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RESUMEN

TITULO PLAN DE GESTION DE ACTIVOS PARA LA EMPRESA PROYECTOS COLOMBIANOS
PROCOL S.A.S

AUTORES ARIZA GONZALEZ, Cesar Ignacio .
JAIMES HERNANDEZ, Carlos Alberto

PALABRAS CLAVE Mantenimiento Preventivo, Analisis de Criticidad, Mantenimiento Autbnomo,
Activos, Indicadores de Gestion, Parametros, Analisis de Viabilidad.

DESCRIPCION

El siguiente trabajo esta orientado al desarrollo de un plan de gestidon de activos para la empresa
PROCOL S.A.S, como objetivo principal del proyecto esta el generar un conjunto de soluciones
integrales que conlleven a la planificacién y programacion sistematica e integrada de los activos a
lo largo de su ciclo de vida util.

La primera etapa comprende un diagnostico general de la organizacion, donde se obtiene la
informacion referente a los cargos, procesos, necesidades y requerimientos especificos de la
organizacion, de tal forma identificar las fortalezas, debilidades y principales causas y efectos
propios de la gestién de mantenimiento que permitan asi definir una estrategia o plan de accién
que logre dar solucién a cada una de estas

Una vez establecidos los requerimientos y el plan de accion a seguir, se da inicio con la
implementacion del plan de mantenimiento autonomo y preventivo basado en un analisis de
criticidad para el cual se obtiene una jerarquizacion y prioridad en las acciones de mantenimiento
para los equipos, obteniendo como resultado un conjunto de herramientas sistematicas, formatos,
estandares y politicas que permitan ejercer control y seguimiento a las actividades de
mantenimiento.

Finalmente se fundamentan las implementaciones mediante el desarrollo de un sistema de
indicadores de gestién, capacitacion de los empleados y la documentacién de los procedimientos
directamente relacionados con las mejoras.

’ Proyecto de grado.
Facultad de Ingenierias Fisico — Mecéanicas, Escuela Ingenieria Industrial. Directora Eliana Pefia
Tibaduiza.
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ABSTRACT

TITLE: ASSESTS MANAGEMENT PLAN FOR THE ENTREPRISE: PROYECTOS COLOMBIANOS
PROCOL S.A.S

AUTHORS: ARIZA GONZALEZ, Cesar Ignacio .
JAIMES HERNANDEZ, Carlos Alberto

KEYWORDS: Preventive maintenance, Analysis of criticality, Autonomous maintenance, Assets,
management indicators. Parameters, viability study.

DESCRIPTION

This work is aimed to the development of an Assets Management plan to the enterprise PROCOL
S.A.S. The principal objective of this project is to generate a set of integral solutions involving
systematic and integrated planning and programming of assets through its useful life cycle.

The first stage of this project is a general diagnosis of the organization, which obtain the information
about the charges, processes, needs and specific requirements of the organization, in such a way
identify the strengths, weaknesses and main causes and effects of the maintenance management
itself that allows to define a strategy or action plan to give solutions to each one of the mentioned
items.

When the requirements and action plan have been established, the implementation of the
autonomous and preventive maintenance took part, based in an Analysis of criticality which it
obtains a hierarchization and prioritization in the actions of maintenance for the equipment. The
result is a set of systematic tools, formats, standards and politics that allow exercise control and
monitoring of the maintenance activities.

Finally, the implementations are funded by the development of a management indicators system,
which includes the employees capacitation and a right documentation of the processes directly
involved with the improvements.

" Degree work.
Faculty of Physical- Mechanical Engineering, Industrial Engineering. Eliana Pena Tibaduiza
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INTRODUCCION

Actualmente, con el crecimiento acelerado de la tecnologia, el constante flujo de
informacion, la eliminacion de fronteras y principalmente la globalizacién, las
organizaciones se encuentran inmersas en un mundo competitivo; por esta razén
se ven obligadas a incorporar estrategias y buenas practicas internacionales que
le permitan administrar y mantener sus activos altamente productivos . Del mismo
modo, la implementacién de un sistema de administracién de mantenimiento® en el
que se interrelaciona todos los departamentos de la compafiia, producira altos
niveles de confiabilidad y aumentara notablemente la disponibilidad y la vida util de
los equipos. No obstante, la gestion de mantenimiento es una estrategia de
mejoramiento continuo del proceso de mantenimiento que cuenta con unos
parametros comunes para su hormal desarrollo; tales como objetivos claros y bien
definidos, adoptar adecuados sistemas de informacion para la toma de decisiones,
planear, ejecutar y controlar las acciones de mantenimiento, involucrando al

recurso humano como factor fundamental del desarrollo organizacional.

Por consiguiente, estas y otras razones son las que han llevado a PROYECTOS
COLOMBIANOS S.A.S, a sumar esfuerzos con la firme intencion de maximizar la
capacidad operativa de sus equipos a partir de la conservacién de la maquinaria
existente; que las funciones y procedimientos de la organizacién vayan mas alla
de la reparacion y las acciones correctivas, que por medio del trabajo planificado y

sistematico éstas puedan ser disminuidas.

Una vez definido el objetivo del plan de gestion de activos, PROCOL S.A.S con la
participacion activa de la junta directiva y el coordinador de calidad, determiné las

metas, el grupo emprendedor, los indicadores y los recursos necesarios para

! Gestion de activos
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garantizar el éxito de la implementacion del plan. Sin embargo el éxito y el
desarrollo del proyecto no residen solamente en la calidad de los procedimientos
sino en la capacidad de todos los miembros que intervienen para lograr los

objetivos planteados al inicio de la estrategia.

El presente proyecto pretende ser un conjunto de soluciones integrales dirigidas a
la gestion del mantenimiento, siendo la estrategia de administracion que guiara el
actuar de PROCOL S.A.S en los proximos afos hacia el progreso y la
competitividad de la misma, garantizando el cumplimiento de la demanda y la

satisfaccion de sus clientes con el uso eficiente de los recursos..
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVOS GENERAL: Implementar un plan de gestion de activos para la
empresa PROYECTOS COLOMBIANOS “PROCOL S AS..

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CUMPLIMIENTO

Realizar un diagnostico del taller de
mantenimiento y los procesos de apoyo
implementados por la compania que
permitan evaluar su situacion actual.

Capitulo 4.

Implementar un plan de mantenimiento
autonomo y preventivo enfocado en los
resultados del analisis de criticidad.

Capitulos 6y 7.

Disefiar e Implementar un sistema de

indicadores que permita evaluar las mejoras Capitulo 8.
realizadas.
Realizar un analisis de viabilidad para la
implementacion de un sistema de :
P Capitulo 9.

informacién que de soporte a los procesos
de planeacion y control de mantenimiento.

Capacitar al personal y documentar los
procesos Yy procedimientos directamente
relacionado con las implementaciones
realizadas.

Capitulo 7,8 y 10.
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1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

En la actualidad PROCOL S.A.S se encuentra ejecutando el contrato de
prestacion de servicios de carga especializada de carbon mineral para la
compafia MASERING S.A.S en la mina EL HATILLO y en la mina CERRO
LARGO. Siendo ésta el principal cliente de la organizacion puesto que genera
gran parte de sus ingresos, esta compafia administra y maneja las operaciones
de la minas propiedad de la multinacional COLOMBIAN NATURES RESOURCES
“CNR” empresa del Banco de Inversiones GOLDMAN SACHS; estas operaciones
de extraccion de carbdn a cielo abierto constituyen un sistema integrado de mina-

ferrocarril- puerto.

Figura 1. Mina El Hatillo.

Fuente: COLOMBIAN NATURES RESOURCES “CNR”. Mina El Hatillo.

1.1 RESENA HISTORICA?

2008. PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S. es una empresa creada por un grupo

de empresarios santandereanos con amplia experiencia en el sector del transporte

2 Datos suministrados por PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S.
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de carga liquida en tanques metdlicos; la idea de negocio se fundamenta a partir
de la necesidad de ampliar su gama de bienes y servicios, con el objetivo de
formar parte en los megaproyectos que se desarrollaban en el departamento de

Santander como la represa de Hidrosogamoso y la Ruta del Sol.

2010. En marzo de este afio la compafia firma su primer gran contrato con la
Concesion Ruta del Sol por valor de $ 5.600.000.000 (pesos colombianos) el cual

tiene una duracion de 31 meses aproximadamente.

En noviembre y diciembre de este mismo afio la compafiia adquiere dos de los
contratos mas importantes porque generan la mayor parte de sus ingresos
operaciones, estos dos grandes negocios tienen un valor de $2.900.000.000 y

$12.500.000.000 (pesos colombianos) en la mina Cerro largo y en la mina El

Hatillo respectivamente.
2011. Ademas de los contratos existentes la compafia firma otro contrato por
valor de $552.000.000 (pesos colombianos) con la empresa TAFM LOGISTICA el

cual tiene una duracién de cuatro meses aproximadamente.

2012. En este afio se llevaron a cabo otros proyectos que no tuvieron mucha

duracién, No obstante, aumentaron notablemente los ingresos de la organizacion.

2013. En este afio se continué con la ejecucion de los contratos con MASERING

en la mina el Hatillo, Cerro Largo y Calenturas.

1.2 MISION

PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S (PROCOL S.AS), es una empresa
dedicada a realizar actividades de movimientos de tierra, proyectos de ingenieria

29



civil y transporte en general. Cuenta con una amplia capacidad operativa que
abarca todo el territorio Colombiano, caracterizandose siempre por valores de
justicia, éticos y morales. Buscando contribuir al desarrollo sostenible del pais,
ofreciendo servicios de alta calidad guiados por principios de profesionalismo y
responsabilidad. Es su principal tarea hacerse merecedor de la confianza y

respeto de quienes utilizan nuestros servicios.

Tabla 1. Informacién Legal.

| INFORMACION LEGAL PROCOL S.A.S.

REPRESENTANTE LEGAL: Ismael Enrique Torrado Mantilla.

NIT: 900226337-2

FECHA DE CONSTITUCION: 26 de Junio de 2008.

INGRESOS OPERACIONALES: Los ingresos operacionales en el 2013 fueron
de $7.693.849.388,00.

ACTIVOS: Los activos totales a diciembre de 2013 son de $ 3.113.149.213,00.
Fuente: Gerencia General PROCOL S.A.S.

1.3 INFRAESTRUCTURA

La compariia se encuentra ubicada en el centro empresarial NATURA Km 2 anillo
vial Floridablanca- Girén, posee Infraestructura, instalaciones, maquinaria, equipos
adecuados y suficientes para satisfacer las necesidades de sus clientes y facilitar
la labor de sus empleados. PROCOL S.A.S dispone para su principal cliente de

una infraestructura vehicular compuesta de 18 equipos:
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Tabla 2. Infraestructura vehicular

TIPO
Volqueta Doble Troque.
MARCA
Internacional.
.., REFERENCIA
- Super Carbonera.
ORI D o PLACAS
\ _}%’M TLN-537 | SQW-306 | SSY-770
3 TFT-933 SQW-317 | TAW-502
SZT-310 SQW-318 | TAW-503
STA-521 SSZ-865 | SXS-713
TDL-520 SSZ-945 | STA-176
TTX-522 S0Z-424 | SSY-138

Fuente: Sistema Informacion (SIIGO).

1.4 COBERTURA GEOGRAFICA

Actualmente la compafiia PROCOL S.A.S realiza sus principales operaciones en
el departamento del Cesar. Ademas, esta en la capacidad de atender los
requerimientos de sus clientes en todo el territorio nacional a través de la amplia
infraestructura vehicular que posee. Asimismo, los principales accionistas de la
compafiia cuentan con otras empresas filiales como: TRANSTECOL LTDA,
VERSIONES SERINZA LTDA que cuentan con equipos que pueden poner a
disposicion de PROCOL S.A.S, en el momento que esta lo considere necesario.

1.5 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
PROCOL S.A.S cuenta con una junta socios el cual es el maximo 6rgano de la

estructura organizacional, en el Anexo 1 se puede identificar el organigrama

general de la empresa , resaltando al Gerente de la compafiia con el cargo mas

31



alto del nivel jerarquico entre los empleados, Asimismo, se puede visualizar
facilmente los empleados de las diferentes areas de influencia al igual que el

personal de apoyo.

1.6 NUMERO DE EMPLEADOS

La compafiia actualmente dentro de sus cargos administrativos cuenta con la
vinculacion de 11 empleados (ver organigrama). Del mismo modo, dentro de sus
cargos operativos, cuenta con la vinculacion de 65 empleados estructurados de la

siguiente manera:

Tabla 3. Empleados Area Operativa

Cargo Cantidad

Jefe Operativo. 1
Supervisores. 3
Auxiliar Operativo. 1
Mecanicos. 6
Operadores 54
TOTAL 65

Fuente: Recurso Humano PROCOL S.A.S.

1.7 MAPA DE PROCESOS

Los principales departamentos y éareas de responsabilidad segun el sistema
integrado de gestion directamente relacionados e integrales a fin de salvaguardar
los intereses de la organizacion tanto monetarios como humanos son: Direccion,

gestion del servicio especializado de carga, procesos de apoyo (ver Anexo 2).
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1.8 AREAS FUNCIONALES

1.8.1 Area Administrativa. Esta area de la empresa se encuentra ubicada en el
centro empresarial Eco-parque Natura Torre 1 oficina 212, Km 1.2 anillo vial
Florida- Giron, en el area metropolitana de la ciudad de Bucaramanga, en donde
se realizan los procesos de:

e Gerencia General.

e Compras.

e Administracion de Inventarios.

e Financiero.

e Calidad.

e Recurso Humano.

e Transporte (Mediante EPSL).

1.8.2 Area Operativa. Esta area de la empresa se encuentra ubicada dentro del
complejo minero EL HATILLO, en el municipio LOMA DE CALENTURAS en el
departamento Cesar, en donde se realizan los procesos de:

e Almacenamiento.

e Mantenimiento.

e Proceso Operativo.

e Compras menores de bienes y servicios.

1.9 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

1.9.1 Vision. Posicionarse a nivel regional como una de las mejores empresas en
Su rama, a través de un mejoramiento continuo de los procesos operativos y
administrativos, destacandose por la responsabilidad social de todas sus

actuaciones.
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1.9.2 Objetivos Estratégicos Enfocamos nuestras acciones hacia el alcance de
la satisfaccion de nuestros clientes, brindandoles transparencia, personal
competente, equipos y vehiculos adecuados, ademas de la capacidad operativa

necesaria para cumplir y superar sus expectativas.

La responsabilidad integral en los procesos es compromiso habitual y de cada una
de las personas que integran nuestra organizacion, generando dia a dia proyectos

y servicios de calidad, respetuosas con el entorno y las sociedades.

Estamos comprometidos en cada una de nuestras actividades con la prevencion
de la contaminacion, el cuidado del medio ambiente y la minimizacion de riesgos y
accidentalidad hacia nuestros trabajadores y subcontratistas. Contamos para ello
con procedimientos operacionales seguros que permiten el desarrollo efectivo de

nuestras actividades dentro de criterios de sostenibilidad ambiental y social.

1.9.3 Valores Corporativos®

¢ Rectitud en el manejo de los contratos.

e Profesionalismo de todo el personal.

e Garantia del buen estado de los equipos y vehiculos.
e Capacidad operativa en todo el pais.

e Profundo respeto por el medio ambiente y las comunidades donde operamos.

% Ibid
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2. GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad PROCOL S.A.S, a presentado un crecimiento en el mercado
nacional, logrando competir con las empresas lideres del sector de prestacion de
servicio especializado de carga. Por tal razén, la empresa a su vez ha
incrementado el nimero de equipos dispuestos para realizar sus operaciones, sin
embargo, actualmente la empresa presenta pérdidas econdémicas debido a la
ausencia de una estrategia de gestion del mantenimiento, que le permita reunir
esfuerzos con el objetivo de mejorar la confiabilidad, aumentar la disponibilidad y

la vida Util de sus activos.

Hoy por hoy la compafia no cuenta con herramientas que le permitan tener un
conocimiento en tiempo real de los procesos que ejecuta, asi mismo, desconoce
las pérdidas en las que incurre por realizar mantenimientos constantes no
planificados. Debido a esto PROCOL S.A.S. esta interesada en avalar un plan de
gestion de activos que incluye: diagndstico de la situacion actual, ejecucion de un
plan de mantenimiento autbnomo y preventivo, indicadores de gestion y un
andlisis de viabilidad para la implementacion de un sistema de informacion para la

gestion de mantenimiento.

2.2 OBJETIVOS

2.2.1 Objetivo General Implementar un plan de gestion de activos para la
empresa PROYECTOS COLOMBIANOS “PROCOL S.A.S.”.
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2.2.2 Objetivos Especificos

Realizar un diagnéstico del taller de mantenimiento y los procesos de apoyo

implementados por la compafia que permitan evaluar su situacion actual.

¢ Implementar un plan de mantenimiento autbnomo y preventivo enfocado en los
resultados del andlisis de criticidad.

e Diseflar e Implementar un sistema de indicadores que permita evaluar las
mejoras realizadas.

e Realizar un analisis de viabilidad para la implementacion de un sistema de
informacion que de soporte a los procesos de planeacion y control de
mantenimiento.

e Capacitar al personal y documentar los procesos Yy procedimientos

directamente relacionado con las implementaciones realizadas.

2.3 ALCANCE DEL PROYECTO

Este proyecto comprende el diagndstico de la situacién actual de los procesos de
compras, gestion de inventarios, mantenimiento, y las condiciones y
requerimientos especificos de la flota de trasportes; haciendo uso de herramientas
cuantitativas y cualitativas, que permitan identificar las actividades criticas
susceptibles de mejora. Ademas, contiene un andlisis de criticidad,
descomposicion en partes funcionales de los equipos: sistemas, subsistemas y
componentes, pasos previos para el disefio y la implementacion de un plan de
mantenimiento auténomo y preventivo. De igual forma, contempla el disefio y la
implementacion de un sistema de indicadores, capacitacion de los empleados y la
documentacion de los procedimientos relacionados con las implementaciones.
Finalmente, incluye un analisis de viabilidad para la implementaciéon de un sistema

de informacion que de soporte a las actividades de mantenimiento.
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2.4 JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

Actualmente PROCOL S.A.S se encuentra ejecutando un contrato de prestacion
de servicios de transporte especializado de carga de carbon mineral para la
compafifa MASERING S.A.S*. El cual representa la mayor parte de los ingresos
operacionales de la compafiia. La demanda mensual de su principal cliente
‘MASERING S.A.S” es de 300.000 toneladas de carboén transportado; en la
actualidad esta demanda se satisface solo en un 70 a 80 % por parte de la
organizacion dejando de recibir ingresos mensuales por cerca de 132 millones de

pesos®.

La empresa no cuenta con herramientas para la programacion y/o planificacion de
sus actividades, a su vez carece de mecanismo de control, estandarizacion y
medicion de sus procesos, convirtiéendose en el principal problema de la
operaciéon, pues generan desorganizacion y/o improvisacion, reflejando pérdidas

economicas Yy despilfarros.

La compafiia dentro de sus politicas de mejoramiento continuo ha enfocado su
vision hacia la planeacion, ejecucién y control del mantenimiento, buscando
desarrollar buenas practicas para el cuidado y control de sus activos. Razén por la
cual esta interesada en avalar un proyecto que desarrolle e implemente
estrategias de gestion de activos y que estas estrategias se vean representadas
en el aumento de la confiabilidad de los equipos, el aumento de la capacidad

operativa, la satisfaccion del cliente y la maximizacion de sus utilidades.

4 Administrador de las operaciones de la mina EL HATILLO propiedad de la multinacional
COLOMBIAN NATURES RESOURCES “CNR”.
® Datos suministrados por PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S.
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2.5 RESULTADOS ESPERADOS

A continuacion se presentan los resultados en el corto, mediano y largo plazo que

se pretenden obtener una vez culminado este proyecto:

Tener un diagnostico que refleje la situacién actual de PROCOL S.A.S.

Se pretende analizar las causas de tal forma que le permitan a la organizacion
tomar la mejor decision ya sea de acuerdo a sus necesidades o a los recursos
disponibles.

Tener el censo y la hoja de vida de los equipos que intervienen directamente
en el proceso productivo.

Se pretende realizar un andlisis de criticidad con el objetivo de priorizar las
ordenes de trabajo en el taller de mantenimiento y ajustar algunos parametros
de las actividades de mantenimiento preventivo y autdnomo.

Implementacion de un plan de mantenimiento autbnomo y preventivo a partir
del analisis de criticidad.

Puesta en marcha de un sistema de indicadores que permita medir y evaluar
los resultados obtenidos.

Una vez finalizado el proyecto del plan de gestién de activos, deben estar
establecidos los manuales de funcionamiento y de operacion del taller de
mantenimiento, haberse llevado a cabo programas de capacitacion al personal
gue esta estrechamente ligado con las mejoras implementadas.

Haber realizado un andlisis de viabilidad para la implementacién de un sistema
de informacion que de soporte a los procesos de planeacion y control de
mantenimiento.

Se pretende establecer un plan de gestion de activos que se articule a los
principios, propositos, politicas de PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.Sy que

este se encamine hacia el cumplimiento de su vision y misién.
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3. MARCO TEORICO

3.1 LOGISTICA Y CADENA DE SUMINISTROS®

La logistica integral en las organizaciones se ve reflejada en la direccion
coordinada de las actividades, creando sistemas de informacion y control para
conseguir un flujo continuo de productos y servicios con el uso eficiente de los
recursos, bajo el cumplimiento de normas y leyes establecidas, enfocando sus

objetivos en la satisfaccion del cliente.

De tal manera que “la logistica es la parte del proceso de la cadena de suministros
gue planea, lleva a cabo y controla el flujo y almacenamiento efectivo de bienes y
servicios”’, asi como de la informacién relacionada, desde el punto de origen
hasta el punto de consumo, con el fin de satisfacer los requerimientos de los
clientes, enfatizando las interacciones que tienen lugar entre las funciones del
marketing, logistica y produccidn en una empresa, y las interacciones que se
llevan a cabo entre las diferentes organizaciones involucradas dentro del canal de

flujo del producto®.

Por lo tanto la logistica y cadena de suministros da como resultado el conjunto de
actividades funcionales repetitivas a lo largo del canal de flujo de informacién, en
donde la materia prima se convierte en productos terminados y se afade valor

para el consumidor.

® ANAYA TEJERO, Julio. Logistica integral: La gestién operativa de la empresa. Madrid: Esic
Editorial, 2011. p. 249.

" CUANTRECASAS. Lluis y CASANOVAS. August. Logistica Integral y Cadena de suministro:
Logistic Integral Lean Supply chain Management: Barcelona. Profit, 2011. p. 35-39

® Council of Supply Chain Managemet. Normas del Consejo de la Direccion Logistica, [en linea]
<http://www.clml.org> [citado el 4 de agosto de 2013].
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3.2 DIAGNOSTICO LOGISTICO

El objetivo de realizar un diagndstico logistico en una organizacion es identificar
las mejoras potenciales en relaciéon con los procesos logisticos en los que esta
inmersa, y sus impactos, tanto desde el punto de vista econémico como operativo,

asi como las prioridades a seguir para su implementacion.

Este diagndstico debe detectar factores enddgenos de caracter logistico que
pueden ser de tipo organizacional, estructural y operativo. Estos factores
disfuncionales se generan mediante una inadecuada gestion de los flujos de
materiales, informacioén y recursos, entre otros. La deteccion de estos factores
criticos permite identificar oportunidades de mejora que el analista debera evaluar

con el fin de implementar la mas oportuna.
> Etapas para realizar un diagnéstico logistico® son:

e Entrevista Preliminar: En esta primera parte es necesario el reconocimiento
del apoyo e interés por parte de la direccién, con el fin de fijar claramente los
objetivos, los colaboradores que han de intervenir y el calendario de actuacion.

e Visita a las instalaciones: En esta segunda etapa es indispensable describir
los procesos y el personal vinculado a cada area o centro de trabajo, para
lograr esto se conocen los procesos, se comprende su funcionamiento, se
identifican los recursos disponibles y los diagramas de actividades. Asimismo
se visualiza el volumen y sistema de trabajo. Este primer acercamiento
concede una vision global de la organizacién necesaria para la preparacion de
cuestionarios para toma detallada de los datos.

e Recogida de datos: Una vez realizadas las etapas anteriores se recopilan los

datos proporcionados por los cuestionarios para su posterior analisis.

® ANAYA TEJERO, Juan. POLANCO MARTIN, Sonia. Innovacién y mejora de procesos logisticos:
Etapas previas para realizar un diagnostico: Madrid. ESIC, 2005. p. 141-155
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e Validacién de datos: En esta etapa se realiza un resumen de los datos
obtenidos con el fin de comprobar la veracidad y consistencia de la
informacion.

e Andlisis de datos: Se hace uso de herramientas cualitativas y cuantitativas
gue permitan medir, evaluar, monitorear, etc. La informacion recopilada.

¢ Informe final: Esta etapa contiene las conclusiones del diagndstico logistico

realizado.

3.3 MODELO DE EXCELENCIA EFQM™

El EFQM es un modelo no prescriptivo de autoevaluacion util para obtener una
perspectiva holistica de cualquier organizacion sin importar el tamafio, sector o
madurez en que se encuentre. Por ser genérico y no determinar u ordenar una
forma especifica de aplicarse las organizaciones tienen la libertad de adaptarlo a
Su misma naturaleza y a su entorno, conservando eso si la estructura propuesta
por el mismo pero desplegando cada criterio en tantas areas o0 aspectos quieran

evaluarse.

La premisa del modelo se puede resumir a continuacion: “Los resultados
excelentes en el rendimiento general de una organizacién, en sus clientes,
personas y en la sociedad en la que actla se logran mediante un liderazgo que
dirija e impulse la estrategia, que se haréa realidad a través de las personas de la

organizacion, las alianzas y recursos y los procesos, productos y servicios”**.

De la misma forma no existe una sola metodologia para realizar la autoevaluacion,

esta puede realizarse a través de la aplicacion de formularios, cuestionarios o

1 FERRANDO S. Miguel y GRANERO C. Javier Calidad Total: Modelo EFQM de excelencia.
Madrid. FC Editorial, 2005. p. 32.
' Ibid,p.89
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matrices a un grupo especifico para que valore y califigue el estado de la
organizacion; es posible también utilizar pares externos que retdnan la informacion

y emitan un juicio.

Los conceptos fundamentales de Excelencia que persigue el Modelo de
Excelencia EFQM y que son la base conceptual del mismo se explicaran a

continuacion:

e Ellogro de Resultados equilibrados:

Las organizaciones excelentes concurren su misibn y progreso buscando
materializar su visién a través de la planeacion y el logro de una serie de
resultados que satisfagan las necesidades y expectativas de sus grupos de interés

tanto en el corto como en el largo plazo.

e La generacion de valor a los clientes:
Las organizaciones excelentes comprenden que los clientes son su fin dltimo y por
lo que se esfuerzan por innovar y crear valor para los mismos, comprendiendo y

anticipando sus necesidades y expectativas.

e El Liderazgo con vision, inspiracion e integridad:
Las organizaciones excelentes cuentan con lideres que moldean el futuro y lo
hacen realidad, siendo ejemplos a seguir por su ética profesional y sus valores

personales.

e La Administracion por procesos:
Las organizaciones excelentes son gestionadas a través de procesos alineados y
estructurados estratégicamente usando procesos de decision basados en hechos

e informacion que permitan lograr resultados equilibrados y sostenibles.
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e El éxito a través de las personas:
Las organizaciones excelentes valoran su recurso Humano y crean una cultura del
empoderamiento que conduzca al logro conjunto de resultados organizacionales y

personales.

e Elimpulso de la creatividad y la innovacion:
Las organizaciones Excelentes generan constantemente valor y logran altos
niveles de desempefio a través de un proceso continuo y sistematico de

innovacion aprovechando la creatividad de sus grupos de interés.

e La construccion de alianzas:

Las organizaciones excelentes buscan, desarrollan y mantienen relaciones con
diferentes aliados que aseguren un beneficio mutuo. Estas alianzas pueden
conformarse con clientes, proveedores, pares o empresas del mismo sector,

gobierno, entidades no gubernamentales entre otros.

e Laresponsabilidad por un futuro sostenible:
Las organizaciones excelentes integran a su cultura y mentalidad ética, valores
claros y los més altos estandares de comportamiento organizacional, los cuales le

permiten esforzarse por alcanzar la sostenibilidad™?.

El modelo EFQM se estructurd con el propdésito de evaluar el estado en que se
encuentra una organizacion con respecto a los aspectos previamente descritos
encontrando puntos fuertes y areas de mejora. Actualmente es utilizado bajo dos
enfoques, el primero de ellos para la aplicaciébn y concurso en los Premios

Europeos de la Calidad instaurados en 1991, y el segundo (el cual se utilizara en

2 La sostenibilidad es concebida como un concepto multiplicativo y holistico donde tres

dimensiones: Econdmica, social y medioambiental deben ser perseguidas y optimizadas al mismo
tiempo.
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este proyecto) para la autoevaluacion como una herramienta de diagnostico

interno.

Desde su creacion el EFQM ha sido implementado en mas de 30.000
organizaciones alrededor del mundo®. El modelo estd compuesto por nueve

criterios: cinco criterios facilitadores y cuatro criterios resultados.

Figura 2. Modelo EFQM.

Agentes Facilitadores Resultados

Aprendizaje, Creatividad e Innovaciéon

Fuente: Fundacién Europea para la Gestion de la Calidad.

3.4 DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

El diagrama causa — efecto es una herramienta grafica util en los casos que se
quiere tener una visualizacion e identificacién de las causas que pueden llegar a
originar un efecto en un determinado proceso o proyecto, de tal forma que permite
la descomposicion de un problema aparentemente grande en elementos pequefios
y con mayor detalle facilitando asi la identificacién de la raiz del problema y la
relacion entre las diferentes caracteristicas. Nace como una sintesis a la opinion

de un grupo de ingenieros mientras discutian un problema de calidad por su

13 Op. cit, p.69
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creador el profesor japonés Kaoru Ishikawa, también es conocido como (diagrama

de Ishikawa)'*, o como el “diagrama de espina de pescado” en su honor.

Mediante la figura 3 se puede observar el impacto visual que da la interrelacion
entre un efecto y sus causas posibles de una forma organizada, sencilla y precisa,
centrando asi la atencion de todos los componentes del grupo de un problema en

especifico de forma estructural y sistematica facilitando la comprension.

Figura 3. Diagrama Causa - Efecto

METODO MAQUINA

Subcausa @
s ._Z

MANO OBRA MATERIALES MEDIO

Fuente: ESCUELA TECNICA SUPERIOR DE INGENIEROS [en linea).
http://gio.uvigo.es/asignaturas/gestioncalidad/GCal0405.DiagramaCausaEfecto.pdf

Vale la pena resaltar que el hecho de hacer uso de esta herramienta no garantiza
gue el problema presente sea resuelto, pero si se puede lograr una orientacion
para desarrollar acciones correctivas hacia las causas ya identificadas, a su vez
desarrolla el trabajo en equipo la generacién de ideas y destaca relaciones

importantes en la investigacion.

 UNIVERSIDAD DE VIGO. Escuela Técnica Superior de Ingenieros Industriales. Diagrama

Causa-Efecto. [en linea].<
http://gio.uvigo.es/asignaturas/gestioncalidad/GCal0405.DiagramaCausaEfecto.pdf > [citado el 10
de agosto de 2013]
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La ejecucidbn de esta herramienta tiene un conjunto de pasos y reglas
fundamentales en busca de tener éxito en su desarrollo los cuales se describiran a

continuacion®®:

» PASOS:

e Definicion del Problema.

¢ identificacion de los efectos.

e Identificacién de las causas principales que contribuyen al efecto en estudio.
¢ |dentificacion y las subcausas a las causas principales.

e Comprobar la validez l6gica e integracion del diagrama.

e Andlisis y discusion del diagrama (Lluvia de ideas).

e Conclusion y resultado.

» REGLAS:

e Realizar un diagrama de causa-efecto para cada uno de los problemas
previamente identificados.

e Asegurar una completa participacion de los involucrados.

e Aislar las causas dominantes y principales del resto.

e Hacer uso de graficos grandes que faciliten la visualizacion.

¢ No saturar ni sobrecargar el diagrama.

¢ Incentivar la participacion de los involucrados en la lluvia de ideas

> FUNDIBEQ. Diagrama causa y efecto. [en linea]. Disponible en:
<http://www.fundibeq.org/opencms/opencms/PWF/home/index/index.html> [citado el 12 de agosto
de 2013]
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3.5 GESTION DE ACTIVOS

e Acciones De Mantenimiento

Como primera instancia se involucran las acciones de indole correctivo que
buscan priorizar y corregir una falla presente, se resalta que la prioridad del area
de produccion en esta fase es la fabricacibn de productos o generacién de
servicios, posteriormente el area de mantenimiento se involucra en el desarrollo de
acciones que logren de cierta forma anticipar las posibles fallas y de esta manera
tomar estrategias preventivas y ejecutar acciones planeadas de mantenimiento ,
podemos decir que la empresa adquiere un conocimiento y unas practicas para
diferenciar y desempeiiar de manera eficiente acciones de mantenimiento tanto

cuando ocurre la falla como antes de que esta se presente.

e Enfoque Hacia la Organizacién Téactica®®

Este enfoque consiste en el desarrollo de un conjunto de acciones de
mantenimiento de manera organizada, bajo una secuencia légica y sencilla de
operar, un aspecto fundamental es el de constituir el mantenimiento dentro de la
organizacibn como una unidad independiente, con recursos, responsables y
caracteristicas particulares, saliéndose del clasico enfoque de dependencia de

otras areas.

e Enfoque Integral Logistico

Este enfoque se alcanza una vez la empresa a logrado una madurez en los
aspectos anteriormente mencionados y lo que se busca es una medicion eficiente
de resultados, para tal fin es primordial que se tenga una integracion completa de
todas las areas de la organizacion, encaminadas en un objetivo comun (ver Anexo
3).

1 AMENDOLA. Luis José. Lean managemet en la gestion de activos: Gestion De Proyectos de
Activos Industriales. Valencia: Universidad Politécnica de Valencia. p. 153
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e TPM, mantenimiento productivo total*’

El mantenimiento productivo total o también conocido como mantenimiento
productivo implementado por todos los empleados, es basado en la filosofia de
mejora continua donde debe ser involucrado todos los funcionarios de la
organizacion, desde sus altas directivas hasta los operarios de primer nivel,
integrando conceptos primordiales como lo son el mantenimiento preventivo y

productivo, prevencion del mantenimiento, ingenieria de confiabilidad, entre otros.

Es de vital importancia el compromiso e interés por la direccion para la exitosa
introduccién de esta metodologia incorporando politicas y metas alcanzables y
medibles en busca de tener una medida confiable y real para la toma de
decisiones, no obstante en TPM se pueden generar pequefios grupos que a su
vez establecen sus propios y particulares alcances basados previamente en metas

globales.

El desarrollo de un programa de TPM*® debe ser ajustado plenamente a las
necesidades y requerimientos especificos de cada empresa, pero a su vez debe
tener unos conceptos minimos para su eficiente desarrollo y ejecucion entre los
cuales podemos resaltar los siguientes:

e Mejora en eficiencia de los equipos

e Mantenimiento autbnomo

e Involucrar a todas las areas que intervienen en el manejo de los equipos

e Capacitacion y entrenamiento en las operaciones de mantenimiento

e Promocion y motivacion del TPM en todo el personal

Un programa de TPM debe integrar un conjunto de principios fundamentales como

lo son el dominio de los procesos y sistemas de produccién, implicando personas

" CUANTRECASAS.LIuis y TORRELL.Francesca. El mantenimiento de los sistemas productivos:
TPM un entorno lean Management. Barcelona: Profit, 2010. p.27-31
'8 |bid., p. 54
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a través del mantenimiento autbnomo con el aprendizaje y fortalecimiento de
destrezas, con un compromiso de mejora continua enfocado en la satisfaccion del

cliente.

e Mejoras enfocadas:

Es un conjunto de préacticas y/o actividades realizadas ya sea de manera individual
o por medio de la interaccion de diferentes areas involucradas en el proceso
productivo, orientadas al mejoramiento continuo de los procesos, plantas y
equipos, mediante una metodologia clara desde su direccidén, recursos y
responsables, encaminado sus esfuerzos en la busqueda de situaciones seguras,
aplicando analisis detallados para la eliminacion de cusas principales generadoras

de problemas y perdidas.

e Mantenimiento Autdnomo:

El mantenimiento autonomo es un eje fundamental del TPM (Mantenimiento
Productivo Total), que se basa en no tan solo en un interés primordial de la
direccién por la prevencion, el buen uso de los recursos y la conservacion
impecable de los puestos de trabajo y equipos, sino que contempla una activa
participacion de los operarios y el personal involucrado en la en el area de
mantenimiento, para ello se debe generar una cultura organizacional en la cual el
operario sea consciente y tenga las capacidades de realizar actividades propias de
mantenimiento, limpieza y control de condiciones 6ptimas tanto en los equipos
como en los puestos de trabajo, de tal forma que el personal se comprometa con
la conservacién del area en las mejores condiciones y brinde el mejor uso a los

recursos y equipos.

El Mantenimiento Auténomo™® Incluye:

e Limpieza diaria, que se tomara como un Proceso de Inspeccion.

9 ARATA. Adolfo. Estrategias de Mantenimiento: Ingenieria y Gestion De la confiabilidad
operacional en plantas. Santiago de Chile: RIL editores, p.193-200
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Inspeccién de los puntos claves del equipo, en busca de fugas, fuentes de
contaminacion, exceso o defecto de lubricacion, etc.

Lubricacion béasica periodica de los puntos claves del equipo.

Pequefios ajustes

Formacion - Capacitacion técnica.

Reportar todas las fallas que no puedan repararse en el momento de su

deteccidn y que requieren una programacion para solucionarse

Objetivos Del Mantenimiento Autbnomo:

Mejoras en las capacidades y destrezas de los operarios en busca de
incrementar los niveles de produccion
Compromiso e interés por la conservacion de las mejores condiciones de
trabajo por parte de todo el personal.
Mejorar la eficiencia de los equipos, contando con la participacion directa de

los operarios.

3.6 ANALISIS DE CRITICIDAD®

El analisis de criticidad es una metodologia utilizada principalmente como una

estructura primordial para la toma de decisiones efectivas y enfocadas, que

permite direccionar e integrar los esfuerzos y recursos mediante la jerarquizacion

y/o analisis de prioridades de las diferentes instalaciones, sistemas, y equipos,

teniendo en cuenta la importancia e impacto global de las mismas en el negocio

con aras de lograr el mejoramiento de la confiabilidad operacional.

% AMENDOLA. Luis José. Criticidad Operacional: Gestién De Proyectos de Activos Industriales
Valencia: Universidad Politécnica de Valencia. p.31
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» Confiabilidad operacional®.

Es la capacidad de un sistema global e integral, encaminar una serie de procesos
de mejora continua, que incorporan en forma sistematica, avanzadas herramientas
de diagndstico, metodologias de analisis y nuevas tecnologias, para optimizar la
gestion, planeacion, ejecucion y control de la produccién industrial, de tal forma
que implique una relacidén entre los procesos, tecnologia, recursos y personas,

dentro de sus limites de disefio y bajo un especifico contexto operacional.

El mejoramiento de la confiabilidad operacional de cualquier instalacién o de sus
sistemas y componentes, esta asociado con cuatro aspectos fundamentales:
confiabilidad humana, confiabilidad del proceso, confiabilidad del disefio y la

confiabilidad del mantenimiento.

Figura 4. Factores de la Confiabilidad Operacional

CONFIABILIDAD HUMANA
Involucramiento
Competencias
Interfaces

CONFIABILIDAD PROCESOS MANTENIBILIDAD EQUIPOS
Operacion dentro de CONFIABILIDAD Fases de disefio
parametros OPERACIONAL Confiabilidad interna
Entendimiento de Equipos de trabajo
procedimientos Disminuir MTTR

CONFIABILIDAD EQUIPOS
Estrategias de mejoramiento
Efectividad global
Extender MTBF

Fuente: ESPINOSA FUENTES, Fernando. Confiabilidad Operacional de Equipos.
[Enlinea].http://campuscurico.utalca.cl/~fespinos/ANALISIS%20CAUSA%20RAIZ%20y%20sus%20

herramientas.pdf

! Yafiez, M; Gomez de la Vega, H; Valbuena, G; “Ingenieria de Confiabilidad y Analisis
Probabilistico de Riesgo”. Reliability and Risk Management. S.A, 2004.
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» Jerarquia de Activos

Es la metodologia mediante la cual podemos realizar una configuracion de
elementos o componentes de una instalacion y/o planta en agrupaciones
secundarias de acuerdo a niveles previamente establecidos, acordes a una
secuencia légica y grado de importancia a lo largo de los diferentes sub-procesos

generando una jerarquia de los activos bajo diferentes grupos consecutivos.

» Andlisis de criticidad por factores ponderados:
El modelo de criticidad por factores ponderados es un proceso de analisis
semicuantitativo; basado en el concepto del riesgo; entendido como la

consecuencia de multiplicar la frecuencia de la falla por la severidad de la misma.

Criticidad = Frecuencia x Consecuencia

Donde la frecuencia esta asociada al nimero de eventos o fallas que presenta el
sistema o proceso evaluado y, la consecuencia esta relacionada con el impacto y
flexibilidad operacional, los costos de reparacion y los impactos en seguridad y

ambiente?.

