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RESUMEN

TITULO:
DISENO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA COMPUTARIZADO PARA LA
ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO EN LA EMPRESA PROCESAN S.A.*

AUTORES:
Oscar Josué Rodriguez Morantes .
Yefferson Andrés Franco Casadiego.

PALABRAS CLAVES:
Procesan S.A., Lineas de Produccion, Plan de Mantenimiento Programado, Sistema de
Informacién para la Gestién del Mantenimiento.

DESCRIPCION:

El objetivo de este proyecto fue disefiar una herramienta (Sistema de Informacion
Computarizado) que proporcione un procesamiento rapido de datos y suministre un control
en el sistema de gestion de mantenimiento para la empresa Procesan S.A.

El proyecto se discernid en las siguientes etapas: Un estudio del proceso productivo
abarcando sus lineas de produccion y equipos. Se recopilo informacion teérica acerca de las
generalidades del mantenimiento. Se hizo un inventario, codificacion y diagnostico para los
equipos de la planta. Se revisaron los procedimientos establecidos para el mantenimiento y
se diagnéstico el estado actual del sistema de gestion del mantenimiento en la empresa, con
base en esto se disefio la estructura del mantenimiento correctivo para equipos no criticos y
se cre6 un plan de mantenimiento programado para equipos criticos. Por ultimo se
generalizo la estructura del sistema de informacion como son las entradas y salidas, disefio
del flujo de informacién e interrelaciones entre sus componentes, disefio de los formularios y
descripcidn de cada uno de las funciones del programa.

El resultado es un software de facil manejo y entorno amigable con el usuario, capaz de
realizar una eficiente gestiéon de mantenimiento, al administrar facilmente grandes voliimenes
de informacion, y generar asi reportes detallados de los recursos necesarios para el
mantenimiento.

* Proyecto de Grado
*k
Facultad de Ciencias Fisico-Mecdnicas, Escuela de Ingenieria Mecdnica, Ing. Carlos Gonzalez.



SUMMARY

TITLE:
DESIGN AND IMPLEMENTATION OF THE COMPUTARIZED SYSTEM FOR THE
MAINTENANCE IN THE ENTERPRISE PROCESAN S.A.*

AUTHORS:
Oscar Josué Rodriguez Morantes .
Yefferson Andrés Franco Casadiego.

KEY WORDS:
Procesan S.A., Productions Lines, Programmed Maintenance Plan, Information System for
the Maintenance Management.

DESCRIPTION:

The goal of this project was to design a tool (Computerized Information System) that
provides a fast process of data and gives a control in the management maintenance for the
enterprise Procesan S.A.

The Project is discerned in the following stages: a study of the productive process taking into
account the production lines and equipments. Theoretical information is collected about the
general aspects of the maintenance. We made an inventory, coding and diagnostic
equipment for the plant. We checked the established process for the maintenance and we
diagnosed the actual state of the system management maintenance of the enterprise based
on the result we designed the structure of the corrective maintenance for non-critical
equipment and set up a scheduled maintenance plan for critical. Finally, we generalized the
structure of information system as inputs and outputs, design of information flow and
interrelationships between the components, design of forms and a description of each of the
functions of the program.

The result is a software easy to use and an user-friendly environment available to keep an
efficient management maintenance, to easily manage large volumes of information, and
generate detailed reports of the resources needed for maintenance.

" Degree work
Physical-Mechanical Sciences Faculty, Mechanical Engineering School, Eng. Carlos R. Gonzalez.



INTRODUCCION

Ante la posible apertura de mercados, en muchas empresas nacionales surgen
grandes expectativas de crecimiento en virtud a la calidad y certificaciéon de
sus productos, por este motivo se busca optimizar los procesos
implementando herramientas tecnolégicas actuales que ayuden y soporten el
proceso de toma de decisiones en cortos plazos de tiempo garantizando un

mejor funcionamiento de la planta.

El drea de mantenimiento estd directamente relacionada con el aumento en
los estandares de calidad, productividad y rendimiento en una empresa, ya
que procura por todos los medios disponibles, reducir en lo posible, el costo
final de la produccién sin comprometer la calidad de los productos, para
lograrlo actualmente el area de mantenimiento aprovecha los adelantos

tecnologicos para proveerse de una herramienta la cual facilita su gestion.

Esta herramienta es el sistema computarizado para la administraciéon del
mantenimiento, el cual se vuelve imprescindible cuando existe una gran
cantidad de informacién que necesita estar organizada, documentada,

actualizada y accesible para lograr una respuesta rdpida y oportuna.

PROCESAN S.A. es una empresa que se dedica al procesamiento de carnes
bajo técnicas alemanas, su principal objetivo es proveer a los clientes
nacionales e internacionales de carne de 6ptima calidad, cumpliendo con las
normas de salubridad HACCP (Analisis de Peligros y Control de Puntos
Criticos), ante estas exigencias surge la necesidad de mejorar el Sistema de

Gestién del Area de Mantenimiento, por cuanto es ésta la que garantiza la



disponibilidad y confiabilidad de los equipos, asegurando asi una alta

productividad en la planta.

Por esta razén se desarrollo el presente proyecto, con el cual se implementara
una herramienta tecnolégica para administrar el sistema de mantenimiento
con el fin de proyectar mejoras en los equipos para asi disminuir las
posibilidades de dafio y rotura, controlar el costo directo del mantenimiento
mediante el uso adecuado y eficiente del tiempo, materiales, mano de obra y

servicios.

Este proyecto esta estructurado de la siguiente manera: en el primer capitulo
se realiza la descripcion de la empresa; en el segundo capitulo se muestra la
teoria acerca de las diferentes filosofias del mantenimiento y de los sistemas
de informacién mencionando sus generalidades, objetivos, elementos basicos
e indicadores de gestion a manejar; ya conocido esto, en el tercer capitulo se
efectta el inventario, codificacion y diagnostico de los equipos de
PROCESAN S.A.; luego de tener identificados los equipos, se realiza un
diagnostico del mantenimiento y del sistema de informacién utilizado y se
propone la implementacién de un sistema computarizado de informacién y
un plan de mantenimiento preventivo, los cuales se desarrollan

detalladamente en el quinto y sexto capitulo.

El sistema de informacién computarizado fue disefiado teniendo en cuenta
los requerimientos del area de mantenimiento, contiene cinco (5) médulos de
informaciéon los cuales son: médulo equipo, gestion de mantenimiento,
gestion de recursos, alarmas y reportes, ademas posee un facil manejo y una
interfaz amigable, todo esto con el fin de llevar a cabo una eficiente

planeacion, control y evaluacion de la gestion del mantenimiento.



1. PROCESADORA DE CARNES PROCESAN S.A.

1.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Procesan S.A. nace de la sustituciéon patronal de Unikert de Colombia S.A. de
quien hereda toda la trayectoria y experiencia en el area de procesamiento de
alimentos carnicos durante la tltima década, su planta fisica esta ubicada en

el Km 7 via Palenque - Café Madrid, ver figura 1.

Figura 1. Planta Fisica Procesan S.A.

Es una empresa que se dedica al procesamiento de carnes de res y cerdo para
darle un valor agregado para la posterior venta, sus productos son
elaborados bajo técnicas alemanas y su principal objetivo es comprometerse
con los clientes nacionales e internacionales para proveerlos de carne de
o6ptima calidad, cumpliendo las normas de salubridad HACCP (Anélisis de

Peligros y Control de Puntos Criticos).



1.2. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Procesan S.A. tiene una estructuraciéon constituida por un o&rgano
administrativo y por un érgano productivo que estan ubicados y funcionan

desde las instalaciones de su tinica planta.

Todas las decisiones sobre el funcionamiento de la empresa recaen sobre la
junta directiva, hay cinco dependencias claramente definidas, ellas son:
Gerencia Administrativa, Gerencia Comercial, Gerencia de Compras,
Gerencia de Produccién y Direccién de Mantenimiento, estas a su vez estan
supervisadas por Gerencia General que es la que se encarga de coordinar y
velar por el buen desempefio de cada una de ellas. En la figura 2 se observa

el diagrama de la estructura organizacional en Procesan S.A.

1.3. PRODUCTOS

PROCESAN S. A. ofrece una amplia variedad de cortes de carne procesada y
productos embutidos elaborados bajo las mas estrictas normas de higiene y
salubridad, ofrece toda su infraestructura y personal calificado para el
procesamiento de carne. Todos los productos se empacan al vacio y se
almacenan en cajas de cartén para conservarlos en buen estado y brindar una

excelente presentacion.

La empresa se divide en dos areas de produccién, el primero se dedica al
desposte de canales de res y el otro a la elaboraciéon de embutidos, a
continuaciéon se menciona los productos ofrecidos segtin cada una de estas

areas:



Figura 2. Estructura Organizacional
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- Area de Desposte: En la figura 3 se observa los diferentes cortes de res
producidos en este proceso, para luego ser empacados al vacio y

comercializados. en Procesan S.A. se utiliza la siguiente clasificacion:

¢ Carne de primera: limpia, sin grasa visible, nervios, venas ni cartilagos.

¢ Carne de segunda: con hasta 20% de grasa visible, sin nervios, venas ni
cartilagos.

¢ Carne de tercera: contiene entre 30 y 40 % de grasa visible, con nervios y

cartilagos pequeiios visibles.

Figura 3. Productos Elaborados en el Area de Desposte
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- Area de Produccion de Carnes Frias: Ofrece una gran variedad de
productos carnicos llamados embutidos, estos se clasifican segtin el estado de

la carne al incorporarse al producto:



. Embutidos Crudos: Se elaboran con carnes y grasa crudas, sometidas a
un ahumado o maduracién.

. Embutidos Escaldados: Son aquellos cuya pasta es incorporada cruda,
sufriendo el tratamiento térmico (coccién) y ahumado opcional, luego de ser
embutidos.

. Embutidos cocidos: Cuando la totalidad de la pasta o parte de ella se

cuece antes de incorporarla a la masa.

En la tabla 1 se mencionan los productos elaborado en la zona productiva de

carnes frias.

Tabla 1. Productos Elaborados en Carnes Frias.

Jamoén europeo Chorizo de cerdo Toulouse escaldado
Jamoén europeo ahumado Chorizo de cerdo Pimentén escaldado
Jamoén aleman ahumado Chorizo de cerdo Finas escaldado
Jamoncillo Chorizo de cerdo ahumado escaldado
Tocineta de pimienta Chorizo de res escaldado

Tocineta pimienta ahumada Chorizo de res pimentén escaldado
Salchicha de ternera Salchicha Merguez

1.4. PROCESO PRODUCTIVO

PROCESAN S.A. esta dividida en dos secciones productivas totalmente
independientes, cada una de estas secciones se encuentra separada
fisicamente y no comparten ningtin equipo entre ellas a pesar que se realizan

procesos similares. En la figura 4 se muestran los procesos realizados en la



zona productiva de desposte y de carnes frias, posteriormente se explican los

procesos implicados en cada una de ellas.

Figura 4. Diagrama de Flujo para Procesos de Desposte y Carnes Frias
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. Proceso de Desposte: El proceso de produccion inicia con la recepcion

de canales de res que son separadas en cuartos y lomos para después ser
conducidas a las lineas de deshuese de cuarto delantero y cuarto trasero;

posteriormente se empacan los cortes al vacio y son llevados al ttnel de



termoencogido, de donde pasan directamente a empaque en caja de cartén y
luego al sistema de conservacion que se requiera, que puede ser en fresco o
congelacién rédpida y conservacion del producto congelado. La tltima parte
del proceso es el embarque y salida de la planta del producto terminado en
transporte especial, a continuaciéon se explican las principales operaciones

realizadas en este proceso.

. Recepcion y Pesaje: Los canales de res se descargan de los camiones
deslizandolos por medio de ganchos que cuelgan de tuberias aéreas, para ser
pesadas con una bascula aérea y se ingresan al cuarto frio de materias primas

para desposte.

. Corte y Deshuesado: Los cuartos traseros y delanteros son cortados en
secciones mas pequefias, para luego ser llevados a las dos bandas en donde se

les realiza el proceso de deshuesado dependiendo del tipo de corte a obtener.

. Empaque: Al final de cada banda la carne cae en mesas giratorias, en
ellas se selecciona la carne, empacandola en diferentes bolsas dependiendo
del tamafio de los cortes, el hueso es apartado y puesto dentro de canastas.
Los diferentes cortes ya empacados en bolsa pasan por medio de bandas a
otro cuarto en el cual son sellados al vacio y luego pasados por el tanel de

termoencogido.

. Pesado y Etiquetado: Los diferentes cortes ya empacados y pasados
por el tanel de termoencogido son pesados y etiquetados para almacenarlos

en cajas, estas cajas son selladas y pesadas con todo su contenido.

. Almacenamiento de Producto Terminado: El producto ya terminado

es almacenado en cuartos frios de conservacion.
9



- Proceso de Carnes Frias: En esta zona productiva se realizan
operaciones como: (seleccién, clasificacion, coccién, horneado, ahumado y
empaque) que son compartidos entre las diferentes lineas de produccion,
mientras que otras como: (picado, mezclado, inyectado, masajeado, moldeado
y enmallado) se aplican solo para una linea especifica, a continuacioén se

explican los procesos mas importantes realizados en la zona de carnes frias.

. Recepcion y Pesaje: La carne y grasa de cerdo almacenada en cajas se
descarga de los camiones por medio de zorros estibadores, las cajas son
pesadas en una béscula de piso y se ingresan al cuarto frio de materias primas

para carnes frias.

. Picado y Mezclado: En esta operacion la carne puede ser picada de

forma fina o gruesa y mezclada junto con grasa, aglomerantes y especies.

. Embutido: En este proceso la pasta obtenida en el picado y mezclado
se embute dentro de una tripa (natural o artificial), con el fin de dar la forma

al producto.

. Inyectado y Masajeado: En este proceso a los bloques de carne se les
inyecta salmuera para mejorar su sabor y sus propiedades, luego los bloques
son masajeados con el fin de que las sustancias inyectadas se distribuyan

uniformemente en todo el volumen de la carne.

. Moldeado o Enmallado: Los bloques de carne se ponen en moldes
para ser comprimidos y darle una determinada forma o pueden ser envueltos
en mallas, esto dependiendo del tipo de tratamiento térmico que se les vaya a

realizar.

10



. Coccion, Horneado y Ahumado: Todos los productos elaborados en la
zona de carnes sufren un proceso de tratamiento térmico ya sea por coccion o
horneado, el ahumado es opcional dependiendo del producto y se puede

aplicar a cualquiera de los dos métodos.

. Empaque: Todos los productos elaborados son dispuestos en
determinadas cantidades segin sea su presentaciéon para luego ser

empacados al vacio.

. Pesado y Etiquetado: A los productos ya empacados se les verifica su

peso y se etiquetan para luego ser almacenados en cajas.

. Almacenamiento de Producto Terminado: El producto ya terminado

es almacenado en cuartos frios de conservacion.

1.5. LINEAS DE PRODUCCION Y EQUIPOS

Procesan S.A. cuenta con 5 lineas de produccién, una (1) pertenece a la zona
productiva de desposte y cuatro (4) a la zona productiva de carnes frias, cada
una de las cuales tiene sus subsistemas de refrigeracion, agua, vapor y
alimentacion eléctrica. Con el fin de definir y organizar la informacién para

los productos y equipos asignados a cada proceso.

En la tabla 2 se observa la clasificacion con su respectivo color de

identificacion para cada linea de produccion.

11



Tabla 2. Lineas de Produccién.

Linea de desposte

Linea de salchichas

Linea de chorizos

Linea de jamones

Vv vvy

Linea de Tocineta

A continuacién se describe cada linea de produccién y en la figura 5 se

analiza de forma gréfica los procedimientos y equipos utilizados.

. Linea de Desposte. Esta linea abarca la zona de producciéon de
desposte y su operacién principal es la de deshuesar la carne, obteniendo

cortes como: Lomo fino, costilla, paletero, punta de anca, etc.

. Linea de Salchichas. Esta linea de produccién pertenece a la zona de

carnes frias y su funcién es producir salchichas de tipo merguez y ternera.

. Linea de Chorizos. Esta linea de produccién pertenece a la zona de
carnes frias y su funcién es producir chorizo de cerdo Toulouse escaldado,
chorizo de cerdo Pimentén escaldado, chorizo de cerdo ahumado escaldado,

etc.
. Linea de Jamones. Esta linea de produccién pertenece a la zona de

carnes frias y su funcién es producir jamén europeo, jamén europeo

ahumado, jamoén alemén ahumado y jamoncillo.

12



Figura 5. Diagrama de Proceso para las Lineas de Produccion

RES PUERCD

i
I

e

BASCULA AEREA

x

CUARTO FRIO CUARTO FRIO f INYECTORA TOMELER

L sy ' ' “

o

!‘IERHA SIN FIN

| > _
‘: BANDA TRANSPORTADORA
; ENMALLADORA MOLDEADORA
. e i = =
l: A \
EMPACADORA (9 MESA GIRATORIA Y <7] - I
q MEELADDRY EMBUTIDORA HORNDS CHOQUE TERMICO FONDO COCCION
gy > > ‘
TUMEL TERMOENCOGID O ' "
= i ] |
-.:. - ;‘
i

BASCULA ETIQUETADORA EMPACADORA

|

BASCULA ETIQUETADORA TAJADORA

| cuarTo FRiD

' > . + >

CHORIZO CERDO TOULOSE

PUNTA DE ANCA, LOMO [FING, ANCA, AGUJA y ANCHO),

COGOTE ¥ MURILLD, CADERA, MUCHACHO, CENTRO DE E:g:::g EE:gg ;'mlm%% JAM N EUROPEQ

PIERMA, BOTA, LAGARTO, COLITA DE CADERA, PECHO, SALCHICHA MERGUEZ CHORIZO CERDO FINAS JAMON EURDPED AHUNM. TOCINETA PIMIENTA

SOBREBARRIGA, COSTILLA, PALETERO INTERNO. SALCHICHA TERNERA H JAMON ALEMAN AHUN. TOCIMETA PIMIENTA AHUMADA
CHORIZO RES PIMENTON

JAMONCILLD




. Linea de Tocineta. Esta linea de produccion pertenece a la zona de
carnes frias y su funcién es producir Tocineta de pimienta y Tocineta de

pimienta ahumada.

En las figuras 6 a 11 se muestra un diagrama con todas las operaciones,

inspecciones, transportes y demoras implicadas en cada linea.

Figura 6. Diagrama de Proceso para la Linea de Desposte
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Embolsado

Trasladoa la zona de empaque
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Trasladoal cuarto de producto terminado

El producto final es almacenado

O
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Figura 7. Diagrama de Proceso para la Linea de Salchichas
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Figura 8. Diagrama de Proceso para la Linea de Chorizos
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Figura 9. Diagrama de Proceso para la Linea de Jamones
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Figura 10. Diagrama de Proceso para la Linea de Tocinetas
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En las figuras 11 a 25 se mencionan los datos técnicos de los equipos y el tipo
de producto en el que son implementados para las distintas lineas de

produccion.

Figura 11. Empacadora al Vacio VC999

DATOS TECNICOS

Conexion eléctrica :230 V/3/60 Hz
Vacio maximo : 1 mbar

Motor bomba: 15 Kw

Bomba de vacio: 100 m3/h

Conexion de aire comprimido:5-8 bar
Numero de rieles de sellado: 2

Peso de la maquina: 380 kg

*® & & & O O o o

Funcién: empaca al vacio los cortes
de res, salchicha, jamon, tocineta, y
chorizo.

Figura 12. Termoencogido Tank 85.47 ID

DATOS TECNICOS

Contenido de agua : 210 litros

Presion de trabajo: 6-8 bar

Voltaje: 230 Volt a 60 Hz

Potencia: 0.6 KW

Motor bomba: 3.2 kw

Bomba de vacio: 0.75 KW

Tiempo de inmersion: >1 seg

Rango de productos: 460x900x250 mm
Funcion : mejora la presentacion de

® & & & 6 O o oo o

los cortes de res empacados al vacio.
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Figura 13. Embutidora Frey konti500

DATOS TECNICOS

Capacidad de la tolva: 80 L
Maximo rellenado: 3600 Kg/h
Presion a la salida: 35 Bar
Voltaje: 400 Volt a 60 Hz
Carga total conectada: 5.5 KW
Motor bomba: 3.2 kw

Bomba de vacio: 0.75 KW

Par motor: 1.1 KW

Peso de la maquina: 500 Kg

® & & & 6 O o o o o

Funcién: embute productos
como salchicha, chorizo entre otros.

Figura 14. Tajadora Treif

DATOS TECNICOS

Seccién méx. de insercién :280x200mm
Long. maxima de insercién 550 mm
Longitud méx. del recorte: 0,5-30 mm
Temp. min. del producto a cortar: -4°C
Temp. ambiente admisible: 0 a 30 °C
Peso de la maquina: 360 Kg

Recortes max. por minuto: 100-200
Largo: 865 mm

Ancho: 820 mm

Alto: 1820 mm

Funcion: corta productos como chorizo,

® & & & O O 6 O O o o

salchicha, queso cabeza, etc. por medio

de una cuchilla graduable.
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Figura 15. Molino Kramer

DATOS TECNICOS

Capacidad de la tolva: 120 L.
Acero inoxidable

2 velocidades

Potencia del motor: 19 kw

Rejilla de protecciéon

Capacidad aproximada: 65 kg/min

*® & & 6 O o o

Funcion: pica la carne segun el tamafo
de la placa perforadora para productos
como chorizo.

Figura 16. Mesa Giratoria Tecnocar

DATOS TECNICOS

Moto-reductor
Voltaje: 220 V/60 Hz
Diametro: 1500 mm

Alto: 650 mm
Peso de la maquina: 145 Kg

* & 6 & oo o

Funcion : Sirve de soporte para
seleccionar los distintos cortes
de carne.

Figura 17. Banda de Nylon

DATOS TECNICOS

Banda de nylon cocida
Longitud: 9600 mm

Ancho: 450 mm

Peso de la maquina: 360 Kg
Moto-reductor

Rodillos en acero inoxidable

® & & & o o o

Funcioén: transporta la carne que
se va deshuesando.
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Figura 18. Sierra Sin Fin Hobart

DATOS TECNICOS

® & & & o o o o

Cinta transportadora: 300 mm
Velocidad de la sierra: 11.8 m/seg
Rango del espesor: 30-250 mm
Potencia del motor: 3 Kw

Voltaje: 230 V/60 Hz

Peso de la maquina: 120 Kg
Origen: Alemania

Funcion: corta los huesos, tendones y
demads partes que se encuentran
presentes en los cuartos traseros y
delanteros de las res.

Figura 19. Inyectora Schroder
DATOS TECNICOS

® & & & 6 O O O o o o

Conexion eléctrica: 230 V/ 60 Hz
Didametro de la aguja: 4 mm

Ntmero méximo de agujas: 156
Agujas en acero inoxidable

Presion de la salmuera: 3 bar

Peso de la maquina: 430 kg
Longitud: 1940 mm

Ancho: 830 mm

Alto: 1980 mm

Origen: Alemania

Funcién: inyecta salmuera en la carne
para productos como chorizo, jamoén,
entre otros.
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Figura 20. Mezclador CITalsa M50

DATOS TECNICOS

Capacidad: 42 Kg

Conexion eléctrica :220 V/60 Hz
Potencia Motor: 1,8 Kw

Opcién de Giro: 45° 0 90°

Peso de la maquina: 200 kg

Largo: 760 mm

Ancho: 360 mm

Alto: 780 mm

Funcién: mezcla la carne, verduras

® & & & 6 O o o o

y condimentos para productos como
chorizo.

Figura 21. Hornos Fessmann

DATOS TECNICOS

Potencia calentamiento: 88 Kw
Instalacion de carros: 3
Construccion: acero inoxidable
Temperatura maxima: 135 °C
Longitud:1100 mm

Ancho: 1200 mm

Altura: 2510 mm

Origen: Alemania

® & & & & O o o o

Funcioén : realiza la coccién con la
opcién de ahumado, tanto en frio
o caliente para productos como

salchicha, jamon, tocineta y chorizo.
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Figura 22. Cutter Alpina Hoegger

DATOS TECNICOS

® & & & 6 O o o o o

Maximo rellenado: 3600 Kg/h
Presién a la salida: 35 Bar

Voltaje: 230 Volta 60 Hz

Carga total conectada: 5.5 KW
Potencia motor de la bomba: 3.2 kw
Potencia bomba de vacio: 0.75 KW
Par motor: 1.1 KW

Peso de la maquina: 850 Kg

Origen: Alemania

Funcioén : pica y mezcla la carne para
productos como salchicha y chorizo.

Figura 23. Tumbler Gunter

DATOS TECNICOS

¢ Modelo: GPA 200K

¢ Volumen del tambor: 200 L

¢ Capacidad Maxima: 125 Kg

¢ Potencia conectada: 1.8 kw

¢ Temperatura funcionamiento : 18 °C
¢ Longitud: 1390 mm

¢ Ancho: 860 mm

¢ Alto: 1730 mm

¢ Origen: Alemania

¢ Funciéon: Masajea la carne para

productos como jamones y tocinetas.
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Figura 24. Bascula Aérea

DATOS TECNICOS

Indicador digital de peso
Tecla de tara e impresion
Salida RS-232.

Visualiza cantidad de pesadas

* & o o

y totales acumulados de peso.
Capacidad maxima: 5660 kg

Voltaje: 220 v

Riel de pesaje de (450x 150x160) mm.
Origen: Brasil

*® & & o o

Funcién: pesa y controla el ingreso de

la materia prima como res y puerco.

Figura 25. Bascula Etiquetadora

DATOS TECNICOS

Temperatura operacion: -10°C a 40°C

pm T

Visualiza cantidad de pesadas
y totales acumulados de peso.

{ ONS

Capacidad maxima: 40 kg
Voltaje: 85-240 AC/60 Hz i
Longitud: 403 mm
Ancho: 260 mm
Impresion térmica directa

\-: lr - " - .._.I-l

-
T 1%]"

Disefio libre de etiquetas

® & & 6 o oo o

Funcion: pesa y etiqueta el producto
terminado.
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1.6. INSTALACIONES

La planta de Procesan S.A. esta dividida en distintas secciones las cuales son;

® Area Administrativa. Se encuentran cuatro (4) dependencias (Gerencia
de Compras, Gerencia Administrativa, Gerencia de Produccion y Gerencia
Comercial) programadas a la organizacién, control y al buen
funcionamiento de la empresa, distribuida en dos pisos que incluyen siete

(7) oficinas, recepcion, salon de conferencias y bateria de sanitarios.

® Area de Produccion. En esta zona existen dos lineas de produccién, una
destinada a procesar carnes frias y la otra al desposte de carnes, y unos
cuartos de almacenamientos (materia prima y producto terminado).

lavamanos y lavabotas para el ingreso a las lineas de produccién.

® Area de Refrigeracién. Esta zona abarca la sala de maquinas destinada a
proporcionar la refrigeracion y abastecer en caso de corte de energia a

toda la planta.

#® Area de Mantenimiento y Almacén. Estan ubicadas las oficinas del jefe

de mantenimiento, bateria de bafios, el taller de reparaciones y el almacén.

® Area de Cargue y Descargue. Se encuentran los parqueaderos y muelles

de cargue y descargue.

® Area de Aseo. Esta zona e realiza la limpieza de los tanques de
almacenamiento, canastas y los trajes de ingreso a la planta de

produccion.
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Encontrandose dentro de ellas subdivisiones estructurales, para asi
caracterizarlas y catalogarlas segtn sus funciones programadas. La figura 26

muestra como estan distribuidas todas las zonas dentro de la planta.

Figura 26. Plano de la Planta Procesan S.A.

' . 4 - 1. Muelle de Recepcion.

O \

2. Almacenamiento Materia

Prima Area de Desposte.

3. Almacenamiento Materia
Prima Area de Carnes Frias.

4. Area Proceso Desposte.
5. Sala Empaque Desposte.

6. Almacenamiento Producto

\ Terminado de Desposte.

7. Area de proceso Carnes Frias.

8. Sala Empaque Carnes Frias.

9. Almacenamiento Producto

Terminado Carnes Frias.

10. Salida de Producto Terminado
Desposte.

11. Salida de Producto Terminado
Carnes Frias.

12. Limpieza Tanques y Carros

13. Cuarto de Afilado.

14. Residuos.
15. Almacén.
16. Cuarto de Maquinas.

17. Taller de Mantenimiento.

18. Parte Administrativa
(Oficinas).

19. Exteriores.
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2. GESTION DEL MANTENIMIENTO

En este capitulo se explica de forma teérica los contenidos que son base para
el desarrollo de este proyecto, se trataran los conceptos sobre la gestion de
mantenimiento explicando las filosofias existentes, se hard gran énfasis en los
pasos para la implementaciéon de un plan de mantenimiento preventivo y en

las generalidades de sistemas de informacién computarizados.

2.1. GENERALIDADES Y DEFINICIONES DEL MANTENIMIENTO

La filosofia del mantenimiento de una planta es basicamente la de tener un
nivel minimo de personal de mantenimiento que sea consistente con la
optimizaciéon de la produccién y la disponibilidad de la planta sin que se

comprometa la seguridad.

Como un objetivo basico, el mantenimiento procura contribuir por todos los
medios disponibles a reducir, en lo posible, el costo final de la operacion de la
planta. De éste se desprende un objetivo técnico por el que se trata de
conservar en condiciones de funcionamiento seguro y eficiente todo el

equipo, maquinaria y estructuras de tratamiento.

El personal de mantenimiento tiene dos puntos de vista para cumplir estos
objetivos: el aspecto humano y el técnico. Evitar los accidentes previene
pérdidas humanas y de grandes responsabilidades. Por el lado técnico, la
maquinaria, las instalaciones y los equipos bien mantenidos no provocaran
pérdidas econdmicas y facilitaran la produccién continua y eficiente de la

planta.



