nos
avisara de que la OT ya esta cerrada. Podremos guardar los datos si confirmamos la orden
de guardar, pero LOS CAMBIOS REALIZADOS PUEDEN PROVOCAR DATOS FALSOS si
hemos cambiado la Instalacion o el n° de ciclos/horas u otros campos importantes. Si
decidimos cerrarla de nuevo marcando “Cerrar OT” también nos avisa que la OT ya esta
cerrada y nos advierte de la actualizacién de la nueva fecha y horas actuales de cierre. Si
aceptamos, estos datos cambiaran automaticamente y se cerrara la OT con nueva fecha y
hora de cierre.

OTS DE TRABAJOS NO PROGRAMADOS

Son aquellos trabajos que no estan previstos y que surgen con el dia a dia:
- Correctivos: averias que reducen el tiempo de produccién al provocar paros
- Otros: pequefias reformas para mejorar las instalaciones o sanear desperfectos en
el momento.

INFORME DE OTS NO PROGRAMADAS: este informe convierte en papel la orden de
trabajo que se crea para realizar un trabajo que surge sin haber sido programado. No forma
parte de una planificacién por lo que, aunque pueda tener caracter preventivo, esta OT no
esta clasificada como PROGRAMADA para la base de datos.

Este tipo de OT’s surgen de una necesidad de realizar un trabajo no previsto, y se tratan por
la base datos como una OT normal, que se crea, se imprime y se entrega al taller de
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mantenimiento para su ejecucion, y del taller volvera rellena a mano por los operarios con los
datos necesarios para cerrarla si estuviera acabada o por si debiera editarse para modificarla
antes de ser cerrada.

OTS DE TRABAJOS PR,OGRAMADOS (PLANIFICACION DE PREVENTIVOS O MEJORAS
EN CUYA INTERVENCION NO AFECTA AL TIEMPO DE PRODUCCION)
(Consultar apartado GAMAS y PLANIFICACION).

INFORME DE OTS PROGRAMADAS: este informe convierte en papel la orden de trabajo
que se crea para realizar un trabajo que surge de la planificacion de preventivos de GM, tras
haber sido programado. Al imprimir este informe y bajarlo al taller, los operarios de
mantenimiento disponen de una orden escrita que les dice lo que tienen que hacer y donde, y
les permite anotar aquellas observaciones, durante o al final de los trabajos, que consideren
deban ser tenidas en cuenta por el departamento responsable.

GASTOS EN OT
En la OT, pulsando la tecla “Gastos en OT”, se pueden incluir, antes de cerrarla, los
siguientes elementos, que son cargos a cuenta de dicha OT:

- Mano de obra y Contratas: con el n°® de operario y la hora de inicio y final. Al igual
que la mano de obra propia, la contrata se puede crear con un n° de operario,
dentro de la misma tabla de MANO DE OBRA, y como el campo N°® OPERARIO es
de texto (6 caracteres) se puede dar un cédigo a cada contrata 0 a cada operario
de una contrata, e imputar su costo en horas en dicha OT. Por ejemplo, los
operarios propios pueden tener un cédigo numérico (por ejemplo 101), y las
contratas pueden ser una abreviatura de la empresa contratada y nameros (por
ejemplo INEM45).

Mano Obra en OT:

FECHA M= OPE, MNOMBRE OFPERARIO H.INI ~ H.FIN HORAS A
11/09/2009| 100 * |[JALTE LOPA, PEDRD 12:00 | 13:00 | 1:00
12/09/2009 103 * ||MOMDEZ CELSETA, SANTIAGO 11:00 | 11:45 | D:d45
12/09/2009 108 * ||MERIZ DASYE, ANTOMIO 13:30 | 14:30 | 0:30

*

hd

TOTAL COSTExHORAS: 22,00 €

- Al teclear las horas empleadas por cada operario en la OT, GM calcula el costo
generado por dichas horas, siempre y cuando el operario tenga asignada una
CATEGORIA vy dicha categoria tenga asignado un PRECIO/HORA. El costo
calculado se guarda en la BDD en dicha OT, figurando como costo por HORAS.
Ese costo no varia en esa OT aunque modifiquemos el precio hora de la categoria
a posteriori, puesto que el costo de la OT se almacend antes de cambiar la
categoria. De este modo el costo almacenado con la OT es real para la fecha en
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gue se imputé dicho costo. Es asi para que aunque con el paso del tiempo se
vayan actualizando varias veces los precios-hora de las categorias, las OT’s ya
pasadas no varien sus costos, y solo se reflejen en las OT’s futuras.

También se pueden asignar otros costos en cada OT, anotando la cuantia y el
concepto del origen de cada costo. Por ejemplo, si hemos alquilado una elevadora
o alguna herramienta, se introduce el gasto producido por el alquiler y se explica al
lado la causa o concepto (por ejemplo “ALQUILER DE EQUIPO”) pudiendo
afiadirle el nimero de albaran o de factura. Esos gastos introducidos también los
guarda la BDD con la OT, figurando como OTROS GASTOS.

Otros Gastos en 0T

FECHA COMCERPTO SASTO o~
110972009 ALQUILER SONOMETRO 58,00 €
120972009  COMPRA SECADOR DE AIRE 1.020,00 €
0,00 €
-
TOTAL OTROS GASTOS: 1.078,00 €
Repusstos en OT:
Otro de los gaStOS REFERENCIA ALMACEN ESTANTERIA  CANTIDAD -
H DAF-1455-1473 ~ | ARMS ~ |[E6-A1 1
|mp0rtantes son |OS A-GR-M3 ~ | ARMZ ~ |[Eoaz.2 4
repuestos (0] recamb|os que TORNILLD ALLEN M3: » | ARM2 ~ |[EoAz. 1 5
el - 1)

se pueden necesitar durante
la realizacion de la OT. En la
parte derecha de la pantalla
de “Gastos en OT” tenemos
la posibilidad de anotar
dichos materiales,
eligiéndolos de la BDD, de
modo que al anotar sus
Referencias y el Almacén de
donde son retirados,
anotamos las cantidades y

GM calcula el costo de los repuestos y lo asocia a la OT como otro gasto mas. Tras
elegir la Referencia, en ALMACEN aparecen todos los almacenes donde existe
stock > 0 de la citada Referencia. El consumo de material se actualiza en la tabla
de repuestos en ese momento, y se hace una salida de material a cargo de esa
OT. El costo del repuesto que se almacena asociado la OT es el valor medio
calculado de dicho repuesto hasta ese momento. Ese valor medio se usa para
repartir el costo del repuesto, aunque el citado repuesto tenga unidades nuevas y
otras de cierta antigiedad en nuestro almacén. Ver UBICAR LOS REPUESTOS
EN EL ALMACEN, para saber mas sobre el precio medio.