Estos son algunos de los criterios fundamentales para realizar un analisis de

criticidad por el método de factores ponderados®:

e Frecuencia de falla: representa el nimero de veces que se presenta una
parada producto de una falla de un proceso, sistema, componente, etc. en un

periodo de tiempo dado (mes).

22 AMENDOLA. Op. Cit, p. 33-34

* PARRA MARQUEZ, Carlos y CRESPO MARQUEZ, Adolfo. TECNICAS DE INGENIERIA DE
MANTENIMIENTO Y FIABILIDAD APLICADAS EN EL PROCESO DE GESTION DE ACTIVOS.
CAPITULO 5. [en linea].< http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/notas/Metodos-basicos-
de-criticidad-activos.pdf> [citado el 14 de agosto de 2013]
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e Tiempo promedio para reparar: es el tiempo promedio empleado para reparar
la falla, se considera desde que el equipo pierde su funcionalidad hasta cuando
se encuentra listo para operar.

e Impacto en la produccién: Representa la produccion en porcentaje que se
perjudica cuando aparece una falla, que en este caso puede representar un
paro parcial de la produccion teniendo en cuenta que los deméas equipos de la
compafiia contintan operando.

e Costo de mantenimiento: son los costos que implican las tareas de
mantenimiento en un tiempo determinado (mes); incluye mano de obra,
materiales, etc. Sin tener en cuenta los costos producidos por la falla en la
operacion.

¢ Impacto en la seguridad, higiene y medio ambiente: representa la posibilidad
de que sucedan eventos no deseados que ocasionen dafios a equipos e
instalaciones produciendo la violaciéon de cualquier regulacion ambiental o que
pueda resultar alguna persona lesionada.

e Impacto en la satisfaccion al cliente: representa el impacto que causa una

ocurrencia de una falla en las operaciones.

3.7 SISTEMAS DE INFORMACION

La importancia de la informacion para las organizaciones ha llegado a ser un
recurso indispensable, ya que es fundamental disponer de informacién oportuna
para obtener salidas l6gicas de un sistema, es decir, cumplir con los objetivos a
corto, mediano y largo plazo. Las decisiones que se toman se pueden apoyar en
métodos analiticos y deductivos y no en estimaciones o juicios intuitivos, cuando

se carece de datos relevantes.
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Los elementos del proceso de decisién segln Peter Drucker®* son:

e Comprension clara de que el problema es genérico y sélo puede solucionarse
a través de una decision que establezca una regla.

¢ Definicion de las especificaciones o condiciones limitantes de la solucién.

e Obtencion de una solucién correcta, es decir, una solucién que satisfaga
plenamente las especificaciones, antes de prestarles atencion a las
concesiones necesarias para hacer la decision aceptable.

e Lainclusion en la decision de la accion necesaria para llevarla a cabo.

e La retroalimentacion que ponga a prueba la validez y efectividad de la decisiéon

frente al curso real de los acontecimientos.

La informacion esté dirigida a la gestion, por tal razén es necesario identificar el
tipo de informacion requerida por los distintos niveles de la gerencia:

¢ Informacion operativa para los niveles gerenciales bajos.

¢ Informacion tactica para los niveles gerenciales medios.

¢ Informacion estratégica para los niveles gerenciales altos.

La complejidad creciente de las empresas en la actualidad requiere de cierta
capacidad de decision entre todos los miembros de las empresas, ya que con el
esquema anterior en el cual la informacion fluia de abajo a arriba (bottom-up) y las
ordenes de arriba abajo (top-down), no se podian tomar decisiones en donde
ocurria el problema, porque no se tenia cierta autonomia en la toma de

decisiones.

** DRUCKER F, Peter. DRUCKER: La organizacion basada en la informacién. New york: Norma
s.a. 1995. p.317.
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3.8 CINCO ESES (55)%

Las cinco eses consisten en un programa de trabajo que debe contar con la
participacion de todos los miembros de una empresa, el cual propone desarrollar
actividades de orden, limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de trabajo,
con el fin de mejorar el ambiente de trabajo, la seguridad de las personas y

equipos Y la productividad.

Los cinco principios japoneses vienen dados por cinco palabras que empiezan por

S que apuntan a empresas limpias y ordenadas. Siendo estas:

3.8.1 Seiri. Organizar y seleccionar. Este principio busca tratar de organizar todo,
separando lo que sirve y lo que no, para posteriormente clasificarlo. La meta de
este principio es la de mantener el progreso alcanzado y la elaboracion de planes

de accidn que garantizaran la estabilidad.

3.8.2 Seiton. Ordenar. Consiste en establecer normas de orden para cada cosa,
éstas deben ser visibles y conocidas por cada uno de los miembros de la empresa
para poder practicar de forma permanente las mejoras. Este principio obedece a la
frase “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”, con el objetivo de que los

objetos y herramientas sean facilmente accesibles para su uso.

3.8.3 Seiso. Limpiar. Es necesario que cada empleado se identifique con su
puesto de trabajo, para esto se debe realizar una limpieza inicial, para que no
haya polvo, salpicaduras, virutas, etc., en el piso, ni en maquinas y equipos; es

necesario indicarle a los empleados en donde se encuentran los focos de

> RODRIGUES CARDOZA, José. Estrategia de las 5s: Gestion para la mejora continua. Honduras:
CAD-COHCIT, 2010 [en linea].
<http://www.seplan.gob.hn/beta/sites/default/files/Estrategia%20de%20las%205S.pdf> [citado el 14
de agosto de 2013]
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suciedad de su puesto de trabajo, finalmente se debe analizar de donde proviene

la suciedad con el propésito de mantener el nivel de referencia deseado.

3.8.4 Seiketsu: Mantener la limpieza. Esta S consiste en saber diferenciar una
situacion normal de otra anormal, a través de normas sencillas y visibles para
todos, al igual que mediante el uso de controles visuales. En este principio se
inicia el establecimiento de los estandares de limpieza, para estandarizar y formar

al personal en estos.

3.8.5 Shitsuke. Rigor en la aplicacion de consignas y tareas. Esta etapa busca
autonomia y disciplina en las labores de inspeccion, con el fin de elevar la
fiabilidad de las operaciones y el buen comportamiento de los equipos. Esta etapa
cierra el ciclo de planear, hacer, verificar y actuar, por eso es que se requiere el

suficiente rigor para no perder su eficacia.

3.9 INDICADORES DE GESTION?®

Los indicadores de gestion se constituyen en una herramienta fundamental que
permite apoyar los procesos de toma de decisiones, medir las metas en funcion
con los objetivos trazados, controlar el funcionamiento de los procesos, medir el
nivel de satisfaccion del cliente, servir de base para la comprension del
mejoramiento continuo, por lo tanto un indicador de gestion le proporciona a la
organizaciéon la oportunidad de observar la situacion actual e informar
continuamente sobre el comportamiento de una actividad o proyecto realizado.

Estos indicadores pueden ser valores, unidades, indices, series estadisticas, etc.

6 BELTRAN JARAMILLO, Jests Mauricio. Indicadores de gestion: Indicadores de gestion. México:
3R Editores, 2004. p. 33-43
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Las organizaciones disefian e implementan diversos sistemas de indicadores de
gestion mediante los cuales ejercen un control particular de su administracion
empresarial. Por eso es logico encontrar multiples indicadores que persiguen fines

muy particulares de las instituciones que los construyen.

Algunos indicadores de gestion centrados en la gestién de mantenimiento?’ son:
e Indicadores Estratégicos.

¢ Indicadores operativos.

e Indicadores sobre procesos y actividades.

¢ Indicadores de resultados (indicador de fallas y reparaciones repetitivas).

¢ Indicadores de factores productivos.

Es importante tener especial cuidado con el disefio y la implementacion de
muchos indicadores que se puedan convertir en sobrecarga de trabajo para los
analistas, estos deben ser verdaderamente utiles, asimismo cada periodo de

tiempo deben ser revisados y reevaluados.

*’ MORA GUTIERREZ, Alberto. Mantenimiento Planeacion, ejecucion y control. Enfoques recientes
de mantenimiento y produccién. México: Editorial Alfa omega. 2009. p. 13-40.
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4. DIAGNOSTICO

El objetivo de realizar un diagndstico en una organizacion, es identificar las
mejoras potenciales en relacion con los procesos que ejecuta, ademas permite
analizar la prioridad de las mejoras a implementar y los impactos positivos que se

generan desde el punto de vista operativo y econémico.

La utilizacion de éste diagnodstico detecta factores endoégenos de tipo operativo,
gue se generan a partir de una inadecuada gestion de flujos de materiales,
informacion y recursos, entre otros. Es indispensable que el proceso de
mantenimiento cuente con las herramientas, equipos, materiales, insumos y un
personal altamente capacitado en relacion con las actividades que se realizan con
el fin de eliminar cualquier tipo de despilfarro. Sin embargo, la deteccién de estos
factores criticos permite identificar oportunidades de mejora que el analista debera

evaluar con el objetivo de implementar la mas oportuna.

Los pasos para llevar a cabo el diagnostico son:

e Entrevista Preliminar.

Se realiz6 una entrevista con los responsables de la empresa y de las areas
involucradas directamente con el proyecto, permitiendo precisar claramente los
objetivos, el grupo emprendedor, los cargos involucrados en el proceso de
mantenimiento y en los procesos que lo proveen como compras, manejo de
inventarios y almacenamiento, con el fin de obtener un conocimiento global de las

actividades realizadas por la compafiia.

En primera instancia se hizo una visita a las instalaciones administrativas de

PROCOL S.A.S, donde se llevé a cabo una reunion con el gerente general y el
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personal encargado de las actividades de compras y administracion de
inventarios. Asimismo, se solicitdé informacion sobre las actividades vy

procedimientos realizados en las instalaciones de la empresa.

En el Anexo 4 se presenta un cuadro que contiene la informacién correspondiente

a la entrevista preliminar del area administrativa.

En segunda instancia se llevé a cabo una reunién con el jefe de operaciones,
quien es el responsable del manejo del area operativa de la organizacion ubicada
dentro del complejo minero. Se hizo énfasis en la importancia de transmitir al
personal la informacion sobre el proyecto a desarrollar, aclarando que este no es
de tipo auditoria, de este modo se garantiza un ambiente laboral sano en la
organizacion. Ademas, se solicitd informacibn sobre los procesos de

almacenamiento y de mantenimiento.

En el Anexo 5 se presenta un cuadro que contiene la informacion correspondiente

a la entrevista preliminar del area operativa.

4.1 DESCRIPCION DE AREAS

Se procedi6 a realizar el reconocimiento general a todas las areas funcionales de
la compafiia PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S y en especial a las que
intervienen directamente en el proyecto, con el objetivo de indagar los recursos
disponibles, conocer los procesos, describir los espacios utilizados para realizar
los procesos en cada una de sus dependencias, examinar el personal, sistema y

volumen de trabajo (ver Anexo 6).

Para la visualizacion de la distribucion fisica se realizaron los respectivos planos

referentes a cada una de las areas.
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e Plano area administrativa (ver Anexo 7).
e Plano area almacenamiento (ver Anexo 8).

¢ Plano taller de mantenimiento (ver Anexo 9).

4.2 DESCRIPCION DE PROCESOS

4.2.1 Proceso Compra. Para las compras de los materiales para el almacén, el
jefe de operaciones es el encargado de solicitar los repuestos de acuerdo a las
necesidades o la rotacion del producto; también de realizar las cotizaciones en los
almacenes autorizados por PROCOL S.A.S; se estudian las cotizaciones y se
realiza la orden de compra por parte de la secretaria de gerencia. El gerente
general es el que se encarga de hacer la negociacién de acuerdo a las politicas de

la compaifiia y de autorizar la compra.

Las compras menores realizadas en el municipio en las inmediaciones de la mina,
son de contado por medio de una caja menor que es manejada por la auxiliar
operativa, quien se encarga de recoger las facturas y al final de la semana, se
envian a Bucaramanga con el fin de causarlas en el sistema contable. En el Anexo

10 se presenta el diagrama de flujo del proceso de compras.

4.2.2 Proceso de Almacenamiento. Los materiales son recogidos por el
supervisor de turno en las oficinas de la empresa prestadora de servicios
logisticos para proceder a transportarlos al area dispuesta para el
almacenamiento, los repuestos o partes son entregados a la auxiliar operativa
quien se encarga de revisar que el pedido cumpla con los requerimientos en
cuanto a calidad y cantidad. La auxiliar operativa también es la encargada del
almacenamiento del producto dentro de la bodega en los sitios acordados; cuando
los materiales son pesados solicita ayuda a los mecanicos del taller de

mantenimiento.
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La preparacion de los pedidos es otra de las actividades realizadas por el auxiliar
operativo; el mecénico solicita los materiales al operario del equipo, este a su vez,
los solicita en la bodega de almacenamiento y firma la orden de salida de
inventario diligenciada por el auxiliar. En el Anexo 11 se presenta el diagrama de
flujo del proceso de almacenamiento.

Cada seis meses se realiza un conteo fisico programado por el gerente general, el
auxiliar administrativo asignado para el proceso de control y politica de inventarios,
se desplaza hasta la bodega y realiza la actividad con el objeto de cruzar las

existencias con el sistema de informacion.

4.2.3 Transporte. En cuanto al transporte de los materiales al almacén se realizan

de dos formas:

e La mayoria de los proveedores transportan los materiales hasta el municipio
LOMA DE CALENTURAS departamento Cesar por intermedio de una empresa
prestadora de servicios logisticos (EPSL) asumiendo los costos
correspondientes.

¢ Algunas compras menores realizadas en Bucaramanga por parte de PROCOL
S.A.S. se envian por medio de una EPSL (COPETRAN).

Los materiales después de llegar al municipio de la Loma son entregados por la
EPSL, el jefe de operaciones es quien se encarga de recogerlos, inspeccionarlos y

transportarlos hasta el area de almacenamiento.

4.2.4 Proceso de Mantenimiento El mantenimiento en la compafia esta dividido
en dos tipos y en ambos casos los empleados del taller son los encargados de
diagnosticar, prevenir y corregir de ser necesario los dafios ocasionados por el uso

de los equipos.
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4.2.4.1 Mantenimiento Preventivo Este tipo de mantenimiento se programa de
acuerdo a especificaciones técnicas de la empresa fabricante de los equipos como
horas de trabajo. Sin embargo, otras acciones se definen de acuerdo a las
condiciones patrticulares de cada contrato, por ejemplo, el engrase y lubricacion
esta establecido dos veces por semana por la severidad de la operacion y la

contaminacion en la que se encuentran inmersos.

Estas son algunas de las actividades programadas por la empresa y realizadas

por los mecanicos:

e Cambio de aceite de motor. (Cada 250 horas de trabajo).

e Engrase. (Dos veces por semana).

e Revision de rodamientos delanteros.

¢ Revision de valvulinas de caja y trasmision.

e Revision de hidraulico del sistema de direccion y del sistema hidraulico del
volco.

¢ Revision de niveles refrigerante u otros.

e Rotacion de Baterias.

¢ Revision de suspension trasera y delantera.

e Lavado general.

Los cambios de aceite para los equipos de la compafiia se programan cada 250
horas de operacién, como se evidencia en la figura 5; se utiliza un tablero con la
placa del equipo, informacion del dltimo mantenimiento realizado y la
programacion para el proximo mantenimiento. Vale la pena aclarar que el lavado
de los equipos no es realizado por el taller, es decir, este mantenimiento es

subcontratado.
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Figura 5. Programacion Mantenimiento Preventivo

Fuente: Bodega Almacenamiento PROCOL S.A.S

4.2.4.2 Mantenimientos Correctivos En este tipo de casos después del
diagnostico preliminar se determina si la reparacion del equipo se puede realizar
en el taller o por el contrario se necesitan equipos y herramientas mas
sofisticadas. Si el diagnostico determina que el dafio se puede corregir dentro del
taller de la compafiia se procede a solicitar al almacén los repuestos necesarios; si
hay las existencias se realiza la actividad, si no hay los materiales, se procede
hacer el pedido correspondiente al proveedor en la mayor brevedad posible. En el
Anexo 12 se presenta el diagrama de flujo del proceso de mantenimiento

correctivo.

Estas son algunas de las actividades correctivas realizadas por los mecanicos:
e Soldadura
e Monta llantas

e Sistema eléctrico
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4.3 ANALISIS CUALITATIVO

Utilizando la Metodologia EFQM se dio paso a la elaboracion del planteamiento
del problema, con el fin de abordar la situacion actual de la empresa PROCOL
S.A.S. de una manera mas profunda, en la cual se encuentran factores que dan
oportunidades de mejora, mediante la autoevaluacion realizada por miembros de
la junta directiva de la compafiia. En el marco tedrico se presenta explicitamente la

metodologia EFQM usada en el andlisis cualitativo.

Para realizar el diagnéstico inicial de PROCOL S.A.S., se elabor6 el cuestionario
con base en los nueve criterios del modelo de excelencia EFQM (Anexo 13) y
usando una escala de valoracion, los integrantes del comité se autoevaluaron y
calificaron el estado actual de la compafia respecto a los pardmetros que

establece el modelo.

Con los cuestionarios debidamente diligenciados por parte los miembros de la
junta directiva, se promediaron y tabularon los resultados; y a partir de estos, se
realizd6 un completo andlisis de la situacién actual de la compafiia. Se puede
observar que la compafia presenta debilidades en todos los factores a evaluar, en
los cuales se encuentra oportunidades de mejora. Sin embargo, las mayores
debilidades se presentan en resultados: en beneficiarios, en personas, en

sociedad y claves. A continuacién se profundizara en los factores.

e Liderazgo:
Siendo uno de los criterios mejores evaluados por parte de los directivos de la
compafia presenta falencias en la planeacion y mejora de los procesos, ya que no

hay anticipacion a los cambios para poder reaccionar acertadamente ante estos.
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e Estrategia:

En este criterio se debe destacar el sentimiento unanime de los directivos de la
compafia ante la ausencia de una estructura sistematica y sostenible de gestion,
ya que no existe una directriz a largo plazo, solo aportan soluciones a los

problemas que se presentan en la cotidianidad, dando respuesta a lo urgente.

e Personas:

Existe cumplimiento de objetivos en este criterio porque la compairiia tiene bien
definidos los requerimientos para la seleccidén del personal, ademas, cuenta con
un sistema de evaluacion de desempefio para los empleados. Aunque hay

ausencia de planes de bienestar y superacion profesional para los empleados.

e Alianzas y recursos:

La compafia no promueve ni establece alianzas con instituciones a nivel nacional,
no tiene programas que promuevan la interaccion de los trabajadores con otras
instituciones, no existen relaciones ganar-ganar con sus proveedores y clientes, lo
anico que se tiene en cuenta son ciertos criterios de calidad y precio de los
productos o servicios antes de adquirirlos. Los miembros de la junta directiva
mencionan la falta de equipos adecuados para llevar a cabalidad los procesos de
la empresa; no se lleva informacién actualizada de los equipos con los que cuenta
la compafiia, aunque en los procesos administrativos se dice que son los
suficientes y adecuados, en los procesos operativos hay debilidad; sin contar con
planes de mantenimiento preventivo, correctivo y proactivo para garantizar el

normal desarrollo de estos procesos.

e Procesos, productos y servicios:

La empresa no planifica la capacidad de acuerdo a las necesidades de sus
clientes, aunque aune esfuerzos para cumplirles no los satisface; no se tienen
métodos para el andlisis que permitan mejorar el desempefio de los trabajadores,

tampoco hay métodos para detectar fallas en los procesos, lo poco que se hace es
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mediante la experiencia de errores ocurridos. Los procesos de la compafiia no

cuentan con indicadores que les permitan medir la eficiencia y efectividad.

e Resultados en los beneficiarios, en las personas y en la sociedad :

Los cuatro factores de resultados evidencian el poco o nulo seguimiento que se
realizan a los procesos, a los beneficiarios no se les lleva un control de
seguimiento de su satisfaccion frente a la calidad de los servicios prestados,
tampoco se tienen mecanismos para recibir y analizar las opiniones de sus
clientes y beneficiarios. Asimismo, a los empleados no se les lleva control del nivel
de su satisfaccion y motivacidn, y aunque se presenta desercion de personal no se
preguntan los motivos. En la sociedad se desconoce los impactos de su
administracion y no se planean objetivos que tengan un impacto positivo en la
comunidad. En cuanto a los resultados claves muestran deficiencia en el
presupuesto de la compafila de acuerdo a las necesidades presentadas, no
realizan auditorias de compras, subvenciones y gastos, es importante resaltar que

la compariia no mide los superavit, beneficios o déficit.

Es necesario hacer énfasis en que los objetivos logrados no superan el 30% en
ningun factor evaluado (Ver Grafica 1). Estos resultados reflejan la necesidad de
un sistema de gestién de activos para mejorar sustancialmente los resultados de

la empresa cumpliendo con su objetivo.
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Gréfica 1. Resultados del cuestionario EFQM.
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Fuente: Autoevaluacion EFQM Junta Directiva PROCOL S.A.S.

4.4 ANALISIS CUANTITATIVO

Se recopild la informacion histérica de los mantenimientos correctivos vy
preventivos realizados a cada uno de los activos de la empresa que intervinieron
en el proceso productivo en los periodos correspondientes de enero 2012 a agosto
de 2013. Se hizo uso de la herramienta diagrama de Pareto para agrupar los datos

de todos los equipos y efectuar un analisis cuantitativo.

4.4.1 Diagrama de Pareto®. Este concepto enfatiza el principio de Pareto de
“pocos vitales, muchos triviales”, esta herramienta cuantitativa busca establecer un
orden de prioridades de las variables que influyen significativamente en el
problema estudiado, es decir, separa el 20% de las variables que causan el 80%
de los efectos. Del mismo modo, es una herramienta fundamental para la toma de
decisiones porque permite centrar los esfuerzos y recursos disponibles en
solucionar aquellas causas que generan un gran impacto; Dejando de lado las que

no tienen efecto significativo.

8 REY SACRISTAN. Francisco. Herramienta para la resolucién de problemas: Criterios a seguir en
la produccién y mantenimiento. Madrid: FC, 2003. p. 63-64
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Para el caso especifico de PROCOL S.A.S, las variables que se analizaron para
realizar el diagrama de Pareto estan relacionadas con las causas que afectan la
disponibilidad de los equipos para realizar la operacién en un determinado tiempo,
es decir, las causas por las cuales los equipos dejan de prestar el servicio de

transporte especializado de carga.

Entre las causas que afectan la disponibilidad de los equipos se encuentran:
e Tipo Correctivo. Ejemplo (soldadura).

e Tipo Preventivo. Ejemplo (cambio de aceite).

e Tipo Modificativo. Ejemplo (buguy).

e Accidentes o siniestros.

Sin embargo vale la pena aclarar que algunas acciones de mantenimiento no se
realizan en el taller de la organizacion, debido a la complejidad de la labor y a los
recursos disponibles. Asimismo, algunas de las variables se tuvieron en cuenta
porque por reglamentos preestablecidos de operacion y de seguridad el equipo no

puede operar.

El diagrama de Pareto nos indica que el 80% de los efectos (Ver Grafica 2), son
producidos por paradas producto de actividades programadas y no programadas
por la organizacion entre las que se encuentran:

¢ Monta llantas: accién de mantenimiento de indole correctivo.

e Muelles: Mantenimiento correctivo de la suspension.

e Engrase: depende de las condiciones climaticas

e Cambio de aceite.

e Aire acondicionado: mantenimiento correctivo.

e Eléctrico: accion de mantenimiento de indole correctivo.

e Soldadura: accion de mantenimiento de indole correctivo.

e Lavado: programado cada 15 dias. Depende de las condiciones.
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Grafica 2. Diagrama de Pareto.
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Fuente: Datos Historicos de Equipos PROCOL S.A.S Area Financiera y Operativa.

Por otra parte, haciendo uso de la informacion recopilada en la compafia, se
utilizaron indicadores de gestién con el objetivo de medir la efectividad de las
actividades de mantenimiento preventivo; para este fin se escogieron las
actividades programadas y ejecutadas de mayor frecuencia segun el analisis de

Pareto las cuales son cambio de aceite y engrase:
indice de Gestion de Equipos®.
NCFM = No Conformidades de Mantenimientos:

16 viaje 2 turno 20 toneladas No de equipos
* *

- *x 30 dias * —
turno dias viaje mes

Capacidad inst.=

2 MANTENIMIENTO  MUNDIAL.  indices de  Gesti6n de  equipos. [en
linea].<http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/calculos/gestion-equipos.asp> [citado el
22 de agosto de 2013]
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NMPR=NUmero de mantenimientos previstos.

NMEJ= Numero de mantenimientos ejecutados.

Tabla 4. Indicadores de Gestién de Equipos.
CAMBIO DE ACEITE ENGRASE

NMPR NMEJ NMPR NMEJ
1575 1078 2120 1430

Fuente: Datos Historicos de Equipos PROCOL S.A.S Area Financiera y Operativa.

El resultado de no conformidad para el cambio de aceite fue de 31,54% vy el de
engrase fue de 32,70%; indagando acerca del resultado de este indicador se
encontrd que se da prioridad a la operacion; es decir, la operacion de transporte
de carga especializado tiene mas importancia que la ejecucion de la actividades
de mantenimiento preventivo en las fechas programadas; sin prever que se puede

incurrir en un aumento considerable de gastos por corregir dafios futuros.

Relacion entre mantenimiento preventivo versus correctivo:

Para determinar la relacion de mantenimiento preventivo versus correctivo se
analizaron los datos promedio de un equipo durante un mes de operacion, el
resultado fue de 23, 57%; este indicador nos sefala que la empresa actualmente
enfoca mayor tiempo y dedicacion a un mantenimiento centrado en la falla; éste
indicador muestra que la compafiia tiene que realizar mas acciones correctivas,
debido a la escasa efectividad del mantenimiento preventivo, ya que no se cuenta

con un plan de mantenimiento que dé soporte a las necesidades requeridas.

4.4.2 Anédlisis de Capacidad La capacidad instalada se refiere al volumen de
carga en toneladas que se puede obtener con los recursos que PROCOL S.A.S.
dispone en un determinado momento. Estos recursos son los equipos, el personal,

las instalaciones, dinero etc.
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La compainiia realiza la operacion de cargue y descargue en dos turnos diarios de
12 horas, los 30 dias del mes. La capacidad de un equipo doble troque super
carbonero segun las especificaciones técnicas en toneladas es de 20.9 en su eje
trasero. Para efectos de hallar la capacidad instalada se tomaron en promedio 20
toneladas de carbén mineral transportado por viaje; desde el punto de la
extraccion hasta el centro de acopio. Asimismo, segun datos suministrados por la

compafia en un turno normal de operacion los equipos realizan 16 viajes.
La capacidad instalada se establecié de la siguiente manera:

] ] 16 viaje 2 turno ) 20 toneladas No de equipos
Capacidad inst.= * —— * 30 dias * — *
turno dias viaje mes

El nimero de equipos varia dependiendo del mes, por ejemplo; para enero del afio
2012 operaron 24 equipos, la compafia dispuso para este periodo una capacidad
instalada de 460.800 toneladas al mes. Del mismo modo se cuantifica la

capacidad para los demas periodos.
Los datos de la capacidad utilizada corresponden a la cantidad de toneladas

transportadas por la compafiia mes a mes; a continuacion se presenta una gréafica

comparativa entre la capacidad instalada vs capacidad utilizada. (Ver grafica 3)
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Gréfica 3. Analisis de capacidad
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Fuente: Datos Histéricos de Equipos PROCOL S.A.S Area Financiera y Operativa.

Como se puede observar en la Grafica 3, la capacidad utilizada es inferior a la
capacidad dispuesta por la compafiia para realizar el proceso productivo, esto
implica ineficiencia e ineficacia por parte de PROCOL S.A.S en relacion a la
gestion de sus actividades y procesos de mantenimiento, entre las cuales se

pueden resaltar las siguientes:

e Grandes pérdidas de capacidad ocurren en la empresa debido a paros sin
control; esto se presenta principalmente por realizar actividades de
mantenimiento basado en la falla, ocasionando que las volquetas permanezcan
inactivas por dias, semanas o en determinados casos hasta meses si no se
cuenta con los repuestos necesarios o el personal capacitado para efectuar las

operaciones.
e La falla de un componente puede provocar dafios secundarios en otros, esto

influye de manera determinante en el tiempo de la actividad de mantenimiento,

generando prolongacién en este, si se realiza una mala gestion de las fallas.
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e De acuerdo a que en gran proporcion las fallas presentes son inesperadas, se
requieren altos inventarios de repuestos .para dar una rapida respuesta a las
acciones de mantenimiento. No obstante la empresa no cuenta con una
planeacion en la gestion de sus inventarios al igual que el espacio destinado
para tal fin no es el 6ptimo y se esta subutilizando otras zonas como por
ejemplo de estacionamiento que podrian servir para ampliar el taller de
mantenimiento y mantener un buen nivel de repuestos y suministros, sin

ocasionar excesos ni inexistencias.

El factor de utilizacién permite identificar con suficiente certeza la subutilizacion de

la capacidad. (Ver Gréfica 4).

Grafica 4. Factor de utilizacion
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Fuente: Datos Histéricos de Equipos PROCOL S.A.S Area Financiera y Operativa.

En promedio el factor de utilizacién no supero el 51% en los meses observados,
por esta razén se puede afirmar que existen problemas en el manejo de los

73



recursos, trayendo consigo niveles muy por debajo de lo establecido. Sin
embargo, en el mes de enero de 2013 la compafia dispuso 23 equipos para el
desarrollo de la operacion, alcanzando una utilizacion del 67%, lo que sugiere que
es posible administrar los activos de tal forma que se logre conseguir un buen

nivel de disponibilidad y confiabilidad de los equipos.

Por otra parte la organizacion no satisface la demanda de su principal cliente,
durante el afio inmediatamente anterior y el transcurso de este, PROCOL no
consiguié transportar 300.000 toneladas/mes®®, en consecuencia se dejan de

recibir ingresos y no se cumple con los objetivos establecidos.

A continuacion se presentan las graficas de capacidad utilizada y factor de
utilizacion respecto de la demanda de MASERING. (Ver Gréficas 5 Y 6).

Gréfica 5. Demanda vs capacidad utilizada
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Fuente: Datos Histéricos de Equipos PROCOL S.A.S Area Financiera y Operativa.

% Requerimiento de MASERING S.A.S.

74




Gréafica 6. Factor de utilizacién vs Demanda.
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Fuente: Datos Histéricos de Equipos PROCOL S.A.S Area Financiera y Operativa.

4.4.3 Andlisis de 5S Se llevo a cabo a partir de una evaluacion realizada, a
través, de una lista de verificacion (Ver Anexo 14). Los resultados de esta
evaluacion arrojaron el diagndstico de la situacion actual del taller de
mantenimiento en cuanto al estado y cumplimiento de la estrategia de 5s. Del
mismo modo, se hizo uso de la herramienta diagrama de radar (Ver Grafica 7); en
la cual se observé un nivel de cumplimiento del 61.38%, es decir, en términos
generales se puede observar que el mantenimiento junto con la disciplina y la

limpieza arrojan los resultados mas bajos al interior del taller de mantenimiento.
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Grafica 7. Diagrama de radar 5s.
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Fuente: Taller de mantenimiento PROCOL S.A.S.

Teniendo en cuenta el andlisis realizado se puede concluir, gue la empresa cuenta
con unas condiciones aceptables en cuanto a la calidad de vida laboral para los
trabajadores. La mayoria se sienten satisfechos con el desarrollo de su funcién en
cada &rea de trabajo correspondiente. Sin embargo, es fundamental lograr que la
totalidad de estos estén a gusto con las politicas de la empresa, generando mayor

productividad minimizando los recursos necesarios para esto.

En el siguiente cuadro se muestran los resultados del diagnéstico de 5s para el
taller de mantenimiento de PROCOL S.A.S.
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Cuadro 1. Diagnostico general 5s.

DIAGNOSTICO 5s
Se identificaron equipos y maquinas de vital importancia, se observaron
repuestos y herramientas en mal estado ocupando espacios
__ |importantes como pasillos y zonas de acceso.
X |Los residuos como la chatarra, no se encuentran en los lugares
'(-',)J apropiados; no se cuenta con un lugar establecido para manejar estos
residuos.
El taller no se mantiene aseado, se encontraron elementos totalmente
ajenos a las actividades que se realizan en cada area de trabajo.
Aunque cada empleado del taller cuenta con su propio lugar para la
custodia de las herramientas necesarias para realizar su labor; estos
— |lugares no se encuentran organizados.
|9 El taller no tiene areas demarcadas; aunque se tienen los espacios
w |distribuidos para cada actividad y se respeta el orden que se ha
O | establecido.
Se requiere estanteria y tableros con el fin de facilitar y disminuir la
busqueda de los materiales y las herramientas.
Falta aseo en paredes, pisos y pasillos.
O |Los residuos de materiales causan molestia, inconformidad vy
% desconcentracion para los trabajadores del taller de mantenimiento.
N | No se observa un lugar dispuesto para almacenar los materiales y las
herramientas de aseo.
No se programan actividades de aseo en el taller.
No hay control de como se dejé y como se encontré el puesto de
o |trabajo.
ﬂ Se puede observar que los trabajadores no disefian mecanismos que
§ permitan trabajar bajo un ambiente agradable y estable.
i |No hay evidencia de mantenimiento autbnomo por parte de los
O |trabajadores del taller de mantenimiento; los operarios hacen uso del
taller sin aportar su grano de arena para mantenerlo en éptimas
condiciones.
No se evidencié una disciplina de orden y aseo entre los trabajadores
w |del taller de mantenimiento.
% La cultura de sensibilidad y cuidado que existe en la empresa no es la
ﬂ adecuada para mantener un desarrollo laboral 6ptimo y constante.
T |Falta de entrenamiento por parte de la empresa que permita al
@ lempleado desarrollar sus facultades mentales, fisicas, espirituales y
sociales.

Fuente: Taller de mantenimiento de PROCOL S.A.S.
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4.5 PROBLEMAS IDENTIFICADOS

4.5.1 Problemas Identificados En Compras La empresa no cuenta con acciones
que permitan llevar una eficiente planificacion, control y estandarizacion del
proceso, en ocasiones se puede presentar compras de urgencias o a ultima hora,
elevando los costos, de tal forma, que se evidencian fallas en el manejo de la
informacion, desorganizacion e improvisacion, generando demoras en entrega de
materiales o desabastecimiento de partes e insumos necesarios para el acorde
funcionamiento de los equipos y el normal desarrollo de las actividades de

mantenimiento.

4.5.2 Problemas en Gestion de Inventarios El area operativa no cuenta con
sistema de informacion que le permita realizar un control de las existencias. El
control de las existencias se efectlia por medio de conteos fisicos, que se realizan
en periodos de tiempo muy largos produciendo perdidas por faltantes. Por otra
parte, hace falta una sistematizacion para llevar de manera eficiente el conteo
fisico del inventario que permita tener un mayor control y facilite la agilidad de

dicho proceso.

4.5.3 Problemas En Almacenamiento El area disponible que cuenta la empresa
para el almacenamiento de los materiales en cierta manera es limitada para los
volimenes que se manejan; esto ocasiona desorden y desaseo, no se da el mejor
uso al espacio, ni se tiene una metodologia que permitan una estandarizacion; de
esta forma, no establecen sitios especificos dentro del area para determinadas
herramientas sino por el contrario un dia pueden estar en un lugar y otro dia en
otro completamente diferente, dificultando la biusqueda y ocasionando despilfarro

de tiempo en el personal encargado.
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Figura 6. Almacenamiento

Fuente: Bodega de Almacenamiento PROCOL S.A.S

4.5.4 Problemas En Mantenimiento Las acciones correctivas solo buscan
reparar la falla o parada imprevista de forma prioritaria; estas fallas carecen de
programacion y/o planificacion y se convierten en el principal problema de la
operacion, pues impiden el normal desarrollo de su actividad; por esta razon es
necesario implementar en la compafia un sistema de administracion de

mantenimiento que permita manejar con flexibilidad y éxito sus equipos.

En cuanto a las acciones que se desarrollan previamente al estado de no
funcionalidad de la maquinaria, aunque se evidencia una intencion por la empresa
de tomar medidas, estas son muy bésicas y se limitan a detalles minimos de
seguridad y control de las maquinas, mas no tienen un andlisis y metodologias o
herramientas para anticipar o incrementar la velocidad en la que se le da
respuesta a este tipo de acciones; igualmente carece de un programa de gestion
de activos que le permita planear, ejecutar y controlar las acciones de
mantenimiento con el objetivo de incrementar la confiabilidad de los equipos,
logrando a su vez aumentar la capacidad utilizada y percibiendo un aumento

considerable de sus ingresos.

La compafiia carece de un plan de mantenimiento autbnomo que es considerado

basico para este tipo de organizaciones. Asimismo, no se cuenta con un sistema
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de informacion que apoye el plan de mantenimiento preventivo, tampoco se
cuenta con la informacion de los equipos actualizada que permita alimentar dicho

sistema.

No se realizan algunas actividades basicas de mantenimiento correctivo, la
compafia no utiliza la informacion histérica que posee para implementar nuevos
servicios en el taller, estos servicios eliminaran el despilfarro de tiempo,
combustible, mano de obra, etc. Causados por el desplazamiento del equipo

cuando debe salir de la mina para adquirirlos en el municipio.
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5. ANALISIS DE LAS CAUSAS

El andlisis de las causas se realiza con el fin de visualizar las fallas criticas que se
generan al interior de la empresa PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S., y que

producen resultados ineficientes en la gestion de mantenimiento.

Para encontrar y visualizar de manera mas precisa estas fallas, y determinar las
causas, se hizo uso de la herramienta cualitativa diagrama causa-efecto. Esta
permitié evidenciar todas las causas que originan los principales problemas que
derivan los impactos negativos en la compafiia, afectando la disposicion de los
equipos para el normal desarrollo de la operaciéon productiva, disminuyendo a su

vez las utilidades y el nivel de satisfaccion de los clientes.

Para el analisis de las causas y los efectos, se trabajéo sobre tres grupos
relevantes; la gestion de inventarios y el almacén de repuestos e insumos, el taller
de mantenimiento y la administracion del mantenimiento. Teniendo en cuenta que
estos son de vital importancia para las eventuales implementaciones del plan de

gestion de activos.

Una vez realizado el andlisis se avalod y se determind enfocar el plan de mejora en
aquellas causas predominantes encontradas en el taller y la administracién del
mantenimiento, para las cuales se identifica un alto grado de insatisfaccién; por tal
razon, se oriento el desarrollo del proyecto hacia el mejoramiento de la gestion del
mantenimiento, involucrando acciones y herramientas dirigidas a la planeacion,
control y ejecucion de las actividades del taller, con el objetivo principal de

encaminar esfuerzos hacia la prevencion y conservacion de los activos.
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Figura 7. Diagrama Causa- Efecto.
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6. ANALISIS DE CRITICIDAD

Uno de los pasos previos importantes a realizar, antes de estructurar el plan de
mantenimiento autbnomo y preventivo, es determinar los equipos criticos. La
criticidad se define como la incidencia que tiene cada equipo dentro de la

operacion de la empresa®".

Para llevar a cabo el desarrollo del analisis de criticidad, se hizo uso de la hoja de
vida de cada equipo y del estudio de criticidad por medio de factores ponderados.
A todos los equipos se les asigna una calificacion, con la cual se ubica cada
equipo segun su grado de influencia dentro del proceso y se determina cuales de

estos equipos requieren un mantenimiento prioritario.

6.1 HOJA DE VIDA DE LOS EQUIPOS

El historial u hoja de vida del equipo es uno de los recursos esenciales para
diagnosticar, planificar y programar actividades de mantenimiento, la hoja de vida
de los equipos de PROCOL consta de un historial diario en el cual se registra la
operaciéon del vehiculo, mantenimientos realizados, problemas presentados,
consumo de recursos y responsables. Esta informacién fue utilizada como base
inicial del analisis de criticidad y posterior planificacion y programacion de

actividades de mantenimiento autdbnomo y preventivo.

%t PRADO, Radl. Manual de gestion de mantenimiento a la medida: Manual de mantenimiento.
Montevideo: Piedra santa, 1996. p.15-39
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6.1.1 Ficha técnica. Como primera instancia se presenta la ficha técnica de los
equipos de PROCOL S.A.S, actualmente cuenta con 18 volguetas marca

INTERNATIONAL®* y sus especificaciones técnicas se describen a continuacion.

Tabla 5. Ficha Técnica Equipos PROCOL S.A.S

FICHA TECNICA

Clase de Vehiculo VOLQUETA

Marca INTERNATIONAL

Modelo 2012 / 2013

Cilindraje 10831 CC

Capacidad 16580 Kg/PS)

Tipo de carroceria PLATON

Servicio PUBLICO

Sistema de Frenos ABS Bendix estandar de 4 canles
Trasmisiones Fuller Mecanica de 6 a 18 velocidades
Total Volquetas 18

Fuente: INTERNATIONAL TRUCKS ANG ENGINE CORPORATION. Ficha técnica. [en linea]. <
http://www.internationaltrucks.com/trucks/ > [citado en 20 diciembre 2013].

6.1.2 Descripcion del estado actual de los equipos. Para la descripcion del
estado actual de los vehiculos se utilizé la informacion llevada por PROCOL S.A.S
en el registro de novedades diarias de sus equipos; dicho registro es tomado por
el supervisor de turno una vez finalizada las labores y en el cual se especifican
todos los mantenimientos realizados al vehiculo durante la operacién, al igual que

el control de cargue de cada una de las volquetas.