El mantenimiento se define como la combinacion de actividades mediante las
cuales un equipo o un sistema se restablece a un estado en el que puede
realizar las funciones designadas. Es un factor importante en la calidad de
los productos y puede utilizarse como una estrategia para una competencia
exitosa. Las inconsistencias en la operacion del equipo de produccién dan por
resultado una variabilidad excesiva en el producto y, en consecuencia,
ocasionan una produccién defectuosa. Para producir con un alto nivel de
calidad, el equipo de producciéon debe operar dentro de las especificaciones,

las cuales pueden alcanzarse mediante acciones oportunas de mantenimiento.

Un sistema es un conjunto de componentes que trabajan de manera
combinada hacia un objetivo comun. El mantenimiento puede ser
considerado como un sistema con un conjunto de actividades que se realizan
en paralelo con los sistemas de produccién!. En la figura 27 se muestra un
diagrama de las relaciones entre los objetivos de la organizacion, el proceso

de produccién y el mantenimiento.

Existen diferentes tipos de mantenimiento, siendo la comparacién de los
logros o beneficios de ellos, el mejor camino para definir su aplicabilidad. La
diferencia se centra en cuanto a forma, no asi en sus fines, que son: lograr
aumentar la productividad, disponibilidad y disminuir los costos. Para la
empresa Procesan S.A. se efecttio cuatro (4) tipos de mantenimiento para la
gestion del mantenimiento, como se ilustra en la figura 28 los cuales son:
Mantenimiento Correctivo, Mantenimiento Preventivo, Mantenimiento de
Oportunidad y Mantenimiento Productivo Total (TPM), puntualizando cada

uno de ellos.

' DUFFUAA, Salih O.; RAOUF, Abdul; DIXON CAMPBELL, John. Sistemas de
Mantenimiento: Planeacién y Control. Tercera Edicion, 1998. p. 53 - 72
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Figura 27. Relacién entre los Objetivos de la Organizacion, el Proceso de

Produccién y el Mantenimiento.
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Figura 28. Gestion de Mantenimiento para Procesan S.A.
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2.2. MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

Es el conjunto de actividades que se deben llevar a cabo cuando un equipo,
instrumento o estructura ha tenido una parada forzada o imprevista, el cual
pretende restablecer el equipo a un estado en el que pueda realizar la funcién

requerida, solo se emplea cuando el equipo es incapaz de seguir operando.

No es posible gestionar adecuadamente un departamento de mantenimiento
si no se establece un sistema que permita atender las necesidades de
mantenimiento correctivo (la reparaciéon de averias) de forma eficiente. De
poco sirven los esfuerzos para tratar de evitar averias si cuando estas se
producen el sistema no es capaz de proporcionar una respuesta adecuada.
Ademas, un alto porcentaje de las horas-hombre dedicadas a mantenimiento
se emplea en la solucién de fallos en los equipos que no han sido detectados
por mantenimiento, sino comunicados por el personal de produccién. Este
porcentaje varia mucho entre empresas: desde aquellas en las que el 100% del
mantenimiento es correctivo, no existiendo ni tan siquiera un Plan de
Lubricacién, hasta aquellas, muy pocas, en las que todas las intervenciones
son programadas. De forma estimativa, se puede considerar que, en
promedio, mas del 70% del tiempo total dedicado a mantenimiento se utiliza

para solucién de fallas no programadas.

Gestionar con eficacia el mantenimiento correctivo significa:

¢ Realizar intervenciones con rapidez, que permitan la puesta en marcha del

equipo en el menor tiempo posible (MTTR?, tiempo medio de reparacion).

2El MTTR o tiempo medio de reparacion, se trata con mas detalle en la pag. 48, Indicadores
de Gestion.
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¢ Realizar intervenciones fiables, y adoptar medidas para que no se vuelvan
a producir estas en un periodo de tiempo suficientemente largo (MTBF?3,
tiempo medio entre fallos).

¢ Consumir la necesaria cantidad posible de recursos.

Uno de los problemas a plantearse a la hora de gestionar adecuadamente el
mantenimiento correctivo es asignar prioridades a las diferentes ordenes que
se generan. Cuando se produce una averia, el personal generalmente estad
trabajando en otras, y tiene una cierta carga de trabajo acumulada. Se hace
pues necesario crear un sistema que permita identificar que averias son mas

urgentes y deben ser atendidas de forma prioritaria.

Los niveles de prioridad pueden ser muchos y muy variados, pero en casi
todas las empresas que poseen un sistema de asignaciéon de prioridades se
establecen al menos estos niveles:

Nivel 1: Averias urgentes. Reparacion inmediata. Es prioritaria frente a
cualquier otra averia, a excepcion de otras urgentes.

Nivel 2: Averias importantes: No es necesario que la reparaciéon sea
inmediata, pero debe realizarse cuanto antes.

Nivel 3: Averias a programar con fecha determinada.

Nivel 4: averias a programar con fecha no determinada. Son averias cuya

reparacion puede esperar a que se produzca una parada del equipo.

2.3. MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

El mantenimiento preventivo se define como una serie de tareas planeadas

previamente, que se llevan a cabo para contrarrestar las causas conocidas de

* E1 MTBF o tiempo medio entre fallos, se trata con mas detalle en la pag. 48, Indicadores de
Gestion.
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fallas potenciales de las funciones para las que fue creado un activo: puede
estar basado en las condiciones o en datos de fallas histéricas de equipos, la
Figura 29 muestra una representacién grafica del mantenimiento preventivo,
que consta de dos categorias, con base en la estadistica de fallas o basados en
las condiciones. La primera categoria se basa en datos obtenidos de los
registros histéricos de los equipos. La segunda categoria se basa en el
funcionamiento y las condiciones del equipo con respecto al estado ideal. No
todas las categorias son siempre aplicables a todas las tareas, por lo que en
cada caso habra que ver, tarea por tarea, cual es més aplicable y cual seria la

mas aconsejable.

Figura 29. Categorias del Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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BASADO EN LAS CON BASE EN LA
CONDICIONES ESTADISTICA DE FALLAS
ESTADO IDEAL ESTADO REAL CON BASE EN EL CON BASE EN EL
TIEMPO uso

El objetivo del mantenimiento preventivo es aumentar al maximo Ia
disponibilidad y confiabilidad del equipo llevando a cabo un mantenimiento

planeado.

- Mantenimiento Preventivo con base en la estadistica de fallas. Esta
categoria hace énfasis en los indicadores de gestiéon los cuales analizan los
datos registrados segun historial de mantenimiento, para asi determinar qué
tipo de criterio implementar; basado en el tiempo de operacién o con base en

la vida atil.
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. Mantenimiento Preventivo con base en el tiempo. Se lleva a cabo de
acuerdo a un calendario establecido. Requiere un alto nivel de planeacion.
Las actividades especificas que se realizan son conocidas asi como sus
frecuencias. En la determinacién de la frecuencia generalmente se necesitan

conocimientos acerca de la distribucidon de las fallas.

. Mantenimiento Preventivo con base en el uso. Se realizan a
intervalos fijos de operaciéon del equipo (o de cualquier otro pardmetro
equivalente como ciclos, aterrizajes, arranques, disparos, etc.), en funcién de

la duracioén prevista de vida operativa y confiabilidad del sistema.

- Mantenimiento Preventivo con base en las condiciones. Se
determina vigilando los pardmetros claves (vibracién, temperatura, presion,
etc.) del equipo cuyos valores se ven afectados por la condicién de este,
debido a que estos pardmetros alertan de la situacién que puede llegar a
producirse. Segun este criterio se analiza la discrepancia entre el estado real e

ideal del equipo.

No siempre es técnicamente posible o econémicamente rentable monitorizar
el estado de los elementos de un sistema, por lo que serd necesario
determinar en cada caso que elementos son susceptibles de ser analizados
para poder, en funcién de su estado, realizar las oportunas tareas de

mantenimiento preventivo.

2.4. MANTENIMIENTO DE OPORTUNIDAD.

Es aquel que se realiza a elementos complementarios a uno averiado, durante
la realizaciéon de una accién de mantenimiento correctivo o preventivo. En

algunos casos se le realizaran acciones de prevencion y, en otros, se procedera
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a su sustitucién de las partes y piezas. Esto tultimo se puede justificar cuando
los elementos complementarios estén cerca del cumplimiento de su vida ttil o

a que forman parte de un grupo integrado de piezas.

2.5. MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM).

Es un enfoque gerencial para el mantenimiento que se centra en la
participacion de todos los empleados de una organizacién en la mejora de un
equipo. El Mantenimiento Productivo Total es una expresion ideada por la
General Electric en los afios 50, pero se descuidé en Norteamérica, hasta
cuando algunas empresas Japonesas avanzadas la acogieron, desarrollaron y
han obtenido con su aplicaciéon resultados sorprendentes. Actualmente se
considera a Seiichi Nakajima como el padre del TPM (Total Productive

Maintenance) 4.

El instituto japonés de ingenieros de planta defini6é el TPM en 1971 con cinco

metas claves:

¢ Maximizar la eficacia global del equipo que incluye: disponibilidad,
eficiencia en el proceso y calidad en el producto.

¢ Aplicar un enfoque sistemético para la confiabilidad, la factibilidad del
mantenimiento y los costos del ciclo de vida.

¢ Hacer participar a operaciones, administracion de materiales,
mantenimiento, ingenieria y administracion en el control del equipo.

¢ Involucrar a todos los niveles gerenciales y a los trabajadores.

¢ Mejorar el rendimiento del equipo mediante actividades de grupos

pequenios y el desempefio del equipo de trabajadores.

* GARCIA PALENCIA, Oliverio. Administracién y Gerencia de Mantenimiento Industrial.
Universidad Pedagégica y Tecnoldgica de Colombia. Duitama, 1.992.
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Los operadores del equipo son el punto central de las actividades de TPM.
Aunque la mayoria de los operadores entienden lo que hace su equipo, pocos
comprenden los mecanismos fundamentales sobre cémo funcionan. Fl
término “mantenimiento auténomo” se utiliza para describir las actividades
de los operadores que se relacionan con el mantenimiento del equipo y con la
naturaleza de estudio independiente de otras acciones de mejora del equipo.
Los operadores realizaran tareas de limpieza, inspeccion, lubricacién, ajustes,
cambios de componentes menores y otras tareas de mantenimiento ligero que
requieren cierta capacitaciéon e instruccion, pero no destrezas completas de
mantenimiento. El operador gradualmente aprende como diagnosticar los

problemas del equipo antes de que se vuelvan serios.

- Mantenimiento Auténomo. El mantenimiento auténomo comprende

el conjunto de actividades que el operario debe realizar antes, durante y

después de la operacion de la maquina, con el fin de mantener en buen

estado los equipos. Estas actividades comprenden tareas de limpieza,

inspeccién y pequefos ajustes mecanicos que se pueden hacer sin necesidad

de una minuciosa planeacién y programacién, ya que son propias del

cuidado y operacién permanente del equipo y dependen del conocimiento

que el operario tenga de este. El mantenimiento auténomo incluye:

¢ Limpieza diaria.

¢ Inspeccion de los puntos clave del equipo en busca de fugas, fuentes de
contaminacion, exceso o defecto de lubricacion.

¢ Inspeccién de la lubricacion basica de los puntos clave del equipo.

¢ Pequefios ajustes.

¢ Mantenerse actualizado en cuanto a los procesos y procedimientos del
mantenimiento.

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

deteccién y que requieren una programacion para solucionarlas.
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- Eficiencia Global de Produccion. la EGP es un método para el célculo
de las pérdidas de los procesos y da una indicaciéon del grado de
competitividad de la empresa. los principales factores que impiden lograr
maximizar la eficiencia global de un equipo se han clasificado en seis grandes
grupos y son conocidos como las seis grandes pérdidas. Estan agrupadas en
tres (3) categorias tomando en consideracion el tipo de mermas que pueden
representar en el rendimiento de un sistema productivo, con intervenciéon
directa o indirecta de los equipos de producciéon®. En la tabla 3 se muestra las

seis (6) grandes pérdidas y las agrupaciones que las conforman.

Tabla 3. Clasificacion de las seis grandes pérdidas

Tiempos de paro del proceso por fallos,

1.Averias errores o averias, ocasionales o cronicas, de
los equipos.
Tiempo empleado en la preparacion o
2.Tiempos de cambio de utiles y herramientas y los

preparacion y
ajuste de equipos

ajustes necesarios en las mdaquinas para
atender los requerimientos de la
producciéon de un nuevo producto.

Diferencia entre velocidad actual y la de
disefio del equipo segin su capacidad.
También contempla mejoras en el equipo
para superar su velocidad de disefio.

3. Funcionamiento
a velocidad
reducida

Intervalos de tiempo en que el equipo esté
en espera para poder continuar. Paradas
cortas por desajustes varios.

4. Tiempo ocioso y
paradas cortas

Tiempo perdido en la produccion de

5.Defectos de productos defectuosos, de calidad inferior a

calidad, la exigida, las pérdidas de los productos

recuperaciones y irrecuperables y las pérdidas provocadas

reprocesados por el reprocesado de productos
defectuosos.

6.Puesta en marcha
del equipo

Pérdidas de rendimiento durante la fase de
arranque del proceso, que pueden derivar
de exigencias técnicas.

® CUATRECASAS ARBOS, Lluis. Organizacién de la Produccién y direccién de Operaciones.
Sistemas Actuales de Gestion Eficiente y Competitiva. Primera Edicién, 2000. p. 614-617.
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La eficiencia global de produccion se calcula de la siguiente forma:

EGP = Disponibilidad x Desempeiio x Calidad

. Disponibilidad: Es el tiempo total durante el cual el equipo esta
operando satisfactoriamente, mas el tiempo que estando en receso, puede

trabajar sin contratiempos durante un periodo.

. Desempefio: Es la velocidad de producciéon real de un equipo
comparada con la ideal o de disefio. Se ve disminuida por las paradas cortas,

para corregir defectos en el flujo o por marchas en vacio o para desatascar.

. Calidad: Es la relacion entre la cantidad de produccién de buena
calidad y la produccién total. Este indicador se ve afectado por los rechazos o

produccién defectuosa o porque no satisfacen las especificaciones de calidad.
2.6. PLAN DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO.

Mantenimiento programado se refiere al trabajo de mantenimiento que se
realiza con una planeacién, prevision, control y registros por adelantado.
Incluye toda la gama de tipos de mantenimiento y se aplica a las estrategias
de remplazo, mantenimiento preventivo y correctivo.

Se caracteriza por lo siguiente:

#® [a politica de mantenimiento es establecida cuidadosamente

® [a aplicacion de la politica se planea por adelantado
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® FEl trabajo se controla para que se ajuste al plan original. Se recopilan,
analizan y utilizan datos que sirvan de guia a las politicas de

mantenimiento futuras.

En la figura 30 se ilustran los pasos para desarrollar un programa de

mantenimiento planeado.

Figura 30. Pasos para Desarrollar un Plan de Mantenimiento Programado
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- Administracién del plan. Consiste en reunir una fuerza de trabajo
que inicie y ejecute el plan. Se designard a una sola persona como jefe de la
fuerza de trabajo, ademas de que es esencial el compromiso de la direccién

para el cumplimiento exitoso del plan.

- Inventario de las instalaciones. Es una lista de todas las instalaciones,
incluyendo todas las piezas, de un sitio. Se elabora con fines de
identificacién. Se deberd elaborar una hoja de inventario de todo el equipo
que muestre la identificacion de éste, la descripciéon de la instalacion, su

ubicacion, tipo y prioridad (importancia).

- Identificacion del equipo. Es esencial desarrollar un sistema
mediante el cual se identifique de manera tnica a cada pieza del equipo. Se
debera establecer un sistema de coédigos que ayude en este proceso de
identificacion. El cédigo debera indicar la ubicacién el tipo y numeracion de
maquina. Este sistema de cédigos deberd diferir de planta a planta y su

disefio reflejara la naturaleza de la instalacion.

- Registro de las instalaciones. Es un archivo (electrénico o en papel)
que contiene los detalles técnicos acerca de los equipos incluidos en el plan de
mantenimiento. Estos datos son los primeros que deben alimentarse al
sistema de informacién de mantenimiento. El registro del equipo (partida)
debe incluir el ntmero de identificacién, la ubicacién, tipo de equipo,
fabricante, fecha de fabricacién, nimero de serie, especificaciones, tamario,
capacidad, velocidad, peso, energia de servicio, detalles de conexion, detalles
de cimentacién, dimensiones, dimensiones generales, tolerancias, ntimero de
plano de referencia, nimero de plano de referencia para los manuales de

servicio, intercambiabilidad con otras unidades.
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- Plan basico de mantenimiento. Debe elaborarse un programa
especifico de mantenimiento para cada pieza de equipo dentro del programa
general. El programa es una lista completa de las tareas de mantenimiento
que se van a realizar en el equipo. El plan incluye el nombre y ntmero de
identificacion del equipo, su ubicacién, nimero de referencia del programa,
lista detallada de las tareas que se llevardn a cabo (inspecciones,
mantenimiento preventivo, reemplazos), frecuencia de cada tarea, tipo de
técnicos requeridos para realizar la tarea, tiempo para cada tarea,
herramientas especiales que se necesitan, materiales necesarios y detalles

acerca de cualquier arreglo de mantenimiento por contrato.

- Especificacion del Trabajo. Es un documento que describe el
procedimiento para cada tarea. Su intencién es proporcionar los detalles de
cada tarea en el programa de mantenimiento. La especificaciéon del trabajo
debera indicar el namero de identificaciéon de la pieza, ubicacion de la misma,
referencia del programa de mantenimiento, ntimero de referencia de
especificacién del trabajo, frecuencia del trabajo, habilidades y competencias
del recurso humano requeridas para el trabajo, detalles de las tareas,
componentes que se van a reemplazar, herramientas y equipos especiales
necesarios, planos de referencia, manuales y procedimientos de seguridad a

seguir.

@ Programa de Mantenimiento. Es una lista que contiene las actividades
de mantenimiento programado con su respectiva fecha de realizacién y
frecuencia, durante un periodo de tiempo especifico. El programa de
mantenimiento debe realizarse con una buena coordinacién a fin de balancear
la carga de trabajo y cumplir con los requerimientos de control. Esta es la

etapa en donde se programa el mantenimiento planeado para su ejecucion.

41



@ Control del Programa. El programa de mantenimiento debe ejecutarse
seglin se ha planeado. Es esencial una vigilancia estrecha para observar
cualquier desviacién con respecto al programa. Si se observan desviaciones,

es necesaria una accién de control.

2.7. SISTEMAS DE INFORMACION PARA EL MANTENIMIENTO

Los inicios de la utilizaciéon de los sistemas de informaciéon en los
departamentos de mantenimiento de las empresas se dieron a partir de los
criterios que manejaban los encargados del area de mantenimiento y se
desarrollaron manualmente mediante esquemas propios que contenian la
informacién basica de la maquinaria y las actividades de tipo correctivo que

se realizaban sobre las mismas.

Actualmente el drea de mantenimiento aprovecha los adelantos tecnolégicos
para proveerse de una herramienta la cual facilita su gestion, esta
herramienta es el sistema computarizado para la administracion del
mantenimiento, el cual se vuelve imprescindible cuando existe una gran
cantidad de informacién que necesita estar organizada, documentada,
actualizada y accesible para lograr una respuesta rdpida y oportuna. De esta
manera, los sistemas de informacién pueden tener aplicaciéon en ventas,
contabilidad, compras, produccién o mantenimiento, es decir en cualquier

sistema productivo.

2.7.1. Generalidades de los Sistemas de Informacién. Para dar una mejor
definiciéon de lo que es un sistema de informacién, es necesario entender
previamente algunos conceptos bdsicos, ;qué es un sistema? y ;qué es
enfoque sistémico?, ademds es importante conocer los objetivos que se

persiguen con la implementacién de esta herramienta al interior de una
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organizacion e identificar especificamente, cuales son los componentes

basicos de sistemas de informacioén para mantenimiento.

- Sistema: Un sistema es un conjunto de elementos que interacttan entre
si, para lograr un fin comtn. De esta manera una organizacién es un sistema
ya que sus diversos componentes como produccién, mantenimiento, ventas,
despachos, contabilidad y personal, trabajan juntos para relacionar datos y
manejar la informacién necesaria para el funcionamiento de la organizacion.
ademas de crear utilidades que beneficien a empleados y a los propietarios de

la compania.

- Enfoque Sistémico: Se denomina enfoque sistémico u holistico a la
manera de estudiar sistemas adoptando una visioén global. Segtn el enfoque
sistémico o teoria general de los sistemas cualquier modificacion en un
componente del sistema afectara a los demads, de esta manera se piensa en
totalidad y no en sumatividad, porque el funcionamiento del sistema no es
reducible a la suma de sus elementos constituyentes. De esta manera para un
mismo efecto se pueden presentar distintas causas y esto se da porque hay

una permanente interconexion entre los miembros de un sistema.

La finalidad del sistema de informacién es: procesar entradas, mantener
archivos de datos relacionados con la organizacién, y producir informacién,
reportes y otras salidas, ver figura 31. Las salidas que proporcionan cualquier
sistema de informacién permite a la organizaciéon tomar decisiones sobre
muchos asuntos que se presentan con regularidad, para este tipo de asuntos
los procesos de decision se pueden definir claramente, permitiendo
identificar la informacién necesaria, y preparar reportes que se presentan

periddicamente los cuales van a soportar la toma de decisiones.
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Figura 31. Flujo de Informacion del Sistema Computarizado
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2.7.2. Objetivos de los sistemas de informacion. Para el buen
funcionamiento del sistema de informacién es esencial mantener la base de
datos actualizada, y asi obtener una correcta y oportuna planificaciéon del

mantenimiento y la evaluacién de su gestion.

En el departamento de mantenimiento de cualquier organizacion se realiza
un gran numero de actividades dirigidas a mejorar el rendimiento del
proceso de produccién, tales como: la planeacién, ejecucion de planes de
conservacion de las instalaciones; al igual que la seleccién, instalacion y

operacién de nuevos equipos; proyectos y sistemas de proteccién ambiental.

Siendo para esto de vital importancia realizar una adecuada selecciéon del
personal, solicitar materiales, repuestos y herramientas, ademds de

supervisar su almacenamiento.

Los objetivos de los sistemas de informacién computarizados para el

mantenimiento, deben ser los mismos objetivos del sistema de
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mantenimiento al que va a soportar, manejados todos estos dentro de
criterios econémicos y encausados a obtener una reduccién en los costos

generales de produccion; tales objetivos son:

® Mantener un historial de las instalaciones

® Almacenar, procesar, y recuperar datos para facilitar la toma de

decisiones.

® Manejar grandes volimenes de informacién con un minimo de esfuerzo

para el personal de mantenimiento.

Ademas de soportar el subsistema operativo de la organizacién, también el
sistema de informacién debe servir como base de datos para que los informes
que él pueda generar sirvan de base para la toma de decisiones adecuadas y
acertadas por parte de la gerencia y la administracion de mantenimiento, de
igual manera el sistema debe permitir obtener el rendimiento de los equipos,
el tiempo de reposicion de equipos, rentabilidad, y algunos otros indicadores
de gestiéon que sirven igualmente de soporte para la toma de decisiones y

como base de un panorama real de la gestion.

2.7.3. Elementos Basicos del Sistema de Informacién. Un sistema de
informacién para mantenimiento contiene unos elementos basicos los cuales
permitirdn almacenar y procesar toda la informacién necesaria para la
operacion y toma de decisiones en la gestion del mantenimiento, estos

elementos basicos se muestran en la figura 32.
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Figura 32. Elementos basicos del sistema de informacién.
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2.7.4. Tipos de Sistemas de Informaciéon. Existen dos (2) tipos de sistemas de
informacién en el drea de mantenimiento, ellos son: sistema de informacion

manual y sistema de informacién computarizados.

Independiente del sistema implementado en una empresa, éste debe
disefiarse de tal manera que satisfaga los requerimientos de la administracion
del mantenimiento y deberdn contener todos los subsistemas necesarios que
proporcionen informacién sobre equipo, carga de trabajo y control de

refacciones, ademés de un sistema de informes oportuno.

- Sistemas de informacién manuales. Dentro de esta clasificacién se
pueden catalogar aquellos sistemas de informacién en los cuales los formatos
y toda la informacion que alli se genere es manejada mediante documentos

fisicos.
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Este tipo de sistema de informacién debe estar apoyado por elementos
basicos como: el registro de equipo, la solicitud de servicio, la orden de
trabajo, el registro de empleados, las rutinas de mantenimiento, los

inventarios, la programaciéon de mantenimiento, etc.

- Sistemas de Informacién Computarizados. Son herramientas que se
desarrollaron a partir del auge de la informatica y se aprovechan en el area
del mantenimiento ante la necesidad de manejar grandes volimenes de
informacién con un minimo de esfuerzo. Un sistema de informacién
computarizado facilita la clasificaciéon, almacenamiento y recuperaciéon de

datos que ayudan y soportan el proceso de toma de decisiones.

Este tipo de sistemas permite obtener los programas de trabajo diario en
forma inmediata, el canje de informacién entre los diferentes formatos,
manejar adecuadamente y con gran facilidad los inventarios de repuestos y
materiales, indicadores de gestién en forma continua, ademas de planificar y
programar las labores de mantenimiento con exactitud y rapidez.

Es importante tener en cuenta que para que un sistema de informacion
computarizado funcione adecuadamente es indispensable que se disponga de

un buen sistema de informacién manual que lo asista.

2.7.5. Indicadores de Gestion. Son codificaciones cuantitativas de proceso o
variables de gestion de mantenimiento que pueden ser utilizados para
establecer nuevos objetivos de mantenimiento. Los indices de gestiéon
permiten medir y evaluar la administracion y la eficacia del mantenimiento,
esta medicion se puede utilizar para implantar nuevas politicas, redefinir las
existentes, para modificar tendencias, para definir objetivos y para reorientar

la consecucion de las metas de produccién, algunos de ellos pueden ser:
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- Disponibilidad de equipos: Es el tiempo total durante el cual el
equipo estd operando satisfactoriamente, mas el tiempo que estando en

receso, puede trabajar sin contratiempos durante un periodo.

- Control del MTBF, (Mean Time Between Failures): Tiempo Medio
Entre Fallos, el objetivo basico es que el equipo tenga un MTBF elevado y
estable, porque eso querrd decir que los fallos estan controlados, y por tanto
da la oportunidad de prevenirlos. Un MTBF variable indica que el equipo no

esta controlado.

- Control del MTTR. (Mean Time To Repair): Tiempo Medio Para
Reparar, Por medio de este indicador se puede conocer el tiempo dedicado a
las intervenciones, conocer por qué y como se invierte el tiempo para reparar,

que problemas adicionales ocurren.

- Control del Costo de Mantenimiento: Indicador que debe estar en
linea con los objetivos del plan de mantenimiento preventivo. No se puede
hacer mantenimiento a cualquier precio, se debe conocer con exactitud cuénto
estd costando. Debe estar dividido en coste de mantenimiento dedicado a

planificado y no planificado.

2.7.6. Costos de Mantenimiento. El costo directo de mantenimiento
comprende los costos de materiales, repuestos y herramientas para

mantenimientos internos y los costos generados por contratacién externa.

® Costo de mantenimiento interno: Indica el componente de costo del
recurso humano interno, dentro del costo directo o total del

mantenimiento.
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® Costos del mantenimiento contratado: Indica el componente de costo del
recurso humano externo, dentro del costo directo del mantenimiento.

® Costo de repuestos.

® Costo de materiales.

® Costo de herramientas.

La informacién requerida sobre los costos de una intervencion debe estar
registrada en la orden de trabajo y se debe entregar mensualmente un
resumen de los costos de mantenimiento por orden de trabajo. Este se utiliza
para controlar los costos de mantenimiento por maquina por mes, semestre y

ano.

Los informes de costos indicardn los programas de reduccion de costos que
mas se necesitan. La reduccion de costos debera ser un esfuerzo permanente
en cualquier programa de mantenimiento acertado, un programa de

reduccién de costos contiene el siguiente andlisis:

® Considerar el uso de materiales alternos para mantenimiento

Modificar los procedimientos de inspecciéon

® Revisar los procedimientos de mantenimiento, haciendo ajustes
particularmente en el tamafio de las cuadrillas y los métodos

® Redisefiar los procedimientos de manejo de materiales y la distribucion
del taller.

® Analisis de fallas

® Confiabilidad
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3. INVENTARIO CODIFICACION Y DIAGNOSTICO DE EQUIPOS

Se cre6 un método que permite identificar y relacionar facilmente los equipos
y asi administrar toda la informacién correspondiente a cada uno de ellos,
por lo tanto se procederd a disefiar un método de codificaciéon que
consecuentemente agilizard la planeacién de actividades, la programacion de
los procedimientos, el movimiento de las solicitudes de servicio y la

asignacion de ordenes de trabajo, entre otros.

Igualmente se realizard un diagnostico de los equipos el cual servird como

base para efectuar el plan de mantenimiento preventivo.
3.1. CODIFICACION GENERAL DE EQUIPOS

Se estableci6 un cédigo alfanumérico compuesto por seis letras y dos
nuameros con el cual se podra ubicar facilmente dentro de la planta un equipo
y a su vez se conocerd a que proceso o area pertenece. En la Figura 33 se

explica detalladamente la descripcion general del cédigo para un equipo.

Figura 33. Descripcion General del Codigo
XX | XX } XX
T

U Numero consecutivo del equipo

—

Nombre del Equipo

v “

Ubicacion Fisica del Equipo

||

H Area de Produccién o Secciones de Servicio
A




3.1.1. Codificacién de Areas de Produccién o Secciones de Servicio. Para
esto se divide la planta por secciones donde cada una representa un area de
produccién o seccién de servicio segtin sea el caso, se utiliza esta clasificaciéon
ya que en un mismo proceso se encuentran equipos que prestan el mismo

servicio, este proceso da como resultado la codificacién descrita en la Tabla 4.

Tabla 4. Codificacion de Areas de Producciéon o Secciones de Servicio

Area de desposte AD
Area de Carnes frias CF
Area de Servicios mixtos AS
Refrigeracién RF
Obras civiles OoC

3.1.2. Codificacion de la Ubicacion Fisica del Equipo. Se cre6 este codigo
para lograr una ubicacién mas efectiva de los equipos ya que cada area de
proceso o seccidon de servicio cuenta con equipos que prestan el mismo
servicio y ademas estdn distribuidos en distintos lugares, de esta manera se
podra saber la posiciéon exacta del equipo dentro de la planta con el solo
hecho de mirar su cédigo, la Tabla 5 muestra el cédigo asignado a cada
ubicacién, éstas se encuentran ordenadas segin 4rea de proceso o seccién de

servicio.