TOTAL COSTE REPUESTOS: 116,09 € -

Todos los gastos se almacenan como dato real asociado a cada OT para luego disponer de
dicha informacion cuando se desee recuperar en algun informe, y dichos gastos no varian
una vez grabados aunque los precios de los conceptos varien con el tiempo y para otras
OT’s, como ya hemos explicado antes.
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TRABAJAR CON LA PLANIFICACION
Se accede a la seccion de Planificacion desde la pantalla de Inicio clicando el |cono.

Las OTS que se necesitan para hacer trabajos preventivos en las instalaciones son
programadas para repetirse con una frecuencia determinada (por ejemplo, limpiar filtros de
aire acondicionado cada tres meses), y la creacion y distribucién de dichas OT’s debe ser
realizada semanalmente, pues cada semana le toca a unas determinadas instalaciones y
todas las semanas hay trabajos preventivos. A esto se le denomina PLANIFICACION.

GM se encarga de calcular, en funcion de los datos disponibles en la BDD, qué trabajos y en
cuales instalaciones se van a planificar cada semana, los presenta en pantalla, les damos el
visto bueno o corregimos lo que deseemos modificar, y se asigna automaticamente un n° de
OT a cada trabajo planificado, para imprimirlas y pasarlas al taller, donde se ejecutaran.

Para evitar un exceso de trabajo en la gestion de OT’s de preventivos, aconsejamos ser
practicos y analizar los trabajos teniendo en cuenta antes una serie de premisas:
- No es necesario realizar preventivos en todas las instalaciones, sino sélo en aquellas

que:
o Requieran un control exhaustivo para la seguridad
o Sean cuello de botella o importantes/criticas en el desarrollo de la produccion
o Tengan un histérico de averias destacable
o Realicen muchos ciclos (a determinar cuantos) y por ello estén expuestas a

mayor desgaste
- No es necesario realizar preventivos exhaustivos de desmontaje de componentes,
salvo que la experiencia asi lo sugiera. EsS mejor comenzar con preventivos muy
simples, y con el paso del tiempo y a raiz de las experiencias de averias y desgastes,
ir revisando y afiadiendo normas al preventivo inicial.
- Dividir los preventivos (diferenciandolos con el nombre de la gama) en:
o Preventivos con maquina en marcha:
= ATENCION: la seguridad de las personas es lo primero. No ordenar
ningun trabajo que pueda poner en riesgo a las personas.
» Existen determinados trabajos que se pueden realizar con la maquina
trabajando o en las pausas de produccion sin necesidad de apagarla.
» De este modo se podran adelantar trabajos sin esperar a parar la
magquina
o Preventivos con maquina parada:
= ATENCION: al parar una maquina se debe garantizar que no existen
energias residuales que pongan en peligro al operario, y se debe
garantizar que la maquina no se podra poner en marcha hasta que el
operario u operarios que trabajan en ella hayan terminado sus trabajos
de mantenimiento.
= No dejar todos los trabajos de maquina parada para vacaciones, pues se
amontona el trabajo y contamos que menos operarios.
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GAMAS EN OTS PARA PLANIFICACION

Ya vimos en la seccion de GAMAS lo que estas representan y sus contenidos. Para poder
Planificar trabajos, es necesario enlazar, asociar, a cada instalacion con los trabajos
(GAMAS) a realizar.

Se asocian gamas con instalaciones desde la seccién de GAMAS..%, por lo que
recomendamos consultar dicha seccion de este manual.

SECCION DE PLANIFICACION
La parte superior de esta pantalla la vamos a explicar mas adelante.

En la parte inferior de esta pantalla tenemos la zona de comandos.

!
)

)

Zona de comandos; podemos (por orden en fila de botones) Guardar datos sin salir, Salir,

e

&) % (s @ 2

w

Buscar registro, e Imprimir ( imprime OT’s y documentos anexos a las gamas, no
imprime documentos anexos a las gamas, sélo OT’s) las OT’s planificadas en formato papel.

El bot6n permite visualizar las OT’s de la ultima planificacion calculada, tal como se van
a imprimir (sin documentos anexos a las gamas).

HACER UNA PLANIFICACION

Una vez hemos accedido a la seccién de Planificacién, la pantalla que nos aparece es muy
sencilla.

Si deseamos empezar una nueva planificacion, pulsamos al boton “+” y con eso hemos
creado un nuevo registro de planificacion, todavia en blanco. Lo siguiente que se nos pide

Mo Planificacion: Fecha Inicio: 19/05/2009 Fecha Fin: 20/10/2009

Es la Fecha de Inicio, es decir el dia en que GM empieza a usar como dato para ver las
gamas que a partir de dicha fecha deben ser realizadas en OT’s. A continuacion ponemos la
Fecha Fin, y pulsamos al boton de Nueva Planificacién, con lo que GM tomara ese intervalo
entre las dos fechas para buscar en la BDD todas aquellas instalaciones y sus gamas, que
por calculos de frecuencias (ciclos/horas o dias) les corresponda volver a ser ejecutadas
entre esas dos fechas y, una vez calculados por GM todos los datos, nos los ofrece en una
nueva pantalla:
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B GAM_ASO_INST