El registro completo que se tiene del historial de mantenimiento de cuatro meses

de cada una de las 18 volquetas, en la cual se especifica el conductor de turno de

% INTERNATIONAL TRUCKS ANG ENGINE CORPORATION. Ficha técnica.
http://www.internationaltrucks.com/trucks/ > [citado en 20 diciembre 2013].

[en linea). <
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la volqueta, supervisor a cargo, la novedad y la fecha y turno en el que fue

presentada.

6.2 ANALISIS DE CRITICIDAD POR FACTORES PONDERADOS

Para llevar a cabo el estudio de criticidad de los equipos de PROCOL S.A.S. se
hizo uso del modelo de factores ponderados basado en el concepto del riesgo;
este concepto combina la probabilidad de ocurrencia de la falla con sus

consecuencias.

6.2.1 Descripcion del instrumento Para la elaboracion de las encuestas se hizo
uso de los factores, los cuales fueron evaluados en reuniones de trabajo con la
participacién de todos los miembros involucrados en el contexto operacional y de
mantenimiento. Los factores y ponderaciones® seran evaluados bajo las

condiciones que se encuentran descritas en el Anexo 15.

Una vez que se evallan cada uno de estos factores presentados en la tabla de
ponderacién, se desarrolla el formato para la encuesta de analisis de criticidad y

se selecciona el personal a entrevistar (Ver Anexo 16) .

6.2.2 Seleccién del personal a entrevistar. El personal de PROCOL S.A.S
seleccionado para el analisis de la informacion por medio del enfoque de criticidad
fue el siguiente:

o Jefe operativo. (evalué los dieciocho equipos).

e Tres supervisores (seis equipos cada uno).

e Tres mecanicos (seis equipos cada uno).

e Operarios (tres por cada equipo).

% GONZALEZ B, Carlos Ramén. Conferencias de ingenieria de mantenimiento: Modelo de
criticidad. Bucaramanga: Universidad Industrial de Santander, 2001. p. 120
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6.2.3 Modelo de Criticidad. Para obtener el nivel de criticidad de cada equipo se
toman los valores totales de cada factor los cuales fueron promediados de tal
forma que se facilitara ingresarlos en la formula de criticidad; permitiendo
diferenciar los equipos criticos de los no tan criticos con el objetivo de priorizar su

mantenimiento.

Criticidad = Frecuencia de falla x Consecuencia

Consecuencia = (10 * TPR) + CM + SHA + SC.

IO = Impacto operacional.

TPR = Tiempo promedio de reparacion. CM = Costo de mantenimiento.

SHA = Seguridad industrial, higiene y medio ambiente. SC = Satisfaccién al

cliente.

Los valores totales de frecuencia de falla y consecuencia se ubica en la matriz de
criticidad; valor de frecuencia en el eje Y - valor de consecuencia en el eje X. La
matriz de criticidad (Ver Figura 7) permite jerarquizar los niveles en tres areas:

e Area de equipos criticos (CRITICOS).

e Area de equipos de media criticidad (MC).

e Area de equipos no criticos (NC).

Figura 8. Matriz de Criticidad.

Fuente: Conferencias de ingenieria de mantenimiento. Modelo de criticidad.
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La matriz de criticidad®® fue la herramienta utilizada para determinar la clasificacion
de los equipos de PROCOL S.A.S, dicha clasificacion determinara el grado de
criticidad en el cual se ubicaran cada uno de los vehiculos y de esta forma poder

jerarquizar las acciones propias del mantenimiento preventivo.

» Acciones determinantes del Analisis de Criticidad:

e Ajuste de parametros Mantenimiento Preventivo

Se estableceran parametros iniciales para las actividades de mantenimiento
preventivo. Dichos parametros representaran las horas en que deben ser
realizados los mantenimientos para los equipos; estos parametros seran ajustados
segun la criticidad de los equipos de tal forma que las actividades se realicen en
un periodo mas corto para aquellos equipos criticos y de esta forma jerarquizar la

atencion segun el periodo establecido.

e Prioridad Taller de Mantenimiento

Para la distribucion de cargas de trabajo en el taller de mantenimiento se
considerara como factor predominante en la atencién el grado de criticidad del
equipo, de tal forma que al presentarse interpolacion de equipos en el taller se

atendera el vehiculo de acuerdo a las politicas establecidas para el taller.

» Politicas Atencion Taller de Mantenimiento:
e Prioridad 1: Son todos aquellos equipos que presenten paro total de
funcionamiento e imposibilidad total de operacion.
e Prioridad 2: son todos aquellos equipos con categorizacién CRITICO con

requerimiento de actividad de mantenimiento preventivo.

* MONCADA, Duvan. RODRIGUEZ, Eder y QUINONES, Jelder. Seminario de investigacion en
metodologias de andlisis de fallas. Andlisis de criticidad. Bucaramanga, 2009. Tesis Pregrado
(Ingeniero Mecanico). Universidad Industrial de Santander. Facultad De Ingenieria Fisico-
Mecanicas. Escuela de ingenieria mecanica. Disponible en el catalogo en linea de la Biblioteca de
la Universidad Industrial de Santander: <http://tangara.uis.edu.co>
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Prioridad 3: son todos aquellos equipos con categorizacion
MEDIANAMENTE CRITICO con requerimiento de actividad de
mantenimiento preventivo.

Prioridad 4: son todos aquellos equipos con categorizacion NO CRITICO
con requerimiento de actividad de mantenimiento preventivo.

Prioridad 5: Son todos aquellos equipos con requerimiento de actividades

minimas de mantenimiento que no implican perdida de funcionamiento e

imposibilidad de operacion.

6.2.4 Resultados del andlisis de criticidad. A continuacidon se presenta la

metodologia utilizada para llevar a cabo el analisis de criticidad a manera de

ejemplo de uno de los equipos de la empresa, el presente procedimiento se realizé

de manera individual para cada uno de los equipos.

» Tabla de Ponderacion:

Como primera instancia se realiza la tabulacion de la informacion recolectada en

las encuestas de andlisis de criticidad realizadas a los tres operadores del

vehiculo, jefe operativo, mecénico y uno de los supervisores. Una vez realizada la

ponderacién se obtienen los resultados de criticidad del equipo.

Tabla 6. Tabla de Ponderacién

PONDERACION DE LOS PARAMETROS DEL ANALISIS DE CRITICIDAD PARA PROCOLS.ALS.

EQUIPO JEFEOPERATIVO|  SUPERVISOR MECANICO OPERARIO PROVEDI)

T0L5N Elkin Barrios | Jose Matamoros | Bairon Fernandez| Wilman Solano | Guillermo Mejia | Anderson Vargas
FRECUENCIA DE FALLA (FF). 4 4 2 3 4 4 350
IMPACTO OPERACIONAL 10). li 1 5 5 ] li 6,3 1069
TIEMPQ PROMEDIO DE REPARACION (TPR). 3 3 1 i 1 3 2,67
COSTO DE MANTENIMIENTO (OW), 3 3 ) 3 ) 3 T |
SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE (SHAJ. 8 § b § 8 8 167 30,56
SATISFACCION DEL CLIENTE (SC). 4 2 3 4 3 4 3B 350

Fuente: Area operativa PROCOL S.A.S.
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» Matriz de Criticidad:

Una vez obtenidos los resultados de criticidad del equipo en la tabla de
ponderaciones se procede a realizar la grafica de los parametros en la matriz y
determinar el cuadrante en el cual se ubica el equipo y el grado de criticidad

correspondiente.

Tabla 7. Grado de criticidad.

F.F = PROMEDIO (FF) = 3,50

CONSECUENCIA= [(IO*TPR)+
(CM+SHA+SC)]*(FF)

3,50

30.56
CONSECUENCIA CONSECUENCIA= 30,56

30.56

Fuente: Seminario de investigacion de metodologias de analisis de fallas.

A continuacién se presenta el consolidado de andlisis de criticidad para todos los

equipos de la empresa y su respectiva categorizacion o grado de criticidad.
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Tabla 8. Resultados analisis de criticidad equipos PROCOL S.A.S

ANALISIS DE CRITICIDAD EQUIPOS PROCOL
SAS
EQUIPO | FF [CONSECUENCIA| CRITICIDAD
SSY 138 | 35 38,17 C
SXS 713 | 3,67 36,44 C
SZT 310 |3,83 32,83 C
TLN 537 | 3,17 31,72 C
TTX 522 |3,33 30,94 C
SSZ 945 [3,33 30,67 C
TDL 520 | 35 30,56 C
STA 176 | 2,33 28,92 MC
SQW 318 2,83 28,83 MC
STA521 | 2,67 27 MC
SOZ 424 | 3 26,5 MC
SQW 306 | 3 25,78 MC
SSz865 | 3 25,33 MC
TAW 502 | 2,83 24 MC
TAW 503 | 3,5 20,17 MC
SQW 317 | 1,83 22,17 NC[ o
TFT 933 [1,83 21,72 NC| 2 Eo
Ssy770 | 2 17 NC| O

Fuente: Area operativa PROCOL S.A.S.
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7. IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS

7.1 IMPLEMENTACION 5S

La estrategia de 5s permite la formacién de habitos de limpieza y orden entre los
trabajadores de la empresa. Al implementar esta técnica, “se busca identificar
oportunidades de mejora que minimicen tiempos de busqueda, cantidad de
desplazamientos, reducir riesgos de accidentalidad, lugares de trabajo limpios,
ordenados y Unicamente con lo necesario”®. En PROCOL S.A.S se plante6 la
necesidad de comprometer el personal del taller de mantenimiento con la
ejecucion de actividades que contribuyan, a mantener un ambiente de trabajo

armonioso.

» Objetivos
¢ El mantenimiento del orden y la limpieza.
e La eliminacion de los desperdicios, que no agregan valor.
e La estandarizacion.
e Crear Cultura en El trabajador
e Ambientes de trabajo mas seguros y confortables
e Control y Auditoria

e Aumento Eficiencia en el Trabajo

7.1.1 Etapa 1: Diagnéstico de la situacion actual. Para dar comienzo a la
ejecucion de la estrategia de 5s, se realiz6 un diagnoéstico de la situacion actual
del taller de mantenimiento y del almacén de repuestos y materiales, el cual se

llevd a cabo a partir de una evaluacién hecha utilizando un instrumento de

% ORTIZ, Néstor Radul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa: La estrategia de
las cinco eses. Bucaramanga: Publicaciones UIS. 1999. p. 31-45.

91



verificacion o lista de chequeo. Este diagndéstico se encuentra en el numeral 4.4.3
del presente libro. Los resultados de esta primera etapa seran utilizados para
compararlos con los resultados que se obtengan después de haber cumplido con
la implementacion, con el objetivo de identificar las posibles fallas y evidenciar las
mejoras alcanzadas. El andlisis detallado de la situacién actual se encuentra en el
Anexo 17.

7.1.2 Etapa 2: Sensibilizacion de la estrategia de 5s. Una vez realizado el
diagnostico se dio paso a la etapa de sensibilizacion de la estrategia, la cual se

dividié en dos actividades:

e Grupo de trabajo para el programa:

Se hizo una reunién con el gerente de la compafiia con el objetivo de designar las
personas encargadas de la implementacion y seguimiento del programa de 5s, el
grupo de trabajo se reunird periodicamente y velard por el control de las
actividades que lo requieran. ElI comité quedd conformado por los siguientes
empleados del taller de mantenimiento: auxiliar operativo, supervisor, mecanico,
muellero y jefe de operaciones. Las funciones generales del grupo de trabajo se

encuentran en el Anexo 18.

e Lanzamiento y divulgacion del programa:

Una vez acreditado el compromiso de la direccién para implantar el programa
propuesto y conformado el grupo o comité de trabajo, se debe lograr que todo el
personal conozca la estrategia y se comprometa con ésta, logrando a su vez, que
se extienda por todas las areas de la empresa. El lanzamiento del programa se
llevé a cabo en el siguiente orden:

e Citacién del personal de mantenimiento para recibir la capacitacion.

e Control de asistencia por medio del formato acta de reunion (Ver Anexo 19).

e Disefio y exposicion de la capacitacion

e Entrega de plegable con el objetivo de generar recordacion (Ver Anexo 20).

92



La capacitacion comprendi6 fundamentos teéricos, ventajas, beneficios,
herramientas y pasos a seguir para su implementaciéon. Por ultimo, se aclararon

dudas e inquietudes y se dio espacio para las opiniones.

Figura 9. Capacitacion 5s.

Fuente: Taller de mantenimiento PROCOL S.A.S.

7.1.3 Etapa 3: Implementacion del programa 5s. Una vez terminadas las etapas
de diagnéstico y divulgaciéon de la estrategia, se dio paso a la implementacion de
las cinco eses*® para el taller de mantenimiento y el almacén de PROCOL S.A.S.

e Implementacion de la primera ese: Clasificar.

El primer paso de la implementacion consiste en identificar los objetos que no son
estrictamente necesarios para realizar la labor. Esta clasificacion se hizo por
medio de la utilizacion de tarjetas rojas; el proceso consiste en colocar una tarjeta

previamente elaborada, a los elementos clasificados como innecesarios, los

% Ibid., p. 80
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cuales se deben reubicar o eliminar. Estas tarjetas se distribuyeron entre los

trabajadores del taller de mantenimiento y se concedio un tiempo de 40 minutos

para que se evaluara el area de trabajo y se colocaran las tarjetas, una vez

pasado el tiempo acordado para la ubicacion de las tarjetas, el comité de 5s se

reunié para deliberar y decidir:

e Se eligié un lugar dentro del taller de mantenimiento para arrumar o almacenar
la chatarra y los desechos sélidos.

e Elaboracion y diligenciamiento de las tarjetas rojas. (Ver Anexo 21).

e Separacion de los objetos necesarios de los dafiados u obsoletos para
organizarlos, repararlos o descartarlos respectivamente.

e Se decidi6 que hacer con los espacios liberados y se inspeccionaron las
herramientas viejas y descompuestas para proceder a eliminarlas y

descargarlas del inventario.

Figura 10. Implementacion primera ese. Clasificacion.

Fuente: Taller de mantenimiento PROCOL S.A.S.

e Implementaciéon de la segunda ese: organizar.

Para la implementacion de esta S se llevo a cabo la organizacion de cada area de
trabajo. Teniendo en cuenta que cada empleado del taller cuenta con un lugar
para la custodia de sus herramientas y equipos, el comité de la estrategia 5s
explic6 como ordenar de acuerdo a la frecuencia de uso, es decir, organizarlas de
tal forma que faciliten la localizacién de una manera agil y oportuna. Ademas, el

comité previamente elaboré imagenes de sefalizacion con el fin de asignar un

94



lugar para cada objeto de tal modo que, estos se encuentren facilmente
economizando tiempos y movimientos. Para esta jornada se concedié un tiempo
de una hora y media para que cada miembro del taller de PROCOL organizara su
area de trabajo. Posteriormente, el grupo de trabajo dio espacio para la
retroalimentacion y para tener en cuenta las opiniones y requerimientos de cada

area de mantenimiento.

Figura 11. Implementacion segunda ese. Organizacion.

Fuente: Taller de mantenimiento PROCOL S.A.S.

e Implementacion de la tercera ese: limpiar.

El comité o grupo de trabajo previamente se encargd de gestionar los materiales y

tiles necesarios para la limpieza de cada area de trabajo, ademas, planifico los

pasos necesarios para la implementacion de esta S los cuales fueron:

e Limpieza general y profunda.

e Limpieza de cada area de mantenimiento (polvo, viruta, suciedad, residuos de
aceite, grasas, valvulinas en pisos y paredes).

e Limpieza exhaustiva en cada equipo y herramienta.

e Se retiré la suciedad y el polvo de cajones, estantes, armarios, etc.
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Como segundo paso se procedid a realizar una limpieza general del almacén,
dicha limpieza ayuda a obtener estandares de la forma como se debe operar en el
taller de mantenimiento de PROCOL S.A.S. La jornada de trabajo incentivo a todo

el personal a participar en la implementacion de la estrategia de 5s.

Figura 12. Implementacidn tercera ese. Limpieza.

Fuente: Taller de mantenimiento PROCOL S.A.S.

e Implementacion de la cuarta ese: mantenimiento.

En esta etapa se busca integrar las tres primeras eses al trabajo diario, se
pretende conservar lo que se ha logrado aplicando estandares. Para la
implementacion de esta S se crearon mecanismos de control tales como fichas de
5s para cada area (Ver Anexo 22), ademas, con el objetivo de darle seguimiento al
programa se dejaron establecidas las listas de verificacion (Ver Anexo 23) para
recopilar la informacion, el registro y control mensual de la estrategia 5s; el
seguimiento estara a cargo del grupo de trabajo y las auditorias se realizaran para
cada area de trabajo del almacén y del taller de mantenimiento de PROCOL

S.A.S. Los resultados de la auditoria 5s se encuentran en el Anexo 24.

e Implementacion de la quinta ese: disciplina.

La practica de esta S pretende hacer de los procedimientos correctos un habito
estable, es decir, para la estrategia es fundamental mantener la disciplina, con el
objetivo de lograr un mejoramiento continuo, respecto al orden y la limpieza del

puesto de trabajo. Por esta razon, se realizd una reunion con los directivos y el
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grupo de trabajo donde se dejaron establecidas las herramientas para darle

control y seguimiento a la estrategia de 5s implementada.

7.1.4 Etapa 4: Control y seguimiento. Una vez terminada la etapa de
implementacion de la estrategia, se realizaron controles y seguimientos durante
los tres meses siguientes; se recopilé la informacion a partir de la herramienta
disefiada previamente (lista de verificacion). En la tabla 8 se muestran los

resultados obtenidos de las auditorias realizadas.

Tabla 9. Resultados de la estrategia 5s.

SEIRI SEITON | SEISO | SEIKETSU | SHITSUKE | TOTAL
ENE | 66,66% | 63,19% | 61,11% 59,02% 56,94% 61,38%
FEB | 69,44% | 68,05% | 63,88% 62,5% 60,41% 64,85%
MAR | 72,91% | 70,83% | 68,75% 66,66% 65,27% 68,88%
ABR | 77,77% 75,0% 71,52% 70,13% 68,05% 72,5%

Fuente: Taller y almacén de PROCOL S.A.S.

Gréfica 8. Control y Seguimiento de la Estrategia 5s.
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Fuente: Taller de mantenimiento y almacén de PROCOL S.A.S.
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Con base en la grafica 8 se puede concluir que, una vez implementada la

estrategia de la 5s, el porcentaje de cumplimiento total mejoré considerablemente

pasando del 61.38% hasta llegar al 72,5% durante los tres meses evaluados por

parte del comité de trabajo. La compafia se encuentra muy conforme con los

resultados obtenidos. No obstante, se presentaron aspectos restrictivos tales

como.

Falta liderazgo al interior del taller de mantenimiento. Aunque, los trabajadores
del taller siempre estan dispuestos y comprometidos con el mejoramiento
continuo de la organizacion.

Los trabajadores de todas las dependencias de mantenimiento expresan
abiertamente su decepcién por la falta de programas encaminados a brindar
entrenamiento y capacitacion.

Debido a que los trabajadores tienen que cumplir con las actividades de
mantenimiento, el afan de culminar su labor dificulta que durante y al final de la

jornada su area de trabajo este organizada y limpia.

Durante la implementacion de la estrategia 5s se obtuvieron los siguientes

resultados:

Disminucion de tiempos por largas busquedas de materiales y herramientas en
el taller y en el almacén.

Eliminacion de mas de 100 kilogramos de chatarra, ademas, se designé un
lugar apropiado dentro del taller para manejar estos residuos.

Se liberaron espacios que fueron utiles para organizar equipos de tal manera
gue se facilitaran las actividades de mantenimiento.

Se consiguieron mejoras locativas como arreglo de estanterias, pisos y

paredes; se demarcaron las areas de trabajo.
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Figura 13. Mejoras Locativas. Antes y Después

Fuente: Taller de mantenimiento PROCOL S.A.S.

e Se colocaron sefales indicadoras con el objetivo de asignarle a cada repuesto

y herramienta un lugar dentro del almacén y el taller de mantenimiento.
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Figura 14. Sefiales indicadoras. Antes y Después.

Fuente: Almacén de PROCOL S.A.S.
¢ Se clasificaron las herramientas y equipos segun su frecuencia de uso.

e Se mejor6 la apariencia del taller de mantenimiento, asimismo, se encontraron

materiales, herramientas y equipos perdidos.
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Figura 15. Patio y Taller. Antes y Después.

Fuente: Patio y taller PROCOL S.A.S.

e Se designo un lugar para almacenar los Gtiles de aseo, asegurando que estos
estén dispuestos cuando se le requieran.

e Los trabajadores de PROCOL S.A.S se sintieron a gusto con la estrategia de
5s porque ademas de permitirles trabajar en un ambiente organizado y limpio,
aumento el sentido de pertenencia por la organizacion.

e Por ultimo, todos los trabajadores del taller hicieron parte de la creacion de las
reglas y usos del taller de mantenimiento, a través, de su larga experiencia y

del aporte de sus ideas. (Ver Anexo 25).
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7.2 MANTENIMIENTO AUTONOMO

El mantenimiento autbnomo es una etapa o parte fundamental del TPM (TOTAL
PRODUCTIVE MANAINTENANCE); mas allda de ser un pilar basico en la
metodologia del mantenimiento productivo total, es un cambio de cultura
organizacional en el cual la alta direccion manifiesta un interés por involucrar al
operario en el mantenimiento de las mejores condiciones de sus equipos,
procurando incentivar en este un sentido de pertenencia, responsabilidad y

formacion, favoreciendo un proceso de mejora continua.

El mantenimiento autdbnomo esta integrado por un conjunto de actividades
planificadas y estructuradas, realizadas de manera continua por los propios
operadores de los equipos incluyendo actividades como: inspeccion, lubricacion,
limpieza, cambio de piezas y ajustes menores, cambio de herramientas,
intervencion en pequefios problemas, mantenimiento de las mejores condiciones
del equipo. Dichas actividades deben ser realizadas por los propios operadores de
los equipos dispuestos para el mantenimiento autonomo, y estos deben estar
previamente capacitados y orientados para ejecutar de la manera mas correcta el

proceso de mantenimiento.

» Objetivos del Mantenimiento Auténomo
e Mejorar la efectividad de los equipos contando con la participacion del
operador.
e Mejorar las habilidades y competencias de los operadores

e Mejorar el funcionamiento global de la organizacion
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7.2.1 Implementacion del mantenimiento autbnomo

7.2.1.1 Jornada de divulgacion y sensibilizacion El lanzamiento global del
sistema autébnomo se realiz6 mediante una comunicacion directa con el personal,
en el cual participaron los conductores de las volquetas, supervisores y personal
administrativo. En esta etapa se dieron a conocer los principales conceptos de
gestion de activos, los pilares del mantenimiento autonomo y las caracteristicas y

ventajas principales de llevar a cabo el proceso.

Es importante resaltar el compromiso de la gerencia por brindar espacios y apoyo
directo al proceso; la implementacion va depender en gran forma del interés
presente tanto de los operadores como en los diferentes niveles de la

organizacion.

Figura 16. Divulgacién Mantenimiento Autbnomo

Fuente: Taller de Mantenimiento PROCOL S.A.S

» Folder Mantenimiento Auténomo
Se implemento6 un folder de mantenimiento autonomo disponible tanto en el area
administrativa como en la zona del taller y area de conductores; en éste se

archivaran todos los formatos de gestidn, estandares e indicadores creados para
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el proceso, con el fin de mantener informacion actualizada de manera organizada

y disponible para el personal que asi lo requiera.

Figura 17. Folder Mantenimiento Autbnomo

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL
TRUCK AND ENGINE CORPORATION.

A continuacién se describen las etapas del programa de mantenimiento autbnomo.

7.2.1.2 Limpieza e inspeccion El objetivo principal de esta etapa de limpieza
inicial es precisamente conseguir remover de los equipos todas las sustancias
extrafias como suciedad, polvo, grasa, residuos y cualquier otra sustancia que no
sea parte esencial del equipo y por el contrario sea fuente de riesgo o dafos

potenciales.

Este proceso es realizado junto con los operadores de cada equipo y en primera
instancia se hace una limpieza general y a fondo con todas las medidas de
seguridad y enfatizando la importancia de llevar a cabo este proceso de manera
continua por los operadores y de tal forma mantener los equipos libres de todo tipo
de contaminacion y suciedad que permitan una correcta visibilidad para

posteriores actividades de inspeccion y mantenimiento.
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Es de vital importancia tener en cuenta los siguientes aspectos:

e Lalimpieza es una actividad que debe ser realizada de manera continua

e El operador debe ser consiente y velar por mantener su equipo en las mejores
condiciones

e Se deben realizar supervisiones para garantizar el cumplimiento de los
estandares de limpieza.

e Lalimpieza empieza por el operador y debe ser garantizada por la direccién

» Primera Jornada De Limpieza

La actividad inicial de limpieza profunda de los equipos se realiza por medio de
turnos debido a la disposicion de los equipos y el personal e instalaciones
necesarios para la jornada, para lo cual se hace uso de los operadores de los

vehiculos al igual que del personal de mantenimiento general.

Debido a la importancia de la etapa inicial de limpieza para los equipos y conforme
a la disposicion de espacio y personal disponible para dicha actividad se realiz6
una programacion por turnos de forma tal que se utilizara el tiempo de manera
eficiente y que el trabajo del vehiculo y el cargue total de la flota se viera lo menos

afectado posible (Ver Anexo 26).

Figura 18. Limpieza Focalizada

Fuente: Euipos PROCOL S.A.S
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» Actividades Realizadas:
e Eliminacién de toda clase de suciedad.
e Remocion de residuos y materiales que no pertenecian al equipo.
e Detencion y eliminacion de fugas, desgaste y deformaciones.

e Ajuste de piezas y equipos flojos.

Figura 19. Jornada de Limpieza

Fuente: Equipos PROCOL S.A.S

» Principales Elementos Utilizados en la Jornada:

e Herramienta

e Lanillas
e Escobas
e Cepillos

e Limpiador Desengrasante

¢ Guantes
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e Atomizadores

Figura 20. Resultados Jornada Limpieza

AJtAmA

Fuente: Equipos PROCOL S.A.S

7.2.1.3 Ajuste de equipos y piezas Debido a las condiciones de severidad y
estado critico en el que trabajan los equipos es comun encontrar equipos y piezas
desajustados o0 que estan flojos a causa de la operacion, la vibracién, inestabilidad
del terreno, condiciones ambientales y inadecuada operacion; éstas son unas de
las principales causas que ocasionan una reaccién en cadena y puede generar

fallas de mayor gravedad.
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Figura 21. Jornada Ajuste Equipos Y Piezas

Fuente: Equipos PROCOL S.A.S

Actividades Desarrolladas:

Remplazo de tuercas y tornillos desgastados.

Apretar y asegurar todas las pieza, tuercas y tornillos.
Remplazo de piezas por unas de mejor calidad.
Remplazo de tuercas, arandelas y tornillos faltantes.
Realizar limpieza y engrase a las piezas.

Realizar inspeccion y control periodicamente.
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Figura 22. Jornada Ajuste Equipos Y Piezas

Fuente: Equipos PROCOL S.A.S

7.2.1.4 Estandares De Mantenimiento Autonomo En esta etapa se
establecieron todos los estandares y formatos correspondientes a la inspeccion,
control y ejecucion del plan de mantenimiento auténomo, dichos formatos fueron
creados con el objetivo principal de generar un orden y dar continuidad al proceso,
al igual que son una medida de auditoria que permitird evaluar y garantizar que se
puedan mantener las condiciones establecidas previamente.

e Formato Pre Operacional Autonomo (ver Anexo 27)

e Formato Registro Anormalidades (ver Anexo 28)

e Formato Mantenimiento Correctivo de anormalidades (ver Anexo 29)

e Formato Actividades Realizadas. (ver Anexo 30)

7.2.1.5 Estandares De Inspeccion y Operacién. El mantenimiento autbnomo es
un proceso en el cual se busca involucrar al operario en las actividades menores
de mantenimiento y despertar en éste un interés propio de conservacion, en el
cual el trabajador se convierte en la principal linea de mantenimiento preventivo de
su equipo. Es de vital importancia el establecer herramientas que permitan una

eficiente divulgacion de la informacion y faciliten el proceso de sensibilizacion.
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» Elaboracion de Estandares De Inspeccion y Operacion.

Los estandares son documentacion elaborada para cada uno de los tipos de
mantenimiento autonomo referentes a los diferentes sistemas de los equipos;
tienen como proposito el mantener la informacion actualizada y al alcance de todo
el personal involucrado en el proceso; adicionalmente es una medida de control y

auditoria de las actividades de mantenimiento.

» Aspectos Principales Para la Estandarizacion:
e El operario como principal recurso de mantenimiento autbnomo.
e Especificaciones técnicas de los equipos.
e Divisidn de sistemas y Subsistemas.
e Descripcion de actividades autobnomas.

¢ Realizacién de formatos de control y auditoria.

Para los estandares de inspeccion y operacion se hizo uso de los manuales de
operacion y servicio pertenecientes a cada uno de los equipos en los cuales se
encuentran descritas cada una de las actividades vitales para el correcto
funcionamiento del equipo, para tal fin se realiz6 una division en sistemas y
subsistemas (Ver Anexo 31) a los cuales se describieron las principales
actividades autonomas estableciendo los estdndares detallados para cada uno de

estos (Ver Anexo 32).

A continuacion se muestra a manera de ejemplo en el cuadro 2 el Estandar de

Mantenimiento Autonomo del sistema de Suspension.

110



Cuadro 2. Estdndar Mantenimiento Autbnomo Suspension.

B PROCOL o PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL SAS

Compruebe que no hayahojas de muelle perdidas o partidas v que no hagan contacto
conlos neumaticos, llantas, tambores defrenn, bastidor o carroceria

SUSPENSION Muelles

\ Revise los soportes, pernos, bues, permos en U de montaje al eje v tuercas enlos
Mortaje de los Muelles resortes enbusca de: gristas, roturas, desgaste o dafio, v que estén apretados v que
haya la cartidad correcta de componentes.

Amortiguadores Compruebe que notenga grietas, fugas, pernos v bujes partidos o faftantes.

Compruebe que no hayahojas de muelle perdida o partidas y que no hagan cortacto o
Hojas de Muelle cas [0z neumaticos, llantas, tambores defreno, bastid =
Compruebe que nofalten resortes tipn espiral y que no estén quebrados o deformados.

Revise que no haya colgantes agristados o partidos, pernos partidos, flojos ofaltantes,

Mortajes de los Muelles e . )
oujes dafados o fattartes, nipiezas de mortaje en el gje rotas, flojas o faltantes.

%
N N Compruebe que labarra de torsidn no este agristada rota o perdida. Compruebe que

) Barra de Torsidny Amortiguadares los amortiguadares no estén agristados nitengan fugas. No debe haber pemos
y partidos ofaltantes o bujes gastados.

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL
TRUCK AND ENGINE CORPORATION.

7.2.2 Control, ejecucion y medicion del mantenimiento autonomo. El control,
ejecucion y medicion del mantenimiento autbnomo es un proceso que debe ser
realizado de manera continua y debe empezar por el interés y sentido de

pertenecia de los operadores, hasta la supervision y control de los directivos.

Para llevar trazabilidad e historial de las actividades propias del mantenimiento
autobnomo y su influencia en la organizacién se realiz6 la siguiente herramienta en
Excel utilizando programacion en macros para brindar a la organizacion un
elemento para la toma de decisiones, principalmente lo que se busca es relacionar
las actividades de mantenimiento autbnomo con la blusqueda de causas

principales de fallas y anormalidades en los equipos.
» Objetivos:

e Tener la informacion de mantenimiento autbnomo organizada vy

sistematizada.
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e Mantener un registro y control de anormalidades propias del mantenimiento
auténomo.

e Bulsqueda de causa raiz de las principales fallas.

e Llevar un control y medicion de los principales problemas y causas
presentes en cada uno de los equipos.

¢ Involucrar al operario en la solucion de problemas.

Figura 23. Pantalla Inicial Herramienta Mantenimiento Auténomo

. P Roco.- Ll T

PROGIAMA MANTENIMIENTO
AULTONOMO

Fuente: Herramienta Mantenimiento Autbnomo PROCOL S.A.S

7.2.2.1 Registro de Mantenimiento Auténomo. EIl registro de mantenimiento
autbnomo consiste basicamente en la creacibn de nuevas actividades
correspondientes a cada uno de los sistemas y subsistemas existentes, o de ser
preciso a nuevos sistemas no considerados previamente y que de cierta manera

sean de vital importancia incluir en el programa.
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Figura 24. Registro Mantenimiento Autonomo

MOTOR
Nivel de Aceite

REGISTRAR \

Fuente: Herramienta Mantenimiento Autbnomo PROCOL S.A.S

7.2.2.2 Registr6 Anormalidades Las actividades de mantenimiento auténomo
involucran directamente a los operadores de los equipos con las actividades
bésicas y menores de mantenimiento de sus propios vehiculos; no obstante lo que
se busca con esta herramienta no es la de llevar el registro de cada actividad que
realice el operario, sino el registro de anormalidades propias del desarrollo de
estas actividades, principalmente se apunta a la busqueda, control, y seguimiento
de las causas principales o causas raiz que generan fallas continuas en los

vehiculos .

Figura 25. Registr6 Anormalidades

PROGRAMA MANTENINIIENTO AUTONOMO
OR/03/2014
TAW 02
HRUEDAS Y MEUMATIOOS
Llantas

Comprusbe que las llantas no esten dafiadas o dobladas. Las llantas

no deben tener reparaciones con soldadura ni rastros de oxido que
indiguen que estan flojas en la rueda.

REALIZADOY

S recibie el purnog con llanta delantera derecha pinchada
adiclonalmente s¢ observa desgaste vy lantas Traseras en mal estado
flizas).

Fuente: Herramienta Mantenimiento Auténomo PROCOL S.A.S
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7.2.2.3 Movimientos. La tabla de movimientos permite la agrupacién y registro de
anormalidades propias del mantenimiento autbnomo, de tal manera que se tendra
un historial detallado de las actividades realizadas a los diferentes vehiculos con

su respectiva descripcion del mantenimiento autbnomo y registro de anormalidad.

A continuacién se presenta a manera de ejemplo el registro de actividades

correspondientes al mes de Marzo de unos de los vehiculos de PROCOL S.A.S.

Figura 26. Historial Movimientos Autbnomo

Coemprosbe gue todas s ICES Enciendan ¥
X Ly w2 realizesia |8 revision se
E1Tee [N, ADRILORDE B duk It TReE .
P oot gt 1 e e nisieny
[ifitTp 1 T 5 SEGURIDAD Luet N } . BEALTADD [noencienden, Bdicionaiments oe
baja. fomprusbe qut ot refectones esten . o
wrostriny deighsie on s dalan v
mpizs, e buen ESEad0 ¥ gue sean del color -
a5 Iz alte del webioslo o funciona
mavrpisge
e realich [n Irpestion per carte del
Comproste gue o0 hap eipes de operario e encmentrs Ssterion e
i LT £57 188 A COMBUSTIE Fugas ™ ST BENEADD f
combustible £n oS tangues 05 IBAGUES f ESCApEs e
combistible Boboss S &l ma
Cormgroer St LIS RRIKE A e Sl & i DB ] T o AT
s i BUEDAL ¥ WEURATIO0N T dobiasnt L :r-.a.mf geben tener BEALTADG I:E weier derecha p ‘i.l‘-lﬂld.
reparaciones on Sk ni retnas de cuido sEconaimants 1 pboanv detgatte
e ndbpueen gue esian Notes en la nesda v |lanving Traseras sn mal esada
L EI S naos rREE ik pETEISIE L
spian aen s rs 17 T SOTRRRE St 50 Pl CRBOEE 20 -
1002038 STALTS MOTCR Fugas n - ! EMESPERA [Pugs cedpoet ot s0kdae o noba de
ambuprile o0 o TINURL . . X
mefripdor d peite 08 1 Caj
Bl s imente 5wl baly chid g 1e L detecian Fupas yreitos de adeise
cacalize en | pacte Superion ded clindes s o L valvela del cilindn
1ENAraeas Tl u CAL VOLTRD Waiwala Theck REALITADGD ¥
hibdemalicn, 54 M0t QU tirs aoeibe, quitarty hidralio, adicionalmense ¢l paia
waTE o Sge |y bty 8 porer el voles presens fupss

Fuente: Herramienta Mantenimiento Autbnomo PROCOL S.A.S

7.2.2.4 Reportes Finalmente encontramos la funcionalidad de ejecutar filtro o
consulta de movimientos por vehiculo, de esta forma poder realizar consultas a
nivel individual del historial de mantenimiento autdnomo y su respectivo registro y
control de anormalidades de los vehiculos, esta consulta permite llevar un control
y medicion de las actividades y seguimiento de las causa, es importante no dejar
que el mantenimiento autbnomo se quede en un plan sino por el contrario ejecutar

las actividades, ejercer control, y realizar medicion del proceso.
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Figura 27. Consulta Individual Mantenimiento Auténomo

=

Una vez realizada |2
lompruebe que 00E 135 luges endiendan y esten rEViSion 52 encusnira gue
limping. ASegurece de gue 105 Me0s SElBNDEDs bas haoess del tableng ng

WLE 00 TAW 502 SEGURIDAD Luges TTADREN TANDD B Iur AT Como &n Dajh. Compruste | REALIZADD |encienden, adicsonalmente
queE log reflenones sen limgios, &n busn saadey SEENCUENa JEsgase en
que Saan & color Apeoninda tas faeoias v las hux alta del

wemigule N fandiona

S8 FECiDIO &l TN 0on
Comprusbe que (35 lamas no esten dafades o llanch celanoen densdn

sa/aa/a008 W 803 BUEDAS ¥ NEUMATICES [T dobiadns. Las [IBAEAS N0 SEDEN Ters (parBliones BEALIZADD pinchada , sdicionalmente

- oon Soldndurs n FRIT0S S8 caido que indiquen que S8 ShLsVE dELERLTE
£4tan TIo§as &0 |8 fusds llaness Teasarns on mal
e5tado (lisas).

S derecthn FUgns y nesios
REviZhi De=uaniments In vilwls chec que 18 S BORilE regadod & 18

. - - . localizh &0 |a pare supsrior Sl cilindre hidenulion, - Wl Twull del Cilinded
1afeafns bl CuA_voLTED Vawla thect 231 A0l Que tird Bieite, uABrls, IBvars oo dissl y FEALIZACO Fiidraulics, bdicidnalmente
volverla & poner. &1 gato gl wolto présents
fugas.

Fuente: Herramienta Mantenimiento Autbnomo PROCOL S.A.S

7.2.3 Capacitacion Para Llevar a cabo el proceso de mantenimiento autonomo a
través de la herramienta fue capacitado el Auxiliar Operativo destinado por la
empresa para la ejecucion de las siguientes actividades referentes al sistema,
adicionalmente en el manual de Mantenimiento autbnomo (ver capitulo 10) se
encuentra descritas las actividades y funciones del personal involucrado en la

mejora.
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Figura 28. Capacitacion Sistema Mantenimiento Autonomo

Fuente: Sede Administrativa PROCOL S.A.S

7.3 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El mantenimiento preventivo es la realizacion de actividades periddicas,
programadas racionalmente de acuerdo a las especificaciones técnicas de los
equipos. El objetivo es detectar condiciones o estados inadecuados que puedan
ocasionar paros inesperados o deterioro de la vida atil de los activos. Asimismo,
una de las mejores ventajas de la implementacién de este tipo de acciones
preventivas, es la disminucion de la frecuencia de falla de los equipos. Ademas,

aprovecha las paradas para realizar diferentes reparaciones en el mismo tiempo.

La funcion principal del mantenimiento preventivo es conocer el estado actual de
los equipos, mediante los registros de control llevados en cada una de las
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actividades, en coordinacién con los encargados de llevar la programacion, con el

objetivo de realizar la accién preventiva en el momento méas oportuno®’.

» Objetivos:
¢ Aumentar la efectividad de las operaciones en la compainiia.
e Maximizar la vida util de los equipos.
¢ Reducir los costos de mantenimiento.
e Evitar dafios mayores como consecuencia de pequefas fallas.
e Disminuir las frecuencias de las fallas.

¢ Organizar las actividades en forma anticipada optimizando los recursos.

PASOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

7.3.1 Paso 0: Diagnostico de la situacion actual. Para dar comienzo a la
implementacion del mantenimiento preventivo, se realizd6 un analisis de la
situacion actual del proceso de mantenimiento; este diagnostico comprendio:
entrevistas preliminares, visita a las instalaciones, descripcion de los procesos y
por ultimo los problemas identificados, el diagnostico se encuentra en el capitulo 4
del presente libro. Los resultados de esta primera fase seran utilizados para
confrontarlos con los resultados que se obtengan después de haber cumplido con
la implementacion del plan de mantenimiento preventivo; con el fin de evidenciar

las mejoras alcanzadas e identificar las posibles fallas.