3.1.3. Codificaciéon de Equipos. El cédigo especificado en la Tabla 6

identificara cada una de los equipos que posee Procesan S.A. actualmente.
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Tabla 5. Codificacion de la Ubicacion Fisica del Equipo

SUBDIVISION CODIGO SUBDIVISION CODIGO
Sala de Desposte SD Cuarto de Maquinas cM
Sala de Empaque SE Planta PL
Placa Pasillo 2 PT Cuarto Frio N° 6 FS
Sala de Encaje EN Casino CcO
Planta Piloto PP Placa Pasillo 1 PO
Sala de Proceso SP Placa Pasillo 3 PH

SUBDIVISION CODIGO SUBDIVISION CODIGO
Sala de Empaque SE Planta PL
Zona de Coccién ZC Cuarto Afilado Planta AP
Procarnes PR Cuarto Afilado Exterior AE
Sala de Proceso sp Muelle de Recepcion MR
Cuarto Frio N° 4 FF Muelle de Despacho MD
Sala de Inyectora SI Canastas CN
Estacion de Limpieza EL Estacion de Limpieza EL

SUBDIVISION CODIGO
Placa Pasillo 2 PT
Cuarto Sandblasting CS
Cuarto de Bombeo CB
Cuarto de Maquinas cM
Sub Estacion Externa EE
Sub Estacién Porteria EP
Techo Sala de Proceso TO
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Tabla 6. Codificaciéon de Equipos

Afiladora de Cuchillos AC
Aire Acondicionado AA
Banda de Desposte BD
Bascula Aérea BA
Bascula de Mesa BM
Bascula de Piso BP

Béscula Etiquetadora BE

Bomba de Agua BW
Bomba de amoniaco BB

Bomba de Descongelacion BC
Bomba de Refrigeracion BR
Bomba de Vacio BV
Clipeadora CL
Compresor de Aire CA
Compresor de Amoniaco cr
Cubeteadora CB
Cutter CT
Descueradora DC
Desmembradora DM
Embutidora EB

Empacadora al vacio EO
Enmalladora EN
Esterilizador de Cuchillos EC
Evaporador EV
Estibador Jungheinrich ES

Fondo de Coccién FC

Hidrolavadora HL
Horno HR
Impresora de Etiquetas IE
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Intercooler IC

Inyectora IY

Lavabotas LB

Lavamanos LM
Mesa Giratoria MG
Mezclador Mz
Molino ML
Planta de Hielo PH
Planta Eléctrica PE

Recirculador RC
Sierra manual SR
Sierra sin fin SS

Tablero de control sistema de amoniaco TS
Tajadora Automatica TA
Tajadora manual ™
Termoencogido TE
Tombler TB
Torre Condensadora TC
Transformador TR
Zorro Estibador ZE

3.2. INVENTARIO Y DIAGNOSTICO DE EQUIPOS

equipo con su respectiva sugerencia.
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Se recopil6 toda la informacién acerca de los equipos como la verificacion de
los mismos dentro de la planta a la hora de desarrollar el inventario, también
se realiz6é una inspeccion visual junto con la colaboracién de los operarios y el
jefe de mantenimiento. En la Tabla 7 se muestra el inventario total de

maquinas dividido por areas con sus respectivos codigos y el diagnostico del




Tabla 7. Inventario y Diagnostico de Equipos.

Bomba de vacio

Cambiar filtro separador

AD-PT-BV-01 ) Regular .
multivac de aceite
AD-PT-BV-02 Boml.)a de vacio Malo Mant?nin.liento gene.ral,
multivac cambiar filtro de aceite
AD-PT-BV-03 Bomba de vacio Regular Camb1'ar filtro separador
encovac de aceite
AD-PP-BM-01 | Béscula javar ps30 Bueno No presentan fallas
AD-SD-BD-01 Banda de nylon Regular Ce}mb'iar controles
para desposte eléctricos
AD-SD-BD-02 Banda acero inox. Regular CeEmb.iar controles
para desposte eléctricos
AD-SD-BD-03 Banda de nylon Regular Cambiar la banda
para desposte
AD-SD-SR-01 Sierra manual Malo Arr?glar mango, car.nbiar
Freud rodillo de accionamiento
AD-SD-S§5-01 | Sierra sin fin Javar Regular Instala%‘ raspadores en la
baquelita
Sierra sin fin Modificar el interruptor
AD-SD-SS-02 Regul
Hobart egtiar de encendido
. . Alargar patas y cambiar
AD-SD-MG-01 Regul
Mesa giratoria egriar reductor de velocidad
AD-SE-BD-04 | Banda denylon Bueno | No presentan fallas
para desposte
AD-SE-EO-01 EmPacadoFa al Regular Instalar tapas inferiores,
vacio multivac arreglar el cableado elec.
AD-SE-EO-02 Empacado?a al Regular InstaI.ar tapas inferiores y
vacio multivac cambiar cableado elec.
AD-SE-EO-03 Empacadora al Regular Installar tapas inferiores y
vacio encovac cambiar cableado
Termoencogido Instalar varillas para la
AD-SE-TE-01 Regul
VC 999 egtiar banda, cambiar cadena
Termoencogido
AD-SE-TE-02 B fall
VC 999 ueno No presentan fallas
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Bascula de mesa

AD-EN-BM-01 Bueno No presentan fallas
soenhle
AD-EN-BE-01 Béscula Bueno No presentan fallas
etiquetadora
AD-EN-BE-02 | Bascula Bueno | No presentan fallas
etiquetadora
AD-SP-LM-01 Lavamanos 1 Bueno No presentan fallas
puesto
CF-SI-TB-01 Tombler Gunther Bueno No presentan fallas
CF-SI-1Y-01 Inyectora schroder Regular Hab1htar el contador de
ciclos
CF-FF-TB-01 Tombler Regular Extraer controles y
montar segunda etapa
CF-EL-LM-01 Lavamanos 1 Bueno No presentan fallas
puesto
CF-PR-CT-01 | Cutter alpina Regular | AArreslar el brazo,
cambiar rodamientos
CF-PR-DC-01 | Descueradora Regular Cambiar cuchillas y
dedos
CF-PR-DM-01 | Desmembradora Regular C'a.mb1ar cuchillas y
cilindro de arrastre
CF-SE-BM-01 Bascula de mesa Bueno No presentan fallas
Scanvaegt 8406
CF-SE-BM-02 Bascula de mesa Bueno No presentan fallas
Scanvaegt 411
CF-SE-BM-03 | Bascula Javar ps30 Bueno No presentan fallas
CF-SE-IE-01 | [Mmpresoralntermec | p o | No presentan fallas
pm4i
CF-SE-TA-01 Tajadoz‘a. ' Malo Mantenimiento en
automatica Treif general
CF-SE-TM-01 Tajadora manual Bueno No presentan fallas
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Empacadora al

CF-SE-EO-01 ! Bueno No presentan fallas
vacio Egar Vac
Empacadora al Cambiar almohadillas de
CF-SE-EO-02 1
vacio VC 999 Malo sellado y barra selladora
CF-SP-CL-01 Clipeadora Bueno No presentan fallas
CF-SP-CT-01 Cutter Talsa Regular Arregla'r tablero e%ect.nco
y cambiar sensor 6ptico
CF-SP-MZ-01 Mezclador Talsa Regular Instalar tablero eléctrico
CF-SP-CB-01 Cubeteadora Regular Inst.alar tablero eléctrico y
revisar sensores
CF-SP-EB-01 Embutidora Frey Malo Camb1iar empaques, disco
de teflén y paletas
CF-SP-ML-01 Molino Kramer Regular Caml?lar el porta}cuchlllas
y revisar rodamientos
CF-SP-EN-01 Enmalladora Bueno No presentan fallas
CE-SP-LM-01 Lavamanos 2 Bueno No presentan fallas
puestos
CF-ZC-FC-01 Fonc.10 Fessmann Bueno No presentan fallas
sencillo
CF-ZC-FC-02 Fondo Fessmann Bueno No presentan fallas
doble
CF-ZC-HR-01 | Horno Fessmann Bueno No presentan fallas
CF-ZC-HR-02 | Horno Fessmann Bueno Instalarlo
Béscula de piso Cas
CF-ZC-BP-01 fall
2001 A Bueno No presentan fallas
AS-CN-HL-01 Hidrolavadora Bueno No presentan fallas
Karcher
AS-CN-EC-01 Esterilizador de Regular Instalar control de

cuchillos

temperatura
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Afiladora de

AS-AE-AC-01 . Bueno No presentan fallas
cuchillas

AS-AP-AC-01 Afila‘dora de Bueno No presentan fallas
cuchillos

AS-EL-LB-01 Lavabotas 3 Regular Instalalj el guardamotor y
puestos los cepillos

AS-FL-LM-01 | Lavamanos 8 Regular Aljreglar cableado
puestos eléctrico

AS-MR-LM-01 Lavamanos 1 Bueno No presentan fallas
puesto

AS-MD-BP-01 Bascula de piso Cas Bueno No presentan fallas
2001 cargue

AS-MR-BA-01 | Béascula aérea Bueno No presentan fallas

AS-MR-BP-1 | Béscula de piso Cas Bueno No presentan fallas
2001 descargue

AS-PL-ZE-01 Zorro estibador Bueno No presentan fallas

AS-PL-ZE-02 Zorro estibador Bueno No presentan fallas

AS-PL-ZE-03 Zorro estibador Bueno No presentan fallas

AS-PL-ES-01 fiﬁ;ﬁiﬁiich Regular Recargar la bateria

OC-CB-BW-01 | Bomba de agua Bueno No presentan fallas

OC-CB-BW-02 | Bomba de agua Bueno No presentan fallas

OC-CM-PE-01 | Planta eléctrica Regular | [nStalar bateria, instalar

las empacadoras

OC-CS-CA-01 Compreso_r aire Regular Arre'glalj }1nea de
Sandblasting respiracion

OC-PT-CA-01 Compresor aire Malo Repararlo

planta
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RF-CO-AA-01 | Aire acondicionado Bueno No presentan fallas

RF-CM-CP-01 Compresor de Malo Reparacion general
amoniaco

RF-CM-CP-02 Compresor de Malo Cambia'r,sello mecdanico y
amoniaco reparacion en general

RF-CM-CP-03 Compresor de Malo Cambia'r,sello mecanico y
amoniaco reparacién en general

RF-CM-CP-04 Compresor de Malo Reparacion en general
amoniaco

RF-CM-BB-01 Bombf;\ de Regular Cam}b1'ar sellos ‘
amoniaco mecénicos y rodamientos

RF-CM-BB-02 Bomb'a de Regular Cam,b1far sellos ‘
amoniaco mecénicos y rodamientos

RF-CM-BC-01 | bombade . Malo Mantenimiento general
descongelacion

RE-CM-BR-01 | Bombade Malo | Mantenimiento general
refrigeracion

RF-CM-TC-01 | Torre Regular Arreglar estructura y
condensadora contador de agua

RE-CM-IC-01 Intercooler Bueno No presentan fallas

RF-CM-RC-01 | Recirculador Bueno No presentan fallas

RF-CM-TS-01 Tablero de cor}trol Malo Mantenimiento general
sistema amoniaco

RF-FS-PH-01 El'fmta de hielo Fost Bueno No presentan fallas

rio

RF-PO-AA-01 | Aire acondicionado Bueno No presentan fallas

RF-PO-AA-02 | Aire acondicionado Bueno No presentan fallas

RF-PO-AA-03 | Aire acondicionado Bueno No presentan fallas
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RF-PH-AA-01 | Aire acondicionado Bueno No presentan fallas

RF-PL-EV-01 Evaporador Regular Revisar rodamientos
cuarto 1

RF-PL-EV-02 | Lvaporador Regular | Revisar rodamientos
cuarto 2

RF-PL-EV-03 Evaporador Regular Revisar rodamientos
cuarto 3

RF-PL-EV-04 Evaporador Regular Revisar rodamientos
cuarto 4

RF-PL-EV-05 Evaporador Regular Revisar rodamientos
cuarto 5

RF-PL-EV-06 Evaporador Regular Revisar rodamientos
cuarto 6

RF-PL-EV-07 Evaporador Regular Revisar rodamientos
cuarto 7

RF-PL-EV-08 | Lvaporador Regular | Revisar rodamientos
cuarto 8

REF-PL-EV-09 Evaporador ttnel 1 Regular Revisar rodamientos

RF-PL-EV-10 Evaporador tanel 2 Regular Revisar rodamientos

RF-PL-EV-11 Evaporador ttnel 3 Regular Revisar rodamientos

RF-PL-EV-12 Evaporador sala de Regular Revisar rodamientos
proceso 1

RE-PL-EV-13 Evaporador sala de Regular Instalar segundo
proceso 2 compresor

RF-PL-EV-14 Evaporador sala de Regular Instalar segundo
proceso 3 compresor

RF-PL-EV-15 Evaporador sala ) Regular Revisar rodamientos
proceso carnes frias

REF-PL-EV-16 Evaporador muelle Regular Revisar rodamientos

recepcion
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Observaciones:

1. Se inventariaron y analizaron 102 equipos.

2. 43 equipos en buen estado que corresponde a un 42 %.

3. 46 equipos en regular estado que corresponde a un 45%.

4. 13 equipos en mal estado que corresponden a un 13%.

5. Enel drea de servicios mixtos no se encuentran equipos en mal estado.

6. Analizar los equipos de refrigeraciéon por que la mayoria de los equipos se

encuentran en regular estado.
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4. DESCRIPCION DEL SISTEMA ACTUAL DEL MANTENIMIENTO Y
PROPUESTAS PARA MEJORARLO

En este capitulo se realiza el diagnostico de la gestion del mantenimiento
actual, analizando los factores influyentes en su desemperio y resaltando los
recursos utilizados. De lo anterior se tomaran las medidas correctivas en
todos los campos que presentan falencias. Se propone un nuevo modelo de
gestion a partir de la criticidad de los equipos y aplicando las diferentes
filosofias de mantenimiento dependiendo de la importancia, confiabilidad e

impacto del equipo en el sistema.

4.1 DIAGNOSTICO DE LA ADMINISTRACION DEL
MANTENIMIENTO

Se analiz6 el sistema de gestion; procedimientos de mantenimiento,
documentacion técnica, sistema de informacién, personal, recursos fisicos, y

la gestion de mantenimiento, empleadas en el area de mantenimiento actual.

4.1.1. Procedimientos de Mantenimiento. No existen procedimientos de
mantenimiento plenamente definidos. El mantenimiento funciona de manera
intuitiva y reactiva ya que simplemente se generan solicitudes de servicio
debido a fallas observadas por los operarios o por el supervisor, estas
solicitudes llegan al jefe de mantenimiento que de manera verbal asigna a
algtn técnico de la planta o a un contratista externo si es necesario para la
soluciéon del problema. En la figura 34 se muestra el procedimiento para

ejecucion del mantenimiento correctivo en Procesan S.A.



Figura 34. Mantenimiento Correctivo Actual

Inicio 1. Cuando ocurre un imprevisto
S~ el operario avisa el dafio al
¢ supervisor.
Darlo o parada | 2. El supervisor genera la
lRieista del equipo solicitud de servicio al jefe de
v mantenimiento.
3. El jefe de mantenimiento
NO El técnico puede encarga a un técnico para que
repararlo? revise el dafio.
oI 4. Si el técnico puede repararlo y
el almacén tiene recursos, se
. ejecuta la tarea y culmina el
Sl Hay el repuesto dimiento.
en el almacén? proce
\ / 5. Si la tarea requiere de compra
¢ NO de repuestos el técnico junto
— con el jefe de mantenimiento
flizacion de repuesio J realizan la cotizacion de los
¢ repuestos.
6. El jefe de mantenimiento
| ST Se puede comprar solicita la partida
el repuesto? correspondiente a suministros
y compras para pedir el
NO repuesto.
QUEDA PENDIENTE | 7. Si no hay presupuesto la
actividad queda pendiente
SE EJECUTA } hasta que haya presupuesto.
- 1— 8. Si hay presupuesto se ejecuta
la actividad y culmina el
. HN ) procedimiento.
v 9. Si la tarea es de un mayor
nivel el jefe de mantenimiento
St Hay presupuesto para contacta al outsourcing para
e que ejecute la actividad.
% 10. Si no hay presupuesto para la
contratacion externa la
QUEDA PENDIENTE actividad queda pendiente
o hasta que haya presupuesto.
— | SEEJECUTA 11. Si hay presupuesto se ejecuta
- '—£—J la actividad y culmina el

procedimiento.

N >
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4.1.2. Documentacién Técnica. Cuenta con una pequena biblioteca la cual
contiene manuales y catdlogos escritos en alemédn e inglés, para ciertos
equipos, lo que hace necesario la elaboraciéon de la documentaciéon técnica
para estos. Asi mismo hay equipos que han sido construidos en la empresa y
que carecen de documentacién técnica.

Del inventario de la tabla 8 se encontr6 que solo aproximadamente el 15% de
los equipos posee catalogos de operacion y/o mantenimiento, el 8% posee
planos eléctricos y/o mecanicos y el 5% posee manuales varios, como
catdlogos de elementos eléctricos y electrénicos (motores, variadores,

controladores).

Tabla 8. Catalogos Existentes

Embutidora Frey Cutter Talsa

Horno Fessmann Tajadora Treif
Inyectora Schroder Termoencogido VC999
Cutter Alpina Empacadora VC999
Hidrolavadora Karcher Sierra manual Freud
Bombas de amoniaco Tombler Gunther

4.1.3. Sistema de Informacion. En la actualidad el sistema de informacién
consta de un formato para almacenar el mantenimiento realizado en los

equipos, como es el caso de la solicitud de servicio.

4.1.4. Personal. El Area de mantenimiento se encuentra a cargo del jefe de
mantenimiento que a su vez cuenta con un técnico y tres auxiliares que se
encargan de las necesidades del mantenimiento de la empresa. A pesar de
que existe un personal de mantenimiento capacitado y con alta experiencia en

cuanto al mantenimiento se refiere, se detecté que es insuficiente para llevar a
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cabo todas las labores programadas y de caracter urgente que surgen en la
planta; crear la documentacion concerniente a hojas de vida, inventario de
repuestos, ordenes de trabajo y asi mismo darle pleno cumplimento a las
ordenes de trabajo generadas por solicitud de servicio, lo que en algunas
ocasiones genera acumulacion de trabajos pendientes y errores en el registro

de la informacion procedente de las labores de mantenimiento.

En la tabla 9 se mencionan las personas encargadas del area de

mantenimiento.

Tabla 9. Personal de Mantenimiento

Ingeniero de . L.
5 . Edgar Rueda Ingeniero Mecanico | 5 meses
Mantenimiento
L. ., Técnico N
Técnico Jorge Eliécer blanco . . 5 afios
Refrigeracion
. , Tecndlogo
Auxiliar uno Gerson Roman ) g 6 meses
electrénico
Auxiliar dos Oscar Rincén Técnico electricista | 6 meses
e . Técnico en
Auxiliar tres Samir Sanchez .. 4 mes
Mantenimiento

4.1.5. Recursos Fisicos. Cuenta con un pequeino taller en el que se
encuentran los técnicos, equipos y herramientas necesarias para ejecutar
labores de mantenimiento. Es esencial que el mantenimiento cuente con los
recursos necesarios para prestar el servicio interna y externamente, por eso es
vital que se mantenga una inversién en elementos bésicos (repuestos,

herramientas, catalogos) para mejorar el desempefio en esta drea.
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4.1.6 Gestion de Mantenimiento. La Gestion de Mantenimiento que se
realiza en la planta, consiste en una programacion y supervision basica del
mantenimiento, dirigido por el jefe de mantenimiento, con la ayuda de un
técnico y un auxiliar capacitados. A continuacion se mencionaran algunas
actividades de mantenimiento realizadas por la empresa, como a la vez de

sus inconvenientes al realizar dichas actividades.

- Una de las labores realizadas diariamente por iniciativa propia es la
limpieza de los equipos, pero no se cuenta con instructivos en los que se

informen los pasos y las herramientas necesarias para llevarlo a cabo.

- Se observo la falta de definir procedimientos para la revisién, ajuste,

lubricacion y limpieza de los equipos.

- La programacion de mantenimiento en algunas ocasiones no se
cumple por falta de coordinacion del area de producciéon y el &rea de

mantenimiento.

- No se ha realizado un andlisis de las fallas mas comunes en los
equipos, se requiere hacer una caracterizacion, clasificaciéon y estudio de las
fallas, por medio de la informacién proveniente de las actividades de

mantenimiento.

- La informacion histérica de los equipos no es llevada correctamente, es
insuficiente y no se ha sometido a un analisis, con el fin de establecer el
funcionamiento de los equipos, conocer la vida ttil de algunos componentes

y determinar el desempefio y eficacia de la funcién de mantenimiento.
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- Se presenta frecuentemente acumulacién de labores, desorganizacion y
problemas para el cumplimiento oportuno de estas tareas dejando a un lado

el registro de la informacion.

- Se identificaron inconvenientes en el manejo de la documentacién por
parte del personal de mantenimiento ya que por falta de tiempo no se
diligencian los formatos en el momento de terminar la labor, lo que ocasiona
acumulacién de informacién sin registrar con la consecuente pérdida de datos

y errores en el registro.

- No se conocen niveles de almacenamiento maximos y minimos de los
repuestos por lo que muchas veces se consumen y no se reponen, y cuando se

necesitan de caracter urgente no se encuentran disponibles.

- No se lleva un inventario de materiales consumibles y suministros,
tales como aceites, grasas, desinfectantes, etc., por lo que muchas veces se
acaban y hay que esperar a que se pidan nuevamente. Ademads no se conocen

niveles minimos ni maximos de almacenamiento de estos productos.

- No se conocen costos de inventarios de repuestos, materiales
consumibles y/o suministros, y no se lleva un control de las compras,

desconociendo asi que tan eficiente y rentable es mantener estos inventarios.
- No se lleva un registro y control de costos de mantenimiento, por lo

que no se puede evaluar desde el punto de vista econémico el desempefio del

area de mantenimiento y de los equipos.
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42. PROPUESTA DE MEJORA AL MODELO DE GESTION DE
MANTENIMIENTO

Se presenta la propuesta para la Gestion de Mantenimiento a aplicar en la
empresa Procesan S.A., con el fin de ofrecer una solucién a los problemas
encontrados en el diagnostico y en la organizacion existente. Se realizard un
estudio de criticidad en los equipos para poder clasificarlos segtn el tipo de

mantenimiento a implementarse.

4.2.1. Modelo de Gestion de Mantenimiento para Procesan S.A. Del
diagnostico realizado a la gestién de mantenimiento de la empresa y al estado
de los equipos, se determind que existe la necesidad de revisar no solo los
criterios tenidos en cuenta para dicha programacion, si no que sera también
necesario revisar los procedimientos establecidos para el mantenimiento de
equipos y concluir asi, aspectos por mejorar, con el fin de garantizar una
mayor disponibilidad de los equipos, reducir costos asociados a
mantenimientos correctivos y a pérdidas por paradas de produccion o por

mal funcionamiento de los equipos.

En la figura 35 se muestra la estructura de la Gestion del Mantenimiento a

implementar en Procesan S.A.

Con el fin de incrementar las salidas y lograr una mejor utilizacién de los
recursos el sistema de mantenimiento necesita planearse, organizarse y
optimizarse, a continuacién se define cada una de estas actividades y se

menciona que acciones se proponen para mejorarlo en Procesan S.A.
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Figura 35. Estructura de la Gestion del Mantenimiento para Procesan S.A.
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Actividades de Planeacion. Las actividades de planeacién generalmente
incluyen las siguientes:

¢ Filosofia del mantenimiento

¢ Prondéstico de la carga de mantenimiento

¢ Capacidad de mantenimiento

¢ Organizaciéon del mantenimiento

¢ Programacién del mantenimiento

Para mejorar la planeaciéon en la empresa se establecen las bases para la
implementacion de tres filosofias de mantenimiento como son:
mantenimiento correctivo, mantenimiento preventivo y mantenimiento
productivo total, esto se realizara por medio de la clasificaciéon de equipos

debido a su criticidad, ademas se implementara un sistema computarizado de
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informacion que ayudard a gestionar la capacidad y programaciéon del

mantenimiento.

Actividades de Organizacion. La organizacion de un sistema de
mantenimiento incluye lo siguiente:

¢ Disefio del trabajo

¢ Estandares de tiempo

¢ Administracién de proyectos

La organizacion del sistema de mantenimiento en Procesan S.A. Ia
proporciona el sistema computarizado de informacién el cual contiene el
formulario Orden de Trabajo que describe las actividades, los
procedimientos, la ubicacién, las habilidades requeridas, los recursos
necesarios y métodos que se van a utilizar, ademas se implementara un plan
de mantenimiento preventivo el cual contiene los trabajos programados, su

descripcién y frecuencia.

Actividades de Control. El control es una parte esencial de la administracién
cientifica. El control tal como se aplica a un sistema de mantenimiento,
incluye lo siguiente:

¢ Control de trabajos

¢ Control de inventarios

¢ Control de costos

¢ Control de calidad

El sistema computarizado para la administracion es fundamental para
mantener el control del mantenimiento ya que de él se pueden obtener

reportes con informacién referente a los trabajos hechos y pendientes, nivel
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de recursos, costos de mantenimiento y ademas se pueden analizar diferentes
indicadores de gestion para determinar cual es la calidad del mantenimiento.
A continuacién se indican las actividades a realizar para mejorar la gestiéon

del mantenimiento en Procesan S.A.:

¢ Estudio de criticidad

¢ Equipos para mantenimiento correctivo

¢ Equipos para mantenimiento preventivo

¢ Gestion de repuestos

¢ Mejora de sistema de informacién manual

¢ Implementacion del sistema computarizado de informacion

¢ Plan de mantenimiento preventivo

¢ TPM

En primer lugar se cree conveniente realizar un anélisis de criticidad de los
equipos de la planta, que permitira hacer una clasificacién y ubicacién de los
equipos en diferentes filosofias de mantenimiento, de acuerdo a la
importancia del equipo, a la confiabilidad inherente del equipo y al impacto

que produce en el sistema.

4.2.2. Estudio de Criticidad. Para el célculo del indice se tomo la metodologia
establecida por la norma ISO 14224, La cual formula la siguiente ecuacién

para el calculo del indice de criticidad. (IC)

IC =0.275 = (11.2 — A'S) «/B11 + (6 — C)12

Como se puede observar esta ecuacion estd definida por 3 factores A, B, C,

cada uno de estos factores estd determinado por un criterio establecido por la
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norma ISO 14224, en la tabla 10 se muestra cada factor con su criterio

correspondiente.

Tabla 10. Criterios Segtin Norma ISO 14224

A Criterio de la importancia del equipo dentro del sistema
B Criterio de la confiabilidad inherente del equipo
C Impacto del equipo dentro del sistema

Cada uno de estos criterios tiene unas caracteristicas determinadas, a su vez
cada una de estas caracteristicas posee un valor que va del uno al cinco, estos
valores son los que les corresponde a cada factor que posteriormente es
ingresado a la ecuacién anterior, en las tablas 11, 12 y 13 se presenta la

calificacion para cada caracteristica dependiendo del criterio.

Tabla 11. Criterio de la Importancia del Equipo (A)

Puede causar riesgo en seguridad, violaciéon

1 .
ambiental.

5 Puede causar impacto econémico negativo
significativo. Perdida de produccion.

3 Puede reducir las ratas de produccion, recuperacion

o calidad de produccion.

Puede causar demandas incrementadas sobre el

4 personal operativo pero ningtin impacto en
seguridad, medio ambiente o produccién.

No tiene importancia con respecto a la seguridad,
5 medio ambiente o produccién y no incrementa las
demandas sobre el personal operativo.
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Tabla 12. Criterio de la Confiablidad Inherente del Equipo (B)

1 Extremadamente confiable. Normalmente no tiene
partes en movimiento, servicio limpio.

5 Muy confiable, pocas partes en movimiento, servicio
ligeramente sucio.

3 Normalmente confiable. Més partes en
movimiento/desgaste, servicio més severo.

4 De algtin modo no confiable. Sistema complejo,
servicio muy sucio, cargado fuertemente.

5 No confiable.

Tabla 13. Impacto del Equipo en el Sistema. (C)

1 Causa shutdown en el sistema.

Causa reduccioén a largo plazo en el desempefio de
2 un sistema. No tiene instalado equipo de respaldo,
Tiempo de reparaciones o reemplazo significativo.

Causa reduccién a corto plazo en el desempefio del
3 sistema. Tiene instalado equipo de respaldo. Puede
ser reparado rdpidamente.

Puede operar bypaseado o en manual, sin pérdida

4 de desempenio del sistema. Se encuentra en servicio
intermitente.
5 No tiene efecto de desemperio del sistema.
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Dependiendo del valor del indice de criticidad (IC), la criticidad se clasifica

en:

Equipos no Criticos. Son aquellos que en el momento de falla no trasciende

en la produccién. Su indice de criticidad estd comprendido entre 0 y 4.

Equipos Medianamente Criticos. Es aquel que en el momento de la falla
tiene poca influencia en el proceso, permitiendo un periodo prolongado de
tiempo para su reparacion. Su indice de criticidad varia entre mayor o igual a

4 y menor de 6.
Equipo Critico. Son aquellos equipos que en el momento de la falla, tiene un
gran impacto en la produccién y deben ser intervenidos inmediatamente. Su

indice de criticidad es mayor o igual a 6.

En la tabla 14 se muestra los rangos de los indices de criticidad a implementar

con su color representativo.

Tabla 14. Valor IC y Color Representativo

IC<4 Equipo no critico

4<IC<6 Equipo medianamente critico

En la tabla 15 se muestran cada uno de los criterios asignados a cada equipo

dependiendo de su importancia, confiabilidad e impacto en el sistema y con
el resultado de su indice de criticidad (IC), estos datos se obtuvieron con la
ayuda del jefe de mantenimiento y el técnico.
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Tabla 15. Criterios Asignados a los Equipos de Procesan S.A.