INSTALACION GAMA ASOCIADA FECHA PLAN | |[FECHA PROX | FREC. | CfH ANT | C/H FUN |CfH PROX|TIPO OT
546 PRENSA DE FORRADD 150Tm PRODMECOO PREVENT. MECANICO: ESTADO DI | 1840572009 | 1271172009 91 PROG
546 PRENSA DE FORRADD 150Tm PRODMECOO PREVENT. MECANICO: ESTADO DI | 1840572009 | 1271172009 91 PROG
989 SO0LDADURATARA COVER PROOMECO0 PREVENT. MECANICO: ESTADD DI | 18/05/2009 100 25 155 125 PROG
989 SO0LDADURATARA COVER PROOMECO0 PREVENT. MECANICO: ESTADD DI | 18/05/2009 100 25 155 125 PROG
989 SOLDADURATARA COVER PROOMECO0 PREVENT. MECANICO: ESTADD DI | 18/05/2009 100 25 155 125 PROG
415 INYECTORA DE 1200Th PRODHIDOD PREVENT. HIDRAULICO: GRUPO H| 1840572009 | 0870472010 364 PROG

En esta pantalla podemos comprobar qué instalaciones y qué gamas son las que van a ser
convertidas a OT para su realizacion en taller. Si decidimos que algunas de las gamas
planificadas para la instalacion no queremos que se realicen, solo tenemos que hacer doble
clic sobre su campo respectivo en la columna “TIPO OT” (que ahora aparece “PROG” por
gué ha sido programada) y se borrara el estado de “PROG”, por lo que no se emitira una OT
para esa gema e instalacion. Es la posibilidad de modificacién en manual que permite GM.

Cuando ya tengamos claro que la planificacion la vamos a pasar a OT’s y a guardarla en la

BDD, se pulsa el botén . y automaticamente se crean todas las OT’s, una para cada
gama-instalacion de la planificacion en curso, se almacenan dichas OTS en la BDD y se
cierra la pantalla, volviendo a la pantalla de Planificacion. Entonces, y recordando lo que

hemos explicado mas arriba, con el botén podemos visualizar las OT’s recién
planificadas, tal como se van a imprimir (sin documentos anexos a las gamas).
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COMO PLANIFICA GM

GM toma la frecuencia y la afade al valor inicial (sea “CICLO u HORAS INI.” o bien “FECHA
INI.”) y lo compara con el valor actual. Si el valor sumado (ciclos/horas o fecha) supera al
valor actual, se considera que se ha sobrepasado el valor marcado por la frecuencia, y debe
ser planificado una nueva repeticion del trabajo. Al planificar de nuevo el trabajo se cambian
los campos o bien “FECHA ULT.PREV.” (Toma la fecha en que sera necesaria la siguiente
planificacion) o bien “CICLO u HORAS INI.” (Toma el valor “CICLO u HORAS INI.” anterior +
‘FRECUENCIA”), segun con qué estemos planificando en cada caso.

La eleccion entre planificar por fechas o por Ciclos/Horas se hace al asociar una Gama a una
Instalacion, y afecta so6lo a esa seleccion. Por ello, puede haber una misma Instalacion que
tenga planificadas unas Gamas por fechas y otras Gamas por Ciclos/hora.

Con el campo FRECUENCIA se determina cada cuantos dias, ciclos u horas de
funcionamiento debe repetirse el trabajo que se esta programando en esa gama para esa
instalacion. La BDD tendré en cuenta este valor en cada planificacion y detectara cuales son
las gamas que deben convertirse a OT’s en dicha planificacion.

NOTA: en campo Frecuencia:

- poner el numero de dias si no vamos a planificar por ciclos u horas de trabajo
(campo “CICLOS u HORAS INI” debe estar en blanco)

- poner el numero de ciclos o de horas si queremos planificar con ese dato (campo
“CICLOS/HORAS FUNC?” tiene el dato actual medido recientemente)

- El campo “CIC/HOR. ACTUAL” debe ser rellenado en cada OT (o directamente en
el registro de la instalacion) si la instalacion tiene preventivos planificados por
horas o numero de ciclos. Tan actualizado como esté el dato, mas real sera la
planificacion. Se recomienda habituar a los operarios a anotar este dato siempre
gue se realice una OT.

El célculo es, para Frecuencia en dias:
“FECHA ULT.PREV.” dentro de FECHA PLANIFICACION -> Planificar OT y recalcula:
“FECHA ULT.PREV.” = “FECHA ULT.PREV.” + “FRECUENCIA”
Quedando en “FECHA ULT.PREV.” el valor de fecha en que se debera planificar otra vez el
trabajo por GM.
Y para Frecuencia por ciclos/horas:

“CICLO u HORAS INL.” + “FRECUENCIA” < “CICLOS/HORAS ACTUAL” - Planificar
oT

Si hemos introducido un valor en el campo “CICLO u HORAS INL.”, se planificara esta gama
en esta instalacion por ciclos/horas, y el dato del campo “FRECUENCIA” indica ciclos u horas
de intervalo entre cada trabajo planificado. Tras cada planificacion de GM, el campo “CICLO
u HORAS INI.” tomara el valor:

“CICLO u HORAS INL.” =*“CICLO u HORAS INI.” anterior + “FRECUENCIA”
Se debe actualizar cotidianamente y a mano el n° de ciclos/horas reales de la instalacion en
su pantalla de datos, para que se pueda planificar en base a dichos valores reales.
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CONCEPTO MUY IMPORTANTE PARA RECORDAR

Solo las instalaciones con estado BA (baja definitiva) no se planifican por GM. El resto de
estados se planifican todos.

En la planificacién, las gamas que quitemos haciendo doble clic sobre “PROG” en la columna
“TIPO OT” no se convertiran en OT'’s, por lo que su campo “FECHA.ULT.PREV.” no variara y
en la siguiente planificacién volveran a ser planificadas, ya que la fecha prevista ha vencido,
y una gama no puede quedarse sin OT, pues una auditoria lo podria detectar y calificaria de
negligente nuestro sistema de planificacion. Lo mismo es aplicable si planificamos por
CICLOS/HORAS.

Todas las gamas asociadas a instalaciones deben ser planificadas y convertidas a OT’s. Si
una de ellas no puede hacerse en el momento que le corresponde se puede retrasar por
este sistema manual o emitiendo la OT y apartandola del resto, pero debe ser emitida cuanto
antes.