7.3.2 Paso 1: Anélisis de criticidad. El analisis de criticidad concebido en el
capitulo 6 de este libro, se realizé con el objetivo de tener una estructura solida
para la toma de decisiones dentro de la gestion del mantenimiento. A partir, de

esta metodologia se fijaran las frecuencias o intervalos de lubricacion de los

%" PATTON, Joseph D. Preventive Maintenance. The Internacional Society For Measurement and
Control: Instrument Society of America. 1995. Citado por MORA GUTIERREZ, Alberto.
Mantenimiento Planeacion, ejecucion y control. Nivel operativo. México: Editorial Alfaomega, 2009.
p. 429
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equipos, dependiendo del nivel de criticidad que se les asigno previamente, es
decir, los intervalos de lubricacién y mantenimiento preventivo, seran ajustados de
tal manera que las actividades se ejecuten con mayor frecuencia para los equipos
criticos (servicio severo), y, con menor frecuencia para los medianamente y no
criticos (servicio normal). Del mismo modo, las 6érdenes de trabajo para los

equipos denominados criticos tendran una prioridad mayor en su ejecucion.

7.3.3 Paso 2: Descomposicion en partes funcionales. Una vez realizado el
andlisis de criticidad, se procedid6 a descomponer los equipos en partes
funcionales, esta etapa se realizd por medio de inspeccion directa y del manual de
servicio de la empresa fabricante de los equipos, esto se hizo con el objetivo de
obtener una mejor organizacion y control de las actividades a definir. Es
importante resaltar, que uno o mas sistemas pueden intervenir a la vez en cada
accion de mantenimiento planificada. En el Anexo 33 se listan los sistemas y
subsistemas de una volgueta doble troque INTERNATIONAL 7600.

Por otra parte, para el control, programacién y medicién del mantenimiento
preventivo, se hizo uso de una division del vehiculo en los diferentes sistemas,
subsistemas y componentes, con el fin de llevar a cabo una descripcion detallada

y focalizada de las actividades. (Ver Anexo 34).

7.3.4 Paso 3: Actividades y Frecuencias. Una vez realizada la descomposicion
en partes funcionales de los equipos, es menester disefar los tipos de
mantenimiento preventivo a ejecutar dentro del taller de mantenimiento. Asimismo,
es necesario describir las actividades, definir las frecuencias, realizar el
levantamiento del maestro de materiales y/o repuestos necesarios para efectuar la
labor, listar los equipos y las herramientas dispuestas para desarrollar las
actividades y establecer la duracién de cada uno de los tipos de mantenimiento

preventivo propuestos.
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Para definir las actividades y las frecuencias se refirid6 a manuales de los
fabricantes, a la experiencia de los técnicos, operarios, jefes de operaciones,
supervisores, ya que ellos son quienes estan en contacto con los equipos la mayor
parte del tiempo. De igual forma, en comun acuerdo con el gerente de la compafiia
y tutor del proyecto, quien ademas de ser ingeniero mecanico, cuenta con la
experiencia que le ha otorgado varios afios de trabajo en el sector de transporte

de carga pesada.

7.3.4.1 Tipos de mantenimiento preventivo. Los tipos o clases de
mantenimiento preventivo que se definieron para PROCOL S.AS., se
estructuraron de acuerdo al manual del operador chasis INTERNATIONAL®
compafiia productora de los equipos. Donde se encuentran descritos los siete
tipos de mantenimientos preventivos avalados por la organizacion para ser

implementados en el taller de mantenimiento. (Ver Anexo 35)

Vale la pena resaltar que los tipos de mantenimiento seis y siete, no son
realizados en el taller de la compaiiia, basicamente porque no se cuenta con los
recursos necesarios; para el caso de alineacion y balanceo, se debe contar con
herramientas y equipos de ultima tecnologia y, en cuanto al lavado general,
ademas de no tener los equipos, en la mayoria de los casos el recurso hidrico es
limitado. No obstante, se tuvieron en cuenta porque es necesario programar estas

actividades de mantenimiento con el objetivo de prevenir dafios futuros.

7.3.4.2 Descripcion de las actividades de mantenimiento preventivo. Una vez
definidos los tipos de mantenimiento a implementar, fue necesario definir y
describir las actividades que los componen; en el cuadro 3 y tabla 9 se evidencia a

manera de ejemplo el cuarto tipo de mantenimiento preventivo (ajustar al torque).

% INTERNATINAL TRUCK and ENGINE CORPORATION. Manual del operador chasis 7600:
Mantenimiento y especificaciones del vehiculo. California: Internacional Diamond, 2005. p. 199-
266

119



De la misma forma se hizo una descripcién detallada de las actividades,
herramientas, insumos o repuestos, para todos y cada uno de los mantenimientos

planificados y aprobados por la compafiia para ser implementados.

Tabla 10. Tipo de mantenimiento preventivo. Ajustar al torque.

TIPO DE MANTENIMIENTO SISTEMA COMPONENTE DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

Revise que las hojas de los muelles no
estén vencidas, dobladas o rotas, revise el
estado de los soporte y bujes de la
suspension, revise que esténbien
SUSPENCION Ajustarpemos en U ajustados, venfique que los pernos vy
tuercas de la bamra de torsion estén bien
ajustados, revise los pemos en U de
acuerdo al cuadro de torque para tuercas

AJUSTAR AL TORQUE de pemosenU

: Revise las tuercas de los pemosen U y
Ajustar al torque los pernos en U

EJES . ajustelas de acuerdo al cuadro de torgue
gje delantero ytrasero
para tuercas de pernos en U.
Aiustar al torque la iunta universal Revise las tuercas de los pemosen U y
DIRECCION ) d ) ajustelas de acuerdo al cuadro de torgue

gje intermedio.
para tuercas de pernos en U.

Fuente: Manual del operador chasis. Mantenimiento y especificaciones del vehiculo.
Especificaciones de torque. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE CORPORATION.

Tabla 11. Cuadro de torque paratuercas de pernos en U.

Tuerca de traba con brida de 3/4" 260 -300 353 -407
7/8", de cabeza hexagonal con arandela

(14ADN, 14 ADP, ejes) L SEEE S
ejes 14AGA Y 14AGE 260-300 353407
1", Cabeza hexagonal con arandela 325-400 441-543

Fuente: Manual del operador chasis. Mantenimiento y especificaciones del vehiculo.
Especificaciones de torque. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE CORPORATION.

7.3.4.3 Herramientas e insumos para el mantenimiento preventivo. De manera
similar, con la ayuda del personal involucrado en la gestion de mantenimiento se

listaron las herramientas e insumos para cada una de las actividades, en la tabla
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10 se enumeran los materiales y herramientas necesarias que se emplean a

manera de ejemplo para realizar el cambio de aceite del motor de los equipos:

Cuadro 3. Herramientas e insumos. Cambio de aceite del motor.

SISTEMA

SUBSISTEMA

ACTIVIDAD

HERRAMIENTAS

MATERIALES E INSUMOS

MOTOR

Recipiente
recolector,
Embudo,
dispensador de
aceite, Llave para
filtos tipo correa,

Once galones de aceite
15w-40 marca caterpillar,

BOLOQUE Cambio de aceite 1::;?;?25:,:::2‘21 filtro ACF’M_ PO550467.
inglesa, llaves filtro de aceite P550000.
mlimetricas, copas
2F34" 2*5M16" 1*3/
16", pinzas de
chaveta.
llave inglesa,
llaves
ARE ag’ggi gir?;rc‘fo mli 2“09;2253 Filtro de aire
ACONDICIONADO Revision/Cambio. | 2*3/4" 2*5/16" 1 acondicionado P614221
3/16" pinzas de
chaveta.
Llave para filtos
tipo correa, llaves
para filtro tipo
iﬁag 2gai:f\:§s Filtro Aire externo
Filtro del aire n%li met:ricas PE13336, Filtro de aire
' interno P 613337
copas
273/4" 275/18" 1**
3/18", pinzas de
chaveta.
EElule T IE Gl . Rotella ELC- Extended life
refrigerante de Mo aplica Coolant/Antifreeze
SISTEMA DE larga duracion.
REFRIGERACION
Rewvisar
embrague del
ventilador, aspas : )
y cubierta Mo aplica Mo aplica
protectora del
ventilador
Rewvisar si hay
restricciones en el ; )
Mo aplica Mo aplica

radiador y aletas
del CAC.

Fuente: Taller de mantenimiento PROCOL S.A.S.
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7.3.4.4 Personal para mantenimiento preventivo. El personal que se requiere
para ejecutar las acciones de mantenimiento planificadas es el siguiente:

e (1) Auxiliar de almacenamiento.

¢ (1) Mecanico.

e (1) Muellero o llantero.

e (1) Soldador.

e (1) Airologo.

e (1) Eléctrico.

¢ (1) Ayudante de mecanica y/o muellero.

e (1) Supervisor de turno.

e (1) jefe de operaciones.

7.3.4.5 Frecuencias de mantenimiento preventivo. Con el proposito de
parametrizar la herramienta de programacion y control de las actividades de
mantenimiento, se establecieron las frecuencias en horas de operacion de
acuerdo al manual de operador chasis, y en comun acuerdo con el ingeniero
mecanico Ismael Enrique Torrado, tutor del proyecto, dichas frecuencias
representan el parametro base con el cual se contrastar las horas reales de

operacién de los vehiculos. (Ver tabla 12).

Tabla 12. Frecuencias de Mantenimiento Preventivo.

SERVICIO NORMAL | SERVICIO SEVERD
MANTENIMIENTO PREVENTIVG FRECUENCIA ERECUENCIA
EQUIPCS (MC YNC) |EQUIPOS CRITICOS
ENGRASE Y LUBRICACION 125 HORAS S0HORAS
CAMBIO DE ACEITE DEL MOTOR 250 HORAS 240 HORAS
CAMBIO VALVULINA CAJA Y TRANSMISION 500 HORAS 480 HORAS
AJUSTAR AL TORQUE 1000 HORAS 960 HORAS
REVISION DE FREMOS Y OTROS 6000 HORAS 5600 HORAS
BALANCEO YALINEACION 6000 HORAS 5600 HORAS
LAVADO GENERAL 150 HORAS 150 HORAS

Fuente: Manual del operador chasis. Intervalos de lubricacion y mantenimiento. INTERNATIONAL
TRUCK AND ENGINE CORPORATION.
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7.3.5 Paso 4: Jornada de divulgacién de las Actividades y Frecuencias. Para
esta etapa de la implementacién, es importante poner en conocimiento de los
empleados del taller de mantenimiento y desarrollar junto con ellos las nuevas
actividades y frecuencias planificadas, los estandares y formatos para llevar el

control y la ejecucion del mantenimiento preventivo.

Figura 29. Jornada de Divulgacion.

Fuente: Taller de Mantenimiento PROCOL S.A.S

» Folder Mantenimiento Preventivo

Se implement6 un folder de mantenimiento Preventivo disponible tanto en el area
administrativa como en la zona del taller de mantenimiento, en este se archivaran
todos los formatos de gestion, estandares e indicadores del proceso, con el fin de
mantener informacion actualizada de manera organizada para el personal que asi

lo requiera.

Figura 30. Folder Mantenimiento Preventivo.

Fuente: Manual del operador chasis. Intervalos de lubricacion y mantenimiento. INTERNATIONAL
TRUCK AND ENGINE CORPORATION
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» Estandares De Mantenimiento Preventivo

En esta etapa se crearon e implementaron todos los estandares y formatos
correspondientes a la inspeccion, control, ejecucion y medicion del plan de
mantenimiento Preventivo, dichos formatos son una medida de control y
seguimiento y permiten que el proceso sea constante, garantizando el correcto y
eficiente flujo de la informacion.

o Formato Registro de Horas. (ver Anexo 36)

e Formato Solicitud de Mantenimiento Preventivo (ver Anexo 37)

e Formato Registro de Actividades (ver Anexo 38)

e Formato Registro de Actividades Individual (ver Anexo 39)

7.3.6 Control, Ejecucién y Programacion del Mantenimiento Preventivo. Una
de los factores primordiales para la gestion del mantenimiento preventivo es
mantener informacion a tiempo real y de manera confiable, por tal motivo y de
acuerdo a las necesidades especificas y caracteristicas de PROCOL S.A.S se
cre6 una herramienta en Excel utilizando programador en macros, que busca
principalmente atender estos requerimientos y brindar una solucion a corto plazo

para el control, programacion y seguimiento del Mantenimiento Preventivo.

» Objetivos:
e Tener la informacibn de mantenimiento preventivo organizada vy
sistematizada.
e Mantener un registro y control de observaciones de la jornada de operacion.
e Llevar un registro real de operaciéon de los vehiculos.
e Programacién de actividades de mantenimiento preventivo a tiempo real.
e Programacion del taller de mantenimiento

e Historial de mantenimientos Realizados vs Planeados.

Figura 31. Pantalla de Inicio Herramienta Mantenimiento Preventivo.
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Fuente: Herramienta Mantenimiento Preventivo PROCOL S.A.S.

7.3.6.1 Condiciones Iniciales Para llevar a cabo la implementacion de la
herramienta de mantenimiento preventivo es de vital importancia el levantamiento
de las condiciones iniciales, estas representaran la base inicial o punto de partida
en el cual daré inicio el programa, para establecerlas dichas condiciones se toma
como referencia las actividades de mantenimiento realizadas por la empresa y de

las cuales se llevaba un registro o historial.

» Actividades realizadas por la empresa
e Engrase
e Lavado

e Cambio de Aceite

Para realizar el registro de las condiciones, se tomo la ultima fecha realizada y
horas de operacién trascurridas hasta el dia de puesta en marcha de la
herramienta, para tal fin se escogié como actividad predominante el cambio de
aceite por ser este un mantenimiento critico y el cual debe ser programado de

manera correcta, respetando las frecuencias y horas de operacion reales en que
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debe ser ejecutado, en el caso del lavado y engrase se procede a programar la

actividad con el objetivo de inicializarlas de manera inmediata.
A continuacion se muestra a manera de ejemplo en la tabla 13 las condiciones
iniciales de la Volgueta TAW 502, este proceso se realiz6 de manera individual

para cada una de las volquetas. (Ver Anexo 40).

Tabla 13. Condiciones Iniciales. Equipo TAW 502

Condiciones Iniciales

EQUIPO CRITICIDAD
TAW 502 MEDIANAMENTE CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) QOperacion
Engrase 20/02/2014 128
Cambio de Aceite 21/02/2014 112
Lavado General 05/02/2014 368

Fuente: Hoja de vida de los equipos de PROCOL S.A.S.

7.3.6.2 Registro Horas El registro de horas es un proceso que debe ser realizado
diariamente y en el que se especifica cada uno de los vehiculos que opero, el
respectivo conductor, las horas reales de operacion y las observaciones

pertinentes al desarrollo de la jornada.

Llevar un registro de horas es de vital importancia para mantener informacion real
de la operacidon de los vehiculos y de esta forma realizar la programacion de las
actividades de mantenimiento preventivo de una manera eficiente y correcta, la
herramienta surge basicamente de la necesidad de contrastar los parametros
establecidos para las actividades de mantenimiento contra la informacion real de

operacion de los equipos
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A continuacion en la tabla figura 34 se muestra a manera de ejemplo el registro de
horas de la Volqueta TAW 502.

Figura 32. Registro de Horas

FECHA 01/03/2014
VEHICULO TAW 502
OPERADOR LUIS CARLOS POLO REGISTRAR
CRITICIDAD MEDIANAMENTE_CRITICO
HRS OPERACION 11
OBSERVACIONES SIN NOVEDAD

Fuente: Herramienta Mantenimiento Preventivo PROCOL S.A.S.

7.3.6.3 Reporte Horas EIl registro de horas es un proceso que se realiza
diariamente con el fin de mantener la informacion real y actualizada de operacion
de los diferentes vehiculos. En la figura 33 se evidencia la herramienta por medio
de la cual se puede obtener una consulta de movimientos detallada de un vehiculo
en particular, la consolidacion a la fecha de dichas horas permite obtener un dato
base actualizado de horas y ser contrastado con los parametros de mantenimiento

preventivo previamente establecidos.

A continuacibn se muestra a manera de ejemplo el reporte de horas

correspondiente a los primeros dias del mes de Marzo de la Volqueta TAW 502.
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Figura 33. Reporte Horas Individual

Wil

53565

21/02/2014 TAW 502 CONDICION INICIAL | MEDIANAMENTE CRITICO 112 CONDICION INICIAL
01/03/2014 TAW 502 LUIS CARLOS POLO | MEDEANAMENTE CRITICO 11 SIN NOVEDAD
01/03/2014 TAW 502 HERNAN RICARDO MEDIANAMENTE_CRITICO 9 SIN NOVEDAD
02/03/2014 TAW 502 LUIS CARLOS POLO | MEDEANAMENTE _CRITICO 9 SIN NOVEDAD
02/03/2014 TAW 502 MERNAN RICARDO MEDIANAMENTE CRITICO 15 MANTENIMIENTO
03/03/2014 TAW 502 LUIS CARLOS POLO | MEDIANAMENTE _CRITICO 10 SIN NOVEDAD
03/03/2014 TAW 502 HERNAN RICARDO MEDIANAMENTE CRITICO 1 SIN NOVEDAD
04/03/2014 TAW 502 LIS CARLOS POLO | MEDIANAMENTE CRITICO 11 SIN NOVEDAD
04/03/2014 TAW 502 HERNAN RICARDO MEDIANAMENTE_CRITICO 85 SIN NOVEDAD
05/03/2014 TAW 502 LUIS CARLOS POLO | MEDIANAMENTE_CRITICO 105 SIN NOVEDAD
05/03/2014 TAW 502 HERNAN RICARDO MEDIANAMENTE CRITICO L) SIN NOVEDAD
06/03/2014 TAW 502 LUIS CARLOS POLO | MEDIANAMENTE CRITICO 1 SIN NOVEDAD
06/03/2014 TAW 502 HERNAN RICARDO MEDIANAMENTE CRITICO 0 SIN NOVEDAD
07/03/2014 TAW 502 LIS CARLOS POLC | MEDIANAMENTE CRITICO 5 MANTENIMIENTO
07/03/2014 TAW 502 HERNAN RICARDO MEDIANAMENTE_CRITICO 11 SIN NOVEDAD
08/03/2014 TAW 502 LUIS CARLOS POLO | MEDIANAMENTE _CRITICO 4 LLANTAS PINCHADAS
08/03/2014 TAW 502 HERNAN RICARDO MEDIANAMENTE CRITICO 8 MANTENIMIENTO

Fuente: Herramienta Mantenimiento Preventivo PROCOL S.A.S.

7.3.6.4 Programacion individual Para la programacién de las actividades se
cuenta con una tabla que involucra las actividades de mantenimiento preventivo y
la respectiva programacion en el tiempo para cada una de estas, dicho proceso es
automatico y se ejecuta mediante un mensaje de advertencia el cual indica que
para el vehiculo consultado ya se ha cumplido el tiempo y debe ser realizado el

MP (Mantenimiento Preventivo) propuesto.

» Ventajas
e Proceso automatico
e Permite Programar actividades de mantenimiento preventivo a tiempo real.
e Permite llevar un historial de operacion del vehiculo
e Permite conocer el historial de mantenimientos preventivos planeados para

cada vehiculo.
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A continuacién en la figura 34 se muestra a manera de ejemplo la programacion
de actividades correspondiente a los primeros dias del mes de Marzo de la
Volgueta TAW 502.

Figura 34. Programacion del Mantenimiento Preventivo

CAMBIO DE ACEITE DEL ENGRASE ¥ CAMBIO VALVULINA | AJIUSTAR AL REVISION DE BALANCED ¥ —

MOTOR LUBRICACION CAJA Y TRANSMISION TORQUE FRENOS ¥ OTROS |  ALINEACKOIN
REALIZAR MNP REALIZAR MP REALIZAR MP
REALIZAR MP REALIZAR NP

Fuente: Herramienta Mantenimiento Preventivo PROCOL S.A.S.

7.3.6.5 Programacion consolidada Para la programacién de actividades
preventivas y respectiva organizacion y coordinacion con el taller de
mantenimiento. Ademas de la herramienta individual descrita anteriormente se
tienen una tabla consolidada la cual muestra el registro de horas real de todas las
Volquetas y su respectiva programacion para cada una de las actividades
propuestas previamente.

» Caracteristicas
e Proceso automatico
¢ Informacion a tiempo real de operacion de todas las Volguetas
e Programacion del taller de mantenimiento
¢ Informacion consolidada de horas de todas las volquetas por tipo de

mantenimiento
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En caso de presentarse interpolacion de equipos se debe seguir las politicas

establecidas para el taller de mantenimiento.
A continuacién en la figura 35 se muestra a manera de ejemplo la programacion
de actividades consolidada del cambio de aceite del motor correspondiente a los

primeros dias del mes de Marzo.

Figura 35. Programacion Mantenimiento Preventivo Consolidada

EHGRASEY | CAMBIQWALLINA | ) orip o o BEVISIONDE | BALAKCEOY »
BRICACION CAIS Y TRANSMISIGN - FRENOS Y OTROS | AUMEACIGH 2

140 B0 710 950 1200 1440 LEBD 1920
MCYNC 150 20 730 000 1259 1500 e 2000
07 REALIZAR b2
17 REALIZAR WP
7o
200
118 REALIZAR b
7l

479 REALIZAR bR

Cronograma Horas

STAITE 247
318 142
STA 521 217
s0z424 172
ﬂ“ 194
551 B65 199 REALIZAR WP
TAW 500 1565 REALITAR WP
“ﬁ 138
SOW 317 191
TFT 333 275 REALIZAR WP
55% 770 41 REALIZAR WP

Fuente: Herramienta Mantenimiento Preventivo PROCOL S.A.S.

7.3.6.6 Registro de Mantenimiento Preventivo. El registro de mantenimiento
Preventivo consiste basicamente en ingresar al sistema las actividades de
mantenimiento realizadas a cada uno de los vehiculos, involucrado el respectivo
responsable y las observaciones pertinentes resultantes de cada actividad, de tal
forma que se cuente con la informacion actualizada y sistematizada de los MP

(Mantenimiento Preventivo) de cada uno de los vehiculos de la empresa.
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Figura 36. Registro Mantenimiento Preventivo

| PROGRAMA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FECHA 09/03/2014
VEHICULO TAW 502
CRITICIDAD MEDIANAMENTE_CRITICO
MANTENIMIENTO

REVENTIVO CAMBIO DE ACEITE DEL MOTOR

DURACION 01:20 HORAS )
FRECUENCIA 250 HORAS GHABRAR
RESPONSABLE BAIRON FERNANDEZ

SE REALIZO CAMBIO DE ACEITE DEL MOTOR AL VEHICULO

OBSERVACIONES
(SIN NOVEDAD)

Fuente: Herramienta Mantenimiento Preventivo PROCOL S.A.S.

7.3.6.7 Reporte Mantenimientos Preventivos Finalmente encontramos la
funcionalidad de ejecutar filtro o consulta de movimientos por vehiculo, de esta
forma poder realizar consultas a nivel individual del historial de las actividades de
mantenimiento. Esta consulta permite a la empresa llevar un control, medicion y
seguimiento del cumplimiento de las actividades planeadas vs las ejecutadas, de
esta forma contar con una herramienta fiable, con informacion a tiempo real para

la toma de decisiones.

Figura 37. Reporte Mantenimientos Preventivos Ejecutados

s | FILTRAR
——

| S MANDO A REALCAR LAVADOD

ovbaaee|  TAWSR | MEDuwaMENTE camco J LAVADD 20048 | 150HOMS | i

oI | GENERAL DG VENCULD
; ‘ | SEREALCO ACTIVIORD [
02|  TAWSR | MEDLANAMENTE CRMCO ‘ ENGRASE Y LUBRICAOON CEXNCRAS | LISHOUS | BASONFERNANGEL V'w ‘
J $6 REALIDD CAMBIO D ACETE

/00204 |  TAWSQ | MEDIANAMENTE CRTKCO ‘ CAVBIODEACETEDR MOTOR | G20W0RAS | 250HORAS | BARON FERNANDEZ] DELMOTOR ALVERCULO (SN

\ NOVEDAD|

Fuente: Herramienta Mantenimiento Preventivo PROCOL S.A.S.
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7.3.7 Capacitacién Para Llevar a cabo el proceso de mantenimiento Preventivo a
través de la herramienta fue capacitado el Auxiliar Operativo y el Jefe Operativo
destinados por la empresa para la ejecucion de las siguientes actividades
referentes al sistema, adicionalmente en el manual de Mantenimiento Preventivo
(ver capitulo 10) se encuentra descritas las actividades y funciones del personal

involucrado en la mejora.

Figura 38. Capacitacién Sistema Mantenimiento Preventivo.

Fuente: Area administrativa PROCOL S.A.S
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8. INDICADORES

El disefio e implementacién de un sistema de indicadores es uno de los objetivos
especificos que comprende el presente proyecto. La herramienta le permite a la
organizaciéon medir las metas en funcidn con los objetivos trazados, proporciona la
oportunidad de monitorear sus operaciones, controlar las actividades planificadas,
medir la efectividad de las acciones ejecutadas al interior del taller de
mantenimiento. El instrumento de medicion se realizé con el objetivo particular de
ejercer un control de la gestién del mantenimiento de PROCOL S.A.S. que permita
entre otros, disminuir las acciones correctivas y aumentar la confiabilidad de sus

equipos.

8.1 INDICADORES GESTION MANTENIMIENTO®*

Se planteé emplear de manera resumida, los indicadores contenidos en la tabla
14, donde se muestran las variables, el proceso de calculo, los responsables, la
frecuencia de medicion, etc. La propuesta fue aprobada y avalada por los

directivos de la organizacion.

» Objetivos.
e Aumentar la disponibilidad de los equipos.
e Aumentar la efectividad del taller de mantenimiento.
¢ Disminucion diferencia acciones preventivas y correctivas.

e Reducir el nUmero de accidentes.

% MANTENIMIENTO MUNDIAL. indices de Gestion de equipos. [En linea]. Disponible en:
<http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/calculos/gestion-equipos.asp> [Consultado el 22
de diciembre 2013].
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Disminuir diferencia entre el nimero de los mantenimientos ejecutados y
previstos.

Aumentar el tiempo entre fallas.

Disminuir el tiempo promedio para reparar.

Herramienta para el analisis, seguimiento y toma de decisiones.
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Tabla 14. Indicadores de Gestion.

FUENTEDEU"
RE SPONSABLE FRECUENCIA .
item| OBJETIVO VARIABLES INDICADOR PROCEDIMIENTO DE CALCULO UNIDAD | META i : INFORMACION
MEDICION [RESULTADO| REGISTRO | ANALISIS
Aumentar |2 . y TO . Cadavez que
- To=Tiempo Total de Operacidn [ — 1) . aog | SUpervisorde | Jefe
1 d|spon|t|||ldadde To= Tiempo Total de Paadas % Disponilidad (T04Tp) 100% T Operatio ocurauna | Mensual
los equipos parada
Aumentar la PR Cuando se
efectiidad del |Vartenimientos Ejecutados. Mentenimientos Bcticance Yefectividad 100%| o o, | A Jefe realcen |
2 . faller RECvCed ) 100% . . . Mensual
taller de Planificados o Operatvo | Operativo | acciones de
- mantenimiento L
mantenimierto mantenimiento
lgualdad de S . Cuando se
. R e "iRelacion Mecanico y .
acciones Mentenimiento Correctivo Mantenimiento . o Jefe realicen
3 . Preventivo % 100% Axliar . . Wensual
correctivas y preventivo . . Operatho | acciones de
o Correctivo Operativo L
preventvas mantenimiento
Reducir el L N . Cadavez que Formato
4 | numerode Numernde.acmderﬁ_es Accidentabilidad Acciderte! ) .U Supenisor de Jefel ocuran Wensual | Registro de
. Horas de Operacion hora | Accidentes|  Tumo Operativo . .
accidentes accidente accidentes
ID|smuI1U|r|a NVIPR=NUimero de mantenimientos Cuando se
tiferencia entre % No A E . .
5 |mantenimientos prestos conformidacles de cE - % 0% Andar e fealcen Mensual
NVEJ= Nimero de martenimiertos o h Operatvo | Operativo | acciones de
previstos y . martenimierto -
. gjecutados mantenimiento
gecutados
. .f’éumentarel Horas de Operacidn . Facicacs . . Mecanico y Jefe Catavez e
6 | tiempoentre Tiempo promedio horasfala| Creciente o .| ocurrauna | Mensual
Numero de fallas detectadas Sugervisor | Operativo
falas entre fallas falla
D|slm|nU|r ¢ : Mertenioilidad= Cadavez que Forma de
. tiempo Tiempo total de fallas . . . . Jefe i
T . Tiempo promedio horasfala|Decreciente|  Mecanico .| ocurrauna | Mensual | actividades
promedio para Numero de fallas detectadas Operativo .
para reparar parada realizadas
reparar
Fuente: MANTENIMIENTO MUNDIAL. indices de Gestion de equipos. [En linea]. Disponible en:
<http://www.mantenimientomundial.com/sites/mm/calculos/gestion-equipos.asp> [Consultado el 22 de diciembre 2014].
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8.2 CONTROL, MEDICION Y SEGUIMIENTO DE INDICADORES DE GESTION.

El sistema de indicadores le permite llevar a la empresa una medicion y
seguimiento de todas las actividades involucradas en la gestion de mantenimiento,
al igual que los responsables, funciones y caracteristicas de cada indicador, de
esta forma tener una base confiable y en tiempo real para la toma de decisiones.
Por tal motivo se cred una herramienta en Excel que le permita a la empresa
desempefiar dichas funciones de manera sencilla, dindmica y facilmente

parametrizable.

Figura 39. Pantalla Inicial Sistema Indicadores de Gestion.

INDICADORES

INFORMACION

RESULTADOS

Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S

Para llevar a cabo la medicion y seguimiento de los indicadores se tiene en cuenta
el responsable del proceso, los parametros de evaluacion, la fuente de informacion
de los datos, ya sea por medio de formatos establecidos o mediante vinculacion

automatica con la herramienta de sistema mantenimiento preventivo, de igual
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forma se establecieron los periodos y la unidad de medicién de cada uno de los

indicadores.

A continuacion se muestra a manera de ejemplo las tablas de seguimiento y

evaluacion correspondiente al Indicador D (Disponibilidad).

Figura 40. Medicion y Seguimiento Individual Indicadores de Gestion.

Fuente
Sistema Mantenimiento Preventivo
Formato Actividades Realizadas
Madelo

T To = Tiempo total de operackin
i

‘I:’r + T;- Tp = Tiempo total de parada

|

EIEEIFIFIFAF I FaF A

i

Disponibilidsd
%
Mersual

N

Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S

8.3 RESULTADOS

Para llevar un control y seguimiento global de los indicadores establecidos, se
tiene una tabla resumen donde se consolida toda la informacion de los indicares
para cada uno de los periodos de evaluacion y las unidades de medicién

respectivas.
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Figura 41. Medicién y Seguimiento Global Indicadores de Gestion.

- A1)
| SEGUIMIENTO INDICADORES | —t -
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Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S

Para la evaluacion y la medicion de los indicadores se recopilo la informacion del
periodo correspondiente a febrero y marzo una vez implementadas las mejoras y
el periodo inmediatamente anterior de acuerdo a la informacion suministrada por

PROCOL S.A.S de esta forma confrontar los resultados obtenidos.

Grafica 9. Tiempo Promedio entre Fallas

Horas TPEF
12,00

10,22
10,00

8,10
8,00
5,84
6,00 5,49 HTiempo Promedio entre
Fallas (Horas)
4,00 -
2,00 -
0,00 - T T T

DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO Meses

Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S
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B No Conformidades
De Mantenimiento

Meses

Gréafica 10. No Conformidades de Mantenimiento.
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35% %
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Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S

Grafica 11. Relacién Preventivo Correctivo.

% RPC
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20% -+
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Meses

Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S
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Gréafica 12. Efectividad del taller de Mantenimiento.
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Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S

Tabla 15. Resultados Indicadores de Gestion.

NO CONFORMIDADES EFECTIVIDAD RELACION PREVENTIVO
MES DISPONIBILIDAD FIABILIDAD (Horas) MANTENIBILIDAD (Horas)
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO CORRECTIVO
DICIEMBRE 5,49 3% 69% 24%
ENERO 5,84 32% 68% 23%
FEBRERO 79% 810 2,05 28% 2% 30%
MARZO 80% 10,22 145 25% 75% 32%

Fuente: Herramienta Sistema de Indicadores PROCOL S.A.S

8.4 CAPACITACION

Para Llevar a cabo el control y seguimiento del sistema de gestion de indicadores
a través de la herramienta fue capacitado el Auxiliar Operativo y el Jefe Operativo
destinados por la empresa para la ejecucion de las actividades referentes al
sistema, de tal forma llevar el registro de informacion actualizado al igual que
evaluar el estado de los indicadores y realizar los respectivos informes y reportes
de seguimiento, adicionalmente en el manual de sistema de indicadores (ver
capitulo 10) se encuentra descritas las actividades y funciones del personal

involucrado en la mejora.
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Figura 42. Capacitacién sistema Indicadores de gestion.

Fuente: Sede Administrativa PROCOL S.A.S

141



9. ANALISIS DE VIABILIDAD

El manejo de la informacion es una factor fundamental para la toma de decisiones
dentro de una organizacion, por tal razon es de vital importancia que las
compafias adquieran nuevas herramientas que le permitan mejorar los procesos
que ejecuta. Sin embargo, evaluar, seleccionar e implementar un sistema de
informacion para la administracion del mantenimiento es un proceso arduo, que
requiere de un estudio concreto de necesidades y requerimientos, cuando esta
tarea no se hace de la forma y manera correcta, las consecuencias para la
organizacion pueden ser desfavorables. No obstante, este proceso y los
resultados pueden traer grandes beneficios econdémicos para la organizacion,

representados en aumentos considerables de disponibilidad de sus equipos.*°

Es importante resaltar algunos elementos restrictivos y consideraciones que se

tuvieron en cuenta para realizar la busqueda y seleccion de las alternativas

especializadas en gestién del mantenimiento entre las que se destacan:

e Se realizd una blsqueda de sistemas de informacion de gestion de
mantenimiento para la pequefia y mediana empresa.

e Presupuesto para la adquisicion del software. (La compaiiia lo fijo entre cinco y
quince millones de pesos).

e Las compafiias que brindaron la informacién técnica, financiera y funcional de

manera eficaz y oportuna.

‘0 ESPINOSA, Fernando. Seleccién de un software para la gestion del mantenimiento.
Universidad de Talca [En linea] Disponible en:
<http://campuscurico.utalca.cl/~fespinos/11Evaluar_seleccionar_un_software_mantenimiento.pdf>
[Consultado el 1 de marzo de 2014]
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9.1 JUSTIFICACION SISTEMA MANTENIMIENTO

Es de vital importancia tener en cuenta que la implementacion de un software
debe ser relacionada como una herramienta de apoyo a la gestion de
mantenimiento, mas no considerada como el sistema que organizara y definira
todos los procesos de la organizacion, debido a que implementar un sistema en
una organizacion con sus procesos mal definidos y desorganizados implicaria
llevar a cabo los mismos errores pero de una manera mas rapida y eficiente, por
tal motivo es esencial el proceso previo planteado en el cual la empresa se
familiariza con los procedimientos, conceptos y actividades propias de

mantenimiento.

» Principales Beneficios Software Para Gestiéon de Mantenimiento:
e Control recurso humano de mantenimiento
e Manejo, Control y optimizacion del inventario.
e Administracion herramientas de Trabajo
e Trazabilidad y control a los programas de mantenimiento
e Documentacion bajo estandares de la norma.
¢ Indicadores de gestion
e Informes y reportes en tiempo real.

e Manejo de costos.

» Eleccidon Software Gestion de Mantenimiento

Es usual encontrar empresas sometidas a los sistemas de informacion y no
software ajustados a las especificaciones y requerimientos de la empresa, no
obstante este analisis estard enfocado en la asignacion de criterios vy
requerimientos funcionales u operacionales de los principales aspectos
predominantes para la gestion de mantenimiento para PROCOL S.A.S y de esta

forma asegurar en gran parte que la seleccién de un software de mantenimiento
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se realice bajo un cumplimiento minimo de requisitos y especificaciones que se

ajusten a las necesidades de la empresa.

9.2 VIABILIDAD TECNICA

El estudio de factibilidad técnica consiste en realizar la evaluacion de la tecnologia
disponible por la organizacion para materializar y desarrollar el respectivo

proyecto.

La informacion técnica preliminar se realiza sobre los componentes técnicos que
posee la organizacion y la posibilidad de poder hacer uso de estos en el desarrollo
y puesta en marcha del proyecto, de no ser asi establecer los requerimientos
tecnolégicos que deben ser adquiridos para el correcto desarrollo e
implementacion del sistema de informacion propuesto. En el Anexo 41 se describe

los requerimientos técnicos para cada una de las alternativas.

El estudio contendra una estimaciéon de un conjunto de requerimientos tanto de
capital, mano de obra, materiales, entre otros, necesarios para el desarrollo,
puesta en marcha y operacion del sistema. Puede ocurrir que una solucion éptima
para la organizacion desde el punto de vista técnico, no lo sea desde un punto de

vista econdmico.

9.3 EVALUACION DE ALTERNATIVAS

Para realizar la evaluacién de las diferentes alternativas se hizo us6 una matriz en
la cual se especifica el criterio a evaluar al igual que los aspectos funcionales mas
importantes y esenciales para la gestion de mantenimiento de cada una de las

alternativas propuestas (Ver Anexo 42).
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A continuacion en la tabla se presenta los aspectos considerados para realizar la

evaluacion de alternativas

Cuadro 4. Aspectos a Evaluar

OPERACIONALES
ASPECTOS A EVALUAR
MANTENIMIENTO Y SERVICIO
ALMACEN E INVENTARIOS

GESTION EQUIPOS
ORDENES DE TRABAJO

Fuente: Seleccién de un software para la gestion del mantenimiento.

Parametros de Valoracién
Para realizar la valoracion cuantitativa de las alternativas de software se hizo uso

de los siguientes parametros.

Tabla 16. ParAmetros de Valoracién

Parametros De Ponderacion

Criterio Puntaje
No Cumple 1
Cumple Parcialmente 3
Cumple Totalmente 5

Fuente: Seleccion de un software para la gestién del mantenimiento.

Resultados Generales
A continuacién en la tabla 15 se presentan los resultados consolidados de los
aspectos evaluados anteriormente para cada una de las alternativas y sus

respectivos totales en cada uno de estos.
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Tabla 17. Resultados Alternativas

ONSOLIDADO A
ASPECTOS CONSIDERADOS MP9 SAMM  |NAVIGATOR AM easyMaint
MANTENIMIENTO Y SERVICIO 430 4,00 483 417 4,00
ALMACEN EINVENTARIOS 460 420 473 407 393
GESTION EQUIPOS 464 127 482 127 409
ORDENES DE TRABAIO 4,69 454 4,69 423 392
TOTALGENERAL 4,61 425 477 418 399

Fuente: Seleccién de un software para la gestion del mantenimiento

9.3.1 Aspectos financieros Realizada la evaluacion de preguntas, se procedera a

estudiar los aspectos financieros de la compra y posterior implementacion del

software de mantencidén. Se han considerados aspectos que van desde la compra

del paguete hasta la mantencion de licencia, capacitacion, entrenamiento,

consultaria y costo del soporte técnico por parte del proveedor. Los costos

asociados se muestran en el Anexo 43.

9.3.2 Resultados gréficos. A continuacion se presenta la consolidacion de todos

los requerimientos evaluados para las diferentes alternativas de manera grafica

con el motivo preciso de vislumbrar el comportamiento y realizar la respectiva

comparacion visual.
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Gréafica 13. Resultados Alternativas

Consolidado
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Gréfica 14. Resultados Alternativas vs Requerimientos
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Gréfica 15. Resultados Requerimientos

; i i » MANTENIMIENTO Y SERVICIO
» ALMACEN E INVENTARIOS
™ GESTION EQUIPOS

| » ORDENES DE TRABAJO

SAMM NAVIGATOR AM easyMaint

9.4 ELECCION DE SOFTWARE

Una vez evaluadas las 5 alternativas de Software en cada uno de los criterios y

aspectos funcionales se presentan los siguientes resultados:

NAVIGATOR: Es el Software que presenta una mayor valoracion en todos los
aspectos evaluados, cumple en gran parte con todos los requisitos propuestos,

obteniendo en todos una valoracion por encima de 4,5, siendo 5 el valor maximo.

La eleccidon que se realiza se hace en base de las necesidades y requerimientos
especificos de la empresa, el presupuesto disponible para inversién en tecnologia,
las alternativas de software propuestas y principalmente de los resultados del
proceso de evaluacion. Al evaluar los puntos antes sefalados, NAVIGATOR Y
MP9 son los software que satisfacen en gran medida los requerimientos antes

estudiados. Finalmente la opcién que mas cumple con los requisitos basicos para
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la implementacién del proyecto y el mejoramiento de las necesidades de PROCOL
S.A.S es NAVIGATOR que aungue su costo total es mayor, la diferencia es muy
baja en comparacion al mejor servicio en todos los aspectos técnicos, funcionales,

de soporte y garantia.
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10 MANUAL DE FUNCIONES

Uno de los objetivos especificos que comprende el presente proyecto, es la
elaboracion de un manual que defina las funciones y procedimientos del personal

gue se encuentra directamente relacionado con las implementaciones realizadas.