AD-PT-BV-01 | Bomba de vacio multivac 213 |2
AD-PT-BV-02 | Bomba de vacio multivac 21312
AD-PT-BV-03 | Bomba de vacio encovac 2132
AD-PP-BM-01 | Béascula javar ps30 31213
AD-SD-BD-01 | Banda de nylon para desposte 21313
AD-SD-BD-02 | Banda de acero inox. para desposte 2133
AD-SD-BD-03 | Banda de nylon para desposte 21313
AD-SD-SR-01 | Sierra manual freud 31215 2,923
AD-SD-55-01 | Sierra sin fin javar 31113 3,594
AD-SD-SS-02 | Sierra sin fin hobart 413 |3 2,342
AD-SD-MG-01 | Mesa giratoria 5115 0008
AD-SE-BD-04 | Banda de nylon para empaque 2133
AD-SE-EO-01 | Empacadora al vacio multivac 2142
AD-SE-EO-02 | Empacadora al vacio multivac 2142
AD-SE-EO-03 | Empacadora al vacio encovac 2142
AD-SE-TE-01 | Termoencogido vc 999 2142
AD-SE-TE-02 | Termoencogido vc 999 2142
AD-EN-BM-01 | Bascula de mesa soenhle 31312 4,849
AD-EN-BE-01 | Bascula etiquetadora cas LP 1I 2123 | 5583
AD-EN-BE-02 | Bascula etiquetadora cas LP II 212 3| 5583
AD-SP-LM-01 | Lavamanos 1 puesto 4 13 |3 | 2345
CF-SI-TB-01 | Tombler Gunter 2132
CF-SI-IY-01 | Inyectora schroder 21312
CF-FF-TB-01 | Tombler 41213 2,134
CF-EL-LM-01 | Lavamanos 1 puesto 413 |3 | 2345
CF-PR-CT-01 | Cutter alpina 232 H
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CF-PR-DC-01 | Descueradora 2133 -
CF-PR-DM-01 | Desmembradora 4 13| 4 2,091
CF-SE-BM-01 | Bascula de mesa scanvaegt 8406 2|11 2| 5768
CF-SE-BM-02 | Bascula de mesa scanvaegt 411 21| 2] 5768
CF-SE-BM-03 | Bascula javar ps30 2111 2| 5768
CF-SE-IE-01 | Impresora intermec pm4i 21313
CF-SE-TA-01 | Tajadora automatica treif 21312
CF-SE-TM-01 | Tajadora manual 4 1312
CF-SE-EO-01 | Empacadora vacio monocamara egar vac | 2 | 4 | 2
CF-SE-EO-02 | Empacadora vacio monocamara vc999 2142
CF-SP-CL-01 | Clipeadora 51315 0,011
CF-SP-CT-01 | Cutter talsa 213 |2
CF-SP-MZ-01 | Mezclador talsa 31113 3,594
CF-SP-CB-01 | Cubeteadora 41213 2,132
CF-SP-EB-01 | Embutidora Frey 2142 -
CF-SP-ML-01 | Molino kramer 31113 3,594
CF-SP-EN-01 | Enmalladora 412 |4 1,854
CF-SP-LM-01 | Lavamanos 2 puestos 413 |3 | 2345
CF-ZC-FC-01 | Fondo fessmann sencillo 31113 3,594
CF-ZC-FC-02 | Fondo fessmann doble 3113 3,594
CF-ZC-HR-01 | Horno fessmann 21213 5,583
CF-ZC-HR-02 | Horno fessmann 21213 5,583
CF-ZC-BP-01 | Bascula de piso cas 2001 312 2| 4498
AS-CN-HL-01 | Hidrolavadora karcher 2132 -
AS-CN-EC-01 | Esterilizador de cuchillos 314 |5 3,903
AS-AE-AC-01 | Afiladora de cuchillas 31415 3,903
AS-AP-AC-01 | Afiladora de cuchillos 31415 3,903
AS-EL-LB-01 | Lavabotas 3 puestos 3124 3474
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AS-EL-LM-01 | Lavamanos 8 puestos 312 |4 | 3474
AS-MR-LM-01 | Lavamanos 1 puesto 413 ]|3 | 2345
AS-MD-BP-01 | Bascula de piso cas 2001 cargue 312 2| 4498
AS-MR-BA-01 | Bascula aérea 3122 4498
AS-MR-BP-01 | Bascula de piso cas 2001 descargue 2123 | 5583
AS-PL-ZE-01 | Zorro estibador 31113 3,594
AS-PL-ZE-02 | Zorro estibador 31113 3,594
AS-PL-ZE-03 | Zorro estibador 31113 3,594
AS-PL-ES-01 | Estibador Jungheinrich 21312 -
OC-CB-BW-01 | Bomba de agua 41312 2,58
OC-CB-BW-02 | Bomba de agua 4 | 3| 2 2,58
OC-CM-PE-01 | Planta eléctrica 3124 3,47
OC-CS-CA-01 | Compresor aire sandblasting 51215 0010
OC-PT-CA-01 | Compresor aire planta 212|3| 558
RF-CO-AA-01 | Aire acondicionado 51115 0,008
RE-CM-CP-01 | Compresor de amoniaco 112 (4] 5909
RF-CM-CP-02 | Compresor de amoniaco 11247 5909
RF-CM-CP-03 | Compresor de amoniaco 12| 4] 5909
RF-CM-CP-04 | Compresor de amoniaco 12| 4] 5909
RF-CM-BB-01 | Bomba de amoniaco 11313
RF-CM-BB-02 | Bomba de amoniaco 11313
RF-CM-BC-01 | Bomba de descongelacion 31212
RF-CM-BR-01 | Bomba de refrigeraciéon 1122
RF-CM-TC-01 | Torre condensadora 1132
RF-CM-IC-01 | Intercooler 112 4 5,909
RF-CM-RC-01 | Recirculador 1(2]| 4 5,909
RF-CM-TS-01 | Tablero de control sistema de amoniaco 41313 2,345
RF-FS-PH-01 | Planta de hielo 212 |3 ] 5583
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RF-PO-AA-01 | Aire acondicionado primer piso oficinas |5 | 1 | 5 | 0,008
RF-PO-AA-02 | Aire acondicionado recursos humanos 51115 0,008
RF-PO-AA-03 | Aire acondicionado segundo piso oficinas | 5 | 1 | 5 | 0,008
RF-PH-AA-01 | Aire acondicionado oficinas 2% etapa 5115 | 0008
RF-PL-EV-01 | Evaporador cuarto 1 2142
RF-PL-EV-02 | Evaporador cuarto 2 2142
RF-PL-EV-03 | Evaporador cuarto 3 2142
RF-PL-EV-04 | Evaporador cuarto 4 2143
RE-PL-EV-05 | Evaporador cuarto 5 2143
RF-PL-EV-06 | Evaporador cuarto 6 21413
RF-PL-EV-07 | Evaporador cuarto 7 2143
RE-PL-EV-08 | Evaporador cuarto 8 2142
RF-PL-EV-09 | Evaporador ttnel 1 2142
RE-PL-EV-10 | Evaporador ttnel 2 2142
RF-PL-EV-11 | Evaporador tanel 3 2143
RF-PL-EV-12 | Evaporador sala de proceso 1 2143
RF-PL-EV-13 | Evaporador sala de proceso 2 21413
RF-PL-EV-14 | Evaporador sala de proceso 3 2143
RE-PL-EV-15 | Evaporador sala proceso carnes frias 2142
RF-PL-EV-16 | Evaporador muelle de recepcion 2144

4.2.3. Equipos para Mantenimiento Correctivo. El mantenimiento correctivo

estd encaminado a corregir una falla que se presenta en determinado

momento. Este tipo de mantenimiento se aplica actualmente en la empresa,

cuando ocurre una falla, generalmente a veces no es posible trasladar la

maquina o equipo al taller, sustituyéndolo por otro que este de reserva para

dichos fines, se tiene que trabajar en el lugar de la falla. En estos casos se

tiene que seguir los pasos mostrados en la figura 36.
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Figura 36. Pasos para la Realizacién del Mantenimiento Correctivo
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El orden légico de los pasos anteriores previene que se enfoque solamente a

los efectos finales del problema, asi mismo se evitan reparaciones frecuentes;

disminucién en los dafios permanentes en los equipos y aumento de costos en

el mantenimiento.

La seleccion de equipos para mantenimiento correctivo, se hace teniendo en

cuenta la no criticidad de los mismos, el bajo impacto en la produccién, su

bajo costo y complejidad tecnolégica y la experiencia que indica que son

equipos con baja susceptibilidad de falla y con buena mantenibilidad, en la

tabla 16 se muestran los equipos asignados para mantenimiento correctivo.
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Tabla 16. Equipos con Aplicacion de Mantenimiento Correctivo

AD-SD-SR-01 | Sierra manual freud 2,923
AD-SD-55-01 | Sierra sin fin javar 3,594
AD-SD-SS-02 | Sierra sin fin hobart 2,342
AD-SD-MG-01 | Mesa giratoria 0,008
AD-SP-LM-01 | Lavamanos 1 puesto 2,345
CF-FE-TB-01 Tombler 2,134
CF-EL-LM-01 | Lavamanos 1 puesto 2,345
CF-PR-DM-01 | Desmembradora 2,091
CF-SE-TM-01 | Tajadora manual 2,585
CF-SP-CL-01 | Clipeadora 0,011
CF-SP-MZ-01 | Mezclador talsa 3,594
CF-SP-CB-01 Cubeteadora 2,132
CF-SP-ML-01 | Molino kramer 3,594
CF-SP-EN-01 | Enmalladora 1,854
CF-SP-LM-01 | Lavamanos 2 puestos 2,345
CF-ZC-FC-01 | Fondo fessmann sencillo 3,594
CF-ZC-FC-02 | Fondo fessmann doble 3,594
AS-CN-EC-01 | Esterilizador de cuchillos 3,903
AS-AE-AC-01 | Afiladora de cuchillas 3,903
AS-AP-AC-01 | Afiladora de cuchillos 3,903
AS-EL-LB-01 | Lavabotas 3 puestos 3,474
AS-EL-LM-01 | Lavamanos 8 puestos 3,474
AS-MR-LM-01 | Lavamanos 1 puesto 2,345
AS-PL-ZE-01 | Zorro estibador 3,594
AS-PL-ZE-02 | Zorro estibador 3,594
AS-PL-ZE-03 Zorro estibador 3,594
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OC-CB-BW-01 | Bomba de agua 2,58
OC-CB-BW-02 | Bomba de agua 2,58
OC-CM-PE-01 | Planta eléctrica 3,47
OC-CS-CA-01 | Compresor aire sandblasting 0,010
RF-CO-AA-01 | Aire acondicionado 0,008
RF-CM-TS-01 | Tablero de control sistema de amoniaco 2,345
RF-PO-AA-01 | Aire acondicionado primer piso oficinas 0,008
RF-PO-AA-02 | Aire acondicionado oficina recursos humanos 0,008
RF-PO-AA-03 | Aire acondicionado segundo piso oficinas 0,008
RF-PH-AA-01 | Aire acondicionado oficinas 2? etapa 0,008
- Funcionamiento del Mantenimiento Correctivo. En el momento en

que un equipo e instalacién se encuentre en mal estado y no cumpla su
funcién correctamente se haran solicitudes de servicio por parte de los
supervisores o el técnico de mantenimiento, esta solicitud serd remitida al Jefe
de Mantenimiento quien se encargard de incluirla en la lista de solicitudes a

analizar.

El Jefe de Mantenimiento debe tener en cuenta lo siguiente;
¢ Andlisis de la prioridad de la solicitud.

¢ Andlisis de la viabilidad técnica y econémica.

¢ Verificacion de los recursos necesarios.

¢ Programacion junto con el jefe de produccion.

¢ Generacion de la orden de trabajo

¢ Asignacion del trabajo al personal de mantenimiento.

¢ Ejecucion de la actividad por parte de los técnicos.

¢ Documentacion del caso por parte de los técnicos.

¢ Actualizacion del caso en el sistema computarizado.
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En la figura 37 se muestra el flujo o proceso que seguird el mantenimiento

correctivo en Procesan S.A.

Figura 37. Procedimiento para Mantenimiento Correctivo
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En caso de que no haya repuestos el Jefe de Mantenimiento buscaréa la opcién
mas indicada dentro de sus proveedores y fabricantes para luego hacer la
solicitud de compra, esto con la respectiva aprobacion del Jefe de Compras,
una vez llegue el repuesto el Jefe de Mantenimiento procederd a actuar de la
misma manera como en el caso anterior mostrado en la figura 37.

4.24. Equipos para Mantenimiento Preventivo. La seleccién de equipos
para mantenimiento preventivo se obtuvo segun el criterio del anélisis de
criticidad, por lo que se incluyeron los equipos mediamente criticos y criticos,
ademas de haber analizado el impacto que estos equipos tienen en la
produccién de la empresa, su complejidad tecnolégica , sus costos de compra,

operacién y mantenimiento, ver tabla 17.

Tabla 17. Equipos con Aplicacién de Mantenimiento Preventivo

AD-PT-BV-01 | Bomba de vacio multivac
AD-PT-BV-02 | Bomba de vacio multivac
AD-PT-BV-03 | Bomba de vacio encovac
AD-PP-BM-01 | Béscula javar ps30
AD-SD-BD-01 | Banda de nylon para desposte
AD-SD-BD-02 | Banda de acero inox. para desposte
AD-SD-BD-03 | Banda de nylon para desposte
AD-SE-BD-04 | Banda de nylon para empaque
AD-SE-EO-01 | Empacadora al vacio multivac
AD-SE-EO-02 | Empacadora al vacio multivac
AD-SE-EO-03 | Empacadora al vacio encovac
AD-SE-TE-01 | Termoencogido vc 999
AD-SE-TE-02 | Termoencogido vc 999
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AD-EN-BM-01 | Bascula de mesa soenhle
AD-EN-BE-01 | Béscula etiquetadora cas LP II
AD-EN-BE-02 | Béascula etiquetadora cas LP II

CF-SI-TB-01 | Tombler Gunter

CE-SI-IY-01 | Inyectora schroder

CF-PR-CT-01 | Cutter alpina

CF-PR-DC-01 | Descueradora

CF-SE-BM-01 | Bascula de mesa scanvaegt 8406
CF-SE-BM-02 | Bascula de mesa scanvaegt 411
CF-SE-BM-03 | Bascula javar ps30

CF-SE-IE-01 | Impresora intermec pm4i
CF-SE-TA-01 | Tajadora automatica treif
CF-SE-EO-01 | Empacadora vacio monocamara egar vac
CF-ZC-HR-01 | Horno fessmann

CF-ZC-HR-02 | Horno fessmann

CF-SE-EO-02 | Empacadora vacio monocamara vc999
CF-SP-CT-01 | Cutter talsa

CF-SP-EB-01 | Embutidora Frey

CF-ZC-BP-01 | Bascula de piso cas 2001
AS-CN-HL-01 | Hidrolavadora karcher
AS-MD-BP-01 | Bascula de piso cas 2001 cargue
AS-MR-BA-01 | Bascula aérea

AS-MR-BP-01 | Bascula de piso cas 2001 descargue
AS-PL-ES-01 | Estibador Jungheinrich
OC-PT-CA-01 | Compresor aire planta
RF-CM-CP-01 | Compresor de amoniaco
RF-CM-CP-02 | Compresor de amoniaco
RF-CM-CP-03 | Compresor de amoniaco
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RF-CM-CP-04 | Compresor de amoniaco
RF-CM-BB-01 | Bomba de amoniaco
RF-CM-BB-02 | Bomba de amoniaco
RF-CM-BC-01 | Bomba de descongelacion
RF-CM-BR-01 | Bomba de refrigeraciéon
RF-CM-TC-01 | Torre condensadora
RF-CM-IC-01 | Intercooler

RF-CM-RC-01 | Recirculador

RF-FS-PH-01 | Planta de hielo

RF-PL-EV-01 | Evaporador cuarto 1
RF-PL-EV-02 | Evaporador cuarto 2
RF-PL-EV-03 | Evaporador cuarto 3
RF-PL-EV-04 | Evaporador cuarto 4
RF-PL-EV-05 | Evaporador cuarto 5
RF-PL-EV-06 | Evaporador cuarto 6
RF-PL-EV-07 | Evaporador cuarto 7
RF-PL-EV-08 | Evaporador cuarto 8
RF-PL-EV-09 | Evaporador tanel 1
RF-PL-EV-10 | Evaporador ttnel 2
RF-PL-EV-11 | Evaporador ttnel 3
RF-PL-EV-12 | Evaporador sala de proceso 1
RF-PL-EV-13 | Evaporador sala de proceso 2
RF-PL-EV-14 | Evaporador sala de proceso 3
RF-PL-EV-15 | Evaporador sala proceso carnes frias
RF-PL-EV-16 | Evaporador muelle de recepciéon

El mantenimiento preventivo consiste en realizar actividades para impedir

que los equipos se deterioren, estas son las llamadas actividades de
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conservacion tales como: Limpieza, lubricacién, ajustes, y también consiste en
evitar dafios mayores mediante el cambio de partes que sufran desgaste por
deterioro o por mala operaciéon, estas son las llamadas actividades de
recuperacion. Estas actividades deben ser realizadas por personal calificado.
En la figura 38 se muestra la clasificacion del mantenimiento preventivo

segln su actividad

Figura 38. Clasificacion del Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

! !

ACTIVIDADES DE ACTIVIDADES DE
CONSERVACION RECUPERACION
Jr Jv CAMBIO DE PARTES
AJUSTE INSPECCION
LIMPIEZA LUBRICACION
- Actividades de Conservacion. Las actividades programadas de

conservacion de equipos son las que permitirdn prevenir fallas y evitar
paradas de producciéon por averia, dentro de estas actividades de
conservacion se encuentran las de ajuste, limpieza, inspeccién y lubricacién, y

estan disefiadas para aumentar la vida ttil de los equipos.

Ajustes. Su finalidad es evitar vibraciones y golpeteos entre partes de la

maquina, estas actividades se realizan durante el check list por el operario.
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Limpieza. Su finalidad es servir como procedimiento de conservaciéon para
lograr la mejora en los puestos de trabajo de la empresa. Hace parte de las
actividades propias del mantenimiento preventivo y la desarrollaran los
mecanicos de mantenimiento y a un menor nivel los operarios de los equipos.
Este tipo de actividades se encuentra programado en las fichas de

mantenimiento auténomo.

Inspeccién. Se realiza sensorialmente (vista, oido o tacto) 6 mediante el uso
de instrumentos de medicién como termoémetros, calibradores y medidores
de nivel.  Estas actividades las desarrollara el operario, segin el
procedimiento de inspeccion, observando cuidadosa y detenidamente el
estado de los elementos en cuestion; buscando desgastes internos, desajustes,
desalineaciones, dafios o cualquier eventualidad que pueda poner en riesgo
la funcionalidad del equipo, y registrando detalladamente las observaciones

en el formato de listas de chequeo.

Lubricacién. La funcién basica de la lubricacién es reducir la friccion, disipar
el calor y dispersar los contaminantes. Esta actividad estd programada
exclusivamente en el mantenimiento preventivo, y se mencionan en los
formatos de actividades y se describen en los formatos de rutinas, en ellos se
indica el tipo de lubricante, la periodicidad de la actividad, asi como la parte

a lubricar.

- Actividades de Recuperacién. Son tareas programadas por el jefe de
mantenimiento, y consiste en evitar dafios mayores mediante el cambio de

partes sometidos a desgaste, deterioro o por mala operacion.

Cambio de partes. Esta actividad consiste en el cambio de partes susceptibles

de falla que se encuentra en la dltima etapa de su vida ttil. Esta actividad
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sera realizada por los auxiliares de la planta bajo la supervisién del técnico de
la planta. Cuando exista desgaste excesivo en una pieza que no permita el
correcto funcionamiento de la méquina debera ser registrado en la respectiva
orden de trabajo que dio inicio a la accién. Los repuestos podran estar en el
almacén o podrian ser comprados directamente al proveedor, dependiendo
de la gestion del repuesto. En lo concerniente a cambio de partes por
mantenimiento preventivo, el jefe de mantenimiento debera adquirir la pieza
en el momento justo que permita ejecutar sin ningtin inconveniente la orden

de trabajo.

4.3. PROPUESTA PARA MEJORAR EL SISTEMA DE INFORMACION

Se efectuardn mejoras en el sistema de informaciéon manual y se realizard e
implementard un sistema de informacién computarizado que permitird
reorganizar el mantenimiento en la empresa procesan S.A. verificando la
planificacion, supervisién, procesamiento, ejecuciéon y costos tanto en el

mantenimiento como en los procesos.

4.3.1. Mejora del Sistema de Informacién Manual. Para que el sistema
computarizado de informacion sea eficiente debe ser alimentado a tiempo con
datos reales que se obtienen con la ayuda del sistema de informacién manual,
por esta razoén se realizan los siguientes cambios y mejoras: Codificaciéon de

Manuales, Codificacién de Procedimientos, Codificacién de Recursos

- Codificacién de Manuales.  Para lograr identificar toda Ia
documentacion técnica perteneciente a los equipos se disefié un cédigo a cada
uno de los manuales de funcionamiento y catdlogos de fabricantes, planos,

etc. Se cre6 un cédigo alfanumérico compuesto por seis (6) letras y dos (2)
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nameros el cual se explica en la figura 39 por medio del ejemplo para el

manual técnico de la clipeadora poly-clip.

Figura 39. Ejemplo Codificacion de Manuales

® g
CF ‘SP ] cL | o1
0
U Numero consecutivo del manual
\ 4 a
U Nombre del Equipo
PR 4 Py
U Ubicacidn Fisica del Equipo
\ 4
H Area de Produccién o Secciones de Servicio
- Codificacion de Procedimientos. Las actividades planeadas para

mantenimiento preventivo requieren una codificacion para su identificacion,
clasificacién y localizacién dentro del sistema de informacién, se cre6 un
cédigo que relaciona directamente cada tipo de procedimiento con su equipo

respectivo. En la tabla 18 se codifica el tipo de procedimiento a realizar en los

equipos.

Tabla 18. Identificacién del Tipo de Procedimiento

TIPO DE PROCEDIMIENTO IDENTIFICACION
Preventivo P1
Limpieza L1
Inspeccion I
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El cédigo disefiado es de tipo alfanumérico, con ocho (8) caracteres repartidos
asi: los seis (6) primeros caracteres son los utilizados siempre para identificar
un equipo y los dos (2) restantes son un consecutivo del tipo de
procedimiento, en la figura 40 se observa un ejemplo de codificacién para el

procedimiento de limpieza para la clipeadora.

Figura 40. Ejemplo de Codificaciéon de Procedimiento

L CF ]"JSP } cL J[ L1 J
v

L Tipo de Procedimiento

L Nombre del Equipo

L=

r Ubicacion Fisica del Equipo

v
U Area de Produccion o Secciones de Servicio 1

- Codificaciéon de Repuestos, Materiales y herramientas. Para permitir
el facil manejo e identificacion de los recursos asociados a las actividades de
mantenimiento, tales como: repuestos, materiales, herramientas e insumos se
cred un cédigo alfanumérico de seis (6) caracteres como se muestra en la
tigura 41. Los dos primeros caracteres son letras que identifican el nombre del
repuesto, material, o herramienta, segtin corresponda. Las dos siguientes
letras identifican el tipo de recurso, es decir si es un repuesto, un material o
una herramienta, las siguientes dos letras ofrecen una identificacién propia

del tipo de recurso, ver tabla 19.
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Figura 41. Ejemplo de Codificacién de Recursos (Aceite Meropa 220).

C A [ A [ N
AM | MT | 01 |
\ 4
H Descripcion del Recurso
v
I Tipo de Recurso
v a

Nombre del Recurso

am

Tabla 19. Codificacion del Tipo de Recurso

Mecanico 01
& | Eléctrico 02
&
wn
g Electronico 03
wn
5|
= ) )
B Hidraulico 04
=4

Neumatico 05
3 Insumo 01
= S
EE ~ | Material 02
=
g Banco 01
H
Z
= = | Taller 02
> T
< ~—
(<4
E Diagnostico 03
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4.3.2. Implementaciéon del Sistema Computarizado de Informacién. La
elaboracion de este sistema permitird evaluar la gestion de mantenimiento a
través de indicadores, proporcionando un aumento en la economia y una
mejora en la competitividad y calidad de sus productos, consiguiendo elevar
los niveles de produccién en cortos plazos de tiempo y un mayor control de
los procesos. Esto se lograra gracias a la metodologia empleada por el
sistema de informacién que procesard todos los datos almacenados y asi
obtener como resultado una eficiente gestion, evaluacion, fiabilidad,

organizacion y control del mantenimiento.

Con un sistema manual solo existe disponibilidad de una cantidad limitada
de informacion con considerable esfuerzo, Usando un sistema apoyado por
equipo de procesamiento electréonico de datos, las actividades de los
planeadores, supervisores y administradores que anteriormente eran

manuales, pueden ser substituidas por:

- Administracién correcta y eficiente de las diferentes solicitudes

planeadas, programadas y correctivas.

- Almacenamiento de los datos de actividades en documentos
adecuados para su uso en la determinacién de la condicién de las

instalaciones y los equipos.

Mediante la elaboraciéon de un Sistema de Informacién Computarizado para
la Administracién del Mantenimiento en Procesan SA se quiere sentar las
bases para la administracion de la gestion de mantenimiento, desarrollo y
produccién. Este sistema es una excelente herramienta para auxiliar al

personal en sus funciones de programacion y control.
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Con el disefio e implementacion de este Sistema de Informacion

Computarizado en Procesan S.A., se podra:

- Recopilar la mayor cantidad de informacién técnica y actividades de

mantenimiento para los equipos.

- Obtener los programas de trabajo diario en forma inmediata; canje de
informacioén entre los diferentes médulos; planear y programar con exactitud

el mantenimiento.

- Observar de forma fécil e interactiva los indicadores de gestién y
analisis de costos con el fin de tener parametros de medicién y comparacién

sobre la evolucién del mantenimiento.

- Tener un sistema que avise e informe como se encuentran las tareas,
repuestos y materiales de tal forma entender el estado de las O.T. y el stock

maximo y minimo de materiales y repuestos.

Ademas de mejorar la efectividad del mantenimiento en la empresa asi:

- Tener conocimiento de los trabajos que estan siendo ejecutados o

pendientes por realizar.

- Mejorar el control de la retroalimentaciéon del trabajo realizado y los
informes de actividades pendientes, porque estos serdn conocidos

rapidamente.

® Poseer informacion actualizada acerca del estado de los equipos.
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#® Forma correcta de establecer las fechas de inspeccion y trabajos siguientes.

- Facil extraccion de toda la informaciéon para la planeacion de los

recursos de las intervenciones.

- Obtencién y visualizacion de los indicadores de Gestion del

Mantenimiento.

Debido a todos estos beneficios mencionados anteriormente es claro que la
empresa Procesan S.A. debe implementar una base de datos que garantice de
forma automatizada el procesamiento de toda la informacién relacionada con

la gestion de mantenimiento y la evaluacion del mismo.
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5. DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION PARA PROCESAN S.A

En este capitulo se explica el disefio del sistema computarizado de
informaciéon en Procesan S.A. (FRANCROD), el cual mejora el flujo de

informacién en el drea de mantenimiento.

A continuacion se describe como es la estructura del sistema, determinando
sus variables de entrada y salida, mostrando los contenidos para cada uno de
los médulos que conforman el sistema computarizado FRANCROD,
especificando las relaciones y los flujos existentes entre cada uno de ellos. Se

dardn algunas especificaciones y requerimientos para el manejo del mismo.

5.1. REQUERIMIENTOS DEL SISTEMA DE INFORMACION

Los requerimientos son aquellos elementos que hacen de un sistema algo
funcional y aplicable a ciertas caracteristicas que se deseen obtener o se

quieran implementar.

Para determinar estos elementos se estudia detalladamente el area de
mantenimiento en Procesan S.A. detectando todos los componentes que lo
conforman, sus relaciones y los flujos de informacién entre si y con las demas

areas.

Con base en ese estudio se detectaron los requerimientos mostrados en la

Tabla 20.



Tabla 20. Listado de Requerimientos del Sistema de Informacion

Acceder al inventario
actualizado de repuestos,
materiales y herramientas

Poder verificar en cualquier momento la
cantidad de recursos disponibles en el almacén

equipos

e

99} . . .

o2 | Avisar sialgtn recurso se | Consultar los recursos que no se encuentran

8 encuentra fuera del stock | dentro del stock minimo y méximo

53

[~
Mostrar informacién del Tener acceso a la informacién de cada empleado
personal de y asi mismo poder consultar su disponibilidad y
mantenimiento trabajos asignados
Informacion sobre Tener acceso a toda la informacién sobre

» . proveedores y fabricantes necesaria para

@ | Proveedoresy Fabricantes . ‘s

= ubicarlos y contactarlos facilmente

|

8’ Tener acceso a un reporte actualizado en el que

& | Mostrar Ficha Técnica de | se pueda visualizar informacion técnica de cada

uno de los equipos y componentes mecanicos
mas importantes

2.

GESTION DE MANTENIMIENTO

Agilizar el flujo de
informacion y mejorar la
gestion del mantenimiento

Montando en la base de datos las actividades y
rutinas de mantenimiento programado, con su
respectiva frecuencia e implementando formatos
de planeacion, programacion, solicitud de
servicio y 6rdenes de trabajo.

Estados de las Solicitudes
de Servicio y las Ordenes
de Trabajo

En cualquier momento se puedan consultar las
solicitudes de servicio que se encuentran sin
orden de trabajo asignada y asi mismo que se
pueda consultar sobre las ordenes de trabajo que
se encuentran en estado pendiente o abierta.