Cuando en lugar de “PROG” aparece en color rojo el texto “FSpg”, nos indica que esa gama
cumple las condiciones para ser planificada por frecuencia, pero que pertenece a una
instalacién que esta en estado FS (fuera de servicio), lo que implica que no requiere la
realizacion de determinados trabajos de mantenimiento. Pero FS no significa que la
instalacién no se vaya a utilizar mas, sino que estéa apartada del servicio temporalmente, por
lo que habra inspecciones reglamentarias o trabajos de mantenimiento que deberan seguir
realizandose aun en ese estado. El usuario que lanza la planificacién podra hacer doble clic
sobre el TIPO OT vy elegir si se cambia a modo “PROG” (con lo que se creara una OT aun
estando en estado FS), o se deja como “FSpg”, y se planificara un cambio a la fecha
siguiente para dicha gama, pero no saldr4 OT, con lo que cuando se cumpla de nuevo su
frecuencia se nos volvera a preguntar por esta gama para ser planificada. En resumen para
el estado FS, sea cual sea la eleccion, el nuevo valor fecha/ciclos/horas sera actualizado,
con la diferencia que sélo se emitira OT si queda como “PROG”. De este modo, cuando
algun dia se vuelva a poner el estado en EF estara actualizado todo para ser planificado de
modo normal.
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TRABAJAR CON ALMACENES DE REPUESTOS

Se accede a la seccion de Almacenes de Repuestos desde la pantalla de Inicio clicando el

icono.

REPUESTOS Y REFERENCIAS

Antes de entrar de lleno en esta seccién, conviene diferenciar lo que aqui entendemos por
Repuestos y por Referencias.

El Repuesto es un material genérico, sin marca de fabricante. Es el nombre que se da
genéricamente a un material sustituible y de vida limitada. Por ejemplo, es un repuesto
“Detector inductivo de métrica 12”, o también “Cartucho de téner’. Ambos se refieren a un
material susceptible de agotar su funcionalidad. Detectores de M12 existen muchos y de
diferentes marcas, y para ello usamos la Referencia, para decir exactamente qué modelo
exacto de detector y de qué fabricante se trata. Por ello, cada Repuesto puede tener
asociadas muchas Referencias: el repuesto “LAMPARA 230V — 100W” puede tener asociada
la referencia “LAMPARA 230V — 100W PHILIPS LUZ AM”, y la referencia “LAMPARA 230V —
100W OSRAM XQ7 y otras referencias similares que ya se refieren a modelos concretos
reales y existentes en el mercado.

Cuando queramos buscar materiales de repuesto equivalentes, buscaremos entre los
repuestos con una misma denominacion, y debemos encontrar mas de una referencia, que
siendo diferente modelo y/o fabricante, sean compatibles.

SECCION DE ALMACENES DE REPUESTOS

Desde esta pantalla podemos editar todo lo referente a los Almacenes, las Estanterias de
almacenes, los Repuestos y sus Referencias, asi como realizar Pedidos de repuestos, editar
albaranes de repuestos, y asociar a cada referencia un documento Word de caracteristicas
del material, de la referencia. Mas adelante explicamos todas estas partes de esta pantalla
tan completa.

La pantalla se divide en cuatro zonas:

Zona central Superior: Aqui es donde creamos o editamos la referencia y sus datos. Cada
referencia, como hemos visto mas arriba, es un repuesto, y un mismo repuesto puede tener
varias referencias compatibles entre si. Aqui le damos a cada referencia una relacion con un

repuesto, de modo que lo dicho anteriormente se cumpla. Clicando sobre [#® ] hacemos
gue la denominacién de la referencia coincida con la del repuesto, si queremos que asi sea,
0 tecleamos otra denominacion de referencia en caso contrario.

Zona izg. central: figuran todos los datos de la ubicacion del repuesto en los almacenes, con
lo que podemos determinar dénde ubicar y encontrar el repuesto buscado.
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2 REPUESTOS |
REFERENCIA MODELD FABRICANTE MNuevo

A-GR-M8 ~ ~ Fabricante

CODIGO INTERNO DEL REPUESTO Mueswo DEMOMINACION DE LA REFEREMCILA

ARAGR-MB8 ~ Repuesto ARANDELA GROVER M8

ARANDELA GROVER M8

FECH& A4CTUALIZ.
REPUESTO UBICADO EM ALMACEMES: 01/01/2010 ENTRADA DEL REPUESTO & ALMACEN

ALMACEN ESTANTE UMIDAD STOCK MIN. STOCK ~
ARM1 v|EDLC + ludad - 5 60

Fealizar
Pedida

I Ajuste (+) ]

ARM2 | EDAZ.1 + ludad v 3 6

v « |Udad v 0 (1] Entrada
Albaran
SalLlDa DEL REPUESTO A TALLER
E ~

OBSERVACIONES

Cargara 0T

| Ajuste () l

DOCUMENTO AMEXO DE CARACTERISTICAS DE LA REFERENCIA

®

PROMOTORES

Zona dcha. central: es una zona de comandos ampliada, pues nos lleva a nuevas pantallas
de trabajo donde editar registros que tienen que ver con los almacenes y los repuestos, y que
se diferencian en:
- entradas a almacén (un repuesto es adquirido y entra a formar parte del conjunto
de repuestos) como: hacer Pedidos, Albaranes, Ajustes de inventario
- salidas de almacén (un repuesto sale del almacén para ser usado) como: gasto en
una OT, por Venta a algun proveedor u otros, o por un Ajuste de inventario.
- también podemos modificar el stock minimo de cada referencia en cada almacén.
Si el stock minimo es inferior al stock real, la casilla stock minimo se pondra de
color rojo. Cuando se introduce una referencia nueva, al no estar ubicada en
ningn almacén, no aparece ninguna ubicacion. Hay que darle una ubicacion
desde este registro o creando un albaran de entrada de material. Desde este menu
no se podra modificar el valor en stock.

Zona inferior; Zona de comandos; podemos (por orden en fila de botones) Guardar datos
sin salir, Salir, Buscar registro, Eliminar registro, y Aiadir registro nuevo.