La realizacidén de los manuales se hizo a partir de las siguientes etapas:
» Identificacion de los cargos del personal de mantenimiento.
» Elaboracion del perfil de cada cargo: se recopil6 la informacién necesaria para
definir las condiciones de educacion, formacion, habilidades y experiencia.
e Educacion: Hace referencia a la educacion recibida de manera formal en un
centro especializado o institucion creada para tal fin.
e Formacién: Hace referencia a la formacién basada o no en competencias
requeridas para el desempefio de la ocupacion.
e Habilidades: Hace referencia a la capacidad y disposicion para desarrollar
el cargo.
e Experiencia: Es la educacion no formal requerida para el desempefio de la
ocupacion. La experiencia y la educacion no son mutuamente excluyentes.
» Identificacion de funciones y procedimientos para cada cargo: durante las
jornadas de trabajo se realiz6 acompafiamiento al personal del taller de
mantenimiento y a los operarios de los equipos con el objetivo de identificar las
actividades y procedimientos de cada uno de los cargos.
» Recopilacion de la informacion: Se recopilé toda la informacién disponible
relacionada con las actividades que deben realizar cada uno de los empleados

del taller de mantenimiento y se listaron las funciones que deben cumplir.
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» Establecimiento de las responsabilidades: Se establecieron las

responsabilidades de los empleados que intervienen en el manejo de los
sistemas implementados en el plan de gestion de activos.

Definicién de actividades: Se definieron las actividades y secuencias para el
manejo de los sistemas implementados en el plan de gestion de activos.
Elaboracion de los manuales de funciones y procedimientos: se estructuré el
manual de funciones y procedimientos, definiendo a demas objetivo, alcance,
responsabilidades, condiciones generales, descripcion de actividades,

diagramas de actividades segun fue el caso.

Los manuales elaborados para la gestion del mantenimiento de PROCOL

S.A.S. fueron los siguientes:

e Manual de funciones y cargos. (Ver Anexo 44).

e Manual de funciones programa de mantenimiento autonomo. (Ver Anexo
45).

e Manual de funciones programa de mantenimiento preventivo. (Ver Anexo
46).

e Manual de funciones del programa de sistema de indicadores. (Ver Anexo
47).
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11. CONCLUSIONES

El uso de herramientas para realizar andlisis cualitativos y cuantitativos:
metodologia EFQM, diagrama de Pareto, listas de chequeo, analisis de
indicadores y andlisis de capacidad, fueron fundamentales ya que permitieron
diagnosticar la situacion actual, conocer en detalle el funcionamiento del proceso

productivo de la compafiia y en especial el proceso de mantenimiento.

La utilizacién de la herramienta diagrama de Ishikawa utilizada para realizar el
andlisis de las causas, permiti6 enfocar el desarrollo del proyecto hacia el
mejoramiento de la gestion del mantenimiento, implementando sistemas que

permitieron planear, programar y ejecutar las actividades del taller de la compafiia.

Se llevdé a cabo el analisis de criticidad por medio del modelo de factores
ponderados basado en el concepto del riesgo, el modelo permiti6 combinar la
probabilidad de la ocurrencia de falla con sus consecuencias, con este analisis se
determiné el nivel de criticidad para los 18 equipos de la empresa, obteniendo una
clasificacion de 7 criticos, 8 medianamente criticos y 3 no criticos. Asimismo, dicho
andlisis permitio definir los parametros y las frecuencias del mantenimiento
preventivo segun el nivel o categorizacion obtenida, al igual que el establecimiento

de prioridades en la ejecucién de 6rdenes de trabajo en el taller de mantenimiento.

Se implemento el programa de 5s para el almacén y el taller de mantenimiento de
la comparfiia para el cual se obtuvo una variacion del 11.12% para los primeros
tres meses de implementacién, logrando a su vez, un aumento considerable de la
eficiencia en el trabajo, mantenimiento del orden y la limpieza dentro de las areas

de trabajo, mejoramiento de la seguridad, eliminacion de tiempos de busqueda de
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materiales y herramientas, eliminacién de desechos, demarcacién de areas de

trabajo e identificacion de riesgos por falta de sefializacion.

Se implementaron herramientas sistematizadas para la gestién del mantenimiento
gue permiten programar, ejecutar y controlar las acciones auténomas Yy
preventivas planeadas y establecidas por PROCOL S.A.S., Ademas, los sistemas
permiten llevar el registro de cada una de las actividades de mantenimiento
realizadas; esto con el objetivo de tener la informacion histérica actualizada de
cada equipo (hoja de vida). Igualmente, los sistemas son totalmente
parametrizables, se pueden adaptar a cualquier tipo de contrato que la compaiiia

este ejecutando.

Se disefid y se puso en marcha un sistema de indicadores. Este sistema de
monitoreo se implementdé de manera paulatinamente debido en gran parte a
limitaciones de informacion. No obstante, se logré medir varios de los indicadores
propuestos: el tiempo promedio entre fallas; paso de 10.22 a 5.49 Horas, no
conformidades de mantenimiento paso del 32% al 25 %, la relacion preventivo
correctivo mejoro un 9%, la efectividad del mantenimiento se incrementé en los
primeros meses de implementacion 7%. Se puede concluir que el plan de gestion
de activos avalado e implementado por PROCOL S.A.S., esta alcanzando los

resultados esperados.

El analisis de viabilidad realizado de acuerdo a las necesidades y requerimientos
del plan de gestion de activos desarrollado en PROCOL S.A.S., logro establecer a
NAVEGATOR como el software que en el corto y mediano plazo mejor se adapta
a los diferentes aspectos evaluados como: aspectos operacionales y/o funcionales
del mantenimiento y servicio, de la gestibn de equipos, de la gestion de
inventarios, de las oOrdenes de trabajo, aspectos financieros, analisis técnico,

soporte y garantia.
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12. RECOMENDACIONES

Realizar la adquisicion e implementacion de un sistema informacion para la
gestion de mantenimiento basado en el andlisis de viabilidad y estudio de
alternativas realizado, de esta forma garantizar en gran manera que los

requerimientos y necesidades especificas de la empresa sean satisfechos.

Es indispensable hacer de las listas de chequeo y auditoria establecidas un
proceso continuo de esta forma poder evaluar los resultados y llevar seguimiento

constante de las mejoras.

Es recomendable evaluar periddicamente la estrategia 5’s y analisis de criticidad
para poder determinar la evolucién, posibles cambios o nuevas consideraciones
que deban ser tenidas en cuenta para llevar a cabo el plan de mantenimiento

autbnomo y preventivo de manera eficiente.

Es recomendable designar una persona en la organizacion a cargo de la gestion
global del mantenimiento, de no ser posible contratar a un profesional altamente

capacitado y con la experiencia necesaria para desempeiiar dicha labor.

Fortalecer la comunicacion entre el area operativa y administrativa de tal forma
gue se pueda atender los eventos que se presenten en el menor tiempo posible y

gestionar las actividades de manera mas eficiente.

Realizar capacitacion y reuniones periddicas con el personal tanto como medida
de evaluacion y auditoria como de informacion y motivaciéon, de tal forma que se
enfatice en los aspectos por mejorar y se resalte el trabajo realizado incentivando

y fortaleciendo el interés y compromiso en los trabajadores.
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Vincular personal especializado en salud ocupacional con el cual se pueda contar
en cada uno de los contratos ejecutados por la empresa y de esta forma garantizar
las condiciones de seguridad de los trabajadores al igual que las acciones
preventivas aplicables en los diferentes escenarios de trabajo, velando asi por la
salud de los operarios como factor principal del desarrollo organizacional.

Es indispensable realizar un estudio de costos ya sea con la adquisicion del nuevo
software de mantenimiento o de manera particular de tal forma que se puedan
obtener los tiempos de operacion real, al igual que una descomposicion detallada
de los diferentes costos directos, indirectos y gastos referentes a la gestion global
del proceso de mantenimiento, de esta forma realizar una absorcién de estos de

manera mas confiable y veridica.
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ANEXOS

ANEXO 1. ORGANIGRAMA DE PROYECTOS COLOMBIANOS PROCOL S.A.S.