Aviso sobre los
mantenimientos
programados que se
realizan en ese dia

Poder acceder a una lista con todas las ordenes
de trabajo provenientes de mantenimiento
programado que se realizan en ese dia

Mostrar Hoja de Vida de
Equipos

Disponer de un reporte en el que se puedan ver
todos los trabajos realizados sobre un equipo
durante un rango de tiempo determinado

Costos de mantenimiento

Informe de los costos incurridos durante el
proceso de mantenimiento. Costos como la
mano de obra, los repuestos y otros recursos
utilizados.
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5.2. DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION

Con base en los requerimientos solicitados se disefid6 un sistema de
informacién estructurado por medio de médulos, los pasos seguidos para su

construccion fueron los siguientes:

® Disefio de la estructura general
#® Disefo de entradas y salidas
® Relaciones e interacciones en el sistema de informacion

® Acceso de usuarios

A continuacién se explicardn detalladamente cada uno de estos pasos,

mostrando como fue el progreso del disefio del sistema de informacion.

5.21. Disefio de la estructura general. Para obtener un sistema de
informacién bien estructurado se disefiaron modulos en los que se organiza
toda la informacién, asi se logra diferenciar claramente cada una de las

funciones y aplicaciones del sistema dentro del area de mantenimiento.

En la figura 42 se observan los cinco (5) médulos estructurales que conforman
el sistema de informacién, cada uno de estos moédulos estd formado por
diferentes elementos estructurales llamados formularios, por medio de ellos
se hace la entrada y salida de informacidn, estos elementos estan relacionados
entre si, con esto se lograr mayor agilidad y hacen que el sistema sea mas

compacto.
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Figura 42. Estructura General del Sistema

{ ESTRUCTURA GENERAL DEL SISTEMA DE INFORMACION EN PROCESAN S.A. ]

| NIVELDEUSUARIO |—

MODULO

EQUIPO

MODULO

. MANTENIMIENTO

MODULO

{ RECURSOS

MODULO

MODULO

ALARMAS

REPORTES

| FICHADEREGISTRO || || PLANEACION ] HERRAMIENTAS | STOCKDERECURSOS || || INDICADORES DE GESTION |
( SECCIONES | || PROGRAMACION | MATERIALES | RECURSOSPORADQUIRIR || || FICHATECNICA |
( FABRICANTES || || soLiciTuD DE SERVICIO | REPUESTOS | SS.PENDIENTES || || INVENTARIO DE RECURSOS |
| ORDEN DETRABAIO | RECURSO HUMANO | ESTADO M.PREVENTIVO || || SOLICITUD DE SERVICIO |

PROVEEDORES | OTPENDIENTES YACTIVAS || ||  ORDEN DE TRABAJO |

| M.PREVENTIVO |

( HOJA DE VIDA |
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5.2.2. Disefo de variables de entrada y salida. Para que un sistema funcione
y se pueda obtener lo que se desea de él, habrd que estar actualizandolo y
alimentandolo constantemente, la informacién almacenada junto con los
datos ingresados constantemente son procesados por un coédigo de
programacion el cual se encarga de aprovechar el potencial de la aplicaciéon y

asi obtener la informacién necesaria y veraz de manera 4gil y oportuna.

La informacién procesada se organiza y representa en forma de consultas y
reportes, por medio de ellos se obtiene la informacion disponible del sistema,
esta informacion se puede visualizar a través de la pantalla o se puede enviar

a imprimir.

En las Figuras 43 y 44 se ven las diferentes variables de entrada y salida del

sistema respectivamente.

Figura 43. Variables de Entrada al Sistema de Informacién

ORI,
N

Informacion de
los recursos

Registro de I"f‘;';";f:ién
gitipos Proveedores
s INformacién SISTEMA DE Actividades |
— general de INFORMACION Mantenimiento 2
Ul | fabricantes PROCESAN SA. Correctivo I;‘L)_'

Planeacion y
programacion del
mantigj,{niento

Datos generales
sobre el Personal

Solicitud de

Servicio
s\

{
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Figura 44. Variables de Salida del Sistema de Informacion
<\

{\ ~ -
> '? )
25 /Q

k- % Hoja de Vida '

Actividades de
Mantenimiento
Preventivo

Indicadores de
Gestion

SISTEMA DE
INFORMACION
PROCESAN SA.

Formatos y

/#Q / Reportes

Estado de
Ordenes de ::z::‘l:sc‘l)es
Trabajo PPLITTTS
P ( Costos de e ————
g“, Mantenimiento ]

5.2.3. Relaciones internas entre mddulos. Un sistema de informacién
consiste de un grupo de objetos que cumplen con diferentes objetivos, dentro
de estos objetos se encuentran:

Las tablas: Almacenan la informacién en forma de campos y registros.

Los Formularios: Interfaz grafica del sistema, con ellos se introducen datos.
Los Informes: Son reportes que se obtienen a partir de consultas, estas

representan las salidas del sistema.

Las relaciones entre las tablas son muy importantes ya que por medio de ellas
se logra que no haya duplicidad de datos, ademas cualquier modificaciéon
solo hay que realizarla una vez y automaticamente se realizara en las demas
tablas con las que esté relacionada. De este modo se ahorra espacio y
exactitud en los datos, ya que siempre estaran actualizados
independientemente de la tabla en la que se esté ubicado. En la figura 45 se
muestran las relaciones implementadas en las tablas del sistema de

informacién en Procesan S.A.
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Figura 45. Relaciones del Modulo Equipo, Mantenimiento y Recursos

FichaDeRegistro
IdEquipa
? Codigo — _
3 12 Mombre Da_tosr\alecanlcos
¥ Idsecciones Seccion LRC
CodigoSeccion Modelo Non-!bre
Mombre Referencia 1 Codigo
Descripcion MumeroDeserie Seccm.n
MumeroDelnventario ldEquipo
AfioDeFabricacion
Fabricantes FechaDeCompra Proveedores
% IdFabricantes FechaDelnstalacion — ¥ IdProveedor
MombreFabricante MombreProveedor NombreProveedar
Pais PrecioDeCompra Direccion
CiudadOrigen PrecioDelnstalacion Pais
Direccion InformacionComplementaria Telefono
Telefono-Fax — IdSecciones Tipo
Email IdFabricantes Ciudad
Web Fabricante E-mail
PersonaContacto IdProveedor — Fax
Contador Contador Productos¥Servicios
Observaciones
MombreContacto
CargoContacto
E-mailContacto
OtActividades
¥ 1dOtActividades
— MumeroOrdenTrabajo
MNumerosaolicitud —
Solicitante
Descripcion
CodigoProcedimiento
MombreProcedimienta  p—
TipoDeFrecuencia
TipoTrabajo
ManoCbra
ParadaGeneral
ParadaParcial
OtRecursosRepuestos OtRecursosMateriales OrdenDeTrabajo Codigotquipo
P P a % 1d0rdenDeTrabajo
MumeroOrdenTrabajo — MumeroCrdenTra| | p— MumeroCrdenTrabajo
NOMBRE MNOMBRE AprobadaPor
REF INDUSTRIAL REF INDUSTRIAL Responsable -
CANTIDAD CANTIDAD CodigoEquipo Programacion
VALOR UNIDAD E VALOR UNIDAD E NombreEquipo ¥ IdProgramacion L
VALOR TOTALE VALOR TOTALE Seccion CodigoEquipa -
VALOR UNIDAD R VALOR UNIDAD F EstadoDelaOrden NombreEquipo
VALOR TOTAL R VALORTOTALR + Prioridad Secdion

OtPersonal
7 1d
Mombre
Tipo
HorasTrabajadas
ValorHora
ValorTotal

MumeroOrdenTrabaj

OtRecursosHerramie...
¥ 1d -

NumeroOrdenTrat
NOMERE

REF INDUSTRIAL
CANTIDAD

VALOR UNIDAD E
VALORTOTALE
VALOR UNIDAD R

VALORTOTALR ¥

Procedencia

FechaSolicitud
IniciacionTrabajoEstimada
FinalizacionTrabajoEstimad

DatosGenerales

— 7 Codigo

Maombre

Seccian

Capacidad
DatosDimensionales
ServiciosRequeridaos

ComponentesM...
¥ 1d

Mambre
Cantidad
Referencia
Ubicacion
IdEquipo
CodigoEquipo

ComponentesEl...
¥ 1d

— CodigoEquipo

Mombre
Cantidad
Referencia
Ubicacion

SolicitudServicio

# 1dSolicitudSenicio
MumeroSolicitud
Solicitante
FechaCreadaSolicitud
EstadoCrden
Priaridad
CodigoEquipo
MombreEquipo
Seccion
DescripcionDesolicitud
FechaRecibidalasolicitud
Recibe
FechaComparar

IniciacionTrabajoReal
FinalizacionTrabajoReal
TiempoEjecucionEstimado
TiempoEjecucionReal
FechaCancelacion

Fuente: Microsoft Access
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Planeacion

SubProcedimiento

¥ 1d
MombreProcedimieno
CodigoProcedimiento
FechaDelnicio
TipoDeFrecuencia
Tolerancia
Programo
Ohbservaciones
CodigoEquipo

% 1d
Planed
Aprobd

Codigo

Mombre

Seccion




5.2.4. Acceso de usuarios. Con el proposito de ofrecer seguridad al manejo y
correcta manipulacion del sistema, se determinaron tres niveles de usuario,
con diferentbes facultades para la administraciéon y visualizaciéon de la
informacién de mantenimiento de Procesan S.A. En la figura 46 se muestra el
diagrama general de ingreso al sistema indicando la informacién a la cual se

puede acceder dependiendo del usuario.

Figura 46. Flujo General del Sistema de Informacién

NIVELES DE USUARIO DATOS

Usuario 1: Administrador

Usuario 2: Planeador - Programador

— &

3
1. EQUIPO Ingreso de usuario v
2. MANTENIMIENTO contrasefia
3. RECURS05
4. ATARMAS
C. REPORTES

MODO EDICION

Usuario 3: Operatio D SOLO LECTURA

( MODULOS

/

FIN FIN
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5.3. FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA DE INFORMACION EN
PROCESAN S.A.

Lo primero que se encuentra al iniciar el sistema de gestion del
mantenimiento de Procesan S.A. es la interfaz de entrada el cual contiene los
campos de verificacion de usuario y contrasefia. En la figura 47 se muestra el

formulario de acceso al sistema.

Figura 47. Interfaz de Entrada al Sistema de Informacién

SISTEMA PARA LA GESTION DEL
MANTENIMIENTO

\

QCCIONE EL TIPO DE USUARIO E INTRODUZCA LA CONTRASENA PARA ACCEDER
AL PANEL PRINCIPAL DEL SISTEMA

ADMINISTRADOR
©  PLANEADOR - PROGRAMADOR

ar) ) &

[-)f OOéS éﬁm ©  OPERARIO

CONTRASENA

-

Si el usuario y contrasefia son validos inmediatamente se ingresard al panel
principal que se muestra en la figura 48, donde se administrard el sistema.
Este panel siempre estara activo y bastara cerrar la ventana de trabajo para

accederlo.
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Figura 48. Panel Principal del Sistema de Informacion

M. EQUIPO M. MANTENIMIENTO M. REPORTES

[ FICHA DE REGISTRO ] [ PLANEACION ] [ HERRAMIENTAS J iRECURSDSP()RADQUIRIRi [ FICHA TECNICA J

[ SECCIONES | [ procramacion | | MATERIALES | [ stockperecursos | [ INVENTARIO RECURSOS |

[ FABRICANTES | [ souciup pe servicio | [ REPUESTOS | [ ss.penpientEs | [soLICITUDES DE sERvICIO |

[ ORDEN DE TRABAIO J [ RECURSO HUMANO J [UI \’ACTI\IAS] [ MANT. PREVENTIVO ]

[ PROVEEDORES ] l ESTADO M. PREVENTIVO ] [ ORDENES DE TRABAIO ]

HOJA DE VIDA
INDICADORES GESTION

FRANCROD Y10

En el panel principal se puede observar la informacién organizada por medio

de médulos, a continuacion se explicara el contenido de cada uno de ellos.

5.3.1. Médulo Equipo. Este médulo contiene la informacién concerniente a
los equipos, secciones y fabricantes, cada uno de estos elementos cuenta con
un formulario desde el cual se puede editar, modificar o eliminar cualquier

registro segun el usuario. Ver figura 49.

®  Ficha de Registro: Este formulario contiene la informacién general
sobre los equipos, en él se pueden encontrar los siguientes datos: c6digo,
nombre, seccion, modelo, N° serie, referencia, N° inventario, ademas se puede
acceder a la informacién sobre su proveedor y fabricante, también
encontramos el precio de compra, precio de instalacién, afio de fabricacién,

fecha de compra, fecha de instalacién y alguna informacién complementaria,
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ademas se puede adjuntar una foto que identifique a cada equipo. Desde este
formulario se pueden acceder a los datos generales y datos mecénicos de cada

equipo, ver figura 50.

Figura 49. Mé6dulo Equipo

M. MANTENIMIENTO M. ALARMAS M. REPORTES

| puawencicn | | werramientas | [RecursosporapauimiR] | PicHATECMIcR |

[ procramacion | | | [ stockperecursos | [ iwvenTamio recursos |

| soucmuo peservicio | || REPUESTOS | | ss.eewpientes | [SOLICITUDES DE SERVICIO |

| oroemoetrRasmo | | mecumsonumano | o7 penoienTes vactivias| | manT. prevenTivo |

MODULO EQUIPO [ eroveepores | | estapom.prevenTivo | [ oroenes pe TRaBuO |

INDHCADORES GESTION

. Datos Generales: Aqui se encuentra alguna informacién técnica sobre
los equipos como: datos dimensionales, capacidad y servicios requeridos, ver

figura 51.

. Datos Mecanicos: En este formulario se encuentra toda la informacion
relacionada con los componentes mecanicos y eléctricos que forman parte de
cada equipo, se encuentra informacién como: nombre, cantidad, referencia y

ubicacién de cada componente, ver figura 52.
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Figura 50. Ficha de Registro

FichaDeRegistro

e

|

FICHA DE REGISTRO

|
| comco S a—T =
INVENTARIO

MODELO | PBz001 | REFERENCIA | 150 | DATOS MECANICOS

| DATOS GENERALES

NOSERE | g | N2INVENTARIO | J

CONTACTOS
owtoon -

$ 35.000.000,00
[ $1.500.000,00

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Las cuchillas del cutter son sometidas a
alto desgaste por lo tanto se debe tener
especial cuidado con ellas. Lasal,
condimentos v detergentes podrian atacar
las cuchillas, estas podrian romperse.

Se debe cumplir con el procedimiento de

ICAR GUARDAR ELIMINAR

Figura 51. Ficha de Registro (Datos Generales)

=l DatosGenerales

DATOS GENERALES |

| conico NOMBRE (Cuter | SEccioN
SERVICIOS REQUERIDOS 1

Woltage mator electico: 380 valt /50 Hz - Agua
-Yapor
POTENCIA MOTORES: -Energia electica

- Eje cuchillas: 30 kw
- Reductor velocidad: 2.4 Kw
-Ateza 1.2 Kw

DATOS DIMENSIONALES

olumen &rtesa: 200 L al
Diametro manguera de agua: 1" ;l
Diametra manguera de vapor: 374" =
Peszo Neto: 4200 Kg

GUARDAR || ELIMINAR

[ea DD

Tnd:a Ia' segundéd de la ma?uma es levada por |
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Figura 52. Ficha de Registro (Datos Mecanicos)

=l DatosMecanicos x

DATOS MECANICOS | »‘?‘y}

[ €oDIGO [ CF-PR-LCT-0 NOMBRE SECCION

COMPONENTES MECANICOS ]@— —[ COMPONENTES ELECTRICOS |

CORIGOEQUIEOR CF-PR-CT-01 CODIGO EQUIPO [ CF-PRCT-01
NOMBRE NOMBRE

L P
REFERENCIA [ C5-50% SEHERERL & ALALU |
UBICACION Sisterna hidrahulic HBIEACIOH

(J0]0 [ [I)[|  [ver oerauss]
/

- Secciones: Este formulario sirve para identificar cada una de las
secciones en que esta dividida la empresa Procesan S.A., se puede encontrar

informacion basica como: cédigo, nombre y descripcion, ver figura 53.

Figura 53. Secciones

.
E=] secciones x

SECCIONES

] NOMBRE [ Carnes Frias

DESCRIPCION

En esta seccion se producen embutidos, all encontramos cuartos frioz en loz que se A
almacena la materia prima y el producto terminado, a esta seccion pertenecen =
maquinas coma:

Tombler, Invectora, Cutter, Molino, Separador Mecanico, Descueradora,
Diesmembradora, Tajadora Automatica, Empacadora al Yacio, clipeadora,
Ermbutidara, Homos Fessmann y B asculas, |

MODIFICAR GUARDAR | ELIMIN

CXI==rx)
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®  Fabricantes: Posee toda la informacion necesaria para identificar y
localizar rapidamente un fabricante, se encuentra informacién como: nombre,

direccion, teléfono, e-mail, pais, ciudad, web y contacto, ver figura 54.

Figura 54. Fabricantes

=] Fabricantes o — i

FABRICANTE

NOMBRE | GUNTHER | 2 PAIS | Alemaria
DIRECCION | 4 Bauhaf 7 D-64807 ] cluoAp | Dieburg ]

TELEFONO [[080?1 198780 ] WEB [ ]

[ info@gunther-maschinanbau. o ] CONTACTO [ ]

@@ (=)D

5.3.2. Médulo Gestion de Mantenimiento. Este moédulo incluye la
informacion relacionada con la planeacion y programacion del
mantenimiento preventivo y contiene los formatos de solicitud de servicio y
orden de trabajo correspondientes al mantenimiento correctivo, también se
encuentra un formulario destinado a la entrada de tiempos de operacién para
su posterior procesamiento y obtencion de indicadores de gestion, cada uno
de estos elementos cuenta con un formulario desde el cual se puede editar,
modificar o eliminar cualquier registro segtn el usuario. En la figura 55 se

puede observar el contenido de este médulo.
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Figura 55. Médulo Gestion de Mantenimiento

M. EQUIPD M. ALARMAS M. REPORTES

| FicHaDEREGISTRO | PLANEACION | |recursosporapauimik] | RcHaTECNica |

[ SECCIONES |1 procramacion || | MATERIALES | | stockoerecursos | [ imventamio recursos |

| | soucup oe sericio || | REPUESTOS | | ss.eenoentes | | soucimupes oe servicio |

| oroenpetRasaio ||| Aecursonumano | o penoienTesy activas| | mant.preventive |

L | eroveepores | | estapom.preventivo | | oroenesoeTRaBAIO |

MODULO GESTION DE MANTENIMIENTO ]

#®  Planeacion: Se encuentran adjuntos los datos correspondientes a
acciones de mantenimiento preventivo y mantenimiento auténomo. En este
formulario se obtienen las actividades, rutinas, listas de chequeo y formatos
de limpieza para cada equipo, también se encuentra informacién como:

codigo de equipo, nombre de equipo, seccién, planed y aprobé. Ver figura 56.

L Programacion: A cada uno de los equipos se le programan las
actividades que se ingresan durante la planeacién, para esto se crean campos
en los cuales se introduce la fecha de inicio, frecuencia y tolerancia de cada
rutina. Este formulario presenta un botén con el que se generan en el
momento oportuno las ordenes de trabajo correspondientes a cada una de las
actividades preventivas, en la figura 57 se puede observar que también se
encuentra informacién como: cédigo de equipo, nombre de equipo, seccién,

cédigo actividad, nombre actividad, observaciones y quien programo.

109



Figura 56. Planeacion

Planeacion

PLANEACION

| comio NoMeRe [GurrEn )0 secciow

| MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

ACTIVIDADES
RUTINAS

CRONOGRAMA

Figura 57. Programacion

Programacion

P

CODIGO CF-PR-CT-01 NOMBRE CUTTER CARMNES FRIAS

ACTIVIDAD } &

CODIGO €ODIGO NOWNIBRE — :
equipo | CFPRLCT-M M:'rmmn ACTIVIDAD | Cambio de Filro de Aceite n

FechA DE Wi CITHERT

Cambio del filtro de aceite del sistema
hidraulico. El cambio se debe realizar
FRECUENCIA T etral ] cada 500 horas en caso de que Ia_lampar?
12 del panel de control no se encienda, si
esta se enciende indicara que el filtro

esta contaminado y debera ser cambiado .
por uno nuevo)| %

[

TOLERANCIA

e

|

PROGRAMO [Dscar Fodriguez-v'efferzon Franco I

| e e
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estructura de la planta fisica se produce un dafio o se capta un error que
requiere del empleo de recursos materiales y que no puede ser corregido al
instante, a partir de esta informacién se llenan datos como: ntimero de la
solicitud, fecha solicitud, solicitante, estado, prioridad, cédigo equipo,

nombre, seccién, descripcién de actividad, fecha de recepcién y quien recibe

Solicitud de Servicio: Este formulario se llena cuando en un equipo o

la solicitud de servicio, ver figura 58.

Figura 58. Solicitud de Servicio

importantes en cualquier sistema de gestion de mantenimiento, se generan

[ solicitudservicio

SOLICITUD DE SERVICIO

FECHA SOLICITUD SOLICITANTE

Maribel J aramillo

ESTADO DE LASOLICITUD | PRIORIDAD
| Osnotr @ conot ) cancelada 8 ::::NTE g : 'IA'|.'A

EQUIPO -
7

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD |

-Arreglo de empagues de homo Fessman (hay salida de humo en elinterior de produccion.
- Revision de exteriar horno hay filtraciones de agua.

4

Orden de Trabajo: La orden de trabajo es uno de los documentos mas

basicamente de dos maneras:

¢ Por una solicitud de servicios.

¢ Por la emision, segn un programa de mantenimiento.
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La orden de trabajo contiene la informacién sobre la actividad que se llevara a
cabo; describe el procedimiento, su prioridad y almacena las fechas
relacionadas con la solicitud; el requerimiento, el inicio y terminacion del
trabajo. Ademads, permite estimar y consignar los tiempos de ejecucién de las
labores, los costos y los recursos empleados en el mantenimiento. Al dar
cumplimiento a las 6rdenes de trabajo, se alimentara automaticamente la hoja

de vida, el inventario de recursos y otros reportes, ver figura 59.

Figura 59. Orden de Trabajo

==l ordenDeTra bajo x

s

ORDEN DE TRABAJO e
DATOS GENERALES -

RECURSOS — T

Jorge Blanco
==n

APROBADAPOR | Edgar Rueda ]

EQUIPO

CODIGO| CFEMED-Z | NOMBRE | Empacadora al vacioVC 3]  SECCION
ESTADODE LAOT PRIORIDAD PROCEDENCIA

() PENDIENTE (=) ABIERTA OBAA ) NORMAL (=) M.PREVENTIVO
_. (O REALIZADA () CANCELADA | | (JURGENTE (O INMEDIATA | | () M.CORRECTIVO

| FECHAS ESTIMADAS |

IODELTRABAIO | 08/02/2009 ]_Fm DELTRAB;.ch_[ ooz/zE | |

TIEMPO DE EJECUCION (H) | 12 ]

| canceacion | ]

FINDELTRABAJO | 10m22008 |

MODIFICAR GUARDAR ELIMINAR |
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En el formato de orden de trabajo se puede acceder a la informacién de las

actividades, recursos, personal y costos de mantenimiento.

. Actividades: Aqui se encuentran los detalles de las actividades ya sean
preventivas o correctivas, si la orden de trabajo fue generada por
mantenimiento correctivo se encuentran datos como nimero de la solicitud,
solicitante y descripcion de la actividad, si por el contrario procede de
mantenimiento preventivo se encuentran datos como cédigo de la actividad,
nombre de la actividad y frecuencia. Ademads se indican detalles como tipo

de trabajo, tipo de mano de obra y condiciones de operacion, ver figura 60.

Figura 60. Orden de Trabajo (Actividades)

= otactividades x

ORDEN DE TRABAJO
ACTIVIDADES

COD. ACTIVIDAD I CF-EM-ED-AB|

M. CORRECTIVO |

NUMERO SOLICITUD | ]

NOMBRE ACTIVIDAD [ Cambiar el aceite en el separador ]

SOLICITANTE ( ]

FRECUENCIA [ semestal ]

|DESCRIPCIONACTIVIDAD

MANO DE OBRA —[ CONDICIONES DE OPERACION ]—
PARADA GENERAL PARADA PARCIAL

) INTERNA
O con parapa EQuipo | (5) CON PARADA EQUIPO

O CONTRATADA {0 SINPARADA EQUIPO | () SINPARADA :y

. Recursos: En este paso se incluyen los diferentes recursos utilizados en

cada trabajo, se tiene la opcién de incluir a cada elemento el nombre,
referencia industrial, cantidad, valor unidad estimada, valor total estimado,
valor unidad real, valor total real y ademas se puede verificar si este recurso

se encuentra dentro del inventario actual del almacén, ver figura 61.
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Figura 61. Orden de Trabajo (Recursos)

= otRecursos

~— REPUESTOS |

ORDEN DE TRABAJO
RECURSOS

V = EXISTENCIA RECURSO EN ALMACEN E=ESTIMADO

NOMBRE
_‘Anillo de sellado
__|Filtro

Pin cilindrico
*

- REF INDUSTRIAL - |V - | CANTIDAD - | VALORUNIDADE - | VALORTOTALE - | VALOR UNIDADR ~ | VALORTOTALR -

l—{ MATERIALES

NOMBRE

_ Aceite EP

_ |Silicona
|varsol

*

HERRAMIENTAS |

NOMBRE
. Uave
I }Cepillc
__|Estopa
I lAIicate
*;Ninguno

Kit BMEL786A AOD 2 £ 50.000,00 $100.000,00
0945516611 1 £ 60.000,00 $60.000,00
12248 2 $2.000,00 $4.000,00
[ 0 50,00 50,00
- | REFINDUSTRIAL » V - CANTIDAD - VALORUNIDADE - VALORTOTALE -~ VALORUNIDADR - | VALORTOTALR -
435353 1 $70.000,00 $70.000,00
66BR- IDH285 ak $15.000,00 $15.000,00
345 0 $2.000,00 $0,00
O 0 50,00 50,00
- | REFINDUSTRIAL - |V - |CANTIDAD - |VALORUNIDADE - | VALORTOTALE - | VALOR UNIDADR - | VALORTOTALR -
9/16" 2 $0,00 $0,00
O 0 50,00 50,00
[.d] 0 50,00 $0,00
E] 1] $0,00 $0,00
El 1] $0,00 40,00

CONSULTAR EXISTENCIA DE RECURSOS

MODIFICAR § GUARDAR

. Personal: En este formulario se asigna el recurso humano destinado a

realizar los trabajos de mantenimiento, se especifica para cada empleado el

nombre, tipo (interno o externo), horas trabajadas, valor hora y valor total,

también se dispone de un botén de comando con el que podemos averiguar

cudl es la disponibilidad de cada uno de los empleados, ver figura 62.

. Costos: En él se agrupan los costos de todos los recursos y del personal

incluido en cada orden de trabajo, ademas se tiene la opcién de ingresar otros

costos imprevistos, en la figura 63 se puede ver toda la informacién incluida

en este formulario, esta informaciéon es: costo de repuestos, costo de

materiales, costo de herramientas, total costos recursos, total de costos de

personal, otros

costos y total de costos.
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Figura 62. Orden de Trabajo (Personal)

R
OtPersonalPrincipal

et

Nombre

PERSONAL

-| Tipe ~-| HorasTrabajadas -| ValorHora -| ValorTotal

lorge Eliecer Blanco Interno | 8 $5.000,00  $40.000,00
Gerson Roman Interno 8 $1.800,00  $14.400,00
0 1] $0,00

/

CONSULTAR HORARIO DE TRABAJO

MODIFICAR GUARDAR

Figura 63. Orden de Trabajo (Costos)

R
CostosRepuestos

=)

5 164.000,00 |

) \_

so | ~|  OTROS COSTOS

TOTAL {

5 249.000,00

[[ TOTALDECOSTOS |[=][ s sos.a00.00 |]}
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5.3.3. Mddulo Gestién de Recursos. La administraciéon de los recursos va de
la mano con el mantenimiento por esto es vital mantener la relaciéon entre
estas dreas, en este modulo se cuenta con los registros de herramientas,
materiales, repuestos y recurso humano, ademas se incluyé un formulario
que permite crear registros sobre cada uno de los proveedores de los recursos
antes mencionados, con el fin de disponer facilmente de la informacion

necesaria para su ubicacién y seleccién. Ver figura 64.

Figura 64. M6dulo Gestion de Recursos

®e) ¢
procesan..

M. MANTENIMIENTO M. ALARMAS M. REPORTES

|| PLANEACION | |Recursos por apauirik| | mickaTEcnica |

| [ procramacion | [ stockoerecursos | | invenTario Recursos |

FABRICANTES | | soucmuo peservicio | | ss.eewoientes | |soucruoes oe servicio |

| oroen peTRABAIO | |oT PenDiEmTES ¥ acTivas| | manT. prevEnTIVD |

| || [ estano m. erevenmivo | [ oroewes oe Trasaio |

- L
MODULO GESTION DE RECURSOS ]

®  Herramientas: Este formulario incluye informacion detallada sobre
cada una de las herramientas existentes en el taller de mantenimiento. Se
tiene informacién sobre el nombre, tipo, ubicacién, proveedor, fabricante,
nuimero de serie, fecha de compra, modelo, costo por unidad, observaciones y

caracteristicas de uso, ver figura 65.
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Figura 65. Herramientas

Herramientas x

HERRAMIENTAS

,——1 CONTACTOS }

PROVEEDOR [ Picoutto v] FABRICANTE [ Electric Dl
L
-

NUMERODESERIE | IMZ-13 | FECHADE COMPRA | 0G/12/2005

MODELO | oKIDomT | COSTOPORUNIDAD | 5500000
.

| CARACTERISTICAS DE USQ Y OTROS:

OBSERVACIONES:

Durante la perforacion. sujetar bien la
maguina en posicion harizontal para no
estropear o romper la broca.

*La guia de profundidad, deslizado par
atras o por delante de la maquina v
apretado ala distancia deseada en
relacion con la punta. de |3 broca, les
permitira limitar la profundidad del agujero.
* La empufiadura lateral mejora su
sujecion durante los trabajos pesadosy
les permite ejercer una presion mas fuere.