Como ya hemos explicado, los campos con fondo blanco es necesario rellenarlos para poder
guardar los datos. Los campos con fondo azul claro son opcionales. Aunque sean
opcionales, algunos de ellos pueden ser de mucha ayuda, como ocurre con FABRICANTE,
MODELO o STOCK MIN.
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ALMACENES Y SUS ESTANTERIAS

Podemos tener un almacén o varios almacenes. Por ejemplo, podemos tener un almacén
central relativamente grande, y varios mini almacenes o armarios de repuestos distribuidos
por la planta en lugares estratégicos (por lineas o areas de produccion, por ejemplo). Para
ello, GM permite crear tantos almacenes como deseemos, y cada almacén estara dividido en
Estanterias a las que también les pondremos codigo y nombre para distinguirlas.

EE ALMACEN

ALMACEM DEMOMIMACION

| v

LBICACION DEL ALMACEM

Muewva E stanteria

Cuando hemos creado un almaceén, clicando sobre el boton “Nueva Estanteria” le podemos
crear una estanteria a dicho almacén.

PEDIDOS

ENTRADA DEL REPUESTO & ALMACEN Para realizar o editar un pedido, debemos estar
en la pantalla de Almacenes y Repuestos, y
: dentro del marco de ENTRADA DE REPUESTO
‘ Flealee | ‘ Sjuste [ +] ‘ A ALMACEN seleccionar el boton de “Realizar

Pedido”.
Enirada Cuando entramos en la pantalla de Pedidos, lo
gue se nos solicita son los datos necesarios

habitualmente para realizar un pedido.
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[ REPUESTOS: PEDIDOS ]

PEDIDC PEDZI]IEII]?ZEA' hd OBSERYACIOMNES

PROVEEDOR NEUMISI 3 [ Huevo Pedido por Sr. Gomez.
Proveedor
FECHA 26/02/2010
DETALLE DEL PEDIDO
REFEREMCIA CANTIDAD PRECIO U, SUBTOTAL FECHA OBSERVACIONES -
DAF-1455-143 v 2 120,00 € 240,00 € | | 26/02/2010
TORMILLO ALLEN M3x10 v 50 0.12€ 6,00 £ | 01/03/2010
A-GR-M8 w || 200 0,02 £ 4,00 £ | 26/0272010
v 0.00 €
g

TOTAL PEDIDO: 250,00 €

] [¢

CRE

LIREY 2

Dentro del marco de DETALLE DEL PEDIDO se crean las lineas de cada referencia que
vamos a pedir.

Clicando sobre el boton de informes accedemos a la informacion completa del estado del
pedido editado, informacién que incluye las cantidades recibidas (ver ejemplo siguiente).

PEDIDO DE REPUESTOS 24-n
PROMOTORES
| PEDIDO: PED20100226A Proveedor: NEUMISI
REFERENCIA FABRICANTE PRECIQ CANT, SLBTOTAL | RECIB.
A-GR-ME ARAMDELA GROVER ME 0,02 € 200 4,00€ 110
TCRMILLG ALLEN M3x1 TORMILLO ALLEN M3x 10 012€ 50 600€ 10
DAF-1455-143 DaF DETECTCR DE ALTA FRECLENCIA FESTO 120,00€ 2 240,00€ 0

TOTAL PEDIDO 250,00 €

ALBARANES DE UN PEDIDO

Cuando recibimos uno o varios materiales para el almacén de repuestos, el proveedor nos
entrega un albaran que detalla la entrega. Dicho albardn debe ir dependiente de un n° de

pedido nuestro, pedido previo que se hizo para que el proveedor tuviera una justificacion de
nuestra demanda de material.

Ahora que el proveedor nos ha entregado ese material, debemos introducir los datos del
albaran a cargo de dicho pedido.

A veces ocurre que el albardn es completo, es decir, cubre el pedido entero y no seran

necesarias mas entregas de material a cargo de ese pedido, no habra mas albaranes para
ese numero de pedido.
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Otras veces las entregas son incompletas, pues en el albaran no viene todo el material que
se solicito con el pedido.

Por ello, y para cubrir las posibilidades diversas, se ha creado en GM un formulario que
permite asociar los detalles del albaran con su pedido correspondiente, dejando mucha
flexibilidad para las variantes de entrega de material. En dicho formulario se puede abrir 0
crear un albardn a cargo de un pedido, e ir introduciendo una por una las referencias que
dicho albaran detalla.

COMO EMPEZAR A CARGAR ALBARANES A UN PEDIDO

ENTRADA DEL REPUESTO & ALMACZEM .
Para empezar a cargar albaranes a un pedido, debemos

estar en la pantalla de Almacenes y Repuestos, y dentro del

| sz | [ewe) | marco de ENTRADA DE REPUESTO A ALMACEN
seleccionar el boton de “Entrada Albaran”.

Con ello entramos en la pantalla de Edicién de Albaranes de
Repuestos.

ES EDICION DE AL BARAN DE REPUESTOS SEGUNM EL PEDIDO

FECH& EMTRESS:
DATOS DEL aLBarar || e DAaToO=s DEL FEDID O

ALBAR AR REFEREMCIA CAaMT. PEDIDCO R.EF

Lo primero es crear el Albaran escribiendo en “DATOS DEL ALBARAN” el cédigo o numero
de albaran del proveedor y la “FECHA DE ENTREGA” (todos los campos con fondo blanco
son obligatorios) y después es necesario teclear el cédigo del pedido en “DATOS DEL
PEDIDQ?” eligiéndolo de entre los ya existentes.

Tras esto automéaticamente aparecen, en el cuadro de la derecha (Pedido), todas las
Referencias incluidas en el Pedido citado, y se nos crea una linea de REFERENCIA (cuadro
de la izquierda, Albaran) con el codigo del albaran ya creado. En esa nueva linea de
REFERENCIA pondremos el cédigo de la referencia entregada y la cantidad.

Soélo podemos elegir en REFERENCIA aquellas referencias que estén contenidas en el
pedido elegido, por lo que antes de elegir una referencia hay que seleccionar el pedido.

Tal como se van introduciendo dichas referencias, las cantidades recibidas de cada
referencia se actualizan en el pedido adjunto y consta dicha cantidad en la columna
RECIBIDA del pedido, y si la cantidad recibida es inferior a la que consta en el pedido, la
casilla de RECIBIDA se cambiara a color rojo, mientras que si coincide con la cantidad
pedida, aparecera con texto en verde. Si ocurriera que la cantidad entregada sobrepasa a la
solicitada en el pedido, la casilla de RECIBIDA cambiara a color amarillo.
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Si se borra una de las referencias introducidas en Albaran, se restara la cantidad
correspondiente del valor de RECIBIDA en Pedido.