Junta de Socios

—————————————————————————— Revisor Fiscal
Secretaria de gerencia Gerente

~~~~~~~ ~--{ Coord. de SIG

ASESOFIURGICD: |~=revmsaprer s Contador
Jefe Operativo Auxiliar Administrativo Auxiliar Contable
Aux Admon. Aucxiliar Contable (Sena)
Supervisores | | Aux. operativo (Sena)
mensajero
conductores mecanicos
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ANEXO 2. MAPA DE PROCESOS DE PROCOL S.A.S.

Procesos de Direccion

"~ Necesidade e — - _ 4 5n
Procesos de prestacion del servicio | Satisfaccion

s delos de los

Clientes Clientes

Procesos de Apoyo
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ANEXO 3. ENFOQUES DE MANTENIMIENTO Y PRODUCCION

ETAPAS CARACTERISTICAS
e Mantenimiento correctivo
ETAPA 1 e Piezasy m,a.ql.Jinas llevadas al limite de vida util
e No hay andlisis de causas de problemas
e Se limita a la reparacion o remplazo de piezas
e Mantenimiento preventivo
e Conocimiento 'y destreza en acciones de
mantenimiento
ETAPA 2 e Uso de mecanismos de manejo y recoleccién de datos
e Medicion de funcionalidad y control de vida util de los
dispositivos
e Control operativo
e Estructura para el desarrollo secuencial, logico y
organizado de un conjunto de acciones de
ETAPA 3 mantenimiento
e Se constituye el mantenimiento como unidad
independiente
e Medicion de resultados
e Sistemas de costeo propios de mantenimiento
e Mantenimiento integral I6gico
ETAPA 4 e Objetivo comuln para todas las areas de la empresa
e Establecimiento de metas
e Identificacion de necesidades de desarrollo del
personal
e Desarrollo de habilidades y competencias del personal
e Consolidacion del sistema de informacion de
produccién y mantenimiento
ETAPA5 e Implementacion de indices e indicadores de calidad

Teoria de restricciones y costos basados en actividad
ABC

Cambio de cultura , se pasa de ver las maquinas como
pasivos a activos o bienes para la generacion de
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ETAPAS

CARACTERISTICAS

ingresos

ETAPA 6

e Integracion de conocimiento y buenas practicas

e Inversion en investigacion y desarrollo de ingenieria

e Disminucién tiempos de operacion y mantenimientos
planeados

e Estudio detallado de las acciones de mantenimiento

Fuente: CUANTRECASAS. Lluis y TORRELL. Francesca. EI mantenimiento de los sistemas
productivos. TPM un entorno lean Management.
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ANEXO 4. ENTREVISTA PRELIMINAR AREA ADMINISTRATIVA

AREA ACTIVIDAD

1. Se fijaron los objetivos del proyecto segun las necesidades
y los requerimientos de la direccion estratégica:
e Implementacion de un plan de gestidn de activos.

2. Se design6é el personal colaborador en cada area de
actuacion, el cual serd el facilitador de los recursos necesarios
para que la informacion se obtenga en la forma y fecha
prevista. Asimismo, se les comunic6 que la informacién
. suministrada debe ser lo méas objetiva posible porque de esto
Gerencia General .
depende la calidad de los resultados.
Colaboradores Designados:

e Area administrativa: Secretaria de Gerencia.
e Area Operativa: Jefe de Operaciones.

3. El calendario de actuacién del proyecto se fijé en un periodo
de 4 a 10 meses a partir de la fecha de aprobacién de la ficha
y el inicio del plan de proyecto de grado.

1. Se identificaron los cargos que intervienen dentro del
proceso:

Gerente General.

Secretaria de Gerencia.

Jefe de Operaciones.

Compras
2. Se identificé la politica de compras dentro de las cuales se
tienen en cuenta los siguientes aspectos:

e Calidad.
e Precio.
e Crédito.
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AREA ACTIVIDAD

1. Las compras se causan en el sistema de informacion SIIGO
el cual automaticamente los registra en el moddulo de
inventarios. Todos los fines de semana llegan los formatos de
salida de inventarios provenientes del proceso de
almacenamiento para ser descargados en el sistema, el cual lo
lleva contra el tercero, es decir; contra la cuenta del equipo al

gue se le suministro el material.
Fuente: Gerencia General PROCOL S.A.S.

Administracion de
Inventarios
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ANEXO 5. ENTREVISTA PRELIMINAR AREA OPERATIVA.

AREA ACTIVIDAD

1. Se recopilé informacion pertinente al funcionamiento del
area, con lo que se pudo establecer:
» Sistema de almacenamiento:

v' Arrume.
Almacenamiento v Estanteria de madera.

v Frascos para tornilleria.
» Forma del almacenamiento:

v" FIFO *first in, first on”.

v' FEFO *first expired, first out”.
1. Se identificaron:

» Actividad realizadas:

v' Mantenimiento preventivo.
v" Mantenimiento correctivo.

» Equipos y herramientas:
Engrasadora automatica.
Compresor.
Prensas manual.
Gatos hidraulicos.
Herramientas menores (llaves, martillos, alicates,
etc.).
1. Esta actividad es realizada por el jefe de operaciones,
quien es el encargado de las compras menores; es decir, de
repuestos o partes que se necesitan con prioridad y resultan
mMAas costosos si se envian de la ciudad de Bucaramanga.
Asimismo, es el encargado de adquirir los servicios si es el
Compras caso de lavado de equipos, montaje de llantas y soldadura,
mediante tercerizacion en el municipio de la LOMA de
CALENTURAS en el departamento del Cesar.
Las facturas de los bienes y servicios adquiridos son
enviadas al area administrativa para su debida causaciéon en

el sistema contable de la organizacion.
Fuente: Jefe Operativo PROCOL S.A.S.

Mantenimiento

LSRN NN
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ANEXO 6. DESCRIPCION DE AREAS

e Descripcion del Area Administrativa

El area administrativa de PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S comprende
72.5m? de espacio, distribuidos en 13m? designados para la recepcién y la
secretaria de gerencia, 8.4m? designados para el area comercial y financiera,
9.5m? designados para la sala de juntas, 5.8m? designados para la gerencia
general, 18.5 m? para el departamento contable, 4.0m? de espacio para el archivo
y 13.3m? de &rea com(n. Cada dependencia cuenta con equipos de cémputo, de
oficina, de comunicacion, internet, sistema contable (SIIGO), archivadores y

herramientas de oficina.

A continuacion se describe el personal relacionada al proceso de compras: En

este proceso intervienen el gerente general, jefe de operaciones y la secretaria de

gerencia quien tiene a cargo las siguientes tareas:

e Atencion de llamadas telefonicas.

e Afiliacion al Sistema de Seguridad social de todo el personal.

e Liquidacion y pago de aportes al sistema de seguridad social.

e Elaboracion de cotizaciones.

e Elaboracion de facturas.

e Manejo de correspondencia.

e Manejo del archivo (Personal — Proveedores — Clientes — Documentos Legales
- vehiculos).

e Fotocopias.

La secretaria de gerencia es estudiante de contaduria publica y cuenta con la

suficiente experiencia, puesto que se encuentra vinculada a la compafiia desde su
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fundacién. El horario de trabajo es de lunes a viernes de 8:00 am a 12:00 pm y de

2:00 pm a 6:00 pm y los sdbados de 8:00 am a 12:00 pm.

Descripcion de los empleados vinculados al é&rea de contabilidad: La

administracion del sistema de informacion es realizada por un auxiliar contable y

por un estudiante del SENA que se encuentra realizando sus practicas en la

compafia quien tiene como responsabilidad el manejo del sistema contable

ademas de otras funciones asignadas por sus jefes. Las responsabilidades del

auxiliar contable con respecto a los inventarios son:

e Causacion de movimientos contables.

e Manejo del archivo de los comprobantes e informacion contable.

e Llevar control interno de la informacién registrada.

e Registra las compras en el sistema de informacion.

e Llevar contra el tercero (Equipo) la salida de inventario para controlar los
materiales en el sistema contable.

e Conteo fisico en el area de almacenamiento cada vez que la direccion lo crea

conveniente.

El auxiliar contable realizo sus estudios en el SENA y cuenta con la experiencia
necesaria para desempefiar el cargo, tiene dos afios de antigiedad en la
empresa. Los horarios de trabajo son de oficina en iguales condiciones a todos los

empleados del area administrativa (horario de la secretaria de gerencia).

e Descripcion del Area de Almacenamiento

La bodega de PROCOL S.A.S esta ubicada dentro del complejo minero El
HATILLO, designada para la custodia de materiales, componentes, tornilleria,
llantas, filtros, equipos, muelles, laminas, exostos, y demas elementos menores
indispensables para el mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos,
suministrando los materiales al taller de mantenimiento siendo este su cliente

interno. El conteiner comprende 28.8m? de espacio, distribuido en 21.6m? de
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bodega de almacenamiento de materiales y 7.2m? de area de oficina donde se
encuentra el auxiliar operativo realizando las actividades correspondientes al
proceso de almacenamiento. El area de 7.2m? cuenta con elementos de oficina,
equipo de computo, sistema de comunicacion e internet para estar en constante

comunicacion con las demas areas de la empresa.

Descripcion de los empleados vinculados al proceso de almacenamiento: El area

de almacén cuenta con una auxiliar operativa, quien es la encargada de las

siguientes funciones y responsabilidades:

e Controlar y gestionar el Inventario de repuestos y equipos de la empresa.

e Diligenciar y actualizar a diario las toneladas transportadas.

e Diligenciar los formatos de mantenimiento preventivo, 6rdenes de salida,
control de dotacién y érdenes de servicio.

¢ Diligenciar y controlar las 6rdenes de compra de repuestos en almacenes de la
zona.

e Revisar las facturas generadas por proveedores externos.

e Administrar la caja menor.

¢ Diligenciar todos los formatos requeridos para la administracion y control de las
actividades de la mina.

La persona que ocupa este puesto es profesional en administracion de empresas
y aungue tiene experiencia en compafiias del sector minero, no tiene antigiiedad
en la compafia ya que tan solo lleva alrededor de dos meses en el cargo. El

horario de trabajo es de lunes a viernes de 6:00 am a 6:00 pm.

e Descripcion del Area de Mantenimiento

Esta area se encuentra ubicada dentro del complejo minero EL HATILLO,
comprende 1570m? de espacio distribuido en 600m? de &rea cubierta llamada
taller y de 970m? de &rea descubierta denominada patio, designadas para

mantenimientos preventivos y correctivos, actividades que se realizan con el
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objetivo de maximizar el tiempo de operacién, aumentando la efectividad de los
equipos; del mismo modo con estas actividades se asegura la vida util de los

activos, y la confiabilidad de los mismos.

El taller cuenta con areas donde se almacenan insumos a granel como aceites,
aceites usados, aceites hidraulicos, grasas, valvulinas, entre otros. Estos insumos
estan confinados en tanques metalicos sobre estibas de 1.0m x 1.2m, la
extraccion de estos insumos es mixta, es decir; puede ser manual 0 mecénica

segun el producto.

Descripcion de los empleados vinculados al proceso de Mantenimiento: El area de
taller cuenta con cinco mecanicos, quienes son los encargados de las siguientes
funciones y responsabilidades:

e Ejecuta el mantenimiento preventivo y correctivo basico, en sistemas
mecanicos, hidraulicos, neumaticos, eléctricos, electromecanicos y electro
neumaticos de vehiculos.

e Desmonta parcialmente vehiculos, para el mantenimiento preventivo o
correctivo.

e Repara o sustituye elementos o partes defectuosas de vehiculos.

e Efectla ajustes y verifica el resultado de trabajos realizados.

e Realiza inspecciones de vehiculos, asi como mediciones y registro de
resultados.

e Aplica normas técnicas de calidad y seguridad industrial/ambiental.

Las personas que ocupan estos puestos cuentan con certificacion del SENA en
mecanica automotriz diésel, ademas estan con la compafia desde que se inici6 el
contrato con la compafiia MASERING S.A.S. El horario de trabajo es 25 dias

corridos contra cinco dias de descanso mensual, de 6:00am a 6:00 pm.
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El area de mantenimiento es manejada por un jefe operativo, entre sus

responsabilidades y funciones se encuentra:

Verificar el adecuado mantenimiento de los vehiculos.
Controlar el gasto de los vehiculos.

Seleccion de personal (conductores).

Solicitud de repuestos y suministro para los vehiculos.

Manejo del personal.

La persona que ocupa este cargo es estudiante de ingenieria industrial que posee

experiencia como operario y cuenta con el liderazgo necesario para administrar las

operaciones dentro de la mina. Posee una antigiiedad de cuatro afios dentro de la

compaiiia.

La supervision de las operaciones es realizada por tres personas en turnos de

quince dias contra ocho dias de descanso, los turnos pueden variar de 5:00 am a

5:00 pm o de 5:00pm a 5:00 am horario nocturno, entre sus responsabilidades y

funciones esta:

Vigilar la puntualidad y el cumplimiento de las funciones de los operarios.

Estar atento del correcto funcionamiento de los vehiculos e informar cualquier
desperfecto de los mismos.

Vigilar que las engrasadas se hagan en forma correcta, periddica y oportuna
(dos veces por semana), e informar estos mantenimientos a la oficina principal
de PROCOL. (Bucaramanga).

Vigilar por el apropiado comportamiento, la responsabilidad y disciplina de los
trabajadores, e informar cualquier evento extraordinario al respectivo contacto
de PROCOL.

Reportar de forma inmediata cualquier averia de los vehiculos, si la averia es
grave debera informar por escrito a los supervisores de la misma la necesidad

de sacar el vehiculo de la mina.
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Vigilar que todos los equipos estén operando sin pérdida de tiempo y en forma
coordinada.

Revisar que los documentos de los vehiculos se encuentra vigentes e informar
oportunamente el vencimiento de los vehiculos (15 dias antes del vencimiento).
Reportar diariamente a PROCOL Bucaramanga el total de toneladas
transportadas por vehiculos.

Recoger los almuerzos en el punto acordado con el responsable de proveerlos
y entregarlos a cada conductor.

Recoger los operarios a las 05:00 y 17:00 y llevarlos al turno respectivo
puntualmente.

Vigilar que todos los operarios tengan sus implementos de dotacion en regla
(uniformes, gafas, botas, tapabocas, chalecos y cascos en buen estado).

Estar atentos al suministro de combustible y enviar reportes por correo de los
tanques de cada vehiculo y del consumo diario de cada uno.

Todo suceso extraordinario debera informarse inmediatamente a
Bucaramanga, para ello se le asigné a cada supervisor una cuenta de correo
con su respectiva clave.

Enviar toda informacion diaria via e-mail, aunque esta ya haya sido dada

telefénica.

La operacidon se realiza con setenta y cinco operarios, los cuales cuentan con

estudios de basica primaria y solo algunos cuentan con estudios de basica

secundaria, no obstante poseen la experiencia necesaria para operar los equipos.

Entre sus funciones y responsabilidades se encuentran:

Operar Volquetas — vehiculos articulados y pesados.
Cumplir con el horario de trabajo establecido.

Acatar las ordenes de su jefe inmediato.

Velar por la limpieza y aseo del vehiculo.

Controlar las acciones de mantenimiento.
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ANEXO 7. PLANO AREA ADMINISTRATIVA.
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ANEXO 8. PLANO AREA ALMACENAMIENTO.

‘ 2400mm

t%l
: v 2t
gras
E%:

g
|
|

EMPRESA PROYECTOS COLOMBIANOS PROCOL S.A.S. — PLANO AREA ALMACENAMIENTO

ELABORADO POR FECHA ESCALA
CARLOS JAIMES — CESAR ARIZA 16/10/2013 1: 100 J

173



ANEXO 9. PLANO TALLER DE MANTENIMIENTO
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ANEXO 10. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL DE COMPRAS

DE LA EMPRESA PROCOL S.A.S
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ANEXO 11. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL DE
ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA PROCOL S.A.S
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ANEXO 12. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL DE
MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE LA EMPRESA PROCOL S.A.S
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ANEXO 13. AUTOEVALUACION EFQM

LIDERAZGO

NINGUN
AVANCE

CIERTO
AVANCE

AVANCE
SIGNIFICATIVO

OBIJETIVO
LOGRADO

EVIDENCIA O JUSTIFICACION

1.1

éLos directivos dan ejemplo de compromiso y
liderazgo personal acordes con las politicas de
mejoramiento continuo?

1.2

Los directivos actian acorde con la MISION,
VISION y los objetivos estratégicos de PROCOL?

1.3

Los directivos han forjado e incentivan un clima
de excelencia en el desempefo de los
trabajadores de PROCOL?

1.4

Se hace uso de mecanismos formales para
comunicar decisiones o cambios importantes en
la organizacion?

1.5

Existen mecanismos establecidos para recibir
sugerencias y dar respuestas a las mismas?

1.6

Se identifican las necesidades de los trabajadores
de manera sistemadtica y periddica?

1.7

Los directivos de PROCOL se preocupan por
planear, hacer, controlar y mejorar los procesos
que se llevan acabo en el interior de la
compaiiia?

1.8

Se tienen en cuenta las sugerencias de los
trabajadores para mejorar los procesos de
PROCOL?

1.9

Existen resultados especificos que muestren la
participacion de los trabajadores de PROCOL?

Se hace uso de herramientas y mecanismos que
permitan medir la satisfaccion de los
trabajadores?

1.11

Utiliza los resultados de satisfaccién de los
trabajadores con el objetivo de mejorar la
compaiiia?

1.12

Los directivos se caracterizan por anticipar
cambios y reaccionar acertadamente ante estos?

1.13

Los directivos moldean el futuro y lo hacen
realidad a partir de lainnovacién y el desarrollo?

178




ESTRATEGIA

NINGUN
AVANCE

CIERTO
AVANCE

AVANCE
SIGNIFICATIVO

OBIJETIVO
LOGRADO

EVIDENCIA O JUSTIFICACION

Posee la compaiia un plan estratégico y evalua su

21 cumplimiento periodicamente?

2.2 Estan determinados por escrito la MISON, VISION
y valores corporativos de PROCOL?

>3 Participan todos los miembros en el disefio,
elaboracién y desarrollo del plan estratégico?

2.4 |Estan definidas las dareas estratégicas de PROCOL?

25 Establecen metas claras para el funcionamiento
de la companiia?
Las metas que se establecen estdan encaminadas a

2.6 satisfacer las necesidades de todos los
trabajadores de PROCOL?
Evalua el cumplimiento de estas metas y utiliza

2.7 los resultados de la evaluacién para el
mejoramiento continuo?

>8 Los planes estratégicos y las politicas
institucionales estan correlacionadas ?

29 Se fomenta el trabajo en equipo con el fin de
garantizar el cumplimiento de los objetivos?

2.10 Se controla y se evalua la labor realizada por parte
de los diferentes equipos de trabajo?

211 Participan los trabajadores en la toma de
decisiones sobre su labor?

212 Existen planes individuales para lograr las metas

de PROCOL?
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NINGUN CIERTO AVANCE OBIJETIVO
PERSONAS EVIDENCIA O JUSTIFICACION
AVANCE AVANCE ([SIGNIFICATIVO| LOGRADO
3.1 Tiene un proceso de seleccién de personal con
criterios claros y bien definidos?
3.2 Se cuenta con un perfil de empleado para los
cargos existentes de la compaiiia?
Se evalla el proceso de seleccién e induccion de
3.3 .
los trabajadores?
3.4 Se han desarrollado planes de bienestar para los
empleados?
3.5 Existen mecanismos con criterios claros de
reconocimiento a los empleados?
3.6 Existen procesos de evaluacién de desempefio de
los empleados?
3.7 |Los empleados conocen esta evaluacién?
3.8 Se evalla periddicamente y sistematicamente el
proceso de evaluacién de desempefiio ?
3.9 La compaiiia desarrollo planes de superacidon
profesional para sus trabajadores?
3.10 La compafiia ha desarrollado planes de
reclutamiento interno?
3.11 se evalua periddicamente y sistematicamente el

proceso de reclutamiento interno?
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ALIANZAS Y RECURSOS

NINGUN
AVANCE

CIERTO
AVANCE

AVANCE
SIGNIFICATIVO

OBIJETIVO
LOGRADO

EVIDENCIA O JUSTIFICACION

La compafiia promueve y establece alianzas con
instituciones a nivel nacional?

Existen programas que promuevan la interaccién
de los trabajadores con las instituciones aliadas?

Divulga, promueve e incentiva el conocimiento y
la aplicacion de estandares de calidad entre los
trabajadores de la empresa?

La empresa mantiene una relacién ganar-ganar
con sus proveedores y clientes?

Se tiene en cuenta larelacién calidad- precio de
sus productos o servicios antes de adquirirlos o
contratarlos?

La compafiia posee criterios de evaluacién de los
productos o servicios adquiridos por los
proveedores?

La compafiia cuenta con programas de control y
evaluacién de los niveles de servicio de su cliente
interno?

La compaiiia cuenta con sistemas de informacién
que le permita tomar decisiones oportunamente?

Se planifica, gestiona y evalua la efectividad de
los sistemas de informaciéon?

4.10

La compaiiia cuenta con las instalaciones y
equipos necesarios y adecuados para que sus
trabajadores realicen su labor en cada uno de los
procesos?

4.11

Se mantiene organizado las instalaciones donde
se llevan a cabo los procesos de la empresa?

4.12

Se lleva informacién actualizada de los equipos de
la empresa?

4.13

Se cuenta con los materiales suficientes que
garanticen el normal desarrollo de la operacién?

La compaiiia cuenta con equipos de comunicacidon
y computo adecuados, suficientesy en
permanente buen estado y funcionamiento?

4.15

Existen planes de mantenimiento preventivo,
correctivo y proactivo que permita el normal
desarrollo de los procesos y que disminuya la
accidentalidad?
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NINGUN CIERTO AVANCE OBIJETIVO
PROCESOS, PRODUCTOS Y SERVICIOS EVIDENCIA O JUSTIFICACION
AVANCE AVANCE |SIGNIFICATIVO| LOGRADO

51 Se mantiene organizado las instalaciones donde
se llevan a cabo los procesos de la empresa?

5.2 Se planifica la capacidad de acuerdo a las
necesidades de sus clientes?

53 Se cuenta con una politica de inventarios para el
control de los materiales?

54 Se lleva un adecuado orden y aseo en el lugar de
almacenamiento de los materiales?

55 Permanentemente se evalian y mejoran los
tiempos de las operaciones?
Se evaluan de manera sistematica los resultados

5.6 de la prestacién de servicio?

5.7 Existe un modelo que permita mejorar el
desempefio de cada trabajador?
Existen métodos de analisis de procesos que

5.8 |permitan detectar fallas en los procesos de la
compaiiia?

5.9 Existen procesos para medir la eficienciay
efectividad de los equipos de la compaiiia?

5.10 Existe estandarizacion en los procesos de
mantenimiento?

5.11 Se realizan todos los procesos necesarios para el
adecuado mantenimiento de los equipos?

5.12 se realizan procesos de capacitacién para el
cuidado y manejo de los equipos?
La informacién con la que se cuenta para el

5.13 ([proceso de toma de decisiones siempre es verazy
oportuna?

5.14 |[Se asegurala calidad de los procesos?

5.15 Existen procesos para el control, mediciény

evaluacién de eventos atipicos?
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RESULTADOS EN LOS BENEFICIARIOS

NINGUN
AVANCE

CIERTO
AVANCE

AVANCE
SIGNIFICATIVO

OBIJETIVO
LOGRADO

EVIDENCIA O JUSTIFICACION

6.1

La compaifiia evalua de forma periddicay
sistematica el nivel de satisfaccidon de sus clientes
frente a la calidad de los servicios prestados
mediante herramientas u otras formas de
recopilacion de datos?

6.2

Existen resultados que muestren el nivel de
satisfaccion de los clientes y beneficiarios?

6.3

Se establecen objetivos con el fin de mejorar la
imagen percibida por parte de sus beneficiarios y
clientes con base en lainformacién de los
resultados obtenidos de las herramientas
utlizadas?

6.4

La compafiia cuenta con mecanismos para recibiry
analizar sugerencias, opiniones, felicitaciones,
quejas y reclamos provenientes de sus clientes y
beneficiarios?

6.5

La compaifiia ejerce acciones ante las sugerencias,
opiniones, felicitaciones, quejas y reclamos
provenientes de sus clientes y beneficiarios?
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RESULTADOS EN LAS PERSONAS

NINGUN
AVANCE

CIERTO
AVANCE

AVANCE

SIGNIFICATIVO

OBJETIVO
LOGRADO

EVIDENCIA O JUSTIFICACION

7.1

La compafiia evalia de forma peridédicay
sistematica el nivel de satisfaccion de sus
empleados mediante herramientas u otras
formas de recopilacién de datos?

7.2

Existen resultados que muestren el nivel de
satisfaccion de sus trabajadores?

7.3

La compafiia estd al tanto de la opinién de los
trabajadores con respecto a las condiciones y
ambiente laboral, grado de comunicacién con los
directivos?

7.4

La compafiia analiza los datos referente al nivel
de informacién obtenido, evaluacién en el
desempefio conseguido, reclutamiento interno,
logrado por los trabajadores, e integra sus
sugerencias e iniciativas?

7.5

Existe una directriz de mejoramiento continuo en
los grados de satisfacciéon y motivacién del
personal de PROCOL?

7.6

La compafiia toma acciones ante la desercién del
personal y la falta de motivacién de los
empleados?

RESULTADOS EN LA SOCIEDAD

NINGUN
AVANCE

CIERTO
AVANCE

AVANCE

SIGNIFICATIVO

OBIJETIVO
LOGRADO

EVIDENCIA O JUSTIFICACION

8.1

PROCOL conoce y participa activamente con las
expectativas de su entorno y la sociedad?

8.2

PROCOL conoce y analiza el impacto de su
administraciéon frente a la comunidad y su
entorno?

83

La compaiiia planea objetivos concisos que tengan
un impacto positivo en la comunidad?
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RESULTADOS CLAVES

NINGUN
AVANCE

CIERTO
AVANCE

AVANCE
SIGNIFICATIVO

OBIJETIVO
LOGRADO

EVIDENCIA O JUSTIFICACION

La compaiiia mide de forma continua la eficacia en

9.1 |la prestacion de sus serviciosy en la gestion de
sus procesos?
La compaiiia utiliza la informacién necesaria para
9.2 [tomardecisiones que impulsen las politicas de
mejoramiento continuo?
Se emprenden acciones significativas a partir de
9.3 tendencias demostradas?
0.4 Se promueve el Benchmarking con las empresas
"" |lideres del sector?
Se realiza con criterios previamente establecidos
9.5 .
el benchmarking?
Existen evidencias de acciones sustanciales
9.6 . .
tomadas a partir del benchmarking?
2 El presupuesto de la compafiia es acorde alas
S necesidades presentadas?
0.8 Existen auditorias de compras, subvencionesy
" |gastos?
9.9 Se miden los superavit, beneficios o déficit de la

compafia?
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ANEXO 14. RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO LISTA DE CHEQUEO 5S

Se realiz6 un analisis de la estrategia de las 5s en PROYECTOS COLOMBIANOS
S.A.S, fundamentado en la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas

limpias, mas organizadas y mas seguras.

Este andlisis se realiz6 basado en una lista de chequeo que consta de una serie
de preguntas que abarcan cada uno de los temas que conforman dicha estrategia;
clasificacion (SEIRI), organizacion (SEITON), limpieza (SEISO), mantenimiento
(SEIKETSU) y disciplina (SHITSUKE).

La escala de evaluacion y diagnéstico de resultados implementado es la siguiente:

NUNCA (N) 0
CASI NUNCA (CN) 1
FRECUENTEMENTE

(@) 2

SIEMPRE (S) 3

Esta ponderacién nos permite identificar cual (es) elemento (S) que componen

esta estrategia 5s aplica la empresa y qué tan cerca se encuentra del estado ideal.

ESTRATEGIA DE LAS 5'S

SEIRI ( CLASIFICACION)

¢,Con que frecuencia siente que el espacio de su area de
trabajo es el necesario?

¢ Suele sentir que en su area de trabajo se almacenan
los objetos necesarios para el desarrollo de la| 1| 2 (5|4 24
operacion?
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ESTRATEGIA DE LAS 5'S

¢,Con gque frecuencia encuentra usted los objetos que

he L 3 |4 26
son Utiles para la realizacion de su labor?
¢cLas cantidades existentes de materias primas e
iInsumos y su almacenamiento corresponden a las|1| 3 |6 21
necesidades reales de operacion?
TOTAL 66.66% 96
SEITON ( ORGANIZAR)
¢Encuentra usted rapidamente los objetos necesarios
T 1 3 |7 20
para la realizacion de su labor?
¢Existe un lugar para cada una de las herramientas y
. o 1{ 1 |6 25
objetos utilizados?
¢, Se asegura que los materiales estén sefalizados para
: 1 4 |3 22
evitar errores por parte del personal?
¢Las magquinas utilizadas estan ubicadas de tal forma
o P 1{ 2 |5 24
gue facilita la operacion?
TOTAL 63.19% 91
SEISO ( LIMPIEZA)
¢, Considera usted que su lugar de trabajo permanece
e : 6 |4 20
limpio durante la jornada?
¢Se guardan los materiales en un area con altas
condiciones de seguridad para protegerlas del aguay|1| 3 |4 23
del ambiente?
cUsa herramientas necesarias para conservar la
e ) 1| 2 |7 22
limpieza en su puesto de trabajo?
¢,Cumple wusted con Ilos elementos Yy requisitos 4 |s 23
necesarios para la manipulacién de la maquinaria?
TOTAL 61.11% 88
SEIKETSU ( MANTENER EL ESTADO DE PULCRITUD)
¢, Suele sentirse vinculado con el mantenimiento de las
- . 2 |6 26
condiciones agradables de trabajo?
¢Con que frecuencia dedica usted tiempo para el
) , . 5 |2 24
mejoramiento de su ambiente laboral?
¢, Con que frecuencia el gerente propone incentivos para
e : 21 4 |4 18
contribuir a un ambiente agradable?
¢Con que frecuencia se realizan evaluaciones o
reuniones para controlar si se estan manteniendo las| 2| 4 |5 17
condiciones para un ambiente agradable?
TOTAL 59.02% 85
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ESTRATEGIA DE LAS 5'S

SHITSUKE ( DISCIPLINA)

¢Toman en cuenta las sugerencias realizadas por los
empleados a la hora de mejorar las condiciones de
trabajo?

20

.Se siente usted satisfecho con sus condiciones de
trabajo?

20

¢Considera que hay compafieros de trabajo, quienes
carecen de la actitud necesaria para lograr unas
condiciones de trabajo 6ptimas y estables?

19

¢,Con que frecuencia ve usted que el personal trabaja en
pro del mejoramiento de las condiciones de trabajo?

23

TOTAL 56.94%

82

El nivel de cumplimiento de PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S a la estrategia

de las 5s es el siguiente:

. PORCENTAJE DE

ESTRATEGIA DE LAS 5'S CUMPLIMIENTO
SEIRI(clasificar ) 66.66
SEITON (ordenar) 63.19
SEISO (limpieza) 61.11

SEIKETSU

(Mantenimiento) 59.02
SHITSUKE (Disciplina) 56.94

Los porcentajes de cumplimento para SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU Y

SHITSUKE son presentados en una grafica de radar como la que se presenta a

continuacion.
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PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

SEIRI(clasificar )
80,00

SHITSUKE

(Disciplina) SEITON (ordenar)

B PORCENTAIE DE
CUMPLIMIENTO

11
SEISO (limpieza)

5
SEIKETSU
(Mantenimiento)
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Lista de Chequeo Diligenciada.
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ANEXO 15. TABLA DE FACTORES PONDERADOS

Parametros Niveles Puntaje
Mayor a 5 eventos al mes. 4
’ Entre 3y 5 eventos al mes. 3
Frecuencia de Fallas
Entre 1y 3 eventos al mes. 2
Menos de 1 evento al mes. 1
Niveles Puntaje
Menos de 2 horas 1
Tiempo Promedio Reparacion Entre 2y 5 horas 2
Entre 5y 12 horas 3
Entre 12 y 24 horas 4
Mas de 24 horas 5
Niveles Puntaje
Afecta el trasporte de carga en méas del 20%. 10
' Afecta el trasporte de carga entre el 10% y 20%. 7
Impacto Operacional
Afecta el trasporte de carga entre el 5% Y 10%. 5
Afecta el trasporte de carga menos de 5%. 3
No afecta el transporte de carga. 1
Niveles Puntaje
Costes de reparacion, materiales y mano de obra superiores a 5 millones de pesos 3
mensuales.
Costes de Mantenimiento Costes de reparacion, materiales y mano de obra entre 3 y 5 millones de pesos 2
mensules.
Costes de reparacion, materiales y mano de obra inferiores a 3 millones de pesos 1
mensuales.
Niveles Puntaje
Riesgo alto de pérdida de vida, dafios graves a la salud del personal y/6 incidente a
ambiental mayor (catastréfico) que exceden los limites permitidos
Riesgo medio de pérdida de vida, dafios importantes a la salud, y/é incidente ambiental 6
Medio Ambiente y Seguridad de dificil restauracién
Riesgo minimo de pérdida de vida y afeccién a la salud (recuperable en el corto plazo)
y/o incidente ambiental menor (controlable), derrames faciles de contener y fugas 3
repetitivas
No existe ningun riesgo de pérdida de vida, ni afeccion a la salud, ni dafios ambientales !
Niveles Puntaje
Ocasiona alta disposicion de equipos por parte de MASERING S.A.S. para la operacion 4
de carga.
Ocasiona media disposicion de equipos por parte de MASERING S.A.S. para la
Satisfaccion al Cliente operacion de carga. 3
Ocasiona baja disposicién de equipos por parte de MASERING S.A.S. para la )
operacion de carga.
No ocasiona disposicion de equipos por parte de MASERING S.A.S. para la operacion 1

de carga.

Fuente: Conferencias de ingenieria de mantenimiento.
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ANEXO 16. FORMATO ENCUESTA ANALISIS DE CRITICIDAD

FORMATO DE ENCUESTA ANALISIS DE CRITICIDAD

NOMBRE:

FECHA:

CARGO:

EQUIPO:

¢,Con que frecuencia se presentan fallas en el

(A cuanto ascienden los costos de

1 . 4 C . .
) equipo? ) mantenimiento del equipo en promedio?
Costes de reparacion, materiales y mano de obra
0 |Mayor a5 eventos al mes. o] ; .
superiores a 5 millones de pesos mensuales.
Costes de reparacion, materiales y mano de obra
o0 |Entre 3y5 eventos al mes. o] )
entre 3y 5 millones de pesos mensuales.
Costes de reparacion, materiales y mano de obra
o |Entre 1y 3 eventos al mes. o |. .. .
inferiores a 3 millones de pesos mensuales.
o |Menos de 1 evento al mes. 5) g,Que_rlesgo representa I_a falla del equipo en la
seguridad y el medio ambiente?
o . . . Riesgo alto de pérdida de vida, dafios graves a la
¢,Cuanto tiempo en promedio dura la reparacion L .
2) ) o |[salud del personal y/6 incidente ambiental mayor
del equipo una vez presentada la falla? Py P .
(catastrofico) que exceden los limites permitidos
Riesgo medio de pérdida de vida, dafios importantes
0 |Menos de 2 horas. o |a la salud, y/6 incidente ambiental de dificil
restauracion
o |Entre 2y 5 horas. Riesgo minimo de pérdida de vida y afeccion a la
o |Entre 5y 12 horas. o salud (recuperable en el corto plazo) y/o incidente
ambiental menor (controlable), derrames faciles de
o |Entre 12y 24 horas.

contener y fugas repetitivas
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FORMATO DE ENCUESTA ANALISIS DE CRITICIDAD

0 |Mas de 24 horas.
_ _ _ o No existe ningun riesgo de pérdida de vida, ni
¢En que porcentaje se afecta la operacion afeccion a la salud, ni dafios ambientales
3) |global de la compaifiia cuando se detiene el
equipo?
. 0 ¢,Qué impacto tiene la falla del equipo en las
0 |Afecta el trasporte de carga en mas del 20%. 6) operaciones de MASERING S.A.S?
0 |Afecta el trasporte de carga entre el 10% y 20%. o] Ocasiona alta disposicion de equipos por parte de
MASERING S.A.S. para la operacion de carga.
Ocasiona media disposicion de equipos por parte de
0 |Afecta el trasporte de carga entre el 5% Y 10%. o] )
P g ° ’ MASERING S.A.S. para la operacion de carga.
Ocasiona baja disposicion de equipos por parte de
0,
0 |Afecta el trasporte de carga menos de 5%. ° |MASERING S.A.S. para la operacion de carga.
o |No afecta el transporte de carga o |No ocasiona disposicion de equipos por parte de

MASERING S.A.S. para la operacion de carga.
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Encuesta Diligenciada.
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ANEXO 17. ANALISIS DETALLADO DE 5s

SEIRI: CLASIFICACION. “Separar lo necesario de lo innesario” Consiste en

retirar del area de trabajo todos aquellos elementos que no son estrictamente

necesarios para realizar la labor.

Se identificaron equipos y maquinas de vital importancia, se observaron
repuestos y herramientas en mal estado ocupando espacios importantes como
pasillos y zonas de acceso.

Las mesas de las herramientas estdn ocupadas por elementos de dotacion,
instalaciones eléctricas y otros objetos no organizados.

El &rea de almacenamiento cuenta con estantes de madera que se encuentra
en malas condiciones; en cuanto a la resistencia y al peso que pueden soportar
impidiendo el almacenamiento de algunos materiales.

La tornilleria y materiales de poco tamafio se encuentra agrupados, pero no se
dispone de un sistema que permita clasificarlos de acuerdo a las
especificaciones técnicas.

Los residuos como la chatarra no se encuentran en los lugares apropiados; no
se cuenta con un lugar establecido para manejar estos residuos.

En el taller se encontraron elementos totalmente ajenos a las actividades que
se realizan en cada area de trabajo.

En el taller de mantenimiento se observa el habito de guardar cosas que son
innecesarias y que solo producen desorden y suciedad (repuestos viejos y
usados).

No se evidencian criterios de seleccién para la clasificacion de los materiales y
objetos como son el deterioro, la funcionalidad, lo innecesario de lo necesario,

la caduccion, lo descompuesto, lo peligroso y lo delicado.
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Figura 1. Clasificacion.

Fuente: Taller de Mantenimiento PROCOL S.A.S.

SEITON: ORGANIZACION. “cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa“

Consiste en ordenar sistematicamente para realizar busquedas mas efectivas.

El taller no tiene areas demarcadas; aunque se tienen los espacios distribuidos
para cada actividad y se respeta el orden que se ha establecido.

Se requiere estanteria y tableros con el fin de facilitar y disminuir la busqueda
de los materiales y las herramientas.

Aunque cada empleado del taller cuenta con su propio lugar para la custodia
de las herramientas necesarias para realizar su labor; estos lugares no se
encuentran organizados.

Los trabajadores del taller de mantenimiento dejan objetos de bebidas y otros
desechos de comidas.

Se encuentran sefializadas las areas del taller de mantenimiento, sin embargo

se encuentran en mal estado y no se encuentran todas las necesarias.
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e El piso del taller se encuentra en mal estado con desniveles y huecos.
e Existen instalaciones eléctricas en mal estado, se observa la falta de

mantenimiento de estas instalaciones; existe riesgo de accidente laboral.

Figura 2. Organizacion.

Fuente: Taller y Almacén PROCOL S.A.S

SEISO: LIMPIAR “Mas importante gue limpiar, es no ensuciar”.

e lLas areas comunes y el patio del taller en general se encuentran
permanentemente limpios, no obstante las areas del mantenimiento no
permanecen en iguales condiciones.

e Los residuos de materiales causan molestia, inconformidad y desconcentracion
para los trabajadores del taller de mantenimiento.

e Falta aseo en paredes, pisos y ventanas.

e No se observa un lugar dispuesto para almacenar los materiales y las

herramientas de aseo.
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El piso del taller tiene residuos de aceites y valvulinas en la zona de mecéanica
general, las zonas de engrase, muelles y suspensiones tienen residuos de
grasa.

No se cuenta con programas de clasificacion de los residuos que permitan
disminuir el riesgo de contraer enfermedades, asimismo no se cuenta con

programas que ayuden a preservar el medio ambiente.

Figura 3. Limpiar.

Fuente: Taller de Mantenimiento PROCOL S.A.S.

SEIKETSU: MANTENIMIENTO. “Mantener las condiciones logradas en las

primeras tres eses”.

No se programan actividades de aseo en el taller.

No hay control de cémo se dejo y cdmo se encontro el puesto de trabajo.

Se puede observar que los trabajadores no disefian mecanismos que permitan
trabajar bajo un ambiente agradable y estable.

No hay evidencia de mantenimiento autbnomo por parte de los trabajadores del
taller de mantenimiento; los operarios hacen uso del taller sin aportar su grano
de arena para mantenerlo en ¢ptimas condiciones.

La empresa cuenta con unas condiciones aceptables en cuanto a la calidad de
vida laboral de sus trabajadores. La mayoria se sienten satisfechos en el
desarrollo de su funcién en cada area de trabajo correspondiente. Sin embargo
es fundamental lograr que la totalidad esté a gusto; asegurando un ambiente

laboral sano.
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Todos los trabajadores del taller no utilizan adecuadamente los elementos de
proteccion suministrados por la organizacién. Ademas la empresa no cuenta
con elementos visuales de prevencidn de accidentes laborales.

Las condiciones de iluminacion son aceptables, se aprovecha la luz natural.

Se puede observar que los trabajadores no disefian mecanismos como planes
de limpieza, manual de limpieza, instructivos de limpieza, orden de los

elementos de limpieza.

SHITSUKE: DISCIPLINA. “Hacer de los procedimientos correctos un héabito

estable”. Convertir en habito el empleo y utilizacién de los métodos establecidos y

estandarizados en las 4s anteriores para lograr el orden y la limpieza en el lugar

de trabajo.

Falta compromiso por parte de algunos trabajadores con el mantenimiento de
su area de trabajo.

No existe estandarizacion de las actividades de mantenimiento asi como de las
actividades de orden y aseo.

Los trabajadores son disciplinados; la puntualidad y el cumplimiento de sus
labores habla muy bien de ellos.

No existe resistencia al cambio y siempre existe muy buena disposicion para
recibir nueva informacioén y ponerla en practica.

Existe conciencia y compromiso en las actividades de control propuestas por la

compafia como parte fundamental de las politicas de mejoramiento continuo.
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ANEXO 18. FUNCIONES DEL GRUPO DE TRABAJO DE LA ESTRATEGIA 5S.

FUNCIONES DEL GRUPO DE TRABAJO DE LA ESTRATEGIA 5S.

Estas son algunas de las funciones generales del comité de trabajo del programa

5s:

e Orientar y estar en total disposicion en las jornadas de ejecucion o programas
dirigidos a mejorar el orden, aseo y seguridad del taller de mantenimiento.

e Comunicar y difundir las funciones y responsabilidades del grupo de trabajo a
todas las areas del taller de mantenimiento y de la compafiia en general.

o Efectuar seguimiento y control a la estrategia, y participar activamente en la
estandarizacion de las actividades y procesos de la compafiia.

e Establecer controles que permitan garantizar el éxito de la estrategia 5s.

e Analizar los resultados, haciéndole seguimiento a las causas (ejemplo: mas
importante que limpiar es no ensuciar).

e Diseflar e Implementar programas de prevencion y evaluar dichos programas.

e Inspeccionar y evaluar las areas del taller de mantenimiento.

e Divulgar constantemente la estrategia de 5s con el fin de crear recordacion en
los antiguos trabajadores y capacitacion en los nuevos.

e Hacer uso de la informacion diligenciada por medio del diligenciamiento de los
formatos y el analisis de los mismos.

e Elaborar y publicar indicadores, carteleras e informacion concerniente a la

estrategia.
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Identificar los posibles problemas que se presenten en la implementacién del
programa.

Tener en cuenta las opiniones e inquietudes de los trabajadores respecto el
programa.

Gestionar y facilitar absolutamente todos los materiales, herramientas y Utiles
de aseo.

Disefar los cronogramas de las jornadas de orden y aseo exhaustivos.
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ANEXO 19. FORMATO ACTA DE REUNION

A PROCOL <o ACTA DE REUNION 55
FECHA HORA INICIO TERMINACION LUGAR
DBJETIVO DE LA REUNION]
REUNION: |
ASISTENTES
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO/DEPENDENCIA 5l ASISTIO =
N.o TAREA/ACTIVIDAD RESPONSABLE ENTREGA
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EISO:
LIWMPIAR

Vamos a decir Sl a la limpieza

VVVYY

Mas importante que limpiar, es no ensuciar
—_— e f

MENOS PROBABILIDAD DE CONTRAER
ENFERMEDADES.

MENOS ACCIDENTES.
MEJOR ASPECTO.

AYUDA A EVITAR MAYORES DANOS A
LA ECOLOGIA

ALARGAMIENTO DE LA VIDA UTIL DE
LOS EQUIPOS E INSTALACIONES.

EIREGSU:
MANGANIMIENGO

Plan de limpieza

Manual de limpieza

Instructivos de limpieza

Orden de los elementos de limpieza

ANEXO 20. FOLLETO 5 S

es de trabajo logradas, las

HIGSURE:
DISCIFI-INA

CONVERTIR EN HABITO EL EMPLEO Y
UTILIZACION DE LOS METODOS ESTABLECIDOS
Y ESTANDARIZADOS EN LAS 4S ANTERIORES
PARA LOGRAR EL ORDEN Y LA LIMPIEZA EN EL
LUGAR DE TRABA

58 S: Autodisciplina

Cumplir siempre con o
establecido.
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A
ESGRAGEGIA

AREAS DE TRABAJO.

> MAS LIMPIAS.
> MAS ORGANIZADAS.
> MAS SEGURAS.

LA ESTRATEGIA ES IMPRIMIRLE
MAYOR «CALIDAD DE VIDA>» AL
TRABAJO



mE OBIEGIVOS DE I-A > CONSISTE EN RETIRAR DEL s EIGON:

ESTRATGEGIA 5°S. AREA DE TRABAJO TODOS ORGANIZACION
AQUELLOS ELEMENTOS QUE

> LOGRAR EL FUNCIONAMIENTO NO SON ESTRICTAMENTE “cada cosa en su lugar y un
MAS EFICIENTE Y UNIFORME DE NECESARIOS PARA REALIZAR "
LAS PERSONAS EN CADA CENTRO LA LABOR. lugar para cada cosa
DE TRABAJO. > EL SEIRI LUCHA CONTRA EL

» BUSCAR o UEVO HABITO DE GUARDAR COSAS
COMPORTAMIENTO Y ACTITUD EN Zggg:leASP:L%EEA;A SER m ES ORDENAR SISTEMATICAMENTE
EL PUESTO DE TRABAJO. ’ PARA REALIZAR BUSQUEDAS MAS

PROCESO SEIRIL EFECTIVAS.

> MEJORAR EL AMBIENTE LABORAL

Y LA MOTIVACION PERSONAL > DEMARCAR AREAS DE TRABAJO Y

ALMACENAMIENTO DE FORMA QUE SE

> TRABAJAR CON MAS SEGURIDAD ‘ St ‘ PUEDA APRECIAR EL ESPACIO REAL
- Objetos CON QUE SE CUENTA
AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD. Deceache
' e COmMO ORGANIZAR 2@
AUMENTO DE LA CALIDAD Y LA N .
COM PET|T|V||?AD DE LA Objetos Dafiados [ > &Son Uhles? N e e - “
ORGANIZACION. B l o recuen Accién
Objetos Obsoletas Cammt Siempre Ubicdiief :::;j':gar
—

s ElRI: -’D_’ Ubicar cerca del
. ] ( veces lugar de trabajo
CI-ASIFICACION M i ¢Cuéndo se |;"> ’
B ] < ‘ usa? w Ubicar en un
Separar lo necesario de lo ¥ — e
innecesario” 4_:\ -_. Ub':;::j::;lnéerea
——
—=

é
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ANEXO 21.TARJETA ROJA

METODOLOGIA 5'S

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULO

RESPONSABLE

AREA/DEPARTAMENTO

PROPIETARIO

CATEGORIAS

Materia Prima

Producto en Proceso

Maquinaria

Cajas y Bolsas

Equipo de oficina

Producto Terminado

Papeleria

Refaccion

Accesorios y Herramientas

Basura/Desperdicios

MOTI

VOS

No se Necesita

Contaminante

No se Utiliza

Transferencia

Uso Desconocido

Otro:

Dafiado / Maltratado

OBSERVACIONES:
DESTINO FINAL:
Vender Donar
Transferir Tirar
FECHA
AUTORIZA

20

6




Figura 1. Tarjeta Roja.

Fuente: Taller de Mantenimiento. Area Eléctrica. PROCOL S.A.S.
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ANEXO 22. FICHAS 5S.

Ficha 5s

Objetivo: Creaciéon y mantenimiento de areas de trabajo
mas organizadas, mas limpias y mas seguras. Durante y
despues de la jornada de trabajo.

AREA

MECANICA

Elementos de
protecciéon
personal

R &

‘-’

Elementos
de aseo -

Mantener ordenado y limpio

Actividad Frecuencia
Organizar A
g . diaria
herramientas.
Aseo general del area
. semanal
de trabajo.
Clasificar residuos, L
diaria
repuestos, chatarra.
Limpiary lubricar los
semanal

equipos.

Mecanico

Revisado por:

fecha:
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Objetivo: Creacién y mantenimiento de areas de trabajo AREA
mPhGCbLm mas organizadas, mas limpias y mas seguras. Durante y SOLDADURA
rocscoonosis - [despues de la jornada de trabajo.

)
Elementos de L -
‘ “ l Elementos ‘ w

proteccion
deaseo | -

personal g '

Mantener ordenado y limpio

Actividad Frecuencia
Organizar L
g . diaria
herramientas.
Aseo general del area
. semanal
de trabajo.
Clasificar residuos, .y
diaria
repuestos, chatarra.
Limpiary calibrar los
. semanal
equipos.

Soldador Revisado por:

209



Ficha 5s

Objetivo: Creacién y mantenimiento de areas de trabajo AREA
mPROCOL .. |mas organizadas, mas limpias y mas seguras. Durante y Almacén
St
moccoscooimosies - |despues de la jornada de trabajo.
AN o 4 |

Elementos de et t\’ ' e
., ‘ M < Elementos 1
proteccion D

de aseo

personal

Mantener ordenado y limpio

Actividad Frecuencia
Organizar insumos L
& ! diaria
repuestos y otros.
Aseo del areade L
] diaria
trabajo.
Clasificar empaques L
] paques, diaria
embalajes y otros
Aseo general del
i semanal
almacén

Auxiliar operativo

Revisado por:

Firma
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Ficha 5s

Objetivo: Creacién y mantenimiento de areas de trabajo AREA

Electrica

mPROCOL .. |mas organizadas, mas limpias y mas seguras. Durante y
Al
moccoscooimosies - |despues de la jornada de trabajo.

== A ; |
¥ N
El tosd
e:::ccoi(s’)ne \; & ' Elementos “ an
p O @ de aseo ' % &
X

personal
Mantener ordenado y limpio

Actividad Frecuencia

Organizar
herramientas.

diaria

Aseo general del area

. semanal
de trabajo.
Clasificar residuos, .y
diaria
cables, soldaduras.
Limpiary calibrar los
) semanal
equipos.
Electrico Revisado por: fecha: Firma

211




ANEXO 23. LISTA DE CUEQUEO 5S

R O PP ROCOL. - - |AUDITORIA ESTARTEGIA 5s
ESTRATEGIA DE LAS 5'S

SEIRI ( CLASIFICACION )

¢, Con que frecuencia siente que el espacio de su area de
trabajo es el necesario?

¢ Suele sentir que en su area de trabajo se almacenan los
objetos necesarios para el desarrollo de la operacién?

¢, Con que frecuencia encuentra usted los objetos que son
Utiles para la realizacién de su labor?

¢Las cantidades existentes de materias primas e insumos y
su almacenamiento corresponden a las necesidades reales
de operacion?