¢ 4Cn ool

®  Materiales e Insumos: Aqui se encuentran registrados todos los
materiales e insumos requeridos para llevar a cabo las actividades de
mantenimiento. Ademadas de tener informaciéon sobre el nombre, tipo de
material, ubicacién, fabricante, fecha de compra, costo por unidad, referencia,
presentacion, cantidad actual, observaciones y caracteristicas de uso, posee
unos campos para estimar el stock minimo y maximo que debe existir del
material o insumo, con el fin de generar a partir de estos datos alarmas que

indiquen el exceso o defecto del mismo, ver figura 66.
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Figura 66. Materiales e Insumos

2] MaterialesEinsumos x

MATERIALES E INSUMOS

—| CONTACTOS
PROVEEDOR |Cepsa v | REFERENCIA INDUSTRIAL| DTE 22

FABRICANTE | Mabil v | PRESENTACION Garata 5 Gal,

FECHADE COMPRA | 03/02/2009 STOCK MINIMO

s CE—
COSTOPORUNIDAD | £ 3500000
T T Ea—

OBSERVACIONES:

" CARACTERISTICAS DE USO ¥ OTROS:

Proporciona una insuperable resiztencia a
la oxidacion que permite mayores intervalos
de cambio de aceite y de filroz,

E s apropiado wzarlo en loz siquientes casos

* Siztemas hidraulicoz en loz que la
formacion de deposito: es critica, como laz
maquinaz de control numerico y aquellas en
laz que ze utilizan servovalvulas,

* Sistemas en donde la prezencia de una
pequefia cantidad de agua es inevitable,

e I

NUEVD MODIFICAR GUARDAR ELIMINAR

®  Repuestos: En este formulario se encuentran los registros de todos los
repuestos requeridos para llevar a cabo las actividades de mantenimiento.
Ademas de tener informacion sobre el nombre, tipo de repuesto, ubicacién,
fabricante, fecha de compra, costo por unidad, referencia, presentacion,
cantidad actual, observaciones y caracteristicas de uso, posee unos campos
para estimar el stock minimo y maximo que debe existir del repuesto, con el
fin de generar a partir de estos datos alarmas que indiquen el exceso o defecto

del mismo, ver figura 67.
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Figura 67. Repuestos

| Repuestos

REPUESTOS

Ll ¢

= — sicacion

—‘i CONTACTOS }

PROVEEDOR
FABRICANTE  (Corel |
[ TIEMPO
FECHA DE COMPRA 0641242005

rt:cuncmsnmclon
oo
e

REFERENCIA INDUSTRIAL | Kit BME1784-400
£ 50.000.00

COSTO POR UNIDAD

B—
canmorpACTUA

STOCK MINIMO

CARACTERISTICAS DE USO Y OTROS:

Cuando se ejecute mantenimiento en los
sellos mecanicos. el depdsito deberla
serdesmaontado. inspeccionada,
limpiado y reparado si es necesaria,
deberian de instalarse nuewvas anillos al
depdsito siempre que sea desmontado.

3 — -

OBSERVACIONES:

Estos anillos son especialmente
seleccionados paratrabajar con
arnoniaca, v aceites refrigerados, otros
anillos podrian no ser compatibles con

el medio de trabajo.

MODIFICAR GUARDAR ELIMINAR

empleado en el drea de mantenimiento, como muestra en la figura 68 el

Recurso Humano: Se encuentra registrada toda la base del personal

formulario de recurso humano estd conformado por:

¢

apellidos, documento de identidad, fecha de nacimiento, edad, direccién de

Datos Basicos: Se encuentra informacién como: cargo, nombres,

residencia, teléfono, celular, e-mail, sexo y estado civil.

¢

Horario de Trabajo: En este formulario se puede introducir el horario

de trabajo de cada empleado segtn el dia de la semana.
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. Datos Generales: Se encuentra la informacién relacionada con el

estudio y experiencia de cada empleado, el formulario contiene la siguiente

informacion: nombre, apellidos, escolaridad, habilidades, capacitacion y

experiencia.

Figura 68. Recurso Humano

@ RecursoHumano

RECURSO HUMANO |

DATOS BASICOS

mascutino &) remenine O

DATOS GENERALES
CARGO | Tecnico Refrigeracion |
NOMBRES 2 | Jorge Eliecer |
APELLIDOS | Blanco ]
DOCUMENTO IDENTIDAD | BB44527 ]
FECHANACIMIENTO | 1541041963 ]
39 afios ]
l
l
l

312377TTAR

jblanco_proct@hotmail. com ESTADO CIVIL

MODIFICAR GUARDAR ELIMINAR

s ]

- Proveedores: Este formulario se cre6 con el fin de disponer de la

informacion sobre proveedores de una manera agil y sencilla. Posee un tnico

formulario en el cual se almacenan datos como son: nombre del proveedor,

tipo, direccién, ciudad, pais, teléfono, fax, e-mail, observaciones, productos y

servicios, ademds cuenta con los datos de la persona contacto en la empresa,

ver figura 69.
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Figura 69. Proveedores

r
Proveedares X

PROVEEDORES Y/O CONTRATISTAS

Electronico

NOMBRE | SENSOMATIC 2 1o

DIRECCION | LIl 56 2213 | CIUDAD | Bucaramangs |
PAIS | Colorbia | E-MAIL
TELEFONO | (7)5434400 ] FAX

PRODUCTOS Y SERVICIOS OBSERVACIONES

Automatizacion - Instrurmentacion -
Control Industrial.
Siemens - Termocuplas - Finetex

DATOS DEL CONTACTO |

. Carlos Arias Avila j CARGO !"Jentas I

E-MAIL |sensoriente@sensomatic-lld ]

5.3.4. Médulo Alarmas. Este médulo es una herramienta para mantener un
continuo control sobre el cumplimiento de las actividades de mantenimiento
ya que ofrece mensajes que alertan sobre eventos importantes dentro del
sistema de gestion. Por medio de este médulo se pueden conocer los recursos
necesarios para desarrollar las actividades dispuestas en las ordenes de
trabajo, los recursos que se encuentran fuera del stock maximo o minimo, las
solicitudes de servicio sin orden de trabajo asignada, el estado del
mantenimiento preventivo y también se puede averiguar que ordenes de

trabajo se encuentran pendientes y activas. Ver figura 70.
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Figura 70. Mé6dulo Alarmas

M. EQUIPO M. MANTENIMIENTO M. ALARMAS

M. REPORTES

|

| Fickaoe

[

| mchatcwica |

[ SECCIONES | [ rrocramacion | | MATERIALES ||| svockoerecursos |

| mvenTARIO RECURSOS |

[ FABRICANTES | | soucruo o servicio | | REPUESTOS [ ss. ]

| soucmuEs pE sERICIO |

| oroenpetRasae | | RecuRsoHumANG | [|OT PENDIENTES ¥ ACTIVAS|

| manT. PREVENTIVO |

[ proveenores | | estanom. /o |

| ompenes peTRABAID |

L

MODULO ALARMAS

[

] HOJA DE VIDA

l INDICADORES GESTION

FRANCROD Y 1o

que avisa sobre aquellos recursos, ya sean materiales, herramientas o
repuestos que no se encuentran en almacén y es necesario adquirirlos para
realizar las actividades descritas en las ordenes de trabajo. La figura 71

muestra el formulario de acceso a las alarmas de los diferentes recursos y en

Recursos por Adquirir: Esta alarma se crea por medio de una consulta

las figuras 72 y 73 se ven las alarmas para repuestos y materiales.

Figura 71. Recursos por Adquirir

RECURSOS FALT/

CONSULTE LOS RECURSOS QUE NO SE ENCUENTRAN EN A
NECESARIOS PARA EJECUTAR LOS TRABAJOS

| REPUESTOS

| MATERIALES

|| HERRAMIENTAS
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Figura 72. Recursos por Adquirir (Repuestos)

AlarmaRepuestosPorAdaquirir

A
_ | Empaque horno
] 10 Valvula mariposa
_ 11 | Portaherramienta |
1 14 Pistola micropulverizadora
_ 15 | Fluorescente
1 22 Dispensador de Jabon
_ 23 ' Empague bomba vacio
1 23 Sello bomba vacio
_ 18 | Reductor |
1 13 Cojinete de deslizamiento
|| 21 | Rodamiento
1 21 Correa eje cuchillas
7 21 Contactor motor de la artes:
1 40 Rodamiento de friccion

40 Tuercas hexagonales

Ag-15
1
M-126G
PF19-8745
50-A40
DI-155
7G0159
05156
MI-50FREL 1/30
DI25 DA2S
6006
2357

22509
M8 Din 963

Figura 73. Recursos por Adquirir (Materiales)

AlarmaMaterialesPorAdquirir

v
F.

4

‘Soldadura
Silicona
\Alchool
Silicona

Pintura Blanca
' Guarda Escoba
Warsol
|Alchool
Aceite EP

&R

B66BR-285957
4006444-01
B66BR-IDH285957
Gal
HG-10
345
2830
435353
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- Stock de Recursos: En esta alarma se puede ver que materiales,
repuestos y herramientas se encuentran por fuera del rango del stock minimo
y méximo predeterminados para cada recurso, por medio de estos avisos se
busca mantener de forma eficiente el inventario de recursos, en la figura 74 se
observa el formulario de acceso a las alarmas y en las figuras 75 y 76 se ve el

stock de repuestos y materiales respectivamente.

Figura 74. Stock de Recursos

CONSULTE EL STOCK MINIMO Y MAXIMO DE C
RECURSO.

. REPUESTOS

|| MATERIALES

Figura 75. Stock de Recursos (Repuestos)

AlarmastockRepuestos X

-

r’ STOCK DE REPUESTOS

Mombre - |Referencialnd - | Cantidad - | Alarma -
| Correa eje cuc 2357 1 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
_|Temporizador 2333 i LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
__|Contactor mot 1 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
| Anillo segurid: 2813 ul LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
~ |Cojinete de de DI25 DA2B 1 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
__|Rodamientod 22509 i LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
| Pincilindrico 12248 5 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR ENCIMA DEL STOCK MAXIMO
_ |Tuercas hexag M8 Din 963 10 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR ENCIMA DEL STOCK MAXIMO
__|Filtro 0945516611 0 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
__|Sello del aceit 1662056 0 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO

Rodamientod 1300011 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO

4
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Figura 76. Stock de Recursos (Materiales)

[E] AlarmastockMateriales

n 435353
| Alchool 2830

jl Botas de segurida 1}

| Grasa Epoxica NLGI 2
7! Laminas de asbesi 0
_|silicona 66BR- IDH285
_!Varsol 345

*|

Nembre - |Referencialnd - | Cantidad -

2

AR SR

Alarma -
LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO

Z/

- Solicitudes de Servicio Pendientes: Por medio de esta alarma se

puede verificar que solicitudes de servicio se encuentran sin una orden de

trabajo asignada, esta contenida por: el nimero de solicitud, el equipo al cual

hace referencia y la fecha en que es realizada la solicitud. En la figura 77 se

puede ver el formulario de acceso a las alarmas correspondientes a

solicitudes de servicio sin orden de trabajo asignada, esta alarma esta

dividida en solicitudes de servicio pendientes (por prioridad) y solicitudes de

servicio pendientes (totales).

Figura 77. Solicitudes de Servicio Pendientes

' SOLICITUDES DE
PENDIENTES

CONSULTE LAS SOLICITUDES DE SERVICIO VENCIDAS A

LAFECHA.
| POR PRIORIDAD
||  TOTALES

CERRAR
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. Solicitudes de Servicio Pendientes (Por Prioridad): Esta alarma da un
tiempo de espera para generar la orden de trabajo, de tal manera que si la
prioridad de la solicitud de servicio es inmediata hay que generar la OT en
ese mismo dia o de lo contrario aparecera el mensaje en la alarma pero si la
prioridad es baja se da un tiempo de espera mayor para generar la OT. Ver

tigura 78.

Figura 78. Solicitudes de Servicio Pendientes (Por Prioridad)

(=] AlarmassPorPrioridad x

SOLICITUDES DE SERVICIO i i
POR PRIORIDAD R

Mumero - Equipo ~ | FechaRecibida ~ Alarma \

E Molino Kramer 19/01/2009 A VENCIDO EL PLAZO PARA GENERAR ORDEN DE TRABAIO
527 Inyectora 16/01/2009 A VENCIDO EL PLAZO PARA GENERAR ORDEN DE TRABAJO
528 Basculas 16/01/2009 A VENCIDO EL PLAZO PARA GENERAR ORDEN DE TRABAIO
599 Fondo Fessmann sen 19/01/2009 A VENCIDO EL PLAZO PARA GENERAR ORDEN DE TRABAJO
600 Horno Fessmann 19/01/2009 A VENCIDO EL PLAZO PARA GENERAR ORDEN DE TRABAIO

4

. Solicitudes de Servicio Pendientes (Totales): Aqui se pueden

visualizar todas las SS que se encuentran sin orden de trabajo, se encuentra
informaciéon como: numero solicitud de servicio, equipo y fecha de recepcion.

Ver figura 79.

- Ordenes de Trabajo Pendientes y Activas: A través de esta alarma se
puede conocer cuales ordenes de trabajo aun no han sido realizadas ya sea
porque se estan ejecutando o porque se encuentran en estado pendiente. En

la figura 80 se observa el formulario correspondiente a esta alarma.
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Figura 79. Solicitudes de Servicio Pendientes (Totales)

AlarmassTotal x

-~ Nur 55 m Equipo - | FechaRecepcion v|
| ﬁ | Molino Kramer 19/01/2009

526 _ _
527 | Inyectora | 16/01/2009
528 | Basculas | 16/01/2009
534 | Sierra Hobart |

599 | FondoFessmann sencillo 19/01/2009
600 | Horno Fessmann | 159/01/2008

Figura 80. Ordenes de Trabajo Pendientes y Activas

AlarmaOtPendientesYActivas X

OT PENDIENTES Y ACTIVAS

" é& . EQUIPO -~ | PROCEDENCIA ~ ALARMA
| 6 | CORRECTIVO |La OT se encue.ntra Activa
| a7 Sierra Hoba_rt | CORRECTIVO |La OT se encuentra Activa
| 48  CuartofrioNZ4 ' CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
| 43 | | CORRECTIVO | La OT se encuentra Activa
_ 50  Descueradora | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
| 51 Cutter Alpina | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
_ 52 Basculade mesa | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
| 33 | | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
| 54 |  CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
B 55 Bascula JAVAR | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
| 56 |  CORRECTIVO |La OT se encuentra Activa
| 57  Tajadora manual | CORRECTIVO |La OT se encuentra Activa
| 58  Descueradora CORRECTIVO |La OT se encuentra Activa
| 39 | | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
| 60 Oficinas de carrefour CORRECTIVO La OT se encuentra Pendiente
| 61 | | CORRECTIVO | La OT se encuentra Activa
62  Basculaetiquetadora | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente -
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- Estado del Mantenimiento Preventivo: Esta alarma indica Ia
actualidad del mantenimiento preventivo, en ella se visualiza que actividades
se encuentran al dia, cuales se encuentran atrasadas, cuales estdn cercanas a
realizarse y cuales se ejecutan en ese dia. En la figura 81 se muestra el
formulario de acceso a las alarmas y en las figuras 82 y 83 se observan las
alarmas de mantenimiento preventivo diario y estado del mantenimiento

programado respectivamente.

Figura 81. Estado del Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIEN
PREVENTIVO

CONSULTE EL ESTADO DEL MANTENIMIENTO PROGRAMA

i DIARIO

|TODAS LAS FRECUENCIAS

CERRAR

Figura 82. Mantenimiento Preventivo Diario

(5] AlarmaMaritenimientoPreventivoDiario x

[/ MANTENIMIENTO PREVENTIVO DIARIO

. | = | .
Equipo - | Procedimiento - Frecuencia - Alarma

| AD-EM-TE-02 AD-EM-TE-AL Diaria Procedimiento a realizar
| AD-EN-BE-01 AD-EN-BE-A2 Diaria Procedimiento a realizar
| AS-CN-HL-01 AS-CN-HL-AL1 Diaria Procedimiento a realizar
| AD-SD-BD-03 AD-5D-BD-AL Diaria Procedimiento a realizar
| AD-SD-SR-01 AD-SD-5R-A1 Diaria Procedimiento a realizar
| AD-SD-SR-01 AD-SD-5R-A2 Diaria Procedimiento a realizar
| RF-PL-EV-15 RF-PL-EV-A1 Diaria Procedimiento a realizar
Il RF-PL-EV-15 RF-PL-EV-A3 Diaria Procedimiento a realizar
| RF-CM-TC-01 RF-CM-TC-A1 Diaria Procedimiento a realizar
Il RF-CM-IC-01 RF-CM-IC-A1 Diaria Procedimiento a realizar
| AD-SD-55-02 AD-SD-85-A1 Diaria Procedimiento a realizar
| CF-EM-TA-01 CF-EM-TA-A1 Diaria Procedimiento a realizar
| CF-FA-TB-01 CF-F4-TB-A3 Diaria Procedimiento a realizar
I CF-PR-CT-01 CF-PR-CT-A2 Diaria Procedimiento a realizar

CF-PR-DM-01 CF-PR-DM-A2 Diaria Procedimiento a realizar
*
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Figura 83. Estado del Mantenimiento Programado

E2] AlarmaMatenimientoPreventivoSinDiario X

ESTADO DEL M. PREVENTIVO

Equipo - Codigo - Frecuencia - | Alarma
AD-SD-BD-03  AD-SD-BD-AZ Mensual No se actualizo fecha inicio, verificar cumplimiento del M. Preventivo

_| AS-CN-HL-01  AS-CN-HL-A2  Mensual Mo se actualizo fecha inicio, verificar cumplimiento del M. Preventivo

| AS-CN-HL-01 | AS-CN-HL-A4  Trimestral  No se actualizo fecha inicio, verificar cumplimiento del M. Preventivo
7| AS-CN-HL-01  AS-CN-HL-A3 Semanal No se actualizo fecha inicio, verificar cumplimiento del M. Preventivo
| | AD-SD-BD-03 AD-SD-BD-AZ  Semanal Mo se actualizo fecha inicio, verificar cumplimiento del M. Preventivo
] | AD-EM-TE-02 AD-EM-TE-AZ  Semanal [
‘ ' CF-EM-EOQ-02 |CF-EM-EO-AZ Mensual ste I i i

_| CF-EM-EOQ-02  CF-EM-EO-A4 Mensual Mantenimiento Preventivo esta al dia

| AD-SD-SR-01 AD-SD-SR-A3  Semanal Este trabajo se debe realizar dentro de tres dias
_| CF-EM-EQ-02 CF-EM-EOQ-A1 Semestral | Mantenimiento Preventivo esta al dia

| CF-EM-EQ-02 |CF-EM-EQ-AZ Mensual Mantenimiento Preventivo esta al dia
7| AD-EM-TE-02 |AD-EM-TE-AZ  Semanal Mantenimiento Preventivo esta al dia

RF-PL-EV-15  RF-PL-EV-A2 Semanal Mantenimiento Preventivo esta al dia
| RF-PL-EV-15  RF-PL-EV-A4 Mensual Mantenimiento Preventivo esta al dia

AD-EN-BE-01  AD-EN-BE-A1 Mensual Mantenimiento Preventivo esta al dia
_| AD-EN-BE-01  AD-EM-BE-AZ Mensual Mantenimiento Preventivo esta al dia

RF-CM-IC-01 |RF-CM-IC-A2 Semestral ' Mantenimiento Preventivo esta al dia }
il | »

5.3.5. Moédulo Reportes. Los reportes son las herramientas que permitiran
evaluar el desempefio del modelo de gestiéon de mantenimiento de la empresa
Procesan S.A. y ademds seran una fuente de informacion ttil en la toma de
decisiones, para la definicion de politicas de mantenimiento y la inversion de

recursos. En la figura 84 se puede observar el contenido del médulo reportes.

- Informe Inventario de Recursos: Este reporte permite observar el
inventario de los recursos fisicos y humanos de mantenimiento, con los costos
y existencias de los mismos, se puede seleccionar el tipo de recurso y el
periodo para el cual se quiere conocer la informacién. Ver formularios figura

85 y 86.
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Figura 84. Mé6dulo Reportes

M. EQUIFO M. ALARMAS M. REPORTES

| mchnoereaistRo | | PLANEACION | [recursos porapauimr] || micnaTEcnica |

| SECEIONES | [ procramacion | | MATERIALES | [ sroexperecursos | || mventario recunsos |

| FABRICANTES | | soucmuo e sernicio | | REPUESTOS | | ss.penowewtes | || soucriunes oe servico |

| omroenpemmasmo | | Aecursonumano | o penDienTEs v activas| || manT. pREVENTIVO |

| roveepores | | estapom.prevenTvo | | orDENEs DE TRABAID |

| HOJA DE VIDA I
INDICADORES GESTION

MODULO REPORTES

Figura 85. Inventario de Recursos

 RECURSOS UTII

CONSULTE PARA UN RANGO DE Ti
UTILIZADOS SEGUN EL

RECURSOS MATERIALES
REPUESTOS ©
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Figura 86. Inventario de Recursos (Repuestos)

| InformeOtRepuestos x
LR = ¢
procesan. REPUESTOS procesan.
ESTADO NUMERO OT MNOMBRE REF INDUSTRIAL CANTIDAD VALOR UNIDAD R
Realizaca 7 Empagque herno Ag-15 2 $ 150.000,00
10 Valvula mariposa " 1 $ 35.000,00
I Portaherramienta M-12G I $ 80.000,00
14 Pistola micropulverizadora PF19-8745 1 $ 200.000,00
15 Fluorescente 50-A40 1 $ 5.000,00
18 Cojinete de deslizamiento D25 DA28 2 $ 120.000,00
Reductor MI-50FREL 130 1 $ 500.000,00
2 Dispensador de Jabon DJ-155 1 $ 70.000,00
23 Sello bomba vacio OSsI56 1 $ 80.000,00
Empague bemba vacic ZGO0I15% 2 $ 40.000,00
Martes, 17 de Marzo de 2009 Rigina | de |
Pagina: i1 W Sin filtro
. ’ . z b
- Informe Ficha Técnica: A través de este reporte se obtiene un

documento con los principales datos consignados en el formulario ficha de
registro, puede visualizarse o imprimirse segiin se requiera, en la figura 87 se
muestra el formulario de acceso al reporte de ficha técnica y en la figura 88 se

observa el reporte de la ficha técnica para un equipo.

Figura 87. Formulario para Reporte Ficha Técnica

CONSULTE LOS DATOS TECNICOS DE UN EQUIPO

=
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'Figura 88. Formulario para Reporte Ficha Técnica

il InformeFichaTecnica - o

Fmoésbhm FICHA TECNICA Pmoésbhm

[copiGo| NOMBRE |MODELO| [NUMERO SERIE|[ANIO FABRICACION| [ DATOSTECNICOS | [INFORMACION COMPLEMENTARIA
AD-EM-TE-O0| Termoencogido Tank 8547 95794 853 Rango de productos: EQUIPC CRITICO

460%900x250 mm

Contenido de agua : 210 litros Funcidn : mejora la presentacidn de

Motor bomba: 3.2 kw los cortes de res empacados al vacio.

Potencia 0.6 Kw

Bomba de vacio: 0.75 KW Presidn de trabajo = 6-8 Bar

Tiempo de inmersion: > seg Voltaje 380 30 Hz |A

Lunes

Pigina | de

| »

- Informe Solicitud de Servicio: Este reporte muestra un listado de las
solicitudes de servicio existentes, permitiendo hacer un filtro segtin el estado
de la S.S, el equipo asociado y el periodo de tiempo en el cual se desee

observar el flujo de solicitudes. Ver informe figura 89.

Figura 89. Solicitud de Servicio

I8 solicitudservicio Consulta b
ww) ¢ aiw) ¢
procesan. SOLICITUD DE SERVICIO procesan.
ESTADO NUMERO 55 PRIORIDAD CODIGO EQUIPO SOLICITANTE FECHA DE CREACION 55 DESCRIPCION DE S5
Con OT 3 INMEDIATA RF Maribel Jaramillo 211012009 El carto N°4 no mantiene &l producto congelado
4 INMEDIATA CFPR-CT-01 Maribe! Jaramillo 240172009 Cutter Alpina presenta fuga de aceite
5 NORMAL CFPR-DC0I Maribel Jaramillo 24/0112009 Ameglo descueradora, problemas con b valvula de aire.
7 INMEDIATA CF-EM-BM-01 Maribel Jaramillo 29/01/2009 - Reubicar bascula CAS de piso de charcuteria contra pared de cuarto N° 4.
- Instalar [uminare sobre esta drea
8 INMEDIATA oc Maribel Jaramillo 31/0112009 - Arreglo basurero puerta de entrada desposte (esti suelto)
12 INMEDIATA CF-EM-TM-01 Maribel Jaramillo 06/02/2009 - Mantenimiento general de tajadora manual.
13 NORMAL CFPR-DC-01 Maribel Jaramillo 09022009 - Arreglo descueradora, problemas con el motor.
14 INMEDIATA oc Maribel Jaramillo 09/0272009 - Perchero de | | puestos para independizar los de ks entrada (empaques)
- Perchero de 10 puestos para petos de produccion.
15 NORMAL oc Maribel Jaramillo 101022009 Ameglo de Aldaba puerta de division entre charcuteria y muelles
& INMEDIATA RF Maribel Jaramillo 1040272009 - Revision y mantenimiento del aire acondicionado a la oficina de Carrfour.
- Mantenimiento al gato de la puerta de ingreso
17 LRGENTE AD-EN-BM-O1 Maribel Jaramillo 111022009 Revisar etiqueteadora; posiblemente cambio de cabezal
109 INMEDIATA oc Maribel aramillo 1910112009 arreglogoteras oficina de calidad, zona de lockers. charcuteri, cuarto de
condimentos, area de produccion de materias primas, asarto N 4
209 NORMAL CFSPML-OI Maribel Jaramillo 1940112009 - Rectificar discos molino Krammer Grebbe.
- rectificar Tornillo sin fin Krammer Grebbe.
512 NORMAL oc Ronny Lagey 09/0972008 Instalar una farok en el cuarto de afilado.
518 NORMAL oc Shirley Camargo 107112008 - Aplicacion de Silicona en alguras uniones entre el panel y el murete

- Aplicacion de pintura blanca en el techo de & estacion de limpieza. puerts y
alrededor del marco de vidrio.
- Instalacion de portamanguera en el area de canastas.

517 NORMAL oc Shirley Camargo 1041172008 - Revision del techo de desposte, cuando llueve hay goteras.
- Instalacion de portaescobas en el area de desposte.
518 NORMAL CF-SP-MZ-01 Robinson Vargas 1241172008 Colocar llantas a los patines de ks batea donde se mexla k cane.
Pagina: i L] (4
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- Informe Mantenimiento Preventivo: Muestra el listado de actividades
programadas para un dia previamente especificado, este reporte puede ser
visualizado o impreso segin se requiera, como se muestra en la figura 90.
Ademas este reporte esta conformado por datos como: frecuencia, equipo,

codigo de actividad, nombre del procedimiento y observaciones.

Figura 90. Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIENTC
PREVENTIVO

CONSULTE LAS ACTIVIDADES PROGRAMADAS PARA EL
DIA DE HOY

- Informe Orden de Trabajo: Este reporte muestra un listado de las
ordenes de trabajo existentes; permitiendo hacer un filtro segin el estado de
la O.T, el equipo asociado y el periodo de tiempo en el cual se desee observar

el flujo de orden de trabajo. Ver formularios figuras 91y 92.

Figura 91. Formulario para Orden de Trabajo

.VISTA PRELIMINAR ! IMPRIMIR
—  SEGUN ESTADO

CONSULTE PARA UN RANGO DE TIEMPOO LAS ORDENES DE
TRABAJO CREADAS SEGUN SU ESTADO

1| VISTA PRELIMINAR

CERRAR
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Figura 92. Ordenes de Trabajo (Segtn Estado)

& informeotPorestado x

L

procesan. ORDEN DE TRABAJO procesan.

ESTADO NUMERO OT APROBADA POR: RESPONSABLE CODIGO EQUIPO  INICIO TRABAJO  FIN TRABAJO TIEMPO EJECUCION

Realizada | Ralf Market Edgar Rueda oC 08/08/2008 | 2/08/2008 32
o Ralf Market Edgar Rueda AD-EN-BE-OI 280812008 01/0972008 18
3 Ralf Market Edgar Rueda AD-EN-BEDI 26/08/2008 26/0812008 8
4 Ralf Market Edgar Rueda oC 0%/092008 1 0/0%/2008 12
5 Ralf Market Edgar Rueda oC 12/09/2008 | 50972008 21
[} Ralf Market Edgar Rueda oC 2710512008 05/10/2008 40
7 Ralf Market Edgar Rueda CF-ZC-HR-01 2%/0972008 0171072008 16
a Ralf Market Edgar Rueda EM-BM-03 y AD-PP-BM 281072008 28/102008 8
9 Ralf Market Edgar Rueda CF-SP-EN-0I 0&/1172008 06/11/2008 6
10 Ralf Market Edgar Rueda CF-SP-EB-0I 11172008 1171172008 &
I Ralf Market Edgar Rueda oC 11172008 1071172008 3
13 Ralf Market Edgar Rueda CRSP-MZ-01 12/1172008 14/11/2008 20
18 Ralf Market Edgar Rueda CREM-EC-0I 14/1172008 | 5/11/2008 12
n Ralf Market Edgar Rueda CF-SP-LM-01 19/1172008 1971172008 8

Martes, 17 de Marzo de 2009

Pagina | de

- Informe Hoja de Vida: Este reporte contiene la informacién relativa a
las novedades presentadas en las actividades de mantenimiento de los
equipos, destacandose datos como el cédigo, nimero de la orden de trabajo,
equipo, inicio del trabajo, fin del trabajo, tiempo de ejecucion, descripcién del
trabajo, codigo procedimiento y descripciéon del procedimiento, en el
formulario de acceso al informe se selecciona el equipo y el rango de tiempo

para el cual se quiere generar la hoja de vida, ver figura 93.
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Figura 93. Hoja de Vida

& tdormetirdende Trabae 3

procesan. HOJA DE VIDA procesan.
CODIGD. a1 EAUPD INICIO DE TRABAJD FiN CE TRABAJD. TEHPODE ECUCION  DESCRIPCION DEL TRABAJD  CODIGD PROC, PROCEDNMENTO
CREMEDST &1 Empecadon il viio ¥C 79 O e 1]k CREMEDA]  Combir el aceite e ¢l ronor de & bomba
&7 Emparased il sitho VO 19 1S 20817008 CREMEOAS  CHmbir o ie6ns 6 ¢ Lparidor & R
5 Empataton il i VO 999 L0 1IR0T08 CREME0AD  Sumir b barre o2 el
& Empatanen il wtio VO W ol 300 ] CREME0AS  Combiar ol itens o8 I oned compreicns
B Dmpatadini ol ko VC 999 o] 4013008 CREMADA]  Limplr ol Mo de micin de b bombi 8¢
& Empataderi il witia ¥C 099 kI oo CREME0AY  fuitmwr bd dlsohiln &4 itlide

®  Informe de Indicadores de Gestion: Este informe genera a través de
calculos estadisticos la eficiencia de los equipos en el proceso de produccién;
los indicadores mas adecuados que se escogieron para ser incluidos en este

analisis se presentan en la tabla 21.