No permite duplicar referencias de materiales en un mismo albaran.
No permite introducir una referencia que no exista en el pedido.

Un pedido puede tener diferentes albaranes en GM, pero un albaran no puede asociarse a
diferentes pedidos. Si un albaran contiene referencias de repuestos de diferentes pedidos,
GM no acepta que un mismo albaran se reparta en diferentes pedidos. En este caso, se
recomienda dividir el albardn en varios sub albaranes, introduciéndolos en GM como
albaranes diferentes para pedidos diferentes.

Mientras una referencia del albardn no esté ubicada, puede ser eliminada del albaran o

modificada su cantidad (para ubicarla clicar el botén marcado con 2 en la figura siguiente,
en zona Datos de Albaran, y al ubicarla se activara la casilla de verificacion marcada como 1
en la figura siguiente).

FECZH& EMTREGS:

DATOS DEL ALBARAN [A-23T11 ~ o1/0z7z008 1 =3
ALB AR AN REFEREMCIA CANT. P
A-23TLL A-GR-M3 ~ 10 P
A-ZETLL DAF-1455-143 ~ 1 - it

Una vez ubicada, no se podra modificar su cantidad.

Si intentamos cerrar la pantalla de Edicion de Albaranes sin haber tecleado ninguna
referencia en el apartado de Datos del Albaran, GM nos pregunta si deseamos eliminar el
albaran, pues no esta relleno. Si aceptamos, lo eliminara de la BDD. Si no aceptamos, el
albaran permanecera en blanco en la BDD ocupando espacio innecesariamente.

UBICAR LOS REPUESTOS DEL ALBARAN, AJUSTAR STOCKS

Los stocks de una referencia se pueden modificar mediante AJUSTE + y AJUSTE -, en la
pantalla principal de Almacenes y Repuestos, o bien desde Entrada de Albaran.

Mientras una referencia del albaran no esté ubicada puede ser eliminada del albaran o
modificada su cantidad. Una vez ubicada, no se podra modificar su cantidad.

Se ubica una referencia del albaran (es decir, asignarla a un almaceén) clicando sobre
junto a la referencia a ubicar, como hemos explicado anteriormente. Aparece entonces la
pantalla de Ubicacion:
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E= Repartir Cantidad = 10 recibida de REFERENCIA = "A-GR-ME"

ALMACEM ESTAMTE UMHIDAD STOCK MIN, STOCK AIUSTE -~
ARMI1 w ||[ED1.C w | [udad -~ 5 37 0
ARMZ ~ |[EOAZ.2 « | (udad - _ o In|

Es necesario repartir en el campo AJUSTE toda la cantidad recibida para ->
r.4 poder ubicarla en cada almacén. Una wez toda repartida, es obligado o
ubicarla para dar por terminada la operacidn v poder saliv.

Nos aparecen aquellos almacenes, y sus estantes, donde estd asignada la referencia
habitualmente, para que nosotros elijamos en cual o cudles de ellos vamos a repartir la
cantidad. No se pueden modificar los almacenes o estantes, pues son los que han sido
elegidos con anterioridad para contener la referencia que vamos a ubicar. Si alguna
referencia esta bajo minimos, la casilla correspondiente a STOCK MIN. Se pondra con fondo
de color rojo. Estas son, en teoria, las que deberian tener prioridad para recibir las nuevas
cantidades.

Se pueden escoger uno o varios almacenes de entre los disponibles, repartiendo la cantidad
de dicha referencia entregada en el albaran, cantidad que aparece arriba en el titulo de la
pantalla. Para repartir la cantidad lo Unico que hay que hacer es ir anotando en la columna
AJUSTE la cantidad que queremos destinar al almacén seleccionado. Hay que repartir toda
la cantidad, como nos convenga, pero en su totalidad, pues si no repartimos toda la cantidad,
la referencia no estara totalmente ubicada, y no se nos permitira el reparto.

Por ejemplo, en la figura anterior tenemos que repartir cantidad = 10 en los almacenes ARM1
y ARM2. Para hacerlo correctamente deberiamos anotar en la columna AJUSTE valores
como 5y 5 (para cada almacén) 6 10 y O (siempre respectivamente) 6 3y 7, 6 0 y 10, de
modo que el total repartido equivalga a la cantidad del albaran, 10 en este caso de ejemplo.

Cuando en la columna AJUSTE figuren las cantidades justas y necesarias para alcanzar el
total a repartir, nos aparecera al lado de cada columna AJUSTE (a la izquierda) una flecha
gue debe ser clicada para traspasar el valor de la columna AJUSTE al valor de STOCK del
almacén correspondiente.

Podemos abortar en cualquier momento la operacion, excepto cuando ya han salido las
flechas de traspaso junto a columna AJUSTE, y dejar el reparto sin realizar y la ubicacion tal

como estaba antes, clicando sobre el botén. Todo quedard como si nunca hubiéramos
entrado en la pantalla de Ubicacion.

Una vez ubicadas, se actualiza en la BDD el precio medio de cada referencia ubicada en ese
momento. El precio medio se establece para que todas las referencias con el mismo nombre
valgan lo mismo de cara al usuario, o de otro modo tendriamos referencias con el mismo
nombre y diferentes precios segun la época en que se compraron.
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Si se posee un almacén muy estricto y organizado, las referencias saldran al taller por orden
de antigledad, pero se ha demostrado que esto es casi imposible de conseguir sin una gran
dedicacion. Para evitar esto, la experiencia nos lleva a calcular el precio medio y asi siempre
tenemos el mismo valor para referencias iguales aunque sean de distinta época.

PROVEEDORES DE REPUESTOS

En esta pantalla podemos crear y editar los datos mas importantes de cada uno de los
proveedores de repuestos.

Como ya hemos explicado, los campos con fondo blanco es necesario rellenarlos para poder
guardar los datos. Los campos con fondo azul claro son opcionales. Aunque sean
opcionales, algunos de ellos pueden ser de mucha ayuda.