TOTAL 0%

SEITON ( ORGANIZAR)
¢ Encuentra usted rdpidamente los objetos necesarios para la
realizacion de su labor?
¢ Existe un lugar para cada una de las herramientas y objetos
utilizados?
¢, Se asegura que los materiales estén sefializados para evitar
errores por parte del personal?
¢Las maquinas utilizadas estan ubicadas de tal forma que
facilita la operacion?

TOTAL 0%
SEISO ( LIMPIEZA)

¢ Considera usted que su lugar de trabajo permanece limpio
durante la jornada?

¢, Se guardan los materiales en un area con altas condiciones
de seguridad para protegerlas del aguay del ambiente?

¢Usa herramientas necesarias para conservar la limpieza en
Su puesto de trabajo?

¢,Cumple usted con los elementos y requisitos necesarios
para la manipulacion de la maquinaria?

TOTAL 0%
SEIKETSU ( MANTENER EL ESTADO DE PULCRITUD)
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‘e FPiRrocOoOil - : AUDITORIA ESTARTEGIA 5s
ESTRATEGIA DE LAS 5'S

.Suele sentirse vinculado con el mantenimiento de las
condiciones agradables de trabajo?

¢,Con que frecuencia dedica usted tiempo para el
mejoramiento de su ambiente laboral?

¢,Con que frecuencia el gerente propone incentivos para
contribuir a un ambiente agradable?

¢,Con que frecuencia se realizan evaluaciones o reuniones

para controlar si se estdn manteniendo las condiciones para
un ambiente agradable?

TOTAL 0%

SHITSUKE ( DISCIPLINA)
¢cToman en cuenta las sugerencias realizadas por los
empleados a la hora de mejorar las condiciones de trabajo?
¢ Se siente usted satisfecho con sus condiciones de trabajo?

¢ Considera que hay companeros de trabajo, quienes carecen
de la actitud necesaria para lograr unas condiciones de
trabajo 6ptimas y estables?

¢, Con que frecuencia ve usted que el personal trabaja en pro
del mejoramiento de las condiciones de trabajo?

TOTAL 0%
NUNCA (N) 0
CASI NUNCA (CN) 1
FRECUENTEMENTE
(F) 2
SIEMPRE (S) 3
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PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

SEIRI(clasific
ar)

80,00
60,0
SHITSUKE 0
(Disciplina) \/

0
A

SEITON

(ordenar) ® PORCENTAJE DE
CUMPLIMIENTO

)

SEIKETSU\/  \/ SEISO

(Mantenim... (limpieza)
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ANEXO 24. RESULTADOS DE LA AUDITORIA 5s.

m POl — . |AUDTORAESTARTEGIA 5s

Responsables: Supervisor:Jose Matamoros, Cesar Ariza, Carlos Jaimes. Fecha: feb 9 de 2014

Objetivo:Realizar auitorias
mensuales por medio de la lista de
chequeo ylos diagramas de radar.

ESTRATEGIADE LAS 5'S

SEIRI ( CLASIFICACION )

¢,Con que frecuencia siente que el espacio de su area de trabajo es el necesario?

1 2 4 5 25

¢ Suele sentir que en su area de trabajo se almacenan los objetos necesarios para el
desarrollo de la operacion?

2 1 5 4 23

¢Con que frecuencia encuentra usted los objetos que son Utiles para la realizacion
de su labor?

1 6 5 27

¢Las cantidades existentes de materias primas e insumos y su almacenamiento
corresponden a las necesidades reales de operacion?

2 7 3 25

TOTAL 69,44% 100
SEITON ( ORGANIZAR)
¢Encuentra usted répidamente los objetos necesarios para la realizacion de su
2 8 2 24
labor?
¢ Existe un lugar para cada una de las herramientas y objetos utilizados? 1 1 6 4 25
¢ Se asegura que los materiales estén sefializados para evitar errores por parte del 1 1 6 4 25
personal?
¢Las maguinas utilizadas estan ubicadas de tal forma que facilita la operacion? 1 1 7 3 24
TOTAL 68,05% 98
SEISO ( LIMPIEZA)
¢ Considera usted que su lugar de trabajo permanece limpio durante la jornada? 5 2 21

¢ Se guardan los materiales en un area con altas condiciones de seguridad para
protegerlas del aguay del ambiente?

¢Usa herramientas necesarias para conservar la limpieza en su puesto de trabajo?

¢ Cumple usted con los elementos y requisitos necesarios para la manipulacion de la
maguinaria?

TOTAL 63,88%

92

SEIKETSU ( MANTENER)

¢ Suele sentirse vinculado con el mantenimiento de las condiciones agradables de
trabajo?

¢Con que frecuencia dedica usted tiempo para el mejoramiento de su ambiente
laboral?

¢Con que frecuencia el gerente propone incentivos para contribuir a un ambiente
agradable?

¢Con que frecuencia se realizan evaluaciones o reuniones para controlar si se estan
manteniendo las condiciones para un ambiente agradable?

TOTAL 62,5%

90

SHITSUKE ( DISCIPLINA)

¢Toman en cuenta las sugerencias realizadas por los empleados a la hora de
mejorar las condiciones de trabajo?

¢ Se siente usted satisfecho con sus condiciones de trabajo?

¢ Considera que hay compafieros de trabajo, quienes carecen de la actitud
necesaria para lograr unas condiciones de trabajo éptimas y estables?

¢Con que frecuencia ve usted que el personal trabaja en pro del mejoramiento de las
condiciones de trabajo?

TOTAL 60,41%

87
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ESTRATEGIA DE LAS 5'S

PORCENTAJE DE
CUMPLIMIENTO

SEIRI(clasificar ) 69,4
SEITON (ordenar) 68,1
SEISO (limpieza) 63,9
SEIKETSU
(Mantenimiento) 62,5
SHITSUKE (Disciplina) 60,4

PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

SEIRI(clasificar )

SHITSUKE
(Disciplina)

SEIKETSU 62,
(Mantenimiento)

D

====PORCENTAJE DE
CUMPLIMIENTO
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m = . - I AUDITORIA ESTARTEGIA 55 Objetivo:Realizar auitorias
- Ro o ” LA. e~ mensuales por medio de la lista de

Responsables: Supervisor:Jose Matamoros, Cesar Ariza, Carlos Jaimes. Fecha: Marzo 5 de 2014| chequeo ylos diagramas de radar.

ESTRATEGIADE LAS 5'S

SEIRI ( CLASIFICACION )
¢ Con que frecuencia siente que el espacio de su area de trabajo es el necesario? 6 6 30
¢ Suele sentir que en su area de trabajo se almacenan los objetos necesarios para el
desarrollo de la operacion?
¢Con que frecuencia encuentra usted los objetos que son Utiles para la realizacion
de su labor?
¢Las cantidades existentes de materias primas e insumos y su almacenamiento 3 7 5 23
corresponden a las necesidades reales de operacién?

TOTAL 72,91% 105

SEITON ( ORGANIZAR)
¢Encuentra usted répidamente los objetos necesarios para la realizacion de su

3 5 4 25

2 5 5 27

labor? . 7 Z o

¢ Existe un lugar para cada una de las herramientas y objetos utilizados? 1 6 5 28

¢Se asegura que los materiales estén sefializados para evitar errores por parte del 1 8 3 2

personal?

¢Las maguinas utilizadas estan ubicadas de tal forma que facilita la operacion? 4 3 5 25
TOTAL 70,83% 102

SEISO ( LIMPIEZA)
¢ Considera usted gue su lugar de trabajo permanece limpio durante la jornada? 2 8 2 24

¢ Se guardan los materiales en un area con altas condiciones de seguridad para
protegerlas del aguay del ambiente?

¢Usa herramientas necesarias para conservar la limpieza en su puesto de trabajo? 3 4 5 26

¢,Cumple usted con los elementos y requisitos necesarios para la manipulacion de la
magquinaria?

TOTAL 68,75% 99
SEIKETSU ( MANTENER)
¢ Suele sentirse vinculado con el mantenimiento de las condiciones agradables de

trabajo?
¢Con que frecuencia dedica usted tiempo para el mejoramiento de su ambiente 3 4 5 2
laboral?
¢Con que frecuencia el gerente propone incentivos para contribuir a un ambiente

4 5 3 23
agradable?

¢Con que frecuencia se realizan evaluaciones o reuniones para controlar si se estan
manteniendo las condiciones para un ambiente agradable?

TOTAL 66,66% 96

SHITSUKE ( DISCIPLINA)

¢Toman en cuenta las sugerencias realizadas por los empleados a la hora de
mejorar las condiciones de trabajo?
¢ Se siente usted satisfecho con sus condiciones de trabajo? 4 3 5 25
¢ Considera que hay compafieros de trabajo, quienes carecen de la actitud
necesaria para lograr unas condiciones de trabajo éptimas y estables?
¢Con que frecuencia ve usted que el personal trabaja en pro del mejoramiento de las
condiciones de trabajo?

TOTAL 65,27% 94
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\ PORCENTAJE DE

ESTRATEGIA DE LAS 5'S CUMPLIMIENTO
SEIRI(clasificar ) 72,9
SEITON (ordenar) 70,8
SEISO (limpieza) 68,8

SEIKETSU

(Mantenimiento) 66,7
SHITSUKE (Disciplina) 65,3

PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

SEIRI(clasificar )

SHITSUKE
(Disciplina)
65,3

SEITON (ordenar)

=== PORCENTAJE DE
CUMPLIMIENTO

SEIKETSU
(Mantenimiento) 66,7

68,8 SEISO (limpieza)
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R.:) PO oL _ - - |AUDTORAESTARTEGIA5s

Responsables: Supernisor:Jose Matamoros, Cesar Ariza, Carlos Jaimes.  Fecha: Abril 2 de 2014

Objetivo:Realizar auitorias
mensuales por medio de la lista de
chequeo ylos diagramas de radar.

ESTRATEGIADE LAS 5'S

FRECUENCIA
PREGUNTAS TOTAL
N[cn] F [ s
SEIRI ( CLASIFICACION )
¢, Con que frecuencia siente que el espacio de su area de trabajo es el necesario? 1 3 8 31
¢ Suele sentir que en su area de trabajo se almacenan los objetos necesarios para el 3 3 6 o7
desarrollo de la operacion?
¢Con que frecuencia encuentra usted los objetos que son Utiles para la realizacion
1 6 5 28
de su labor?
¢Las cantidades existentes de materias primas e insumos y su almacenamiento 5 6 4 %
corresponden a las necesidades reales de operacion?
TOTAL 77,77% 112
SEITON ( ORGANIZAR)
¢Encuentra usted rapidamente los objetos necesarios para la realizacion de su
2 7 3 25
labor?
¢ Existe un lugar para cada una de las herramientas y objetos utilizados? 2 6 4 26
¢ Se asegura que los materiales estén sefializados para evitar errores por parte del 1 7 4 o7
personal?
¢Las maguinas utilizadas estan ubicadas de tal forma que facilita la operacion? 2 2 8 30
TOTAL 75,0% 108
SEISO ( LIMPIEZA)
¢ Considera usted gue su lugar de trabajo permanece limpio durante la jornada? 3 6 3 24
¢ Se guardan los materiales en un area con altas condiciones de seguridad para
. 1 8 3 26
protegerlas del aguay del ambiente?
¢Usa herramientas necesarias para conservar la limpieza en su puesto de trabajo? 1 6 5 28
¢Cumple usted con los elementos y requisitos necesarios para la manipulacion de la 5 7 3 25
maquinaria?
TOTAL 71,52% 103
SEIKETSU ( MANTENER)
¢ Suele sentirse vinculado con el mantenimiento de las condiciones agradables de 9 3 o7
trabajo?
¢Con que frecuencia dedica usted tiempo para el mejoramiento de su ambiente
2 6 4 26
laboral?
¢Con que frecuencia el gerente propone incentivos para contribuir a un ambiente 3 5 4 25
lagradable?
¢Con que frecuencia se realizan evaluaciones o reuniones para controlar si se estan
. - ) 2 9 1 23
manteniendo las condiciones para un ambiente agradable?
TOTAL 70,13% 101
SHITSUKE ( DISCIPLINA)
¢Toman en cuenta las sugerencias realizadas por los empleados a la hora de
. L . 2 7 3 25
mejorar las condiciones de trabajo?
¢ Se siente usted satisfecho con sus condiciones de trabajo? 2 5 5 27
¢ Considera que hay compafieros de trabajo, quienes carecen de la actitud
) - S 3 6 3 24
necesaria para lograr unas condiciones de trabajo 6ptimas y estables?
¢Con que frecuencia ve usted que el personal trabaja en pro del mejoramiento de las
. . 3 8 1 22
condiciones de trabajo?
TOTAL 68,05% 98
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\ PORCENTAJE DE

ESTRATEGIA DE LAS 5'S CUMPLIMIENTO
SEIRI(clasificar ) 77,8
SEITON (ordenar) 75,0
SEISO (limpieza) 71,5

SEIKETSU

(Mantenimiento) 70,1
SHITSUKE (Disciplina) 68,06

PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO

SEIRI(clasificar )

SEITON (ordenar)

68,05 : 5,0 ——— PORCENTAJE DE
CUMPLIMIENTO

SEIKETSU  70/1

. SEISO (limpi
(Mantenimiento) (limpieza)
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ANEXO 25. REGLAS DE USO GENERAL DEL TALLER.

P'a' 900 226 337 2
C N R
ROCOL DAL .
PROYECTO COLOMBIANOSS.A.S

Taller de mantenimiento de PROCOL S.A.S

Dentro del taller se deben utilizar todos los elementos de proteccién personal
necesarios segun la actividad a realizar.

Estéa prohibido ingresar comidas o bebidas al taller de mantenimiento.

Cada zona del taller debe permanecer en excelentes condiciones de orden y
aseo, para esto cuenta con un responsable por cada area.

Las maquinas y herramientas del taller deben permanecer en perfectas
condiciones de limpieza y funcionamiento.

La seccidon de resguardo de los materiales debe permanecer en completo
orden y aseo.

Cada quince dias se debe realizar una jornada de limpieza general.

Cuando termine de utilizar la herramienta debe dejarla en el sitio apropiado de
almacenamiento.

Cada persona que use alguna herramienta, equipo o motor debe diligenciar los
formatos respectivos segun lo acordado.

No deben haber objetos personales en el sitio de trabajo.

Todos los residuos deben ser seleccionados y depositados en el lugar
correspondiente.

Limpiar cualquier derrame de forma inmediata.

Cuando se requiera desplazar un repuesto, motor u otro objeto pesado, se
debe utilizar los montacargas manuales (evitar deslizar los objetos por el piso).
Cada persona que utlice un repuesto, motor u otro objeto pesado, es
responsable de la limpieza, orden y cuidado de los mismos.

Mantener en ¢ptimas condiciones de limpieza, orden y aseo los camerinos y el
bafo asignado para el taller de mantenimiento.

Las personas ajenas al taller tienen el acceso restringido a menos que cuenten
con la autorizacion del supervisor a cargo; ademas deben utilizar todos los
elementos de proteccion personal.
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e Los operarios deben ingresar al taller con todos los elementos de proteccion
personal.

No olvide que el taller es su sitio de trabajo........CUIDELO.
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ANEXO 26. TURNOS LIMPIEZA INICIAL

TABLA 1. Formato de Turnos Limpieza Inicial

FORMATO DE TURNOS LIMPIEZA INICIAL

EQUIPO

DE

A

FECHA

SSY 138

07:00 a.m.

09:00 a.m.

SXS 713

09:00 a.m.

11:00 a.m.

SZT 310

02:00 p.m.

04:00 p.m.

TLN 537

04:00 p.m.

06:00 p.m.

LUNES

TTX 522

07:00 a.m.

09:00 a.m.

SSZ 945

09:00 a.m.

11:00 a.m.

TDL 520

02:00 p.m.

04:00 p.m.

STA 176

04:00 p.m.

06:00 p.m.

MARTES

SQW 318

07:00 a.m.

09:00 a.m.

STA 521

09:00 a.m.

11:00 a.m.

SOZ 424

02:00 p.m.

04:00 p.m.

SQW 306

04:00 p.m.

06:00 p.m.

MIERCOLES

SSZ 865

07:00 a.m.

09:00 a.m.

TAW 502

09:00 a.m.

11:00 a.m.

TAW 503

02:00 p.m.

04:00 p.m.

SQW 317

04:00 p.m.

06:00 p.m.

JUEVES

TFT 933

07:00 a.m.

09:00 a.m.

SSY 770

09:00 a.m.

11:00 a.m.

VIERNES

TIEMPO APROXIMADO DE
LIMPIEZA POR EQUIPO

2 Horas

Fuente: Taller Mantenimiento PROCOL S.A.S
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ANEXO 27. FORMATO PRE-OPERACIONAL AUTONOMO

FROCOLs.s

PR t > LOMBIANOS ¢

Sl

NO

SOAT

FECHA T.PROPIEDAD

PLACA

T.OPERACION

N.INTERIOR

CONDUCTOR

SEG.EXT.CONTRA

SEG.CONTRA

CIUDAD

CNT.

SUPERVISOR

PLANILLA DE INSPECCION DEL VEHICULO

PRE-OPERACIONA

SISTEMAS LUNES MARTES MIE’RCOLEQ JUEVES [ VIERNES | SABADO
A B B A clB B

MOTOR B C AlC AlCIB|A A

Nivel de Aceite

Nivel de Liquido de L

Indicador de Restriccion

Fugas

Aumento de la Presion de Aceite

Lir

SISTEMA DE ENERIAMIENTO

Nivel de Refrigerante | |

| I
Correas impulsoras del ventilador, alternador y bomba refrigerante I I I | | | I I I [ N NN N |
Compresor de aire y de gas 11 I

SISTEMA DE DIRECCION

Liquido de la senodireccion

Juego De La Direccién

Mecanismo de Direccion

Articulaciones de la Direccién

AIRE ACONDICIONADO

Filtro opcional del sistema, ventilacién y aire acondicionado | [ T T || | | I | I T T T T T T

EMBRAGUE

Embrague y Cambio de Velocidades I T T T T 1 I I I T T T T T T T T

SISTEMAS FRENOS

Freno de Estacionamiento

Frenos Neumaticos

Mangueras

Camaras de freno

justador de tension

Tambor o rotor y revestimiento de frenos

CHASIS

Ganchos del Remolque

Montajes de la Cabina

Cardan

Sistema de Escape

Bastidor

SUSPENSION

Muelles

Montaje de los Muelles

Amortiguadores

Hojas de Muelle

Montajes de los Muelles

Barra de Torsion y Amortiguadores

RUEDAS Y NEUMATICOS

Neumaticos

Llantas
i es

Sellos de aceite

AREA DE COMBUSTIBLE

Tanque de combustible rr 1 r 1 1 r 1 r r r 7 7T 7T 77

Fugas 1 T 1T 1T T T ¥ T T 1T T T T T 71

CHASIS Y GANCHOS DE REMOLQUE

Plancha del piso

Pernos de Montaje

Plataforma

Pestillo de Seguridad

Brazo de liberacion

Pasador Maestro y Cubierta

Pasadores de Traba

Lubricacion

TRANSMISION

Liquido de Trasmision automatica/mecanica | I I I I | | | | T T T T T T T T

Palanca Cambios y Articulaciones I T 1T T T 1 I | T T T T T T T 1

COMPONENTES ELECTRICOS

Tuberias de aire y Cables eléctricos L T T T T T I I I T T T T T T T T

SEGURIDAD

Equipo de Seguridad y Emergencias

Cinturones de Seguridad

Bocinas

Luces Indicadoras

Luces

CAJA DE VOLTEO

Cilindro Hidraulico | | | i | | T i | i | | T | | i i

Tomilleria T T T 1T 1 [ [ T T T T T T T 1

224




Formato Diligenciado
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ANEXO 28. REGISTRO DE ANORMALIDADES

- MANTENIMIENTO
w PROCOL s s AUTONOMO

Formato De Anormalidades

Tarjeta De Operador de Equipo No.

PRIORIDAD
Equipo Fecha
Operador Hora
I Problema Identificado I
Problema
Resuelto

Mantenimiento Correctivo
Paro Del Vehiculo

Firma

Formato Diligenciado
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ANEXO 29. FORMATO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

. MANTENIMIENTO
‘ S PROCOL‘?@?@D AUTONOMO

Formato Mantenimiento Correctivo De
Anormalidades

Tarjeta De Operador de Equipo No.

PRIORIDAD
Equipo Fecha
Mecanico Hora

Causa del Problema Identificado

Accion Correctiva

Problema |

Resuelto
Paro Del Vehiculo

Firma
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ANEXO 30. FORMATO REGISTRO ACTIVIDADES REALIZADAS

AP PROCOL ... MANTENIMIENTO

Formato Registro De Actividades Individual

Supervisor
Fecha
VEHICULO ENCARGADO ACTIVIDAD REALIZADA
OBSERVACIONES
Firma

229




ANEXO 31. SISTEMAS Y SUBSISTEMAS AUTONOMO

M ProcoL..

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
PROCOL S.A.S

Nivel de Aceite

Nivel de Liquido de Lavaparabrisas

Indicador de Restriccion

ENFRIAMIENTO

MOTOR
Fugas
Aumento de la Presion de Aceite
Limpiaparabrisas
Nivel de Refrigerante
SISTEMA DE

Correas impulsoras del ventilador, alternador y bomba refrigerante

Compresor de aire y de gas Refrigerante

SISTEMA DE
DIRECCION

Liquido de la senvodireccion

Juego De La Direccion

Mecanismo de Direccion

Articulaciones de la Direccion

AIRE ACONDICIONADO

Filtro opcional del sistema, ventilacion y aire acondicionado

EMBRAGUE

Embrague y Cambio de Velocidades

SISTEMA DE FRENOS

Freno de Estacionamiento

Frenos Neumaticos

Mangueras

Camaras de freno

Ajustador de tension

Tambor o rotor y revestimiento de frenos
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CHASIS

Ganchos del Remolque

Montajes de la Cabina

Cardan

Sistema de Escape

Bastidor

SUSPENSION

Muelles

Montaje de los Muelles

Amortiguadores

Hojas de Muelle

Montajes de los Muelles

Barra de Torsion y Amortiguadores

RUEDAS Y
NEUMATICOS

Neumaticos

Llantas

Espaciadores

Sellos de aceite

AREA DE
COMBUSTIBLE

Tanque de combustible

Fugas

CHASIS Y GANCHOS DE
REMOLQUE

Plancha del piso

Pernos de Montaje

Plataforma

Pestillo de Seguridad

Brazo de liberacion

Pasador Maestro y Cubierta

Pasadores de Traba

Lubricacion

TRANSMISION

Liquido de Trasmision automatica/mecanica

Palanca Cambios y Articulaciones

COMPONENTES
ELECTRICOS

Tuberias de aire y Cables electricos

INTERNATINAL TRUCK and ENGINE CORPORATION. Manual del operador
Inspeccion del vehiculo. California: Internacional Diamond, 2005. p. 11-27
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ANEXO 32. ESTANDARES MANTENIMIENTO AUTONOMO

PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO AUTONOMO

PROCOL S.A.S
ESTANDARES
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Cuadro 1. Estandar Mantenimiento autébnomo Motor

A PROCOL <.

Nivel de Aceite

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

Verifique con la varilla medidora que el nivel este entre las marcas referentes a llenoy
reahastecer.

Nivel de Liquido de Lavaparabrisas

Revise el deposito y verifique que el liquido lavaparabrisas llegue hasta la marca FULL.
Sinecesita afiadir liquido vea " especificaciones de lubricantes y selladores" de la
seccion de mantenimiento .

Indicador de Restriccion

Revise el medidor de filtro de aire para ver el nivel de restriccion del elemento filtrante.
Sihay que cambiarlo, vea "Cambio del elemento del filtro de aire".

Fugas

Compruebe que no haya sefiales de fluidos, charcos o derrames en el suelo debajo del
motor 0 en la superficie inferior del propio motor

Aumento de la Presion de Aceite

Compruebe que la presion del aceite suba hasta el valor normal. El medidor de la
presion del aceite del motor debe comenzar un ascenso gradual hacia el régimen
normal de operacion.

Limpiaparabrisas

Revise que las escobillas de goma no estén gastadas, que estén instaladas
firmemente en sus brazos y que los limpiaparabrisas trabajen debidamente.

Fuente: Manual Del Operador. Secciobn 2. Guia Para La Inspeccién del Vehiculo .

CORPORATION.

INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE

233



Cuadro 2. Estandar Mantenimiento autébnomo Sistema Enfriamiento.

m P,-m 900226337-2
PROYECTOS COLOMBIANOS S.A.S

SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

Nivel de Refrigerante

Revise el deposito de plastico y asegurese de que el nivel este dentro de los limites
minimo y maximo mercados. No saque la tapa hasta que el refrigerante se haya
enfriado.

Q)

\
)

Correas impulsoras del ventilador, alternador
y bomba refrigerante

Con el motor apagado presione la correa para comprobar que este ajustada.
Compruebe que no este deshilachada y que no tenga grietas, fibras sueltas ni sefiales
visibles de desgaste, si cede mas de 1,25a 1,90 cm (112 a 3/4), es probable que patine
excesivamente.

Compresor de aire y de gas Refrigerante

Compruebe que las correas (si las tiene ) igual que la de la bomba refrigerante.

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccién del Vehiculo.

CORPORATION.

INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE
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Cuadro 3. Estandar Mantenimiento autbnomo Embrague.

m PROCOL@@D@E PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S
EMBRAGUE
I - -
o ® e
| o ’3"‘\ 1 é"o - \ Oprima el embrague (si tiene trasmisién mecanica) y verifique que la trasmision este
Q" I‘T,":o =0 “ Embrague y Cambio de Velocidades en neutro antes de activar el motor de arranque; mantenga el embrague oprimido hasta
' Do \ 0 o, que el motor llegue hasta la velocidad de relenti.
\' A )
2. sl J

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND

ENGINE CORPORATION.

Cuadro 4. Estandar Mantenimiento Auténomo Area Combustible.

AREA DE COMBUSTIBLE

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

Tanque de combustible

Compruebe que el tanque este firme y que las tapas estén bien apretadas. Asegurese
de que el tanque no este dafiado

Fugas

Compruebe que no haya escapes de combustible en los tanques.

Fuente: Manual
CORPORATION.

Del Operador.

Secciéon 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo.

INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE
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Cuadro 5. Estandar Mantenimiento autobnomo Sistema Direccion.

‘Q PROCOL:s.s PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S
SISTEMA DE DIRECCION Liquido de la servodireccion Verifique que el nivel del liquido este entre las marcas FULL Y REFILL.
Compruebe que funcione suavemente en la rotacion completa. Revise que no haya
Jiego De La Direccion exceso de juego en las articulaciones de la direccion. Debe tener menos de 10 grados
de juego libre, aproximadamente 5 cm(2") en el borde del volante de 46 cm (18
pulgadas) de diametro.
. o Revise en busca de : tuercas, pernos o chavetas sueltos o faltantes, que no haya
Mecanismo de Direccion . . o
escapes de liquido o averias en las mangueras de la servodireccion.
Revise que las articulaciones, brazos, terminales, uniones, mufiones y fundas no estén
Articulaciones de la Direccion desgastados ni tengan grietas; y que no haya chavetas, tuercas y pernos flojos o

faltantes.

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE
CORPORATION.
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Cuadro 6. Estandar De Mantenimiento Auténomo Sistema de Frenos.

SISTEMA DE FRENOS

Freno de Estacionamiento

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

Compruebe que funcione tratando suavemente de hacer andar el vehiculo con el freno
de estacionamiento puesto.

Frenos Neumaticos

1) Bloguee las ruedas si fuera necesario. Ponga el freno de estacionamiento y active la
valvula de proteccién del remolcador(TVP).

2) Revise la presion de corte del compresor de aire o del regulador (aproximadamente
827 kipa(120 Ib/pulg2)

3) Apague el motor y vuelva a poner la llave en ON

4) Sin pisar el freno, deje descender la presiéon por un minuto. Debe ser menos de 14
kPa (2 Ib/pulg2) para vehiculos individuales, y de 21 kipa (3 Ib/pulg2) para vehiculos
combinados.

5) Pise y mantenga pisado el freno y verifique que la presién no caiga mas de 21 kipa
(3 Ib/pulg2) en vehiculos combinados, no debe caer mas de 28 kPa (4 LB/PULG2) por
minuto.

6) pise y suelte el freno para que baje la presion del sistema y compruebe que la luz de
advertencia y la alarma sonora se enciendan cuando la presion llegue a 483+-41
kPa(70 +-6 Ib/pulg?2) aproximadamente.

7) pise y suelte el freno para que baje la presion del sistema y compruebe que salten
las perillas de proteccién del remolcador y del freno de estacionamiento entre 138 y
310 kPa (20 vy 45 Ib/pulg2)

8) Vuelva a encender el motor, ponga un cambio de baja velocidad y suavemente
empuje primero contra los frenos de servicio y luego contra el freno de
estacionamiento para asegurarse que ambos funcionen bien.

Mangueras

Compruebe que las mangueras no estén agrietadas, desgastadas o deshilachadas y
que tengan los acoples apretados.

Camaras de freno

Compruebe que las camaras de freno no estén agrietadas o abolladas y que estén
instaladas firmemente.

Ajustador de tension

Compruebe que no haya piezas rotas, flojas o faltantes. ElI Angulo entre la varilla de
empuje y el brazo ajustador debe ser de aproximadamente 90 grados cuando se aplica
los frenos. Al tirar de el con la mano, el vastago del del freno no debe moverse mas de
2,5cm.

Tambor o rotor y revestimiento de frenos

Compruebe que no haya grietas, mellas o agujeros

Fuente: Manual Del Operador. Seccién 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE

CORPORATION.
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Cuadro 7. Estandar Mantenimiento Autonomo Chasis.

B PROCOL c...c. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.AS

Los ganchos de remolque delanteros y traseros deben inspeccionarse en busca de
CHASIS Ganchos del Remolque averias o montajes flojos. Esto es de gran importancia, especialmente en vehiculos
usados en operaciones donde los ganchos de remolque se usan frecuentemente.

4 079 A

07— Montajes de la Cabina

Revise el estado de los soportes de montaje de la cabina, de los seguros de inclinacion
del capo, de las planchas metdlicas y de los montajes de goma.

=) Compruebe que el eje propulsor no este torcido o agrietado. Asegurese de que todos
e | o

los acoples del eje estén firmes.
Compruebe que las piezas visibles desde el exterior estén instaladas firmemente.

n SRR 25 Compruebe que no haya grietas, agujeros o grandes abolladuras.
W T Compruebe que no tenga grietas o que los miembros longitudinales del bastidor no
\ 1309 193 —r5— 4 Bastidor estén doblados. Asegirese que no haya miembros transversales ni pemos o tuercas
: ' Y flojas, agrietados, doblados, partidos o faltantes.

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE
CORPORATION.
Cuadro 8. Estandar Mantenimiento Auténomo Suspension.
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M PROCOL <.

SUSPENSION

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

Muelles

Compruebe que no haya hojas de muelle perdidas o partidas y que no hagan contacto
con los neumaticos, llantas, tambores de freno, bastidor o carroceria.

Montaje de los Muelles

Revise los soportes, pemos, bujes, permos en U de montaje al eje y tuercas en los
resortes en busca de: grietas, roturas, desgaste o dafio, y que estén apretados y que
haya la cantidad correcta de componentes.

Amortiguadores

Compruebe que no tenga grietas, fugas, pemos y bujes partidos o faltantes.

Hojas de Muelle

Compruebe que no haya hojas de muelle perdida o partidas y que no hagan contacto o
casi contacto con los neumaticos, llantas, tambores de freno, bastidor o carrocerfa.
Compruebe que no falten resortes tipo espiral y que no estén quebrados o deformados.

Montajes de los Muelles

Revise que no haya colgantes agrietados o partidos, pernos partidos, flojos o faltantes,
bujes dafiados o faltantes, ni piezas de montaje en el eje rotas, flojas o faltantes.

Barra de Torsion y Amortiguadores

Compruebe que la barra de torsion no este agrietada, rota o perdida. Compruebe que
los amortiguadores no estén agrietados ni tengan fugas. No debe haber pemnos
partidlos o faltantes o bujes gastados.

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccién del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE

CORPORATION.

239



Cuadro 9. Programa Mantenimiento Autobnomo Sistema Trasmision.

m PROCOL -~ PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S
TRANSMISION Liguido de Trasmision automatica/mecanica Medir Nivel

T , ‘ N

. A\ ~ ﬁ

600 PR S )

| o 9 3
'//‘7\‘ y o T \‘ Palanca Cambios y Articulaciones Revisar Operacion
f PN

s . R A o
\ C. 4
- e '

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE
CORPORATION.
Cuadro 10. Estandar Mantenimiento Sistema Eléctrico.

ﬁ) P ROCOL sxs PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

COMPONENTES ELECTRICOS

Compruebe que las mangueras de aire no estén cortadas, deshilachadas o gastadas(las cuerdas
de acero no deben estar a la vista). Escuche si hay escapes de aire perceptibles. Verifique que las
tuberias de aire y los cables eléctricos no estén enredados, doblados o pellizcados, o que sean
arrastrados contra piezas del vehiculo. El aislamiento de los cables eléctricos no debe estar
cortado, cuarteado, deshilachado o gastado. Ninguna de las tuberias de aire o cables eléctricos
debe estar empalmado o cubierto con cinta adhesiva. Revise en busca de corrosion en los pines y
enchufes eléctricos para asegurarse de que haya continuidad y menor posibilidad de
recalentamiento.

Tuberfas de aire y Cables eléctricos

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE
CORPORATION.
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Cuadro 11. Estandar Mantenimiento Autonomo Sistema Seguridad.

B0 PROCOL o

SEGURIDAD

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

Equipo de Seguridad y Emergencias

repuesto ( silos usa) tres triangulos reflectores rojos, un extintor de incendios
del tipo adecuado y debidamente cargado y cufias para las ruedas.

Cinturones de Seguridad

Revise todos los cinturones de seguridad en busca de desgaste y compruebe
si funcionan correctamente, verifique que los anclajes esten ajustados.

Bocinas

Compruebe que la bocina funcione.

Luces Indicadoras

Compruebe que los indicadores del tablero se activen al encender las Iuces
correspondientes.

Luces

Compruebe que todas las luces enciendan y esten limpias. Asegurece de que
los faros delanteros trabajen tanto en luz alta como en baja. Compruebe que
los reflectores esten limpios, en buen estado y que sean del color apropiado.

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccién del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND ENGINE

CORPORATION.
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Cuadro 12. Estandar Mantenimiento Autonomo Caja de Volteo.

B0 PROCOL -

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO PROCOL S.A.S

CAJA DE VOLTEO

Cilindro Hidraulico

Revisar semanalmente la valvula check que se localiza en la parte superior del
cilindro hidraulico, si nota que tira aceite, quitarla, lavarla con diesel y volverla a
poner.

Cilindro Hidraulico

Revisar semanalmente los aros tuercas del cilindro hidraulico, que se localizan
en la parte superior de cada seccion del cilindro. Si nota que tira aceite
apretarlas aflojando el opresor que tiene estos aros y dar solamente un cuarto
de vuelta, volver a apretar los operadores.

. Revisar y apretar semanalmente los tornillos que unen el bastidor soporte del
Tornilleria . o N .

cilindro hidraulico (arafia) con el chasis.
Tormillera Revisar y apretar semanalmente los tornillos que sirven como chavetas en los

bujes y pernos de todas las articulaciones de la caja.

Fuente: Manual Del Operador. Seccion 2. Guia Para La Inspeccion del Vehiculo. INTERNATIONAL TRUCK AND

ENGINE CORPORATION.
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ANEXO 33. SISTEMAS Y SUBSISTEMAS VOLQUETA INTERNATIONAL 7600

# SISTEMA SUBSISTEMA
Bloque
1 MOTOR Admision de aire.
Emision de ruidos
2 DIRECCION Sciodiigceion
Articulaciones
3 EIES Delantero
Trasero
Delantero
4 FRENOS TRASERO
5 SUSPENSION D i
Trasera
6 RUEDAS Y NEUMATICOS DEANEIS
Traseras
7 CAJA DE VOLTEO Cilindro hl(,ZiI’aUhCO
Platon
8 CARDAN Articulaciones
9 AIRE ACONDICIONADO Compresor
Tuberias
10 CHASIS cabina
11 SISTEMA ELECTRICO oL Ear
componentes electricos
embrague
12 TRASMISION caja principal
caja secundaria
Conexiones
13 SISTEMA DE ENFRIAMIENTO Ventilador
Radiador
14 SISTEMA DE COMBUSTIBLE U
Conexiones
15 SISTEMA DE ESCAPE Convertldor_ Catalitico
Conexiones

INTERNATINAL TRUCK and ENGINE CORPORATION. Manual del operador chasis 7600:
Mantenimiento y especificaciones del vehiculo. California: Internacional Diamond, 2005. p. 199-
266.
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ANEXO 34. SISTEMAS, SUBSISTEMAS Y COMPONENTES.

Figura 1. Direccién.

Volante

DIRECCION

Extremo dsl
vastago

Brazo
Gobermnador

Ti\
: olumna ::'e\‘ ~NV
4 Direccidn b 0
~ \ -
o -
D) T~

Eje da la Dereccion

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)

Figura 2: Sistema de Caja Principal y Secundaria.

SISTEMA DE CAJA Y SECUNDARIA

Qhliets

Horgqalas
ds Camiio  Ratensder do

rodamento
T, Yugao
Cosa de Q:dam»:-t LA 1 Rodamento 1 bnda
c:'rn i
i o 20() “’é'
L]
o~
-o b
? royranafé J Rodammnto Anilo
Rea amieto Cubientd 08l oo cramianto Csia %e 0 Cérico oo
do Coro pancipal

Eje pincipal ‘v /
-
WOO\@' 080
Embragwe
Efe so0undang 1“"’""""‘ de Marc
9585200004

Engranags a0 s

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)
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Figura 3. Suspension Delantera.

Pamos en U Pin Sepons
SUSPENCION DELANTERA @0
Espaciador ‘.
Amorntig of,

Puin e

— - O\E:,pacmdov
N Clawa

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)
Figura 4. Suspension Trasera.

SUSPENCION TRASERA

Tubo d=i eje

,_s_ﬂ{@ J
o
-

o

Amontiguador

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)

245



Figura 5. Sistema de Frenos.

Vahula de Eje

Control & Camaras de freno _Tandem

traseras\_ \

7))

Ajustadore |
de Tensio Valvula de
liberacion
Camaras rqpida
de freno |
delantero |
ARSI |

\_

SISTEMA FRENOS DE AIRE \ =
Depoésitos

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)

Figura 6. Embrague.

Cubierta EMBRAGUE Placa de Rodamiento
Cojinetes de Palancad Resores presion
Lanzamiento del
embrague
el ‘L“’ b
i *f m
7
« e
IR .
Resone iro sco de
Cilindro de
Embrague tenedor Embmgue trasero . Embrague
L’J “

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)
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Figura 7. Eje de Transmision.

- —
v Empalme
ugo de enU n
Tapa Polvo deslizamiento Yugo Ensamble de Conjunto en U
& v Trasero tubo

Central de

Yugo Eje coto  Eslinga Apoyo

PRSP\

’ ' Amortiguador
0 ’
EJE DE TRASMISION
: Soporte

Fuente: Manual de aplicacién ATA VMRS 2000 (V1.05)
Figura 8. Sistema de Enfriamiento.

o)

SISTEMA ENFRIAMIENTO Q/b\
i on “ - Tengue contes

schratenmones

Versdadar

@anas def
ontrol de §itro

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)
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Figura 9. Sistema de Escape.

Tubo de szcape

SISTEMA ESCAPE

Tubo de escaps

Empagoues Tubo de subics Tubo ce
de calor Apoyo del SECaApE
sistems de
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Silenciador
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Tubo de escape
(delamtero L H)

Andlo selo del
tubo de escape
| Sda del tulo
,L ( de escaps
o

Tubo de sscape

35010

Fuente: Manual de aplicacién ATA VMRS 2000 (V1.05)
Figura 10. Sistema de Combustible.

Fadal del
acelerador
Retomo por muelle

SISTEMA DE COMBUSTIBLE (

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)
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Figura 11. Chasis.

-CHASIS
Travesafio .

Soportes del

Soporte del
deposito de
combustible Soporte
del Cuerpo

Fuente: Manual de aplicacién ATA VMRS 2000 (V1.05)

Figura 12. Sistema de Admisién de Aire.

| SISTEMA DE ADMISION DE AIRE I Cubnerta para lluwa
Lo 1 N D

ventilador de
entrada

Filtro de
Aire

Ventdador

E

Compresor ]

Colector de

‘
admision T 7
Extenar del filtro
de aire

Fuente: Manual de aplicacién ATA VMRS 2000 (V1.05)
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Figura 13. Sistema Eléctrico.

SISTEMA ELECTRICO

Cubiena de
vahwulas

Culata

< Filtro de
Volante = rodamie z Aceite

Engranaje
cal arbol
de levas

Tapas de
los
copnetes

Cubiens
Fromal
Bandeja d / y‘ Polea
e ol o Bomba de /

acete
acete

= Sgranaje
del
ciguefial

Tubo o fiotador

Fuente: Manual de aplicacién ATA VMRS 2000 (V1.05)

Figura 14: Sistema de Ruedas y Neumaticos
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Fuente: Manual de aplicacién ATA VMRS 2000 (V1.05)
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Figura 16: Sistema de Transmision Estandar
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Figura 16. Sistema Cardan.
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Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)
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Figura 17. Sistema de Calefaccién, Refrigeracion y Ventilacion.

Fuente: Manual de aplicacion ATA VMRS 2000 (V1.05)
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1. Motor eléctrico. |9. Junta. 17. Carcasa. 25. Carcasa.

2. Placa. 10. Valvula de expansion. |18. Sensor. 26. Regulador.

3. Carcasa. 11. Intercambiador. 19. Soplador. 27. Junta

4. Puerta. 12. Tubo de conexidn. 20. Tubo. 28. Cableado.

5. Carcasa. 13. O-Ring King. 21. Valvulina de control. |29. Carcasa.

6. Tornillo. 14. Kit de conexion. 22. Tubo. 30. Junta.

7. Sujetador. 15. Junta. 23. Carcasa. 31. Cableado.

8. Radiador. 16. Carcasa. 24, Soporte. 32. Sensor de temperatura.
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ANEXO 35. TIPOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Tabla 1. Tipos de Mantenimiento Preventivo

1 CAMBIO DE ACEITE DEL MOTOR

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PROCOL S.A.S

250 HORAS

Cambio de aceite y filtro de aceite.

Cambio de filtro del ACPM o combustible.

Filtro Aire externo

Filtro de aire interno

Filtro de aire acondicionado

Cambiar o afiadir refrigerante de larga duracién.

Revisar embrague del ventilador, aspas y cubierta
protectora del ventilador

Revisar si hay restricciones en el radiador y aletas del
CAC.

1,33 HORAS

2 ENGRASE Y LUBRICACION

125 HORAS

DIRECCION:

Revisar firmeza sistema de direccién.

Lubricacién del engranaje de la direccion.

Lubricacion de la Junta universal y de deslizamiento del
eje intermedio.

EJES:

Lubricacién de los extremos de la barra de
acoplamiento.

Lubricacién de la barra de direccion.

Lubricacién de los cojinetes de ruedas.

Lubricacién de los pivotes y bujes de la direccién.

Revisar altura de la marcha.

Ajustar al torque tuercas con brinda de los ejes.

FRENOS:

Lubricar bujes de lalevaen S.

Revisar desgaste, friccion y dafios de las zapatas,
tambores camaras y mangueras (inspeccion de

Revisar recorrido de la varilla.

NEUMATICOS Y RUEDAS:

Medir presion de aire

Revisar desgaste y estado

Ajustar al torque tuercas de las llantas.

CAJADE VOLTEO:

Lubricacién de los seis puntos.

Tornilleria.

CARDAN:

Lubricacion de las juntas universales y la junta
corrediza.

EMBRAGUE:

Lubricacién cojinete de desembrague, ejes y horquilla.

1,5 HORAS
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TRANSMISION:

Cambiar aceite de petréleo/sintético.
CABINA:

Lubricacién de los componentes.
CAMBIO VALVULINA CAJAY COMPONENTES ELECTRICOS:
TRANSMISION S00 HORAS Revisar alternador, motor de arranque y baterias 2 HORAS
Ajustar conexiones de cable y sensores de ABS.
Rotacion de baterias.

Inspeccion, limpieza y proteccion contra la corrosiéon de
terminales

EJES:

Ajustar al torque los pernos en U eje delantero

Ajustar al torque pernos en U del eje trasero

4 AJUSTAR AL TORQUE 1000 HORAS SUSPENCION: 0,33 HORAS

Ajustar pernos en U.

DIRECCION:

Ajustar al torque la junta universal eje intermedio.
SERVODIRECCION:

Cambiar liguido de la servodireccién.

EMISION DE RUIDOS:

Sistema de admisién de aire

Sistema de enfriamiento

Carroceria

Motor y tren propulsor

Sistema de escape

FRENOS:

5 REVISION DE FRENOS Y OTROS 6000 HORAS - - — - 6 HORAS
Cambiar cartucho higroscépico del secador de aire.
Revisar calentador y valvula de purga del secador de
aire.

CAJA DE VOLTEO:

Cambio de aceite cilindro hidraulico.

TANQUE DE COMBUSTIBLE:

Lavado e inspeccion del tanque de combustible.
Revisar conectores flojos de la manguera del emisor
de combustible.

NEUMATICOS Y RUEDAS:

6 BALANCEO Y ALINEACION 6000 HORAS |Balanceo 2 HORAS
Alineacion de las ruedas
LAVADO GENERAL

7 LAVADO 150 HORAS - 2 HORAS
Todo el equipo.

Fuente: INTERNATINAL TRUCK and ENGINE CORPORATION. Manual del operador chasis
7600: Mantenimiento y especificaciones del vehiculo. California: Internacional Diamond, 2005. p.
199-266.
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ANEXO 36. FORMATO REGISTRO HORAS

' ? P R o co L — MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Formato Registro Horas
Fecha Turno
Supervisor
VEHICULO OPERADOR HORAS OPERACION OBSERVACIONES
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Formato Diligenciado




ANEXO 37. FORMATO SOLICITUD MANTENIMIENTO PREVENTIVO

B PiRSEOL < | MANTENMENTO PREVENTIVO

Formato Solicitud Mantenimiento Preventivo

Responsable
Fecha

VEHICULO

PRIORIDAD

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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FORMATO SOLICITUD MANTENIMIENTO PREVENTIVO DILIGENCIADO
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ANEXO 38. FORMATO REGISTRO ACTIVIDADES

* PROCOL css. GESTION DE MANTENIMIENTO

Formato Registro De Actividades

Supervisor
Fecha

VEHICULO ENCARGADO ACTIVIDAD REALIZADA DURACION OBSERVACIONES
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ANEXO 39. FORMATO REGISTRO ACTIVIDADES

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Formato Registro De Actividades

Supervisor
Fecha

VEHICULO

ENCARGADO

ACTIVIDAD REALIZADA

OBSERVACIONES
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ANEXO 40. CONDICIONES INICIALES

Tabla 1. Condiciones Iniciales. Equipo SSY 138

Condiciones Iniciales

EQUIPO CRITICIDAD
. Lo Realizado Horas de
Tipo de mantenimiento o,
(Fecha) Operacién
Engrase 24/02/2014 64
Cambio de Aceite 17/02/2014 160
Lavado General 14/02/2014 224
Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
Tabla 2. Condiciones Iniciales. Equipo SOZ 424
Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
SOZ 424 MEDIANAMENTE CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacién
Engrase 24/02/2014 64
Cambio de Aceite 26/02/2014 32
Lavado General 02/02/2014 416
Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
Tabla 3. Condiciones Iniciales. Equipo SSZ 865
Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
SSZ 865 MEDIANAMENTE CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 26/02/2014 32
Cambio de Aceite 19/02/2014 144
Lavado General 19/02/2014 144

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.

262




Tabla 4. Condiciones Iniciales. Equipo SSZ 945

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
SSZ 945
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacién
Engrase 23/02/2014 80
Cambio de Aceite 28/02/2014 16
Lavado General 28/02/2014 16
Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
Tabla 5. Condiciones Iniciales. Equipo STA 176
Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
STA 176 MEDIANAMENTE CRITICO
. . Realizado Horas de
Tipo de mantenimiento .
(Fecha) Operacién
Engrase 24/02/2014 64
Cambio de Aceite 22/02/2014 96
Lavado General 17/01/2014 672
Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
Tabla 6. Condiciones Iniciales. Equipo STA 521
Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
STA 521 MEDIANAMENTE CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 27/02/2014 32
Cambio de Aceite 23/02/2014 80
Lavado General 01/02/2014 432

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
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Tabla 7. Condiciones Iniciales. Equipo SXS 713

Condiciones Iniciales

EQUIPO CRITICIDAD
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 25/02/2014 48
Cambio de Aceite 18/02/2014 160
Lavado General 01/02/2014 448

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.

Tabla 8. Condiciones Iniciales. Equipo SXS 713

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
SZT 310
. . Realizado Horas de
Tipo de mantenimiento o,
(Fecha) Operacién
Engrase 28/02/2014 16
Cambio de Aceite 28/02/2014 16
Lavado General 28/02/2014 16
Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
Tabla 9. Condiciones Iniciales. Equipo TAW 502
Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
TAW 502 MEDIANAMENTE CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 20/02/2014 128
Cambio de Aceite 21/02/2014 112
Lavado General 05/02/2014 368

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
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Tabla 10. Condiciones Iniciales. Equipo TAW 503

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
TAW 503 MEDIANAMENTE CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de

(Fecha) Operacion

Engrase 25/02/2014 48

Cambio de Aceite 25/02/2014 48

Lavado General 25/02/2014 48

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.

Tabla 11. Condiciones Iniciales. Equipo TDL 520

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
TDL 520
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 25/02/2014 48
Cambio de Aceite 08/02/2014 320
Lavado General 24/02/2014 64

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.

Tabla 12. Condiciones Iniciales. Equipo TTX 522

Condiciones Iniciales

EQUIPO CRITICIDAD
o
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 27/02/2014 32
Cambio de Aceite 18/02/2014 160
Lavado General 16/02/2014 192

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
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Tabla 13. Condiciones Iniciales. Equipo TLN 537

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
TLN 537
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 26/02/2014 48
Cambio de Aceite 26/02/2014 48
Lavado General 26/02/2014 48
Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
Tabla 14. Condiciones Iniciales. Equipo SSY 770
Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
SSY 770 NO CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 28/02/2014 16
Cambio de Aceite 15/02/2014 208
Lavado General 24/02/2014 64
Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
Tabla 15. Condiciones Iniciales. Equipo TFT 933
Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
TFT 933 NO CRITICO
. . Realizado Horas de
Tipo de mantenimiento o,
(Fecha) Operacién
Engrase 26/02/2014 48
Cambio de Aceite 20/02/2014 128
Lavado General 20/02/2014 128

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
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Tabla 16. Condiciones Iniciales. Equipo

SQW 317

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
sSQwW 317 NO CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de
(Fecha) Operacion
Engrase 28/02/2014 16
Cambio de Aceite 25/02/2014 48
Lavado General 14/02/2014 224

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S

Tabla 17. Condiciones Iniciales. Equipo SQW 306

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
SQW 306 MEDIANAMENTE CRITICO
Tipo de mantenimiento Realizado Horas de

(Fecha) Operacion

Engrase 25/02/2014 48

Cambio de Aceite 25/02/2014 48

Lavado General 25/02/2014 48

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.

Tabla 18. Condiciones Iniciales. EqQuipo SQW 318

Condiciones Iniciales
EQUIPO CRITICIDAD
sSQw 318 MEDIANAMENTE CRITICO
. . Realizado Horas de
Tipo de mantenimiento o
(Fecha) Operacién
Engrase 26/02/2014 48
Cambio de Aceite 22/02/2014 96
Lavado General 22/02/2014 96

Fuente: Hoja de vida de los equipos PROCOL S.A.S.
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ANEXO 41. REQUERIMIENTOS TECNICOS

AM- ADMINISTRADOR DE MANTENIMIENTO.

AM- Administrador de mantenimiento*’, es una herramienta que apoya la gestién
integral del mantenimiento, este poderoso software estd conformado por tres
productos compatibles entre los que se encuentra el AM_Wob lite la version para la
pequeiia y mediana empresa. Su funcionalidad y alcance crecen, de acuerdo a la

expansion de su cliente.

Esta version permite la planeaciéon, programacion, control y seguimiento de la
ejecucion, registro histérico y evaluacion de mantenimiento. Las acciones de
mantenimiento pueden ser de tipo correctivo, preventivo, predictivo, calibracion,
cambio de condiciones, etc. Todos los posibles trabajos del proceso de
mantenimiento. Estos son los requerimientos técnicos para la implementacion del
software AM_Whb lite:

Tabla 1. Requerimientos técnicos AM_Wb Lite