Tabla 21. Indicadores de Gestiéon

INDICADOR FORMULA DESCRIPCION

Tiempo total durante el cual el equipo
esta operando satisfactoriamente, mas
el tiempo que estando en receso,
puede trabajar sin contratiempos
durante un periodo.

TPEF

DISPONIBILIDAD | |ID = ————
TPEF + TPPR

YYTFS | Indica el tiempo promedio para

MANTENIBILIDAD | TppR = .
NP reparar un equipo.

YYTEO | Presenta estadisticamente el tiempo

CONFIABILIDAD TPEF = NO promedio entre fallas de un equipo.
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Para realizar el calculo de los indicadores de gestion el sistema de
informacién captara los datos correspondientes a los tiempos de paradas
almacenados en la orden de trabajo, con base en esto el sistema procede a
generar los indicadores seleccionando el equipo y el rango del tiempo en el
cual se desean conocer. En la figura 94 se observa el informe indicadores de

gestion.

Figura 94. Indicadores de Gestion

{8 subTiemposindicadores Consulta o= B8l subTiemposindicadores Consulta oyt
ane = CODIGO  FECHA  TIEMPO ENOPERACION  TIEMPO PARADOFALLAS  CANTIDAD DEFALLAS
procesan.  INDICADORES DE GESTION [procesan..
CODIGO  FECHA  TIEMPOENOPERACION  TIEMPO PARADO FALLAS  CANTIDAD DEFALLAS i
ADEMEOD! 01022005 16 o o Horas de Mantenibiliad 5.2 e

02022005 1% (] (]

03022008 13 3 | e 52

041022009 16 L3 o r

Horzsde Confabifidad 534

051022008 o ¢ |

06022005 1% (] 0

07022009 2 10 I Mamenib

08022009 o L] o

101022005 L3 o o

11922005 o 0 0

120020009 1+ 0 ]

154022009 e o o

17022009 12 o o

18022005 14 (] 0

20020005 14 ] ]

220272009 o o o

23022009 (] o o

24022005 o 4 1

25020009 15 o ]

2022005 1% (] 0

27022009 (1] L] o

28/022005 ] 3 1

Pégina: 4 4 2 &

Pagina: 1 [ \ & ‘

54. MANEJO Y ACCESO AL SISTEMA DE INFORMACION EN
PROCESAN S.A.

A continuacién se expone la forma de ingreso al sistema, los permisos para el
nivel de acceso a la informacién de FRANCROD vy las principales funciones y

controles para el manejo del mismo.
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5.4.1. Ingreso al Sistema e Interfaz de Inicio. Para el ingreso al sistema de
informacién para mantenimiento de Procesan, se debe tener en cuenta lo

siguiente:

. FRANCROD se puede utilizar como un archivo ejecutable, es decir, no
necesita instalacién; para ello previamente se debe crear una carpeta en la raiz
del Disco C, en la extension C: \, que se llame FRANCROD; en la cual se debe
grabar “FRANCROD V 1.0 .mdb”, posteriormente si se quiere, puede crearse
un icono de acceso directo en el escritorio para asi acceder mas facilmente al

sistema.

Si se quiere que FRANCROD pueda ser visto en red desde otros equipos hay
que dejar la carpeta “FRANCROD” como compartida, FRANCROD es un
sistema de base de datos multiusuario, lo que significa que mas de un usuario
puede ver y cambiar datos simultdneamente. Para que esta aplicacién esté

disponible para varios usuarios, bastara con colocarla en una unidad de red.

. Luego de ejecutar el archivo “FRANCROD V 1.0.mdb” e iniciar el
sistema, se observard la aparicion de la interfaz de entrada y acceso a
FRANCROD, en la cual se debera seleccionar el tipo de usuario e ingresar la
contrasefia respectiva, luego de introducir estos datos se pulsa click en el

botén contrasefia, para ingresar al sistema.

5.4.2. Acceso a la Informacion segiin Usuario. Con el fin de ofrecer
seguridad al manejo y correcta manipulacion del sistema, se cre6 tres niveles
de usuario con diferentes autoridades para la administraciéon y visualizacion

de la informacion de mantenimiento de Procesan S.A.
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En la tabla 22 se muestran los permisos y funciones que puede utilizar cada
uno de los grupos de trabajo dentro del sistema de informaciéon FRANCROD
V 1.0.

Tabla 22. Permisos y Funciones de los Usuarios en el Sistema de
Informaciéon FRANCROD V 1.0

Modificar Consultar | Consultar Registrar

M. EQUIPO Registrar Eliminar Eliminar

M. GESTION DE Modificar Consultar | Consultar Registrar
MANTENIMIENTO | Registrar Eliminar Eliminar

M. GESTION DE Modificar Consultar | Consultar Registrar

RECURS0S5 Registrar Eliminar Eliminar
M. ALARMAS Consultar Consultar Consultar
M. REPORTES Consultar Imprimir Consultar Imprimir Consultar Imprimir

A continuacién se definen las caracteristicas de cada uno, tales como,

administrador, planeador y operador:

Usuario 1: Administrador. Esta autorizado para acceder a la totalidad de la
informacioén con el fin de agregar, modificar, consultar e imprimir, cualquier

registro. Podré ejecutar cualquier tipo de actividad que disponga el software.
Usuario 2: Planeador-Programador. Este usuario puede acceder a todos los

modulos del sistema de informacién sin poder modificarlos, podré consultar,

crear e imprimir cualquier tipo de informacién contenida en el sistema.
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Usuario 3: Operador. Este tipo de usuario solo puede acceder al médulo
alarmas y al moédulo reportes, ademds podra consultar e imprimir

informacién correspondiente al mantenimiento.

5.4.3. Botones de Control y Acceso Rapido. En los diferentes formularios
del sistema de informacion de Procesan S.A. se han creado una serie de
botones que facilitan su manejo, estos son: botones de consulta que ayudan a
encontrar facilmente la informacién registrada, botones de desplazamiento
con los cuales se puede pasar de un registro a otro y botones de comando que
cumplen dos funciones, una es crear, guardar, modificar y eliminar registros,
la otra es acceder a nuevos formularios. En la figura 95 se muestran los

diferentes botones de control y acceso répido.

Figura 95. Botones de Control y Acceso Rapido.

BOTON DE BUSQUEDA

Clipeadora T3

FICHA DE REGISTRO

[ coDIGO [ CFEMCLOT | [NOMBRE |Cipeadors | JO|SECCION [Cames Friss »
il FichaDeRegistrol -

BUSCAR EQUIPO i ¥ -
. NOMBRE EQUIPO ( Clipendoral <
Emp al vacio : 4

E di al vacio
l ﬁlmm sora intermec pmdi
= Tajadora automética
Tajadora manual
Tombler
Cutter alpina
Descueradora
Desmembradora
{inyectora
l/; Tombler Gunter
C

Cutter talsa
Embutidora

v
|
|

Iﬁﬁ@ﬁl/
i i e e

| BOTONES DE COMANDO |

REGISTRO ANTERIOR ” ULTIMO REGISTRO |
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5.5. REQUERIMIETOS DE HARDWARE Y SOFTWARE

Para garantizar un desempefio eficiente del sistema de informacién para

mantenimiento de Procesan S.A., se debe cumplir con las siguientes

especificaciones de equipo y soporte:

® Requerimientos de Hardware

L

¢

*

Procesador: Intel Pentium II 450 MHz o superior

256 MB de memoria RAM o superior

250 MB de espacio libre en disco duro (mas el espacio que sea ocupado
por la informacién que se ingrese a la base de datos)

Resolucién de pantalla de 1280 x 1024 pixeles

Tarjeta de video de 4 MB

Unidad lectora - copiadora de CD-ROM

Monitor, Mouse, Teclado.

Equipo de Impresion

Requerimientos de Software

Sistema Operativo: Windows 2000 SP3; Windows Server 2003; Windows
XP Service Pack 2; Windows VISTA.

Microsoft Access 2007

5.6. ENTORNO DE EJECUCION Y LENGUAJE DE PROGRAMACION

La base de datos fue creada con Access, en el cual se pueden gestionar

distintos archivos relacionados, compuestos por registros que permite

organizar y almacenar informacion de una manera eficiente. El lenguaje de

programacion utilizado fue VBA que significa Visual Basic for Application.
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VBA es una variante mundialmente aceptada de la plataforma de

programacioén Visual Basic.

En la tabla 23 se presentan las principales ventajas con que cuenta

FRANCROD gracias a los atributos de Access.

Tabla 23. Ventajas de FRANCROD

Se puede poner adjunta Esta es una novedad que presenta FRANCROD

toda la informacion gracias a Access 2007 ya que nos permite por medio
referente a actividades y de un icono adjuntar cualquier tipo de archivo que
rutinas de M. Preventivo deseemos.

FRANCROD se puede FRANCROD permite facilmente ampliarse a un nivel
montar en una red empresarial mediante SQL Server 7/2000, etcétera.
multiusuario para la Access puede ser mas amigable para el usuario en
organizacién comparacién con Oracle y otras bases de datos.

Miles de desarrolladores de software calificados
pueden poner codigo a Microsoft Access. La mayoria
de los analistas estan familiarizados con la interfaz de
Microsoft Access

Es mucho méas econémico
en términos de desarrollo
y costos de mano de obra.

Puede calcular cuentas, funciones definidas por el
En FRANCROD se pueden | usuario. Agregar funciones: Por grupos, Expresiones,
crear complejas consultas | etcétera. Pedidos de recuperacion de la informacion
por parametros.

Se pueden compartir datos | FRANCROD puede importar o exportar datos. Puede
entre maltiples enlazarse con Tablas de Access externas, hojas de
plataformas. Excel, tablas HTML, tablas de texto.

Crear impresiones de reportes. Para visualizar
FRANCROD da la opcién | indicadores de gestion, ficha técnica, costos de
de imprimir reportes mantenimiento, inventario de recursos y solicitudes
de trabajo pendientes.

Ingreso de imagenes y
facil creacion de interfaces
de usuario graficas.

Insertar imagenes y objetos OLE (Object Linking and
Embedding, Incrustacién y vinculacién de objetos).
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6. PLAN DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

En este capitulo se explica el contenido del plan de mantenimiento
preventivo que se planeé para los equipos de Procesan S.A. y se describen los
formatos de mantenimiento auténomo realizados como parte de la filosofia
de TPM. Este plan de mantenimiento programado se enfoca en los equipos
criticos y medianamente criticos obtenidos luego del calculo del indice de

criticidad realizado en el capitulo 4 de este libro.

6.1. PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El plan de mantenimiento preventivo consiste en la programaciéon de
actividades de conservacion y recuperacién. Estas actividades comprenden
tareas de limpieza, inspeccion, ajustes y trabajos eléctricos, ademas de la
lubricacion de los elementos con friccion y el cambio de piezas. Para realizar
e implementar un plan de mantenimiento preventivo en Procesan S.A. se

deben realizar los siguientes pasos:

® Inventario y codificaciéon de equipos
Andlisis de criticidad

Crear ficha técnica de equipos
Gestion de repuestos

Realizar formatos de actividades
Rutinas de mantenimiento preventivo

Programar actividades de mantenimiento

Estudiar indicadores de gestion
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De estos pasos ya fueron realizados los tres (3) primeros. En el capitulo 3 se
realiz6 el inventario, codificaciéon y diagnostico de equipos, el analisis de
criticidad se desarroll6 en el capitulo 4, con base en ese estudio se determiné
que equipos forman parte del plan de mantenimiento preventivo y la ficha
técnica fue elaborada al realizar el modulo EQUIPO en el sistema
computarizado de informacién FRANCROD el cual contiene todos los datos
generales y técnicos de cada equipo, a continuacién se desarrollan los pasos

restantes:

6.1.1. Gestion de Repuestos. Se realiz6 una seleccién y clasificaciéon de los
repuestos que se deben tener en el almacén para agilizar las actividades de

mantenimiento.

Estos repuestos tiene una prioridad en la planeacién del presupuesto, ya que,
aumenta el tiempo de respuesta de los paros programados y agiliza el
procedimiento para la gestion de repuestos, procedimiento que se muestra en

la figura 96.

Por lo tanto se realiz6 una selecciéon de las partes mas susceptibles de falla
expuesta en la tabla 24, de tal forma que existan siempre los recursos

necesarios para realizar un mantenimiento preventivo oportuno y preciso.
Antes de hacer el cambio de un repuesto se debe inspeccionar el estado en

que este se encuentra, dado el caso que el repuesto no presente dafios se hara

un seguimiento hasta que cumpla su vida ttil para luego ser cambiado.
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Figura 96. Diagrama de Flujo para Adquirir Repuestos

INICIO

'

El jefe de mantenimiento
planeala orden de trabajo

L SI
nivel de Stock en el i Ha ropusI T

Entrega v Registro del

| sistema de informacién e
computarizado ¢ NO
l Eljefe de mantenimiento
W P solicita la compra del
Planeacién préximo &
pedido repuesto
El jete de compras
FIN aprueba el
presupuesto
Coditicacion, —
Entrega y Registro Ingreso vy clasificacion
denivel de stock en del repuesto
el 51
L » OT Activa

.

Ejecucion OT

v

FIN
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Tabla 24. Partes Susceptibles de Falla.

Banda de nylon Cada 7 afios
Rodillo Cada 10 afios
Banda de _
o AD-SD-BD-01 | Chumacera Cada 2 afios
desposte N°1
Tornillo de sujecion Cada 3 afos
Pulsadores Semestral
Chumaceras Cada 2 afios
Poleas Cada 10 afios
Cadena Cada 3 afios
Banda de - ~
o AD-SD-BD-02 | Pifiones Cada 3 afios
desposte N°2
Banda de acero Cada 7 afios
Tornillos de ajuste Anual
Pulsadores semestral
Filtro descarga Semestral
Filtro de admisién Anual
Resorte Cada 3 afios
Bomba de vacio | AD-PT-BV-01
Vélvula de gas Cada 10 afios
Sellos de la cubierta Anual
Tornillos de ajuste Cada 3 afos
Filtro aceite Anual
Empaque de la tapa Semestral
Bisagras Cada 3 afios
Rodamientos tambor Cada 2 afios
Tomiler CF-SI-TB-01
gunther Manguera vacio Cada 2 afios

Tapa de acrilico

Cada 7 afios

Ruedas de la base

Cada 3 afios

Pulsadores

Anual
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Sello de la bomba Anual
Sello del deposito Anual
Rodamientos Cada 3 afios

Vélvula de drenaje

Cada 8 afios

Vélvula de venteo

Cada 8 afios

E;T:;Sg RF-CM-BB-01 | Valvula de descarga Cada 8 afios
Valvula de succion Cada 8 anos
Abrazadera Cada 2 afios
Resorte del deposito Cada 2 afios
Tornillos de la base Cada 3 afios
Interruptor Anual
Rodamiento motor Cada 2 afios
Poleas Cada 2 afios
Correa plana Anual
Filtro de aceite Mensual
Cutter alpina CF-PR-CT-01
Anillo descargador Anual
Cuchillas Cada 2 afios
Tornillos de ajuste Cada 3 anos
Pulsadores Anual
Cuchillas Cada 2 afios
Rodamientos motor Cada 3 afios
Cutter talsa CF-SP-CT-01 | Correas transmision Anual
Pulsadores Anual
Tornillos de ajuste Cada 3 afos
Sellos tolva Semestral
Filtro del cono vacio Semestral
Er;fbutidora CF-SP-EB-01 | Rodamientos Cada 3 afnos

Filtro de la bomba

Anual

Boquillas

Cada 4 afios
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Filtro de la bomba Anual
Barras de sellado 4000 ciclos
Alambre de corte 4000 ciclos
Empacadora Almohadilla sellado 4000 ciclos
monocamara CF-SE-EO-01
VC 999 Empaque de la tapa Semestral
Rodillos de la banda Anual
Unidad compresora Cada 5 anos
Pulsadores Anual
Barras de sellado 4000 ciclos
Alambre de corte 4000 ciclos
Almohadilla sellado 4000 ciclos
Emvpacadora Empaque de la tapa Semestral
muﬁivac AD-SE-EO-01 Unidad compresora Cada 4 afios
Resorte de la tapa Cada 2 afios
Tornillos de ajuste Cada 2 afos
Pulsadores Anual
Bateria Cada 4 afios
Ruedas Cada 2 afnos
Cadena Cada 3 afios
Estibador AS-PL-ES-O1 | Pifiones Cada 4 afios
Fusibles Anual
Cable de la bateria Cada 3 afios
Pulsadores Anual
Tamiz Semestral
Filtro del detergente Semestral
Manguera del agua Cada 3 afios
Hidrolavadora | AS-CN-HL-O1

Empaques bomba

Anual

Tornillos de ajuste

Cada 3 afios

Pulsadores

Anual
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Tajadora treif

CF-SE-TA-01

Cuchilla

Cada 2 afios

Portacuchillas

Cada 5 afios

Rodamiento motor

Cada 3 afios

Correas Anual
Cinta Anual
Perillas de cuchillas Anual

Rodillos Cada 2 anos
Pulsadores Anual
Rodillos de la barra Semestral
Varillas de la banda Trimestral

Cadena seguridad

Cada 2 afios

Pifiones banda

Cada 2 afios

Tunel de . AD-SE-TE-01 | Unidad compresora Cada 5 anos
termoencogido
Asiento vélvula Anual
Sensor fotoeléctrico Cada 5 afios
Tornillos de ajuste Cada 3 afos
Pulsadores Anual
Dedos Trimestral
Cuchilla Cada 2 afios
Rodamientos Cada 3 afios
Cadenas Cada 2 afios
Descueradora CF-PR-DC-01
Rodillos Cada 4 afios
Banda de nylon Cada 5 afios
Tornillos de ajuste Cada 3 afos
Pulsadores Anual
Rodamientos Cada 3 afios
Valvulas Cada 10 afios
Evaporador RF-PL-EV-01
Ventiladores Cada 10 afios

Tornillos de ajuste

Cada 3 afios
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Sonda de humedad Cada 5 afos
Sonda de secado Cada 5 afos
Horno CF-ZC-HR-01 | Termostato Cada 6 afios
fessmann CF-ZC-HR-02 | Termoémetro Cada 5 afos
Valvula Cada 10 anos
Contactores Anual
Agujas Anual
Rodillos Anual
Invectora Manguera salmuera Cada 2 afos
sciroder CE-SE-01 Tornillos de sujecion Cada 3 afios
Filtro succion-descarga Anual
Limpiador del filtro Semestral
Ventilador Cada 10 afios
Torre Rodamientos Cada 2 anos
condensadora RE-CM-TC0L Valvulas Cada 10 afios
Bandeja Cada 5 afos

6.1.2. Actividades de Mantenimiento Preventivo. Las actividades
programadas se ejecutardn en los equipos criticos de la planta en forma
planificada y programada anticipadamente, En la figura 97 se muestra un
diagrama general para el modelo del formato de actividades de

mantenimiento preventivo.

El sistema computarizado de informaciéon FRANCROD seré el encargado de
avisar en qué momento se cumple el periodo para volver a realizar los
trabajos adscritos en los formatos de actividades, estos trabajos se realizan
con el fin de descubrir posibles defectos que puedan ocasionar paradas
imprevistas de los equipos o dafios mayores que afecten la vida util de los
mismos. Con base en los catdlogos de los diferentes constructores de equipos

y elementos mecénicos, la experiencia aportada por parte de los operarios y el
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estudio realizado de la literatura correspondiente al mantenimiento de
equipos se elaboraron los formatos de actividades de mantenimiento
preventivo para 19 equipos, los cuales se encuentran dentro del plan de

mantenimiento programado.

Figura 97. Modelo General de Actividades de Mantenimiento Preventivo

FORMATO DE ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

b

cODIGO

ACTIVIDAD
ACTIVIDADES DE ACTIVIDADES DE
CONSERVACION RECUPERACION
¢ Ajuste ¢ Cambio de
¢ Limpieza partes
4+ Inspeccion
¢ Lubricacion

v

FRECUENCIA

|
v v v

Diario Mensual Semestral

Semanal Trimestral Mensual

Se realizaron formatos como el de la tabla 25 que muestran las principales
actividades de conservaciéon y recuperaciéon a realizar en cada una de las

maquinas, éstos se encuentran adjuntos en el software FRANCRODv.1.0.
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Tabla 25. Actividades de Mantenimiento Preventivo

ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

A PREVENTIVO
pprocesan.

Fecha: Enero/09 Cédigo Equipo: CF-5E-EQ-01 | Responsable: OSCAR Y FRANCO

NOMBRE DE EQUIPO: EMPACADORA AL VACIO MONOCAMARA VC999

UBICACION: CARNES FRIAS, SALA DE EMPAQUE

DATOS TECNICOS

- Conexion eléctrica :230 V/3/50 Hz
- Vacio maximo : 1 mbar

- Motor bomba: 7.5/10/15 Kw

- Bomba de vacio: 100 m3/h

- Conexién de aire comprimido:5-8 bar
- Numero de rieles de sellado: 2

- Peso de la maquina: 610 kg

CODIGO ACTIVIDAD FRECUENCIA
CF-5E-EO-P1 | Cambiar el aceite en el rotor de la homba de vacio SEMESTRAL
CF-SE-EO-P2 | Limpiar el filtro de succién de la bomba de vacio MENSUAL
CF-5E-EO-P3 | Sustituir las barras de sellado 4000 CICLOS
CF-5E-EO-P4 | Sustituir las almohadillas de sellado 4000 CICLOS
CF-SE-EO-P5 | Cambiar el aceite en el separador de insercién SEMESTRAL
CF-SE-EO-P6 | Cambiar el aceite enla unidad compresora de aire SEMESTRAL
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6.1.3. Rutinas de Mantenimiento Preventivo. Los formatos de rutinas de
mantenimiento preventivo se encargan de describir cada una de las tareas
nombradas y codificadas en el formato de actividades de mantenimiento
preventivo, indicando los componentes que se van a reemplazar, recursos

necesarios y procedimiento de seguridad a seguir.

Para el programa de mantenimiento preventivo en Procesan S.A. se realiz6
un formato como el mostrado en la tabla 26 para cada equipo critico, en el se

encuentran los procedimientos para ejecutar cada actividad.

6.1.3. Cronograma Anual de Mantenimiento Preventivo. En él se
documenta la programaciéon del mantenimiento preventivo asignandole una
fecha especifica a las actividades que se le hacen a cada equipo. Al realizar el
cronograma de actividades hay que tener mucha coordinacién a fin de

balancear la carga de trabajo y cumplir con los requerimientos de produccion.

En el cronograma de actividades se retinen las tareas tanto de conservacién
como de recuperacion, en la tabla 27 se muestra el cronograma de actividades
con frecuencia mayor a una semana para el mantenimiento preventivo,
mientras que las actividades de mantenimiento auténomo como: limpieza y

chequeo que tienen frecuencia diaria se indican en la tabla 28.

El cronograma realizado para Procesan S.A. esta dividido por semanas, las
actividades dispuestas en él deben ser realizadas durante el transcurso de la
semana correspondiente, segin sea la programacion del jefe de

mantenimiento y la disposicion del personal.
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Tabla 26. Rutinas de Mantenimiento Preventivo

/Jf 0Ccesan..

Fecha: Cadigo Equipo: CF-5E-EO-01 Responsable: OSCAR Y FRANCO

PROCEDIMIENTO CF-SE-EO-P1 DETALLES DE LA PIEZA

ACTIVIDAD ; CAMEIAR EL ACEITE EN EL ROTOR DE LA BOMEA DE VACIO

@
@
@
@
@

@

&

Apagar la maquina y desconectar de la energia Eléctrica.

Siempre deposite las piezas desmontadas en un recipiente.

Realizar una inspeccion visual de las partes durante el trabajo v comprobar danos.
fom

Aflojar las dos tapas (D6) de rellenado de aceite.
W

Colocar un recipiente vacio debajo de la

bomba de vacio.

Aflojar el tornillo (37) del carter y drenar el
aceite del carter.

Colocar nuevamente el tornillo (57) del carter,
Agregar en las tapas de rellenado,

B litros de aceite SAE 10WW30.

Mirar el visor de vidrio (33), que el nivel

este entre (12 a 31).
Cerrar las tapas (D6) de llenado de aceite de nuevo.

Comprobar nuevamente el nivel de aceite en el visor de vidrio (33).

PROCEDIMIENTO CF-SE-EQ-P2 DETALLES DE LA PIEZA

ACTIVIDAD ; LIMPIAR EL FILTRO DE SUCCION DE LA BOMEA DE VACIO

@

@
@
@

Apagar la maquina y desconectar de la energia Eléctrica.

Siempre deposite las piezas desmontadas en un recipiente.

Realizar una inspeccion visual de las partes durante el trabajo v comprobar datios.
Soltar los tornillos de la tapa (50) con un
destornillador.

Retirar la tapa (50) de la tobera de aspiracion.
Fetirar el filtro de succion.

Limpiar el filtro de succion con aire comprimido,

Lavarlo v colocarlo nuevamente.

Instalar la tapa (80) de nuevo, v apretar los tornillos
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Fecha: Cadigo Equipo: CF-SE-EC-01 Responsable: OSCAR Y FRANCO

CODIGO: P3 NOMBRE DE EQUIPO: EMPACADORA AL VACIO VC999

UBICACION: CARNES FRIAS, SALA DE EMPAQUE
PROCEDIMIENTO CE-5E-EQ-P3 DETAILES DE LA PIEZA

ACTIVIDAD ; SUSTITUIR LAS BARRAS DE SELLADO

@ Apagar la maquina v desconectar de la energia Eléctrica.
@ Siempre deposite las piezas desmontadas en un recipiente.
@ Realizaruna inspeccin:’m visual de las partes durante el I:rabajn::- i compmbar dafios.

@ Tirarla barra de sellade hacia afuera. 73

@ Sgltar el alambre (¥0) de corte, aflojandoe la g;{f N 77

72
4
hiamedo, 5i estd dadado sustituirlo. 77

rosca pin (74}, con un alicate.

@ Limpiar el alambre (70) de corte con un trapo

@ Tirar hacia afuera a ambos lades dela placa
@ donde esta el ubicade el tornille(76) de sujecién

70
3 Hrar hacia adelante la cinfa (75) de teflon. 76 :
@ Limpiar la barra de sellade con acefona en una f, J
habitacion bien ventilada. \ #.af
, 75 78
PRECAUCION

La acetona es altamente inflamable no fumar en presencia de acetona.

IMPORTANTE: 5i en el momento de cambiarla banda de teflén, se cbservd que el alambre
(71} de cierre no es va lo suficientemente tenso, entonces debe ser sustituido.

ACTIVIDAD ; SUSTITUIR LAS BARRAS DE SELLADO

@ Sgltar el alambre (71} de cierre aflojande la rosca pins (73), con unes alicates.

@ Quitar el alambre (71} de cierre v sustituirle per une nuevo. La abrazadera se tensa con
larosca pins (73).

@ Colocaruna tira (75} de teflon nueva que quede ajustada v sin pliegues, ademads impiar
bien con un trapo.

@ Tijar la tira de teflén (75) por el lade de fijacién de las tiras (76) de sujecién.

@ Cortar la tira de teflén en susextremos en la regién del alambre (70) de corte v dar vuelta
alrededor de 1 cm (78) v corfar con unas tjeras. Inserfar el alambre (70} de corte v apretar

conun alicate la rosca pins (74) hasta que quede Tensionada.
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Fecha: Codigo Equipo:; CF-SE-EQ-01 Responsable: OSCAR Y FRANCO

CODIGO: (P4, P5, P6) NOMBRE DE EQUIPO: EMPACADORA AL VACIO VCO9O
UBICACION: CARNES FRIAS, SALA DE EMPAQUE
PROCEDIMIENTO CE-5E-EQ-P4 DETALILES DE LA PIEZA

ACTIVIDAD ; SUSTITUIR LAS AIMOHADILLAS DE SELLADO

@ Apagar la maquina v desconectar de la energia Eléctrica.
@ Siempre deposite las piezas desmontadas en un recipiente.
@ Realiraruna inspeccidn visual de las partes

durante el trabaje v comprobar danos.
@ Quitar los tornillos de las almchadillas, con

un destornillador.

@ Quitar el cierre dafiado de las almeohadillas.

@ Limpiar con acetona la ranura de la almohadilla
en un espacic bien ventilado.

@ Asegurarse de que al insertar las almohadillas
de sellado en la ranura quede juego en todos ladoes.

PROCEDIMIENTO CE-SE-EQ-P5 DETALLES DE LA PIEZA

ACTIVIDAD ; SUSTITUIR LAS AIMOHADILLAS DE SELLADO

@ Apagar la maquina v desconectar de la energia Fléctrica.
@ Siempre deposite las piezas desmontadas en un recipiente.
@ Realizaruna inspeccidon visual delas partes

durante el trabajo v comprobar darios.
@ Quitar los tornilles con un desternillador v retirar

la tapa (82) dela bomba.
@ Aflojar los tornillos con un destorndllador v

cambiar el separador de aceite (81).
@ Colocarla tapa de nueve v aprefar los tornillos.