CARGAR EL CONSUMO DE REPUESTOS A OTS

La gran mayoria de salidas de repuestos se produce durante la realizaciéon de OT’s. Por ello,
y para que conste el gasto realizado en repuestos, se debe cargar el repuesto usado con su
OT correspondiente. De ese modo sabremos cuanto se ha gastado en repuestos en cada
instalacion, y qué repuestos se suelen sustituir/averiar mas en ellas.

Para cargar un repuesto en una OT se puede hacer desde la pantalla de OTS (ver apartado
GASTOS EN OTS), pero también lo podemos hacer des de la pantalla de REPUESTOS,
clicando sobre el boton “Cargar a OT” de la parte SALIDAS DE REPUESTO A TALLER.

SAaLIDA DEL REFUESTO A TALLER (elegir 17 Referencia v Repuesto)

Cargara OT

En la pantalla que nos aparece, podemos ir introduciendo referencias de repuestos, de
donde se van a descontar, la cantidad a descontar y la OT en la que se van a cargar. La
fecha de la anotacion es, por defecto, la de ese momento en que hacemos dicha carga de
repuestos en la OT. Una vez introducida una linea y guardado el registro, no se puede
modificar. Si queremos cambiar algo de esa anotacion, se debe borrar la linea completa con

y volverla a introducir con los datos correctos. Esto es asi porque cada cambio en la
cantidad consumida de un repuesto se actualiza en el almacén y estanteria seleccionados,
por lo que cada cantidad (consumo o devolucion por modificacion del registro) se debe
realizar autométicamente sin nuestra intervencion directa sobre los stocks.
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UTILIDADES
Se accede a la seccion de Utilidades desde la pantalla de Inicio clicando el icono.

Esta seccién es un compendio de toda la BDD, incorporando ademés todos los
Informes que nos permiten obtener listados en papel o en otros formatos de MS
OFFICE (como Excel). Desde esta seccién podemos consultar toda la BDD por tablas
de registros, pudiendo editar o imprimir, de un modo selectivo, aquellos datos que nos
convengan. La pantalla contiene una carpeta con pestaflas separadoras para que
resulte una presentacion de los datos ordenados por tablas:

INSTALACIOMES | M, CBRA | GAMAS | OT's PLAMIFICAR. | ALMACEMES | YARIOS

Segun la pestafia que seleccionemos, entramos a manejar los datos de la tabla que
nos interesa.

Ademas, en cada portada de pestafia se ha dividido entre consultas de Edicion y
consultas de Informes:

-En las consultas de Edicion, entramos a editar los datos de la BDD, de un modo
general y rapido.

-En las consultas de Informes, accedemos a la posibilidad de imprimir o exportar los
datos que seleccionemos, en informes ya predeterminados con el fin de presentar los
datos de un modo util y ordenado, mediante clasificaciones estandar.

Otra propiedad importante de la seccion UTILIDADES es que los datos, tanto en
Edicibn como en Informes, se pueden seleccionar filtrados mediante condiciones que
se establecen previamente, mediante consulta SQL (Structured Query Language). Es
decir, se puede filtrar la informacion que se va a utilizar a continuaciéon. La ventaja es
gue no es necesario saber hacer frases SQL, pues GM presenta un modo de filtrar los
datos muy agil y practico, la CONSULTA SQL.

CONSULTA SQL
Esta pantalla es algo compleja, pero muy util para acelerar y hacer mas selectivas las
consultas de la BDD.

La funcion de esta pantalla es acceder a los datos solicitados (en Informes y en
Edicion de la BDD) seleccionando previamente aquellos datos que cumplen unas
condiciones, que fijamos en esta pantalla, y que reducen el nimero de datos a
mostrar. Por ejemplo, si deseamos ver las Instalaciones de una Zona determinada, o
gue tengan en su denominacion una letra o letras determinadas, como “Computador” u
“Ord”. A esta accion se le denomina Filtrar los Datos.

Para poder ver datos filtrados, es necesario pulsar el boton “Nueva SQL” y se nos
desplaza el cursor a “NOMBRE CONSULTA”, donde debemos dar un nombre a
nuestra consulta, por ejemplo “Instalaciones de una Zona”.
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BS CONSULTA SOL: Seleccion de condiciones para filtrar los datos, por comandos 501

Consulta de Edicion BDD de 'INSTALACIONES'

NOMBRE COMSULTA: v

Nueva SQL

Ejecutar SQL

Borrar SQL

REPUESTOS.MODELD mat 15 rull

Si esta consulta con ese nombre no existe, se nos preguntard si queremos crear la
nueva consulta. Aceptamos y entonces se nos aparece un submenu dentro de la
pantalla, submenu que nos permite escribir diferentes condiciones en funcién de
campos Yy funciones ya predispuestos.

En la columna CAMPO podemos elegir el campo que va a ser condicionado en la
basqueda. En nuestro ejemplo buscamos Instalaciones de una o varias zonas
determinadas por lo que elegimos en CAMPO el valor predeterminado “ZONA PROD.”
La siguiente columna contiene la CONDICION (también son valores predeterminados)
qgue debe cumplirse (mayor que, igual que, empieza por, etc.). La siguiente columna
contiene el VALOR que debe condicionar al campo seleccionado en CAMPO.

En nuestro ejemplo, el nombre de la zona o algun dato condicionable del campo
ZONA. Para acabar hay que rellenar la columna final, ANADIR, que sirve para
encadenar varios condiciones que deban cumplirse (Y) o que sean alternativas (O).
Cuando ya no vayamos a poner mas lineas de condicion, es obligado elegir “FIN” en
ANADIR, para que la consulta sepa que hemos acabado las condiciones.
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COMDICIOMES DE COMSULTA:

S
CAMPO COMDICION VALOR &HaDIR
ZOMA PROD, = W | MAYE 1 8 o
ZOMA PROD, | Empieza por (¥ |4 FIN b
w W w
W

Tal como hemos ido creando condiciones, estas se han ido guardando en la consulta y
cuando cerremos la pantalla de consulta nos habrd quedado grabada dicha consulta
para posteriores ocasiones que deseemos hacer la misma consulta o similar.