REQUERIMIENTOS TECNICOS AM_Whb Lite
Especificaciones Tecnicas Minimas del Especificaciones Tecnicas Minimas del
SERVIDOR. USUARIOS
PROCESADOR XEON PROCESADOR AMD o INTEL /1200 MHz
DISCO DURO 160 GB DISCO DURO 160 GB
MEMORIA RAM 2GB MEMORIA RAM 1GB
SISTEMA Windows SISTEMA OPERATIVO | Windows XP, Windows
OPERATIVO DE RED | 2000/2003/2008 Server 32 Bits, 64 Bits. vista/Widows7.
Oracle 9i, 10g 11x, Ms
BASE DE DATOS Access / SQL Server Base de Datos No aplica
2000/2005/2008/2012
Pantalla 17", Teclado, Pantalla 17", Teclado,
Mouse, sistema de Mouse, sistema de
ACCESORIOS Backupo unidad de ACCESORIOS Backupo unidad de
CD/DVD, puerto USB. CD/DVD, puerto USB.

Fuente: WIN SOFTWARE ASOCIADOS LTDA. Software de mantenimiento- AM. Administrador de

mantenimiento.

- WIN SOFTWARE ASOCIADOS LTDA. Software de mantenimiento- AM. Administrador de
mantenimiento. [En linea].Disponible en:<URL:http://www.winsoftware.com.co/sitio/Productos>
[Consultado el 22 Marzo 2014]
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SAMM-SISTEMA DE ADMINISTRACION DE MANTENIMIENTO MODERNO.

SAMM* es una de las principales herramientas de gestién y gerencia de

mantenimiento, evitando pérdidas de tiempo en tareas repetitivas y obteniendo

una vision completa del estado del proceso de mantenimiento en una sola

pantalla, SAMM enlaza el hombre y el equipo a través de la orden de trabajo

como elemento principal de informacion, Ademas, permite llevar toda la

informacion del area de mantenimiento desde la llamada o solicitud de su

cliente, hasta el cierre de la misma, pasando por los diferentes procesos del

flujo de servicio como son el diagnéstico, cotizacion, solicitud de repuestos,

ejecucion, liquidacién y cierre. Estos son los requerimientos técnicos para la

implementacién del médulo de mantenimiento del software SAMM.

Tabla 2. Requerimientos técnicos SAMM

REQUERIMIENTOS TECNICOS SAMM

Especificaciones Tecnicas Minimas del

Especificaciones Tecnicas Minimas del

Backupo unidad de
CD/DVD, puerto USB.

SERVIDOR. USUARIOS
PROCESADOR |AMD o INTEL /1200 MHz PROCESADOR AMD o INTEL /1000 MHz
DISCO DURO 80 GB DISCO DURO 80 GB
MEMORIA RAM 1GB MEMORIA RAM 512 MB, 1GB
SISTEMA Windows SISTEMA OPERATIVO| Windows XP, Windows
OPERATIVO DE RED | 2000/2003/2008 Server 32 Bits, 64 Bits. vista/Widows7.
Oracle 9i, 10g 11x, Ms
BASE DE DATOS Access / SQL Server Base de Datos No aplica
2000/2005/2008/2012
Pantalla 17", Teclado, Pantalla 17", Teclado,
ACCESORIOS Mouse, sistema de ACCESORIOS Mouse, sistema de

Backupo unidad de
CD/DVD, puerto USB.

Fuente: IDEA Soluciones. Software de mantenimiento-SAMM. Sistema de mantenimiento moderno.

2 IDEA Soluciones. Software de mantenimiento-SAMM. Sistema de mantenimiento moderno. [En
linea]. Disponible en: <URL:http://www.idaesoluciones.com/samm.html>[Consultado en Mar. 2014].
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MP9-PROGRAMA DE MANTENIMIENTO.

El MP* es un software profesional para control y administracién del
mantenimiento. El objetivo principal del MP9 es contribuir de forma activa en la
gestion del mantenimiento, logrando a su vez mantener de manera eficiente toda
la informacion de su departamento de mantenimiento documentada y organizada.
Otra virtud del software es la documentacion de la informacion referente a los
equipos, proveedores, planes o rutinas de mantenimiento, calendarios de
mantenimiento en forma automatica. EI MP informa sobre los trabajos de
mantenimiento que se deben realizar y una vez que se realizan, el MP reprograma
la fecha proxima para cuando deban volver a realizarse, ajustando
automaticamente los calendarios de mantenimiento, Automatiza y simplifica los
procesos de generacion, control y seguimiento de las o6rdenes de trabajo,
mantenga control total sobre su inventario de repuestos y disminuye niveles de
inventario mediante la adquisicion de repuestos justo a tiempo. Estos son los

requerimientos técnicos para la implementacion del MP9.

Tabla 3. Requerimientos técnicos SAMM

REQUERIMIENTOS TECNICOS MP9

Especificaciones Tecnicas Minimas del Especificaciones Tecnicas Minimas del
SERVIDOR. USUARIOS
PROCESADOR Pentium IV 1000 MHz PROCESADOR Pentium Il 800 MHz
DISCO DURO 80 GB DISCO DURO 80 GB
MEMORIA RAM 1GB MEMORIA RAM 512 MB
SISTEMA Windows 2003/2008 | SISTEMA OPERATIVO Windows XP Pro
OPERATIVO DE RED Server 32 Bits, 64 Bits. '
SQL Server .
BASE DE DATOS 2000/2805/2008/2012 Base de Datos No aplica
Pantalla 17", Teclado, Pantalla 17", Teclado,
Mouse, sistema de Mouse, sistema de
ACCESORIOS Backupo unidad de ACCESORIOS Backupo unidad de
CD/DVD, puerto USB. CD/DVD, puerto USB.

Fuente: MP SYSTEM GROUP. Software de mantenimiento-MP9

“ MP SYSTEM GROUP. Software de mantenimiento-MP. [En linea]. Disponible en:
<URL:http://www.mpsystem.com.co.html>[Consultado en Mar. 2014]
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NAVEGATOR-SOFTWARE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

NAVEGATOR* es un sistema de gestion de Mantenimiento especializado para el
control del mantenimiento correctivo y preventivo de los vehiculos con base en los
pardmetros de funcionamiento de los componentes principales del vehiculo.
Ademas, permite controlar la hoja de vida y Ordenes de trabajo de los diferentes
mantenimientos que se realizan a los vehiculos dependiendo de su tipo sea
correctivo o preventivo, controla la Mano de obra y repuestos utilizados para la
realizacion de los trabajos en las ordenes de trabajo, costea las ordenes de trabajo

en sus componentes principales de mano de obra, materiales y servicios externos.

De la misma forma, el sistema genera reportes detallados de mantenimientos
preventivos a futuro para poder hacer una planeaciéon de las actividades a realizar
por el area de mantenimiento con la suficiente anticipaciébn para optimizar las
tareas de tiempos y movimientos, asimismo, permite priorizar las actividades a
realizar de acuerdo a la importancia del sistema mecanico a intervenir. Estos son

los requerimientos técnicos para la implementacion del NAVEGATOR.

Tabla 4. Requerimientos Técnicos NAVEGATOR.

REQUERIMIENTOS TECNICOS NAVEGATOR

Especificaciones Tecnicas Minimas del Especificaciones Tecnicas Minimas del
SERVIDOR. USUARIOS
PROCESADOR XEON PROCESADOR Pentium IV 1000 MHz
DISCO DURO 500 GB DISCO DURO 80 GB
MEMORIA RAM 2GB MEMORIA RAM 1GB
SISTEMA i SISTEMA OPERATIVO .
OPERATIVO DE RED Windows 2003 Server 32 Bits, 64 Bits. Windows XP Pro.
SQL Server .
BASE DE DATOS 2000/2005/2008/2012 Base de Datos No aplica
Pantalla 17", Teclado, Pantalla 17", Teclado,
Mouse, sistema de Mouse, sistema de
ACCESORIOS Backupo unidad de ACCESORIOS Backupo unidad de
CD/DVD, puerto USB. CD/DVD, puerto USB.

Fuente: R Y G SOLUCIONES INFORMATICAS. Software de mantenimiento-NAVEGATOR.

“ R Y G SOLUCIONES INFORMATICAS. Software de mantenimiento-NAVEGATOR. [En linea].
Disponible en: <URL:http://www.solucionesrygcom.co.html> [Consultado en Mar. 2014].
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EASYMAINT-SOFTWARE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

EASYMAINT® es un sistema integrado para la gestion de mantenimiento,
econdémico, y de facil implementacion. El software de mantenimiento es un
programa disefiado para cualquier tipo empresa, empresas industriales grandes y
pequefas de todo tipo, plantas Industriales, edificios, hospitales, hoteles, flotas,
entre otras. El software ofrece una arquitectura abierta y es facil de
aprender, ofrece reportes personalizables para ayudarle en la administracion de
todas sus operaciones, desde una solicitud de trabajo hasta el control total de la

gestion del mantenimiento.

Con su disefio intuitivo, el sistema provee una ventaja competitiva para la industria
al ofrecer un completo control sobre todas las operaciones, eliminando el registro
redundante de datos, y asegurando consistencia y veracidad en todo el proceso
de gestion, control y planificacién del mantenimiento. Estos son los requerimientos

técnicos para la implementacion del EASYMAINT.

Tabla 5. Requerimientos Técnicos de EASYMAINT

REQUERIMIENTOS TECNICOS EASYMAINT

Especificaciones Tecnicas Minimas del Especificaciones Tecnicas Minimas del
SERVIDOR. USUARIOS
PROCESADOR Pentium IV 1000 MHz PROCESADOR Pentium 1l 800 MHz
DISCO DURO 80 GB DISCO DURO 80 GB
MEMORIA RAM 2GB MEMORIA RAM 512 MB, 1GB
SISTEMA Windows SISTEMA OPERATIVO | Windows XP, Windows
OPERATIVO DE RED | 2000/2003/2008 Server 32 Bits, 64 Bits. vista/7.
Ms Access / SQL Server .
BASE DE DATOS 2000/2005/2008/2012 Base de Datos No aplica
Pantalla 17", Teclado, Pantalla 17", Teclado,
Mouse, sistema de Mouse, sistema de
ACCESORIOS Backupo unidad de ACCESORIOS Backupo unidad de
CD/DVD, puerto USB. CD/DVD, puerto USB.

Fuente: ABESOFT TECHNOLOGIES. Software de mantenimiento-EASYMAINT.

> ABESOFT TECHNOLOGIES. Software de mantenimiento-EASYMAINT. [En linea]. Disponible
en: <URL:http://feasymaint.net/.htmI>[Consultado en Mar. 2014].
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ANEXO 42. EVALUACION DE ALTERNATIVAS

Tabla 1. Mantenimiento y servicio

MATRIZ DE EVALUACION DE ALTERNATIVAS
REQUERIMIENTOS FUNCIONALES Y/O OPERACIONALES

SISTEMA MANTENIMIENTO
Criterio: MANTENIMIENTO Y SERVICIO
ASPECTOS A EVALUAR MP9 SAMM  [NAVIGATOR AM easyMaint

Permite la creacion, modificacion, ajuste e eliminacion de actividades de

mantenimiento ? 5 5 5 5 5
Realiza Asignacion automatica de recurso humano (Técnicos y terceros) ? 5 5 5 3 3
Realiza Liquidacion de trabajos y costos de mantenimiento ? 5 3 5 3 5
Realiza calculo automatico de los calendarios de mantenimiento ? 3 3 5 3 3
Realiza Generacion de prioridades , afectando los indicadores de rendimiento

del departamento de servicio ? 5 3 3 5 5
Realiza Registro y seguimiento de solicitudes de servicio ? 3 3 5 5 5
Realiza Programacion en funcién de periodicidad o frecuencia en el tiempo. 5 5 5 3 3

o -
Realiza distribucion de cargas de trabajo 5 5 5 5 5
. L o
Manejo y analisis de indicadores de gestion * 5 5 5 5 5
Realiza analisis de fallas y causa raiz ? 5 3 5 5 3
Presupuesto de Tiempo de ejecucion ? 5 5 5 3 3
Programacion en funcion de periodicidad y/o contadores ? 3 3 5 5 3
TOTAL 4,50 4,00 483 4,17 4,00
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Tabla 2. Gestion Equipos

MATRIZ DE EVALUACION DE ALTERNATIVAS
REQUERIMIENTOS FUNCIONALES Y/O OPERACIONALES

SISTEMA MANTENIMIENTO
Criterio: GESTION EQUIPOS
ASPECTOS A EVALUAR MP9 SAMM  INAVIGATOR AM easyMaint

Establece la criticidad de los activos o de prioridad de equipos? 5 3 5 3 3
Calcula la depreciacion de los activos ?

5 5 5 5 5
Se puede Importar manuales, dibujos, contrato o cualquier otro
documento relacionarlos con los activos ? 5 5 5 5 5
Se puede Crear y editar con facilidad los registros de equipos,
componentes y subcomponentes ? 5 5 5 5 5
Maneja al detalle la hoja de vida de los equipos ?

5 5 5 5 5
Lleva Trazabilidad sobre el histérico de movimientos de los equipos ? 5 5 5 5 s
Permite Llevar tiempos de inactividad y seguimiento de las
condiciones especificas de los equipos ? 3 5 5 5 5

Control y seguimiento de garantias a fabrica, manejando
vencimientos de garantias por fechas o horometros/kilémetros ? 5 5 5 5 3
Medidores padre-hijos y registro de lecturas con impacto
multinivel en varios equipos ?

3 3 3 3 3
Gestion Control de Combustible y otros fluidos para Flotillas ?

5 5 5 5 5
Gestion y Control de Neumaticos (llantas) y Muelles(Hojas) ? s 1 5 1 1

TOTAL 4,64 4,27 4,82 4,27 4,09
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Tabla 3. Almacen e Inventarios

MATRIZ DE EVALUACION DE ALTERNATIVAS
REQUERIMIENTOS FUNCIONALES Y/O OPERACIONALES

SISTEMA MANTENIMIENTO
Criterio: ALMACEN E INVENTARIOS
ASPECTOS A EVALUAR MP9 SAMM |NAVIGATOR AM easyMaint
Maneja diferentes criterios para la entrada y salida de los productos ? 5 5 5 5 5
) . . e
Realiza control y manejo de inventario fisico 7 5 5 5 5 5
Generacion de requisiciones de repuestos para orden de trabajo ? 5 5 5 3 3
) . . »
Realiza Manejo de traslados y reposiciones 7 5 3 3 3 3
) o an
Realiza Control de localizaciones de almacén ~ 5 5 5 3 3
Maneja Parametros basicos Inventarios, Punto de pedido, Ni
vel minimo, Lote Optimo de compra,Periodo reaprovi
sionamiento. ? 3 3 5 5 5
) L . »
Realiza emision automatica de ordenes de compra 7 5 5 5 5 5
Manej ias ?
lanejo de garantias 5 5 5 5 5
Maneja asociasion automatica de materiales con actividades de
mantenimiento ? 5 5 5 5 5
Manejo de reportes del almacen e individuales de los materiales y
repuestos ? 5 5 5 5 3
i 2
Manejo de costos al detalle 7 5 5 5 5 5
Realiza programacion Previsiones de repuestos segln planes de
mantenimiento ? 3 3 5 3 3
Transferencias de Material de Inventario entre Ubicaciones ? 3 3 5 3 3
Planeacion de Mano de Obra, asignacion de trabajos con base en
la capacidad ? 5 5 5 5 5
. ) . flae 2
Consultas y Movimientos via terminales portatiles ~ 5 1 3 1 1
TOTAL 4,60 4,20 4,73 4,07 3,93
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Tabla 4. Ordenes De Trabajo

SISTEMA MANTENIMIENTO
Criterio: ORDENES DE TRABAJO
ASPECTOS A EVALUAR MP9 SAMM  [NAVIGATOR AM easyMaint
Maneja trazabilidad de ordenes de trabajo ? 5 5 5 5 5
Realiza generacion automatica de ordenes de trabajo ? 5 5 5 3 5
Maneja historial y diferentes filtros de las ordenes ? 5 5 5 5 s
Asignacion automatica de materiales y mano de obra ? 5 5 5 3 5
Realiza manejo de costos por orden de trabajo ? 5 5 5 5 5
Manejo de presupuesto y gastos ? 5 5 5 5 5

Generacion de requisiciones de repuestos desde una orden de trabajo

directamente a almacén ? 5 5 5 5 5
i 2
Manejo de responsables y formatos al detalle 5 5 5 5 5
Realiza emision de ordenes segun criterios de criticidad y capacidad ? 5 3 5 3 3
Gestién y Control de Ordenes de Trabajo Predictivas 3 5 5 5 3
Recibo de Material a Ordenes de
compra por cédigo de barra ? 5 5 3 1 1
) ) L « o
Cierre manual y cierre masivo rapido de OT's 7 5 3 5 5 3
i i 'S P
Indice Inventario permanente de OT's 7 3 3 3 5 1

TOTAL 4,69 4,54 4,69 4,23 3,92
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ANEXO 43. ASPECTOS FINANCIEROS DE LAS ALTERNATIVAS

MATRIZ DE EVALUACION DE ALTERNATIVAS
REQUERIMIENTOS FUNCIONALES Y/O OPERACIONALES

SISTEMA MANTENIMIENTO
ASPECTOS FINANCIEROS
ASPECTOS A EVALUAR MP9 SAMM NAVIGATOR AM easyMaint
Costo Directo del programa 11.000.000 8.000.000 12.000.000 10.500.000 9.072.000
Costo de modificaciones 200.000 195.000 125.000 90.000 100.000
Costo de desarrollo de las interfses inculido 1.000.000 inculido inculido 500.000
Costo de soporte continuo inculido 500.000 600.000 inculido inculido
Costo de actualizaciones 150.000 180.000 inculido 120.000 100.000
Costo Capacitaciones 150.000 180.000 inculido 90.000 inculido
TOTAL 11.500.000 10.055.000 12.725.000 10.800.000 9.772.000
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ANEXO 44. MANUAL DE FUNCIONES Y CARGOS

Objetivo

Alcance
Responsabilidades
Condiciones Generales

Descripcién

indice
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Codigo: F-Man-

. MANUAL DE FUNCIONES
mPROCOL §AS, Version: 01

1. OBJETIVO

Disefiar un manual de funciones en donde se describan los cargos, los perfiles y
las actividades en cada uno de ellos, de acuerdo con las mejoras implementadas
en el presente proyecto, este manual funcionara como guia para la asignacion de
responsabilidades y procedimientos encaminados a fortalecer la puesta en

marcha de la estrategia del plan de gestion de activos adoptado por la compafia.

2. ALCANCE
Este manual de funciones es dirigido y abarca los cargos que intervienen en todas
las actividades del taller de mantenimiento de PROCOL S.A.S.

3. RESPONSABILIDADES

La aplicacion del manual de funciones es responsabilidad de cada uno de los
trabajadores del taller de mantenimiento de la compafia. La supervision y
verificacion del cumplimiento del manual disefiado es responsabilidad de los jefes

inmediatos de cada cargo.

4. CONDICIONES GENERALES
El disefio del manual de funciones también permite ser utilizado como referencia
para la contratacion de nuevo personal dentro de la empresa y como elemento

para la induccion inicial del nuevo trabajador.

El manual de funciones es ilustrativo en la medida que los diagramas de
actividades también le permiten al trabajador desempefar su cargo de forma
eficiente, de la misma manera que genera sentido de pertenencia hacia la

organizacion.
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X ProcoL..

MANUAL DE FUNCIONES

Codigo: F-Man-

Version: 01

5. DESCRIPCION

PERFIL DEL CARGO

MECANICO DE PRIMERA

1. Educacién: Técnico o tecnélogo en mecanica diesel del SENA

2. Formacién: Seminarios y/o diplomados afines a mecéanica diesel.

3. Habilidades: Trabajo en equipo, iniciativa, buenas relaciones interpersonales,
compromiso, responsabilidad, toma de decisiones y experiencia técnica.

4. Experiencia: dos aflos de experiencia en cargos similares.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

Ejecuta el mantenimiento preventivo y correctivo basico, en sistemas
mecanicos, hidraulicos, neumaticos, eléctricos, electromecanicos y electro
neumaticos de vehiculos.

Desmonta parcialmente vehiculos, para su mantenimiento y/o reparacion.
Repara o sustituye elementos o partes defectuosas de vehiculos.

Efectla ajustes y verifica el resultado de trabajos realizados.

Realiza inspecciones de vehiculos, asi como mediciones y registro de
resultados.

Esta siempre en la mejor disposicion para recibir capacitaciones y para
diligenciar los formatos a cargo.

Aplica normas técnicas de calidad y seguridad industrial/ambiental.

Cumplir las demas funciones que le sean asignadas y tengan relacion con la
naturaleza del cargo.

Se identifica este cargo como una posicion, con un nivel MEDIO de
responsabilidad en materia de seguridad, en el cumplimiento con los
procedimientos asociados al sistema integrado relacionados a sus puestos de
trabajo, las operaciones que realiza.

JEFE INMEDIATO: Jefe de operaciones.

SUPERVISA A: No tiene personas a su cargo.

DELEGACIONES: En caso de vacaciones, incapacidad o cualquier otro tipo de
ausencia temporal, serd reemplazado por otro mecanico siempre que el
volumen de trabajo lo permita y sea autorizado por su jefe inmediato.
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PERFIL DEL CARGO

ELECTRICO

1. Educacién: Técnico o tecnélogo en alguna carrera a fin.

2. Formacion: Seminarios y/o diplomados afines a la electricidad de automotores.

3. Habilidades: Trabajo en equipo, iniciativa, buenas relaciones interpersonales,
compromiso, responsabilidad, toma de decisiones y experiencia técnica.

4. Experiencia: dos afios de experiencia en cargos similares.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

e Ejecuta el mantenimiento preventivo y correctivo basico, en sistemas
eléctricos, electromecanicos y electro neumaticos de vehiculos.

e Desmonta parcialmente sistemas y subsistemas eléctricos de vehiculos, para
su mantenimiento y/o reparacion.

e Repara o sustituye elementos o partes defectuosas de vehiculos.

e Efectla ajustes y verifica el resultado de trabajos realizados.

e Realiza inspecciones de vehiculos, asi como mediciones y registro de
resultados.

e Esta siempre en la mejor disposicién para recibir la capacitacion

e Aplica normas técnicas de calidad y seguridad industrial/ambiental.

e Cumplir las demas funciones que le sean asignadas y tengan relacién con la
naturaleza del cargo.

e Se identifica este cargo como una posicién, con un nivel MEDIO de
responsabilidad en materia de seguridad, en el cumplimiento con los
procedimientos asociados al sistema integrado relacionados a sus puestos de
trabajo, las operaciones que realiza.

e Esta al pendiente de sus herramientas asignadas; cuidado y calibracion de los
mismos.

JEFE INMEDIATO: Jefe de operaciones.

SUPERVISA A: No tiene personas a su cargo.
DELEGACIONES: En caso de vacaciones, incapacidad o cualquier otro tipo de
ausencia temporal, sera reemplazado por otro eléctrico siempre que el
volumen de trabajo lo permita y sea autorizado por su jefe inmediato.

281




Codigo: F-Man-

. MANUAL DE FUNCIONES
mPROCOL SAS, Version: 01

PERFIL DEL CARGO

OPERARIO

1. Educacioén: Bachiller.

2. Formacioén: Inspeccién de vehiculos, partes del equipo, seguridad industrial.

3. Habilidades: Relaciones interpersonales, iniciativa, calidad de trabajo,
conocimiento del cargo, responsabilidad, puntualidad, compromiso, organizacion,
porte de uniformes y elementos de trabajo, cumplimiento de politicas de la
empresa y/o del contratista.

4. Experiencia: Minimo un afio en cargos similares.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

e Operadores de volqueta — vehiculos articulados y pesados.

e Inspeccionar el estado de los vehiculos de acuerdo el plan de mantenimiento
autonomo.

e Estar en la mejor actitud y dispuesto para recibir las capacitaciones que le
brinda la organizacién de acuerdo con la estrategia de gestion de activos.

e Cumplir con el horario de trabajo establecido.

e Acatar las 6rdenes de su jefe inmediato.

e Velar por la limpieza y aseo del vehiculo.

e Estar pendiente del mantenimiento requerido para el vehiculo.

e Rreportar oportunamente dentro del primer dia de ocurrencia de un accidente
o incidente laboral que se presente, a la junta de socios.

e Informar a la gerencia administrativa sobre los peligros y condiciones de
trabajo inseguras observadas en los lugares de trabajo.

e Cumplir con las politicas y normas de seguridad establecidas y divulgadas por
la empresa a contratistas y sus trabajadores.

e Participar activamente en las actividades que desarrolle la empresa en
materia de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente.

e Procurar el cuidado integral de su salud, suministrar informacion sobre el
estado de su salud, de acuerdo a lo establecido en el articulo 22 del decreto
ley 1295/94.

e Cumplir las demas funciones gue le sean asignadas y tengan relacion con la
naturaleza del cargo.

e Se identifica este cargo como una posicién, con un nivel medio de
responsabilidad en materia de seguridad, en el cumplimiento con los

282




Codigo: F-Man-

. MANUAL DE FUNCIONES
mPROCOL SAS, Version: 01

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

procedimientos asociados al sistema integrado relacionados a sus puestos de
trabajo, las operaciones que realiza, manejo de la informacion de los clientes,
busqueda y consecucién de clientes e impacto en la toma de decisiones.

PERFIL DEL CARGO

AUXILIAR OPERATIVO

1. Educacion: Personal en carreras administrativas o afines.

2. Formacién: Manejo de office, Manejo de inventarios y seguridad industrial.

3. Habilidades: Relaciones interpersonales, iniciativa, calidad de trabajo,
conocimiento del cargo, responsabilidad, puntualidad, compromiso, organizacion,
porte de uniformes y elementos de trabajo, cumplimiento de politicas de la
empresa y/o del contratista.

4. Experiencia: Minimo un afio en cargos similares.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

e Controlar y gestionar el Inventario de repuestos y equipos de la empresa
(software)

¢ Diligenciar y actualizar a diario las toneladas transportadas y acpm consumido

¢ Diligenciar los formatos de mantenimiento preventivo, 6rdenes de salida,
control de dotacién y todos los requeridos para mantener la certificacion.

e Diligenciar y controlar las 6rdenes de compra de repuestos.

e Revisar las facturas generadas por proveedores externos.

e Administrar la caja menor.

¢ Diligenciar todos los formatos requeridos para la administracion y control de las
actividades de la mina.

¢ Manejo de la informacion para la utilizacion de la herramienta de medicion de
os indicadores.

e Liderazgo en la estrategia de 5s implementada por la compaiiia.

e Control de las actividades de mantenimiento preventivo, autbnomo y formatos.

283




Codigo: F-Man-

. MANUAL DE FUNCIONES
mPROCOL §AS, Version: 01

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

e Reportar oportunamente dentro del primer dia de ocurrencia de un accidente o
incidente laboral que se presente, a la junta de socios.

¢ Informar a la gerencia administrativa sobre los peligros y condiciones de
trabajo inseguras observadas en los lugares de trabajo.

e Cumplir con las politicas y normas de seguridad establecidas y divulgadas por
la empresa a contratistas y sus trabajadores.

e Participar activamente en las actividades que desarrolle la empresa en materia
de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente.

e Procurar el cuidado integral de su salud, suministrar informacion sobre el
estado de su salud, de acuerdo a lo establecido en el articulo 22 del Decreto
Ley 1295/94.

e Cumplir las demas funciones que le sean asignadas y tengan relacion con la
naturaleza del cargo.

Se identifica este cargo como una posicién, con un nivel MEDIO de

responsabilidad en materia de seguridad, en el cumplimiento con los

procedimientos asociados al sistema integrado relacionados a sus puestos de
trabajo, las operaciones que realiza, manejo de la informacion de los clientes,
blusqueda y consecucién de clientes e impacto en la toma de decisiones.

JEFE INMEDIATO: Jefe de operaciones.

SUPERVISA A: No tiene personas a su cargo.

DELEGACIONES: En caso de vacaciones, incapacidad o cualquier otro tipo de
ausencia temporal, serd reemplazado por el supervisor de turno siempre que sea
autorizado por su jefe inmediato.
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PERFIL DEL CARGO

SUPERVISOR

1. Educacion: Técnico y/o tecnblogo en carreras administrativas o afines.

2. Formacién: Manejo de office, recursos humanos y seguridad industrial.

3. Habilidades: Manejo de personal, relaciones interpersonales, iniciativa, calidad
de trabajo, conocimiento del cargo, responsabilidad, puntualidad, compromiso,
organizacioén, porte de uniformes y elementos de trabajo, cumplimiento de politicas
de la empresa y/o del contratista.

4. Experiencia: Minimo un afio en cargos similares.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

e Vigilar la puntualidad y el cumplimiento de las funciones de los operarios.

e Estar atento del correcto funcionamiento de los vehiculos e informar cualquier
desperfecto de los mismos.

e Vigilar que las engrasadas se hagan en forma correcta, periddica y oportuna
(dos veces por semana), e informar estos mantenimientos a la oficina principal
de PROCOL. (Bucaramanga).

e Vigilar por el apropiado comportamiento, la responsabilidad y disciplina de los
trabajadores, e informar cualquier evento extraordinario al respectivo contacto
de PROCOL.

e Reportar de forma inmediata cualquier averia de los vehiculos, si la averia es
grave deberd informar por escrito a los supervisores de la misma la necesidad
de sacar el vehiculo de la mina.

e Vigilar que todos los equipos estén operando sin pérdida de tiempo y en forma
coordinada.

e Revisar que los documentos de los vehiculos se encuentra vigentes y informar
oportunamente el vencimiento de los vehiculos (15 dias antes del vencimiento).

e Reportar diariamente a PROCOL Bucaramanga el total de toneladas
transportadas por vehiculos.

e Recoger los almuerzos en el punto acordado con el responsable de proveerlos
y entregarlos a cada conductor.

e Recoger los operarios a las 05:00 y 17:00 y llevarlos al turno respectivo
puntualmente.

¢ Vigilar que todos los operarios tengan su implementos de dotacion en regla
(uniformes, gafas, botas, tapabocas, chalecos y cascos en buen estado)

e Estar atentos al suministro de combustible y enviar reportes por correo de los
tanques de cada vehiculo y del consumo diario de cada uno.
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FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

e Todo suceso extraordinario debera informarse inmediatamente a
Bucaramanga, para ello se le asign6 a cada supervisor una cuenta de correo
con su respectiva clave.

e Enviar toda informacion diaria via e-mail, aunque esta ya haya sido dada
telefonica.

e Reportar oportunamente dentro del primer dia de ocurrencia de un accidente o
incidente laboral que se presente, a la junta de socios.

¢ Informar a la gerencia administrativa sobre los peligros y condiciones de
trabajo inseguras observadas en los lugares de trabajo.

e Cumplir con las politicas y normas de seguridad establecidas y divulgadas por
la empresa a contratistas y sus trabajadores.

e Participar activamente en las actividades que desarrolle la empresa en materia
de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente.

e Procurar el cuidado integral de su salud, suministrar informacion sobre el
estado de su salud, de acuerdo a lo establecido en el articulo 22 del Decreto
Ley 1295/94.

e Cumplir las demas funciones que le sean asignadas y tengan relacién con la
naturaleza del cargo.

¢ Se identifica este cargo como una posicién, con un nivel MEDIO de
responsabilidad en materia de seguridad, en el cumplimiento con los
procedimientos asociados al sistema integrado relacionados a sus puestos de
trabajo, las operaciones que realiza, manejo de la informacion de los clientes,
basqueda y consecucién de clientes e impacto en la toma de decisiones.

JEFE INMEDIATO: Jefe de operaciones.

SUPERVISA A: Los operarios de los equipos en el turno asignado estan a su
cargo.

DELEGACIONES: En caso de vacaciones, incapacidad o cualquier otro tipo de
ausencia temporal, serad reemplazado por el supervisor de turno siempre que sea
autorizado por su jefe inmediato.
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PERFIL DEL CARGO
JEFE OPERATIVO
1. Educacién: Profesional en carreras de ingenieria o afines.

2. Formacion: Diplomados en mantenimiento, recursos humanos, indicadores de
gestion, sistemas de informacion.

3. Habilidades: manejo de personal, relaciones Interpersonales, Iniciativa,
calidad de trabajo, Conocimiento del cargo, Responsabilidad, Puntualidad,
Compromiso, Organizacion, Porte de uniformes y elementos de trabajo,
Cumplimiento de politicas de la empresa y/o del contratista.

4. Experiencia: Minimo tres afios en cargos similares.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

Verificar el adecuado mantenimiento de los vehiculos

Controlar el gasto de los vehiculos

Seleccion de personal (conductores)

Solicitud de repuestos y suministro para los vehiculos

Manejo del personal.

e Definir y establecer el compromiso de la gerencia, a través de la
documentacién, divulgacion e implementacion de la Politica de Seguridad,
Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Medio Ambiente.

e Asignar los recursos necesarios, para el desarrollo del sistema de Gestion de
Seguridad, Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Medio Ambiente.

e Reportar oportunamente dentro del primer dia de ocurrencia de un accidente
o0 incidente laboral que se presente.

e Informar y reportar sobre los peligros y condiciones de trabajo inseguras
observadas en los lugares de trabajo.

e Cumplir con las politicas y normas de seguridad establecidas y divulgadas
por la empresa a contratistas y sus trabajadores.

e Participar activamente en las actividades que desarrolle la empresa en
materia de Seguridad, Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Medio
Ambiente.

e Procurar el cuidado integral de su salud, suministrar informacion sobre el
estado de su salud, de acuerdo a lo establecido en el articulo 22 del Decreto
Ley 1295/94.

¢ Manejo de la herramienta disefiada para los indicadores de gestion usando
la herramienta Excel.

e Puesta en marcha del sistema de informacién después del analisis de

viabilidad.
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FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

e Control de toda la informacion de la estrategia de gestion de activos
implementada.

e Control de las actividades de mantenimiento autbnomo y preventivo y de sus
respectivos cronogramas.

e Procurar el cuidado integral de su salud, suministrar informacion sobre el
estado de su salud, de acuerdo a lo establecido en el articulo 22 del Decreto
Ley 1295/94.

e Participar activamente y velar por el cumplimiento en los compromisos de las
actividades del COPASO.

e Se identifica este cargo como una posicion, con un nivel MEDIO de
responsabilidad en materia de seguridad, en el cumplimiento con los
procedimientos asociados al sistema integrado relacionados a sus puestos de
trabajo.

JEFE INMEDIATO: Gerente General.

SUPERVISA A: Los operarios, supervisores, auxiliar operativo y todo el personal
del taller de mantenimiento.

DELEGACIONES: En caso de vacaciones, incapacidad o cualquier otro tipo de
ausencia temporal, serad reemplazado por el supervisor de turno siempre que sea
autorizado por su jefe inmediato.
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1. OBJETIVO

Ejercer control y Mejorar la efectividad de los equipos contando con la participacion del
operador, al igual que Atender adecuadamente las solicitudes de Grdenes de trabajo de

Mantenimiento de todas las unidades.

2. ALCANCE

Este manual de funciones es dirigido y abarca los cargos que intervienen en todas

las actividades de mantenimiento auténomo de PROCOL S.A.S.

3. DESARROLLO

El mantenimiento autbnomo estad integrado por un conjunto de actividades
planificadas y estructuradas, realizadas de manera continua por los propios
operadores de los equipos incluyendo actividades como: inspeccion, lubricacion,
limpieza, cambio de piezas y ajustes menores, cambio de herramientas,
intervencion en pequefios problemas, mantenimiento de las mejores condiciones
del equipo.

MOTOR

SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

SISTEMA DE DIRECCION

AIRE ACONDICIONADO

EMBRAGUE

SISTEMA DE FRENOS

CHASIS

SUSPENSION

RUEDAS Y NEUMATICOS

AREA DE COMBUSTIBLE

CHASIS Y REMOLQUE

TRANSMISION

YV V.V V V V VYV V V V V V
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» COMPONENTESELECTRICOS
» SEGURIDAD
» CAJAVOLTEO

4. RESPONSABILIDADES

» GERENTE GENERAL
e Aprueba el presente procedimiento.
e Proporciona los recursos necesarios para la adecuada aplicacion del
presente procedimiento.

e Aprueba modificaciones y/o actualizaciones del procedimiento.

» JEFE OPERATIVO
e Definir y establecer el compromiso de la gerencia, a través de la
documentacion del presente procedimiento.
e Realiza la revisién y vigila de la aplicacion del presente procedimiento e

informa mensualmente sobre el programa de mantenimiento.

» AUXILIAR OPERATIVO
¢ Revisa las unidades vehiculares, previo envio al taller correspondiente, para
constatar la solicitud de mantenimiento o detectar otras anomalias
detectadas en la ejecucion del mantenimiento autonomo.
¢ Registra las actividades de mantenimiento auténomo.
e Lleva el control de formatos de registro de anormalidades.
e Lleva control en la ejecucion de mantenimiento correctivo de

anormalidades.
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» SUPERVISOR

e Se encarga de enviar la informacion de registro de mantenimiento
autébnomo.

e Se encarga de enviar la informacién correspondiente al formato de
anormalidades.

e Lleva el Registro y envia el formato correspondiente a mantenimiento
correctivo de anormalidades.

e Se encarga del control y supervision de las actividades de mantenimiento

autobnomo.
» OPERADOR
e Realiza las actividades de mantenimiento autbnomo.
e Realiza el registro en el formato de anormalidades cuando se presentan.

5. REFERENCIAS

No aplica.
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ANEXO 1. Gestion del Programa de Mantenimiento Autbnomo

Secuencia Actividad Responsable
Realiza el registro en el

Registro de formato de OPERADOR
Anormalidades de anormalidades una vez
Mantenimiento Autbnomo | encontrada una dificultad
0 anomalia  mientras
ejecutaba las actividades
de mantenimiento

auténomao.

Envia via E-mail el

Envio de Registro de registro de anormalidad SUPERVISOR
Formato de presentado en el

Anormalidades

mantenimiento autbnomo.

Recibe el Formato de
Recepcion Registro de registro de | AUXILIAR OPERATIVO
Anormalidades Anormalidades via E-
mail.
Ingresa formato de
Ingreso Formato al Anormalidades al | AUXILIAR OPERATIVO
Sistema de Mantenimiento | sistema de
Auténomo mantenimiento
Auténomo.

Solicita Aprobacion
Mantenimiento Correctivo

Solicita la aprobacion del
jefe operativo para la
ejecucion del
mantenimiento correctivo
de anormalidades.

AUXILIAR OPERATIVO

Vigilancia y Control

Vigila, apoya y controla el
Sistema de
Mantenimiento Preventivo
Y su aplicacion.

JEFE OPERATIVO

Realiza la aprobacion de
mantenimiento correctivo
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Secuencia Actividad Responsable
Aprobacion de anormalidades JEFE OPERATIVO
Mantenimiento Correctivo | presentadas en
actividades de

mantenimiento autbnomo.

Solicitud de

Mantenimiento Correctivo.

Imprime y envia formato

de solicitud de
mantenimiento correctivo
al taller de

mantenimiento.

AUXILIAR OPERATIVO

Recepcién de solicitud de

Recibe via E-mail la

Mantenimiento Correctivo | solicitud de SUPERVISOR
Mantenimiento Correctivo
Controla y coordina con
los mecanicos del taller
las actividades de
Control Actividades de mantenimiento SUPERVISOR

Mantenimiento

preventivo, segun criterio
de criticidad de los
equipos y politicas
establecidas.

Se encarga de realizar la

Realiza el trabajo actividad de | SUPERVISOR, AREA
mantenimiento MECANICA
Correctivo.
Realiza el registro de la
actividad de
Registro y envié trabajo | mantenimiento Correctivo
realizado realizada en el formato SUPERVISOR

correspondiente y
posteriormente lo envia
via E-mail a sede

administrativa.

Recepcion Registro
Mantenimiento Correctivo

Recibe formato de
realizacion de
Mantenimiento

Correctivo.

AUXILIAR OPERATIVO
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OPERADAOR

INICIO

Registro de
Anormalidades de
Mantenimiento
Auténomo

SUPERVISOR, AREA
MANTENIMIENTO

Envi6 de Registro
de Formato de

A 4

AUXILIAR OPERATIVO

Recepcién

Anormalidades
Formato Registro
de Anormalidades

Recepcion de
solicitud de

v

Registro de
Anormalidades

v
Ingreso Formato al
Sistema de

Mantenimiento
Correctivo

Formato Solicitud
Mantenimiento

Correctivo

Realiza el trabajo

!

Control Actividades

Mantenimiento
Auténomo

|

Solicita
Aprobacion
Mantenimiento

1 Formato Registro
de Anormalidades

ANEXO 2. Diagrama Gestion del Programa de Mantenimiento Autbnomo

JEFE OPERATIVO

Vigilancia y
Control

A

Aprobacion
Mantenimiento
Correctivo

Correctivo

Solicitud de

— Mantenimiento €

Correctivo.

de Mantenimiento

A

Registro y envio

Formato Solicitud
Mantenimiento

Correctivo

trabajo realizado

Formato
Mantenimiento
Correctivo
Realizado
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ANEXO 46. MANUAL DE FUNCIONES PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

6. OBJETIVO

7. ALCANCE

8. DESARROLLO
9

10. REFERENCIAS
11. ANEXOS

PREVENTIVO.

INDICE

. RESPONSABILIDADES

ANEXO 1. Gestion del Programa de Mantenimiento Preventivo

ANEXO 2. Diagrama Gestion del Programa de Mantenimiento Preventivo
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1. OBJETIVO

Ejercer control y mantener el parque automotriz en apropiadas condiciones de uso
y funcionamiento a través del mantenimiento preventivo, al igual que Atender
adecuadamente las solicitudes de érdenes de trabajo de mantenimiento de todas

las unidades.

2. ALCANCE

Este manual de funciones es dirigido y abarca los cargos que intervienen en todas

las actividades de mantenimiento preventivo de PROCOL S.A.S.

3. DESARROLLO

El mantenimiento de tipo preventivo se deberd efectuar considerando las verificaciones de
funcionamiento mecanico, al igual que de las de funcionamiento del sistema eléctrico de
cada uno de los sistemas y subsistemas descritos a continuacion.
» MOTOR

e Convertidor Catalitico

e Admision de aire

e Emision de ruidos

e Sistema de Enfriamiento

> DIRECCION
e Servodireccion

e Articulaciones

» EJES

e Delantero
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e Trasero

> FRENOS
e Delantero

e Trasero

> SUSPENSION
e Delantera

e Trasera

» NEUMATICOS Y RUEDAS

e Delanteras

e Traseras

» CAJA DE VOLTEO

e Cilindro Hidraulico

e Platén

CABINA

EMBRAGUE
TRANSMISION

YV V V V V V V

CHASIS Y GANCHOS DE REMOLQUE
SISTEMA DE COMBUSTIBLE
AIRE ACONDICIONADO

COMPONENTES ELECTRICOS

4. RESPONSABILIDADES
» GERENTE GENERAL

e Aprueba el presente procedimiento.
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Proporciona los recursos necesarios para la adecuada aplicacion del
presente procedimiento.

Aprueba modificaciones y/o actualizaciones del procedimiento.

» JEFE OPERATIVO

Definir y establecer el compromiso de la gerencia, a través de la
documentacion del presente procedimiento.

Control de las actividades de mantenimiento preventivo y de sus respectivo

cronogramas.
Realiza la revision y vigila de la aplicacion del presente procedimiento e
informa mensualmente sobre el programa de mantenimiento.

Apoya los tramites y recursos necesarios para el adecuado
cumplimiento del presente procedimiento.

Mantiene actualizado y controla el sistema de mantenimiento preventivo.

Registra las actividades de mantenimiento preventivo.

» AUXILIAR OPERATIVO

Revisa las unidades vehiculares, previo envio al taller correspondiente,
para constatar la solicitud de mantenimiento o detectar otras anomalias.
Registra diariamente las horas de operacion de los vehiculos en el

sistema de mantenimiento preventivo.

» SUPERVISOR

Se encarga del registro y control de las horas de operacion de cada uno
de los vehiculos.

Se encarga de enviar la informacion de registro de horas diariamente al
personal administrativo.

Trasmite las érdenes de mantenimiento preventivo al mecanico.
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e Se encarga del control y supervision de las actividades de

mantenimiento.

5. REFERENCIAS

No aplica.
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ANEXO 1. Gestion del Programa de Mantenimiento Preventivo

Secuencia Actividad Responsable
Finalizada la jornada
Registro de horas realiza el registro de SUPERVISOR
horas diario de operacion
de los vehiculos.
Envia via E-mail el
Envié de Registro de registro de horas diario SUPERVISOR

Horas

de los vehiculos a la sede
administrativa.

Recepcion Registro de
horas

Recibe el Formato de
registro de horas via E-
mail.

AUXILIAR OPERATIVO

Ingreso Horas Sistema de
Mantenimiento Preventivo

Ingresa las horas de
operaciéon de los
vehiculos al sistema de
mantenimiento

AUXILIAR OPERATIVO

preventivo.
Detecta  mediante el
Detecta unidades que sistema de
requieren Mantenimiento | Mantenimiento Preventivo JEFE OPERATIVO
Preventivo los vehiculos que
requieren actividad de

mantenimiento.

Vigilancia y Control

Vigila, apoya y controla el
Sistema de
Mantenimiento Preventivo
Y su aplicacion.

JEFE OPERATIVO

Programacion

Realiza la programacion
de fecha y horas de
actividades de
Mantenimiento Preventivo
de los vehiculos que asi
lo requieran.

JEFE OPERATIVO
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Secuencia Actividad Responsable
Imprime y envia formato
Solicitud de de solicitud de
Mantenimiento Preventivo | mantenimiento preventivo JEFE OPERATIVO
al taller de

mantenimiento.

Recepcion de solicitud de

Recibe via E-mail Ila

Mantenimiento Preventivo | solicitud de SUPERVISOR
Mantenimiento Preventivo
Controla y coordina con
los mecanicos del taller
las actividades de
Control Actividades de mantenimiento SUPERVISOR

Mantenimiento

preventivo, segun criterio
de criticidad de los
equipos y politicas
establecidas.

Se encarga de realizar la

Realiza el trabajo actividad de | SUPERVISOR, AREA
mantenimiento MECANICA
preventivo.

Realiza el registro de la

actividad de

Registro y envié trabajo | mantenimiento preventivo
realizado realizada en el formato SUPERVISOR

correspondiente y
posteriormente lo envia
via E-mail a sede
administrativa.

Recepcion e ingreso del
Mantenimiento Preventivo
al sistema

Recibe formato de
realizacion de
Mantenimiento Preventivo
y procede hacer el
ingreso de este al
sistema.

JEFE OPERATIVO
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ANEXO 2. Diagrama Gestion de Mantenimiento Preventivo
SUPERVISOR AUXILIAR OPERATIVO JEFE OPERATIVO

Registro de
horas

v

Envio de
Registro de
Horas

Formato
Registro de

Horas

Recepcion de
solicitud de
Mantenimiento
Preventivo

Control Actividades

Formato Solicitud
Mantenimiento
Preventivo

de Mantenimiento

Recepcion Detecta unidades
» Registro de que requieren
horas Mantenimiento
Preventivo
Formato
Registro de
Horas \ 4
Vigilancia y
Control
A4
Ingreso Horas v
Sistema de
Manten|m_|ento Programacion
Preventivo
Solicitud de
Mantenimiento
Preventivo
Formato Solicitud
Mantenimiento
Preventivo
Realiza el Recepcion e ingreso
trabajo »  del Mantenimiento
% Preventivo al sistema
Registro y envio
trabjo realizado Formato v
Mantenimiento e
Preventivo . FIN
Realizado

.
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ANEXO 47. MANUAL DE FUNCIONES DEL PROGRAMA DE SISTEMA DE

7. OBJETIVO
8. ALCANCE
9. DESARROLLO

INDICADORES.

INDICE

10. RESPONSABILIDADES

11.REFERENCIAS
12. ANEXOS

ANEXO 1. Gestion del Programa de Sistema de Indicadores

ANEXO 2. Diagrama Gestion del Programa de Sistema de Indicadores
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6. OBJETIVO

Ejercer control y mejorar el proceso de toma de decisiones de PROCOL S.A.S., a
través de la utilizacion de una herramienta de sistemas de indicadores que permita

medir los objetivos trazados.

7. ALCANCE

Este manual de funciones es dirigido y abarca los cargos que intervienen en todas

las actividades relacionadas con el sistema de indicadores de PROCOL S.A.S.

8. DESARROLLO

El sistema de indicadores esta compuesto por siete indicadores relacionados
principalmente con las actividades que se realizan en el taller de mantenimiento de
la compafia, el objetivo es medir, controlar y administrar el proceso de

mantenimiento.

9. RESPONSABILIDADES

» GERENTE GENERAL
e Aprueba el presente procedimiento.
e Proporciona los recursos necesarios para la adecuada aplicacion del
presente procedimiento.
e Aprueba modificaciones y/o actualizaciones del procedimiento.
e Analiza los resultados de los indicadores e interviene directamente en el

proceso de toma de decisiones.
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» JEFE OPERATIVO
e Definir y establecer el compromiso de la gerencia, a través de la
documentacién del presente procedimiento.
¢ Inspecciona la recopilacion de los datos por medio de formatos y controla el
ingreso de la informacién al sistema.
¢ Analiza los resultados del sistema de indicadores y propone soluciones.

¢ Interviene directamente en el proceso de toma de decisiones.

» AUXILIAR OPERATIVO
e Lleva el control y la inspeccion de los formatos de solicitud de
mantenimiento, formato Actividades realizadas y formato de accidentes.
e Recepcion de los formatos provenientes del area operativa.
e Alimenta la herramienta de sistema de indicadores.
e Actualiza el sistema de mantenimiento preventivo, debido a que este

sistema le exporta datos al sistema de indicadores.

» SUPERVISOR
e Se encarga de llevar el control y registro del formato de accidentes.
e Inspecciona las actividades de los mecénicos (formatos a diligenciar).
e Lleva el Registro y envia la informacién via email al auxiliar operativo.
e Se encarga del control y supervision de las actividades de mantenimiento

preventivo y correctivo.

> MECANICO
¢ Realiza las actividades de mantenimiento preventivo y correctivo (diligencia
los formatos).

¢ Realiza el registro en el formato de Actividades realizadas.
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ANEXO 1. Gestidn del Programa de Sistema de Indicadores

Secuencia Actividad Responsable
Realiza el registro en el
formato de  actividades
Registro de Actividades | realizadas. En este se MECANICO Y
Realizadas hacen registros de tiempo y SUPERVISOR

de mantenimientos
correctivos, preventivos
realizados entre otros.

Registro de solicitud de
mantenimiento

Realiza el registro en el
formato de solicitud de
mantenimiento. En este se
hacen registro de
actividades a  ejecutar,
equipo, encargado entre
otras.

AUXILIAR OPERATIVO

Realiza el registro en el
formato de accidentes. En

Registro de | este formato se registran SUPERVISOR
Accidentes entre otros datos, equipo
involucrado, operador, tipo
de accidente.
Envia la informacion de los
Envié de | formatos via email, para el SUPERVISOR
formatos posterior ingreso de la

informacion al sistema.

Recepcién de formatos.

Recibe los formatos
provenientes del area
operativa e inspecciona la
veracidad de la informacion.

AUXILIAR OPERATIVO

Ingreso de la
informacioén de los
formatos al sistema.

Ingresa la  informacién
recopilada en los formatos
al sistema de indicadores y
actualiza la informacién del
sistema de mantenimiento
preventivo, debido que este
le exporta datos al sistema
de indicadores (automatico).

AUXILIAR OPERATIVO

Andlisis y seguimiento
de resultados.

Realiza el analisis vy
seguimiento de los

resultados que se obtienen

JEFE OPERATIVO
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Secuencia

Actividad

Responsable

del sistema de indicadores.

Toma de decisiones.

propone
mejoras

Interviene en el proceso de
toma de
soluciones y

decisiones,

JEFE OPERATIVO

MECANICO

Llevar Registro diario

SUPERVISOR, AREA
MANTENIMIENTO

de formatos

AUXILIAR OPERATIVO

Formato Registro
Actividades
Realizadas

BN

Formato Registro
de Accidentes

K/\

| Envi6 de Registro .| Recepcién
de Formatos g Formatos
Formato Registro v
Actividades Ingreso Formato al
Realizadas Sistema de
- Mantenimiento
Formato Registro Preventivo
de Accidentes Formato Solicitud
Mantenimiento
¥/7
Ingreso Formato al
Sistema de
Indicadores
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