También podemos eliminar la linea que deseemos si ponemos el cursor encima y

clicamos sobre. Si borramos la linea cuya columna “ANADIR” vale “FIN”, hay que
cambiar el valor de dicha columna en la que se nos haya quedado como ultima linea y
ponerle “FIN” para que se interprete como el final de la consulta.

Para ejecutar la consulta que hemos creado, hay que clicar sobre el botén “Ejecutar
SQL”, y nos deben aparecer todos los datos de la BDD que cumplan las condiciones
establecidas.

Si en algin momento queremos recuperar una consulta grabada con anterioridad, al
entrar en CONSULTA SQL desplegar el campo “NOMBRE CONSULTA” y apareceran
todas las consultas grabadas que existen para la tabla previamente seleccionada. Si
hemos seleccionado la tabla en la pestafia INSTALACIONES, apareceran las
consultas grabadas para INSTALACIONES, pero no las de MANO DE OBRA ni de
OTS.

Se puede eliminar una consulta grabada, si es que no se va a necesitar mas o esta
mal hecha, eligiendo dicha consulta y, una vez presentes en pantalla las condiciones
de ella, clicando sobre “Borrar SQL”. Dicha consulta desaparecera para siempre de
nuestra BDD.

También podemos acceder al total de los datos de una tabla si al abrirse la pantalla de
CONSULTA SQL clicamos el boton “Sin SQL”, que lo unico que hace es pasar al
contenido total de la tabla sin filtrar los datos.

INSTALACIONES

Desde esta seccion de Utilidades editamos todos los datos de cada una de las
instalaciones del conjunto seleccionado. La informacion se presenta en forma de
conjunto de datos completo de la instalacion, tal como se explica en la seccion de
INSTALACIONES. Sise desea mas informacion consultar dicha seccion.

226



La diferencia mas importante de esta pantalla con respecto a la de INSTALACIONES
es que en esta pantalla de Utilidades, al modificar cualquier campo de una instalacion,
al pasar a la siguiente instalacion los datos modificados se guardan si aceptamos.
Ademas, si necesitamos crear, por ejemplo, una nueva Zona o un Nuevo Estado,
podemos crearlas desde esta pantalla, pero no se escribird la nueva creacion en el
campo correspondiente en la pantalla de Instalaciones, sino que se agregara dicha
nueva creacion a la BDD y podremos seleccionarla en su campo correspondiente al
editar o crear una instalacion.

ESTADOS DE OTS

Los tipos de estado “CE” (OT Cerrada) y “PL” (OT Planificada) no se pueden borrar o
modificar por ser cédigos usados para clasificar la OT.
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AGENDA MULTIUSUARIO

Noviembre 2010

Semana 46

15

Lunes

Dias 318 / 47 quedan

Rellene aqui el calendario laboral

S.Alberto Magno, S.José Pignatelli, S.Malo,

Es una sencilla agenda que muestra varias secciones
diferenciadas.

En la parte izquierda inferior muestra el santoral de cada
dia, encima muestra la festividad del dia, y arriba los
datos especificos de la fecha en curso, incluyendo el
estado de la luna y los eclipses. El boton central de esta
seccién permite volver al dia en curso en caso de que
hayamos hecho avanzar/retroceder el calendario a otras
fechas. EI campo de las festividades (en la imagen
muestra el texto “Rellene aqui el calendario laboral”)
permite acceder a un registro personalizable de los dias
gue son festivos en nuestra zona, 0 de nuestra
corporacion.  Tras personalizar dichos festivos,
apareceran en este marco los festivos que hemos
creado cuando coincida la fecha con el dia registrado

como festivo. Los festivos memorizados afectan a todos los usuarios.

nov 2010
mMmiooJv
3 4 5
w1 12

17 18 1%
25 28

La seccion superior izquierda muestra en el centro el
calendario del mes en curso, y encima y debajo de este
los meses anterior y posterior respectivamente. En la
columna de la derecha vemos los numeros
correspondientes al n° de semana. Cuando un dia
contiene notas, aparece enmarcado en linea de puntos
para resaltar que tiene algo memorizado. De este modo
podemos saber de un simple vistazo si tenemos
actividades pasadas (para recordar hechos acontecidos
o eliminar los que no sean necesarios) o futuras. El dia
seleccionado aparece en relieve, y las fiestas con el
namero en color rojo.

En la seccién central de la agenda aparecen las lineas
gue corresponden a tramos de media hora del dia
completo, y en cada una de esta podemos anotar un
texto que luego sera el texto que aparezca en la alarma
que visualiza la agenda al cumplirse dicha hora. Se
puede hacer que la alarma se anticipe a la hora de la
anotacion, es decir, que se nos avise con un tiempo

lista de valores, desplegable) de

09:00  Planificar preventivos de la semana

- (seleccionable por medio de una
TR v

wn_a| anticipacion. Primero

Omin seleccionamos el tiempo de

amin

omn | @nticipacion, y luego tecleamos la

anotacion correspondiente. De

30min

=nn | €ste modo queda memorizado

1h v H
nuestro aviso.
I
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En la parte inferior de esta seccion la funcion mas importante la tiene la lista de
valores desplegable que define al “Usuario”. Cuando elegimos un usuario elegimos
una agenda particular, con notas del usuario seleccionado, por lo que esto permite que
la aplicacion controle varias agendas desde el mismo puesto si fuera necesario.

22:30

o Los usuarios disponibles en
; 0 v Ig la lista son los mismos que
g Operario gererico componen la Mano de Obra

de la seccion MANO DE
OBRA de GM. Esto se ha
hecho asi porque GM esta
disefiado para que los
operarios de mantenimiento
sean los que introducen gran parte de la informacion referente a la realizacion de las
OT'’s diarias. De este modo se hacen responsables de su trabajo y su correspondiente
registro en la base de datos.

En esta parte de la agenda también se puede anotar la “Nota general de Hoy”, donde
se pone algun concepto digno de recordar del dia en curso, también con aviso
anticipado. Y por ultimo, todo lo anotado puede ser obtenido, pulsando sobre el boton
de impresora incorporado, en un informe impreso que podemos usar para ir a
reuniones o para personal que esta acostumbrado a trabajar con agenda en papel.
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