PROCEDIMIENTO CE-SE-EQ-P6 DETALLES DE LA FIEZA

ACTIVIDAD ; CAMEIAR EL ACEITE EN LA UNIDAD COMPRESORA DE AIRE

@ Apagar la maquina v desconectar de la energia Eléctrica.

@ Realizaruna inspeccidn visual delas partes
durante el trabajo v comprobar dafios.

@ Quitar el tornille dela tapa, con un llave de 9/16 pulgz.

@ Rellenarcon un1/3 de aceite Meropa 2201a unidad de servicio
de compresion de aire (13).

@ Colocarla tapa v apretar el tornillo.
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Tabla 27. Cronograma Anual de Mantenimiento
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PROCESAN S.A.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FECHA:

/

[

[.)f 0Ccesan..

FX|F2|F2|P2|F2|F2|P2|F2|F2|F2|F2|P2(F2|F2|F2|F2|F2|F2 P2 F2|F2|F2|F2| P2 F2 P2 P2 F2| P2 F2|F2|F2|F2| P2 F2|F2|F2 P2 P2 P2 P2 F2|F2|F2| P2 P2 F2|PZ|F2|F2|F2|F2
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AD-50-B0-01 BANDA NYLON
=0 s 0 0 0 G e Ed E E E E E E E E E E E E E E E E A E E A E 1 E B E B E E E E E E E E E EE EEEaEE
Fd P2
FX|F2|F2|P2|F2|F2|P2|F2|F2|F2|F2|P2(F2|F2|F2|F2|F2|F2 P2 F2|F2|F2|F2| P2\ F2 P2 P2 R2| P2 P2 P2 P2 P2 P2 F2| P2 P2 P2 P2 P2 P22 P2 F2|P2|R2]F2|P2|F2|P2|F2|F2
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AD- PL| P o 1] P2l P2 P3| P3| P2 P2l P2 PI| P4 P3| PL| P2 P2 F3 i PA|F5 PE|P2|P5 P2l P2 F2| P FS|PL|F3
PZIPZ| P2 P2Z|PZ P2 | PZ|P2|FZ|P2| P2 | P2(P2|F2|P2|P2|PZ|P2| P2 P2 P2 P2 P2 P2 P2\ P2 P2|FP2|PZ|P2Z|F2| P2 P2|P2|P2| P2 P2 P2 P2 P2 P2 P2 P2 F2Z|P2|PZ|F2|P2|P2)F2| P2 P2
RF-CM-BB-01 |BOMBA AMONIACO
P2 P2
o P3|P3| P Ps| P2 P5| P3| P3| P3| PS| P3| P2 (P3| P3| P | PS| P2 |PS| P3| PS|PS| P3| PS| P3| PS| P3| PS| P3| PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS|PS| PSP PS5 FS
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PROCESAN S.A.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO —— JREREO
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Tabla 28. Actividades Diarias de Mantenimiento Preventivo y Auténomo

AD-SD-BD-P1 | Alinear y tensionar la banda Preventivo
AD-SD-BD-L1 | Limpieza Autonomo
AD-SD-BD-I1 | Inspeccion Auténomo
AD-PT-BV-L1 | Limpieza Auténomo
AD-PT-BV-I1 | Inspeccién Autonomo
CF-SP-EB-P11 | Engrasar rodamientos de eje de engranaje Preventivo
CF-SP-EB-L1 | Limpieza Autonomo
CF-SP-EB-I1 | Inspeccién Auténomo
CF-SE-EO-L1 | Limpieza Autonomo
CF-SE-EO-I1 | Inspeccion Autonomo
AD-SE-EO-L1 | Limpieza Auténomo
AD-SE-EO-I1 | Inspeccion Auténomo
AS-PL-ES-I1 | Inspeccion Auténomo
AS-CN-HL-I1 | Inspeccién Auténomo
CF-SE-TA-L1 | Limpieza Autonomo
CF-SE-TA-I1 | Inspeccion Auténomo
AD-PP-BM-L1 | Limpieza Auténomo
AD-SD-MG-L1 | Limpieza Autonomo
RF-PL-EV-I1 | Inspeccion Auténomo
CF-ZC-FC-L1 | Limpieza Auténomo
CF-SP-MZ-L1 | Limpieza Auténomo
CF-SP-ML-L1 | Limpieza Autonomo
RF-CM-CP-I3 | Inspeccion Autonomo
CF-SI-TB-L1 | Limpieza Auténomo
AD-SD-SR-I1 | Limpieza Auténomo
RF-CM-IC-01 | Inspeccion Auténomo
AD-SE-TE-01 | Limpieza Auténomo
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6.1.4. Control del Mantenimiento Preventivo. El control se realiza por
medio del sistema computarizado de informacién FRANCROD el cual ofrece
las ayudas necesarias para mantener al dia el estado del mantenimiento
preventivo. El sistema computarizado luego de ser alimentado con la
planeacion y programacion se encarga de generar una orden de trabajo que

contiene toda la informacién necesaria para llevar a cabo la actividad.

FRANCROD ofrece una alarma que informa que mantenimientos se realizan
diariamente, cuales estdn proximos a ser realizados y cuales estan al dia,
también informa cuales 6rdenes de trabajo de mantenimiento preventivo se

encuentran en estado pendiente o activo.

En la figura 98 se muestra la estructura del control de mantenimiento

preventivo en Procesan S.A.

Figura 98. Estructura del Control de Mantenimiento

Coordinacién y planeacion

de 6rdenes de trabajo

Ordenes de
trabajo

Retroalimentacion

Procesamiento de 6rdenes ) ..
. ) Retroalimentacién
de Trabajo

Trabajo

Ejecucion de las 6rdenes de —

trabajo
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6.2. MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) para la empresa Procesan S.A.
incluye: Mantenimiento auténomo, conformado por los formatos de limpieza
y listas de chequeo; y ademas incluye indicadores de gestiéon basados en la

Eficiencia Global de Producciéon, EGP.

6.2.1. Mantenimiento Auténomo. El mantenimiento autbnomo comprende
el conjunto de actividades que el operario debe realizar antes, durante y
después de la operacién de la maquina, con el fin de mantener en buen estado
los equipos. Estas actividades comprenden tareas de limpieza, inspecciéon y
pequefios ajustes mecanicos que se pueden hacer sin necesidad de una
minuciosa planeacién y programacion, ya que son propias del cuidado y
operaciéon permanente del equipo y dependen del conocimiento que el

operario tenga de éste.

Este mantenimiento auténomo incluye:

® [impieza diaria
® Inspeccion de los puntos clave del equipo en busca de fugas, fuentes de
contaminacion, exceso o defecto de lubricacion

® Inspeccion de la lubricacion basica de los puntos claves del equipo

Pequefios ajustes

® Mantenerse actualizado en cuanto a los procesos y procedimientos de
mantenimiento

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

deteccion y que requieren una programacion para solucionarlas.
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En la figura 99 se muestra el procedimiento que sigue el mantenimiento
autbonomo en Procesan S.A. El mantenimiento auténomo es el
mantenimiento preventivo realizado por el operario, dependiendo del

conocimiento que tenga éste de la maquina.

Figura 99. Procedimiento del Mantenimiento Auténomo

Mantenimiento Auténomeo

|
v v

Operarios Ingenieros

I '

Aplicar Formatos Diseno de los formatos de
.‘_

|

Inspeccionar estados y

mantenimiento autdnomo

llenar lista de chequeos

|

SI
Esta capacitado
el operario
NO l
Procedimiento para Realizar el trabajo
imprevistos o dafios en el l
equipo

l FIN

El jefe de produccion
estudia y realiza la solicitud

de servicio

|

Disponibilidad de:
+ FRepuestos
¢ Manode Obra

#+ Herramientas

|

Se ejecuta el Registrar datos y

. 5 : — FIN
mantenimiento autonomo observaciones
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Cuando se vaya a iniciar la marcha de la maquina por primera vez en el dia,
el operario debe realizar un chequeo para verificar que estd en buen estado
antes de ponerla en marcha. La inspeccion del equipo se hace todos los dias,
pero solo se registra en el formato cuando se detecta alguna anomalia, en la

Tabla 29 se muestra un ejemplo del formato de la lista de chequeo.

El programa de mantenimiento auténomo ademds consta de un formato de
Limpieza que describe paso a paso como realizar esta tarea, en el se especifica
como se debe desarmar y armar el equipo y que herramientas y productos
son necesarios para llevar a cabo esta operacion, en la Tabla 30 se muestra un

ejemplo del formato de limpieza.

El mantenimiento llevado a cabo por los operadores y preparadores del
equipo, puede y debe contribuir significativamente a la eficacia del equipo.
Esta serd la participacion del operador dentro del TPM, en la cual mantiene

las condiciones basicas de funcionamiento de sus equipos.

6.2.2. Eficiencia Global de Produccién. La eficiencia global de produccién
es un parametro involucrado en la bisqueda del punto 6ptimo de operaciéon
de las maquinas. La EGP (Eficiencia Global de Produccién) es una relacion
porcentual que sirve para medir la eficiencia productiva de la maquinaria

industrial.

La ventaja de la EGP frente a otros factores es que mide, en un tnico
indicador, todos los parametros fundamentales en la produccién industrial: la

disponibilidad, desempefio y la calidad.

EGP = DISPONIBILIDAD x DESEMPENO x CALIDAD
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Tabla 29. Lista de Chequeo

®% ¢
Pm@sanm FICHAS DE CHEQUEO DIARIO

Fecha: Codigo Equipo: CF-5E-EC-01 | Responsable: OSCARY FRANCO

NOMBRE DE EQUIPO: EMPACADORA AL VACIO MONOCAMARA VC999
UBICACION: CARNES FRIAS, SALA DE EMPAQUE

B

SISTEMA ELECTRICO — OBSERVACIONES

- Revisarlas conexiones del cableadoeléctricoen
el panel frontal.

- Comprobar el funcionamiento delos botones
del panel frontal

- Comprobarcon el tester la tensidn de los cables
eléctricos dela cdmara devacio.

SISTEMA MECANICO Y NEUMATICO SRR OBSERVACIONES

- Comprobarla hermeticidad delatapadela
cadmara devacio.

- Verificarconlamanoel desgaste del sellodela
tapa delacimara devacio.

- Comprobarmanualmente el desgastedelos
rodilles dela banda.

- Comprobar quelas almohadillasvbarras de
selladono quemen la bolsa.

- Verificar que los pulmones realicen la etapa de

vacio.

- Comprobar que la unidad deservicio de
compresitn de airerealice correctamentelas
purgas automdticamente.

SISTEMA HIDRAULICO OBSERVACIONES

- Verificarel nivel de aceite del rotor de la
bomba devacio.

- Werificarel nivel de aceite de launidad
compresora de aceite

OBSERVACIONES: Diligencie v envie al supervisor cuando se presente anomalia

B— Bien; M— Malo; R—* Regular; b—— Bajo; A— Alto
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Tabla 30. Formato de Limpieza

=) e ACTIVIDADES DE LIMPIEZA
Pmsanm DIARIA

Cédigo Equipo: CF-5E-E0-01 Responsable: Jefe de mantenimiento | Pagina 1 de 1

NOMBRE DE EQUIPO: EMPACADORA AL VACIO MONOCAMARA VC999
UBICACION: CARNES FRIAS, SALA EMPAQUE

1. Encender la empacadora [1]. ( ver figura NO1)
Figura N° 1 Panel de Control Figura N© 2 Figura N°3
ACEPTAR[4 APAGAR [6] RODILLOS[2] BAS]IE 71 M}ERIDR [8]

DETENER[5]

2. Limpiar los rodillos [2] con un pafio humedo. (ver figura NO2)
3. Lubricar los rodillos [2] con aceite mineral.

4. Presionar el boton de mantenimiento [3]. (ver figura No1)

L

Confirmar la operacion con el botdn de aceptar [4]. (Ver figura NO1)
Cuando la banda suba remover los residuos de carne.

Limpiar la base [7] v el interior [8] de la maquina con aceite mineral. (ver figura NO3)

G o~

Presionar el botdn de detener [5] al finalizar la limpieza de la maquina. (ver figura NO2)

Precaucion: No se debe arrojar agua en el momento de limpiar el interior de la
maquina.

9, Oprimir €l botdn de apagar [6]. (ver figura NO1)

10. limpiar con un pafio himedo el exterior de la maguina.

HERRAMIENTAS

@ Aceite mineral
@ Pafic hiumedo
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A continuacién se muestra el calculo de la EGP para el

termoencogido VC999, analizando los siguientes datos:

vV V V VYV VY V¥V

Tiempo tedrico de producciéon
Tiempo de paradas previstas
Tiempo de paradas imprevistas

Tiempo tedrico por ciclo

Cantidad de productos procesados

Cantidad de productos defectuosos

tanel de

. Célculo de la disponibilidad: La tabla 31 muestra los diferentes

tiempos empleados y su respectivo resultado segtn la ecuacion.

tiempo de operacion programado — tiempo paradas imprevistas

t operacion programado

Tabla 31. Disponibilidad

3960 300 3660
1 15 0,996
2 10 0,997
3 0 1,000
4 30 0,992
5 0 1,000
6 20 0,995
7 25 0,993
8 0 1,000
Promedio (D) 0,997
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. Ciélculo del desempefio: La tabla 32 muestra los diferentes tiempos

empleados y su respectivo resultado segin la ecuacion.

t teorico ciclo * cantidad procesada

t operacion

Tabla 32. Desempeiio

TIEMPO TEORICO POR CICLO TIEMPO DE OPERACION (seg)

(seg)

4 219600

SEMANA Clﬁ{l\cl;lggé,?ODSE DESEMPENO
1 51000 0,929
2 51500 0,938
3 53100 0,967
4 53400 0,973
5 52920 0,964
6 52800 0,962
7 53250 0,970
8 52700 0,960

Promedio Desempeiio (V) 0,958
. Célculo de la calidad: La tabla 33 muestra los diferentes tiempos

empleados y su respectivo resultado segin la ecuacion.

cantidad procesada — cantidad defectuosa

cantidad procesada
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Tabla 33. Calidad

1 51000 162 0,997
2 51500 180 0,997
3 53100 198 0,996
4 53400 150 0,997
5 52920 186 0,996
6 52800 175 0,997
7 53250 180 0,997
8 52700 185 0,996
Promedio Calidad (C) 0,997

CALCULO DE LA EFICIENCIA GLOBAL DE PRODUCCION

EGP=D=x*V «C

EGP = 0.997 x 0.958 * 0.997

EGP = 0.952

Se observa que la eficiencia global de producciéon es bastante alta. En la tabla

34 se presentan los factores que ocasionan las pequenas pérdidas:

Tabla 34. Factores de Pérdidas

» Averias
» Puestaa puntoy

Graduacion

» Reduccion de
velocidad

» Paradas cortas
(desatascar)

» Marcha en vacio

» Defectos del

proceso

> Pérdida al iniciar el

proceso
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Medidas a tener en cuenta para reducir las pérdidas y mejorar la EGP;

Capacitar en todos los niveles al departamento del mantenimiento.

Cumplir adecuadamente con todos los pasos descritos en el plan de

mantenimiento preventivo.

Mantener el stock de recursos (herramientas, repuestos y materiales) en

medio de los niveles minimo y méximo.

Mantener actualizados los datos en el sistema computarizado para la gestion

del mantenimiento.
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7. CONCLUSIONES

® Se realiz6 un inventario, codificacién y diagnostico de los equipos en la
empresa Procesan S.A., con el fin de lograr una mejor identificacién y de
asignar algunas medidas correctivas a aplicar segtin el estado de cada uno

de ellos.

® Se llevo a cabo un diagnostico para determinar los problemas presentes en
el modelo de gestiéon del mantenimiento y se plante6 un nuevo modelo de
gestion a partir de la criticidad de los equipos aplicando las diferentes
tilosofias de mantenimiento dependiendo de la importancia, confiabilidad

e impacto del equipo en el sistema.

® Se efectuaron mejoras en el sistema de informaciéon manual y se
analizaron los requerimientos para implementar un sistema de
informacién computarizado que permite por medio de indicadores
reorganizar el mantenimiento verificando la planificacién, supervision,

procesamiento, ejecucion y costos del mantenimiento.

® Se disefio, realiz6 e implement6 un sistema computarizado para la
administracion del mantenimiento compuesto por cinco (5) moédulos:
Moédulo Equipo, Gestion de Mantenimiento, Gestion de Recursos,
Alarmas y Reportes, los cuales clasifican, almacenan y recuperan
informacién de forma rapida y oportuna para ayudar al proceso de toma

de decisiones.



® Se elaboré un plan de mantenimiento preventivo el cual contiene los
formatos de actividades, rutinas, limpieza, fichas de chequeo Yy
cronograma para las tareas de conservacién y recuperacion en los equipos

criticos y medianamente criticos de la empresa Procesan S.A.

® E] éxito del plan de mantenimiento disefiado dependerd en gran parte del
empefo y honestidad con que el personal de la Planta Procesan S.A.
realice los trabajos programados asi como la elaboracién de informes que

se ajusten lo més exactamente posible a las labores desarrolladas.

® Realizar el proyecto, permitié a los autores confrontar los conocimientos
adquiridos en la Universidad con el dia a dia que se maneja en una
empresa como Procesan S.A., ademas la experiencia de pertenecer al
grupo de mantenimiento mecénico de la Planta, brindando un gran

namero de vivencias, que serviran en el futuro laboral.
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Anexo A. MANUAL DE USUARIO FRANCROD
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En este manual se presenta a los usuarios de FRANCROD el uso y manejo
optimo de las diferentes aplicaciones del sistema de informacion

computarizado para asi aprovechar al maximo todo su potencial.

El sistema para la administracién del mantenimiento en PROCESAN S.A. esta
compuesto por los siguientes médulos: EQUIPO, MANTENIMIENTO,
GESTION DE RECURSOS, ALARMAS Y REPORTES; en cada uno de ellos se
realizan diferentes actividades para facilitar las tareas de administraciéon, y
aumentar la eficiencia y productividad del mismo, llevando a cabo el control
de las actividades y su historial acumulado, ademas muestra reportes
detallados de como se han utilizado los recursos asignados para el

mantenimiento.

INSTALACION DE FRANCROD

Inserte el CD de instalacién “FRANCROD V 1.0” en la unidad de CD de su

computador y siga las siguientes instrucciones:

¢ Abra el CD y proceda a copiar la carpeta FRANROD V 1.0, en la raiz del
disco C, la extension sera: C:\FRANCROD V 1.0

¢ La carpeta copiada en el disco C contiene dos archivos: una imagen de
mapa de bits FRANCRODv1.0.bmp, y un portable FRANCRODv1.0.mdb,
cree un acceso directo en el escritorio sobre el portable

FRANCRODvV1.0.mdb dando clic derecho sobre él y escogiendo esta

opcidn, ver figura 1.



¢ Existe la opcién de compartir los archivos en red para ingresar al
programa desde varios equipos al mismo tiempo, para esto simplemente
realice los pasos anteriores copiando la carpeta FRANCROD V 1.0 en la

red local de la empresa.

Figura 1. Acceso directo a FRANCRODv1.0.mdb

Abrir con,.,
FRANC|
G {J Analizar en busca de amenazas...

B afiadr al archivo...

Bafiadr a "FRANCRODY.O.rar"

B afiadir v enviar por email...

Beafiadr a "FRANCRODvL.0.rar" ¥ enviar por email

3 WinZip 3
Enviar a 3

Cortar
Copiar

Creat acceso direcko

Eliminar
Cambiar nombre

Propiedades

ACCESO A LA INFORMACION SEGUN USUARIO.

Con el fin de ofrecer seguridad al manejo y correcta manipulacion del
sistema, se crearon tres niveles de usuario con diferentes autoridades para la
administraciéon y visualizacion de la informacién de mantenimiento de
Procesan S.A. A continuacion se definen las caracteristicas de cada uno, tales

como, administrador, planeador y operador:

Usuario 1: Administrador [Contrasefa (procesan9)]. Esta autorizado para
acceder a la totalidad de la informacién con el fin de agregar, modificar,
consultar e imprimir, cualquier registro. Podra ejecutar cualquier tipo de

actividad que disponga el software.



Usuario 2: Planeador-Programador [Contrasefia (procesan98)]. Este usuario
podrad acceder a todos los moédulos del sistema de informacién, podra
consultar, crear, eliminar e imprimir cualquier tipo de informacién contenida
en el sistema, ademds podrd ejecutar todas las actividades del modulo
mantenimiento del campo. Lo tnico para lo que no posee un permiso

especial, es para modificar los registros.

Usuario 3: Operador [Contrasefa (procesan987)]. Este tipo de usuario estara
autorizado para acceder al modulo alarmas y para que dentro de los informes
del modulo reportes, pueda observar cualquier informacién alli contenida e

imprimirla.

En la tabla 1 se muestran los permisos y funciones que puede utilizar cada
uno de los grupos de trabajo dentro del sistema de informaciéon FRANCROD
V1.0.

Tabla 1. Permisos y Funciones de los Usuarios en el Sistema de
Informacion FRANCROD V 1.0

) Modificar Consultar | Consultar Registrar
M.EQUIPO Registrar Eliminar Eliminar

M. GESTION DE Modificar Ceonsultar | Consultar Registrar
MANTENIMIENTO | Registrar Eliminar Eliminar

M. GESTION DE Modificar Ceonsultar | Consultar Registrar

RECURSOS Registrar Eliminar Eliminar
M. ALARMAS Consultar Consultar Consultar
M. REPORTES Consultar Imprimir Consultar Imprimir Consultar Imprimir




Lo primero que se encuentra al iniciar el sistema de gestion del
mantenimiento de Procesan S.A. es la interfaz de entrada el cual contiene los
campos de verificacién de usuario y contrasefia. En la figura 2 se muestra el

formulario de acceso al sistema.

Figura 2. Interfaz de Entrada al Sistema de Informacién

SISTEMA PARA LA GESTION DEL
MANTENIMIENTO

AL PANEL PRINCIPAL DEL SISTEMA

) ADMINISTRADOR
©)  PLANEADOR- PROGRAMADOR
© OPERARIO

\coNTRASENA | I

%

FRANCROD YV 1.0

e R
procesan..

Si el usuario y contrasefia son validos inmediatamente se ingresara al panel
principal que se muestra en la figura 3, donde se administraré el sistema.
Este panel siempre estara activo y bastara cerrar la ventana de trabajo para

accederlo.



Figura 3. Panel Principal del Sistema de Informacién

e
procesan.

M. EQUIPO M. MANTENIMIENTO M. RECURSOS M. ALARMAS M. REPORTES

‘ FICHA DE REGISTRO I [ PLANEACION ] [ HERRAMIENTAS J [RECURSD’SPDRADQUIRIR] [ FICHATECNICA ]

[ SECCIONES J [ PROGRAMACION ] [ MATERIALES J [ STOCK DE RECURSOS l [INVENTARIDRECURSDS]

[ FABRICANTES J [ SOLICITUD DE SERVICIO ] [ REPUESTOS J [ 5.5. PENDIENTES ] [SDIJCITUDES DE SERVICID]

[ oroenpETRABAIO | [ RECURSOHUMANO | [OT PENDIENTESYACTIVAS| [ MANT.PREVENTIVO |

[ entRaDADETIEMPOS | [ PROVEEDOREs | [ ESTADO M.PREVENTIVO | [ ORDENESDETRABAIO |

INDICADORES GESTION

FRANCROD Y10

En el panel principal se puede observar la informacién organizada por medio
de moédulos, a continuacion se explicaran las acciones més importantes que se

pueden realizar con FRANCRODv1.0

PRINCIPALES FUNCIONES DE FRANCRODvV1.0

L Registrar, ver o modificar datos de equipos.Para realizar acciones
sobre los datos de equipos acceda al botéon (Ficha de registro) dentro del
modulo EQUIPO, en la figura 4 se muestran las funciones de cada botén en

este formulario.



Figura 4. Acciones sobre los equipos

ZH FichaleRegistro

FICHA DE REGISTRO m

CODIGO [ ADEWEDT |  NOMBRE Empacadon ol v 5 SECCION

| DATOS GENERALES

| INVENTARIO |

PROVELOOR [ K. Busch G v | FABRIGANTE [MULTIVAC

MODUO | 46 800 REFERENCIA | DATOS MECANICOS |
NTSERIE 5784 NT INVENTARID
| cONTACTOS |

IR AL PROVEEDOR

=

Acceda a un cuadro
combinado desplegable para
buscar facilments el equipo

BUSCAR EQUIPO E

. NOMBRE EQUIPD | .

L mpacnssen al VAo BLCOvas
Taimanagidn
Temesncogido
Nisculn sbquesadon cas LF 1
Bascula stquetadon can LF il

al i s

~J Acceda a los diferentes

Hascua do mein woankln

Nadmba i vHCi0 Sdlans

L Bursba di vacio sinm

datos  téenicos de los Homba da vacio escovnc
equipos para Bdaca s 28
et pa.

fl PO Hands do desposks s

visualizarlos o Dunda de detpore e

e 0 deipontmeylen v
modificarlos

| INFORMACION COMPLEMENTARIA

EQUIFO CRITICO

Funcidn empaca &l vacio los cotes
e res, salchicha, jamdn, tocinets, v
choizo.

A fravés de estas flechas
e puede mover por
todos los registros

—

Oprima dicsobrelosbotones para acceder ala
informacién de proveedores y fabricantes

Por medio de estos botones puede
agregar unnuevo equipo, modificar
los datos de uno va creado, guardar
los cambios v eliminar los registros

La informacién referente a datos técnicos puede ser vista e imprimida para

cada equipo mediante el formato ficha técnica, al cual puede acceder desde el

modulo REPORTES, dando clic sobre el botén (Ficha técnica), luego de hacer

esta operacién aparecerd un formulario en el cual se puede escoger si quiere

ver la vista previa del formato o se quiere imprimir, ver figura 5, luego de

oprimir cualquier opcién aparece un cuadro de dialogo el cual pregunta el

codigo del equipo que queremos consultar, ver figura 6, luego de dar aceptar

podremos ver o imprimir el informe, luego en la figura 7 se muestra el

respectivo formato de ficha técnica de equipos.



Figura 5. Formulario para Reporte Ficha Técnica

| VISTA PRELIMINAR

FICHA TECNI

CONSULTE LOS DATOS TECNICOS DE UN EQUIPO

S

CERRAR

Figura 6. Cuadro de Dialogo para introducir Parametro de Consulta

Introduzca el valor del parametro |E

CODIE0 DEL EQUIPCY

X

A0-EM-TE-01

[ Aceptar ] [ Cancelar ]

Figura 7. Formato de Ficha Técnica de Equipos

{8 InformeFichaTecnica

&) ¢

Pmoesonm

FICHA TECNICA

%)k ¢

/orooes'anm

|CODIGO|| NOMBRE HMODELO||NUMERoSER|E||ANOFABR|CAC|ON|\ DATOS TECNICOS

| |INFORMACION COMPLEMENTARIA

AD-EM-TE-OI Termoencogido Tank 85.47

Lunes, 27 de Abril de 2009

95T94 853

Rango de productos:
460x900x250 mm
Contenido de agua : 210 litros
Motor bomba: 3.2 kw
Potencia 0.6 Kw

Bomba de vacio: 0.75 KW
Tiempo de inmersicn: =1 seg

EQUIPO CRITICO

Funcion : mejora la presentacion de
los cortes de res empacados al vacio.

Presion de trabajo = 6-8 Bar
Voltaje 380 50 Hz 1A

Pigina | de
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®  Administracion de los Recursos. Para agregar, modificar o eliminar

un nuevo recurso (repuesto, material o herramienta), ingrese a cada uno de

estos formulario dando clic sobre los respectivos botones en el modulo

GESTION DE RECURSOS, en la figura 8 se muestran las funciones de cada

botén en este formulario.

Figura 8. Acciones sobre los Registros de Repuestos

un cuadro  combinado

BUSCAR REPUESTO ‘ V‘

. NOMBRE REFUESTO [ - -
Saason
=

Despliegue la pestafia para selecconar el proveador o
fabricante, oprima doble dic sobre el texto para acceder ala

informacién de proveadores v fabricantes

Agceda
desplegable para buscar facilmente el
equipo
S Repuestos
REPUE®
-
[ NOMBRE [ Anillo |© PO [ Mecanico | UBICACION [ Almocen |
——| conTacTos .
rrovezoon
FABRICANTE Comeld o
—— TEmMPO |
FECHADE COMPRA | 06/12/2005 ]
FECHADE INSATALACION | 10/06/2008 ]
VIDAUTILESTIMADA | 54705
noawowso ||

| CARACTERISTICAS DE USO Y OTROS: ]_\ ;‘/ﬂ OBSERVACIONES:

Cuando se ejecule manenimie N
sellos mecanicos, el depasitod Luego de realizar una

ser desmontado, inspeccionad| blisqueda, el formulario
limpiado v reparado si es nece o N -
queda filtrado, oprima dic

deberian de instalarse nuevos
depodsilo siempre que seader” sohre este icono par quitar

peites refrigerados. otros
no ser compatibles con

<U/I Mantenga al dia los datos de existencia de

que s2 generen por niveles de stock sean

recursos para que en dado caso las alarmas
\| verdaderas

Por medio de estoz botones puede
agregar unnuevo repuesto, modificarlos
datos de uno va creado, guardar los
cambios v eliminar si es necesario

A ftravés de estas flechas
g2 puede mover por

todos los registros

La persona encargada del almacén debe estar pendiente de mantener al dia la

informacion referente a las existencias de recursos, para conocer el estado de

estos recursos existe una alarma, mostrada en la figura 9, el cual avisa que

materiales se encuentran por fuera del rango de stock minimo y maximo

recomendado.



Figura 9. Alarma Stock de Materiales

| E AlarmaStocidiateriales i ]

STOCK DE MATERIALES

Mombre = Roferenciaind = | Cantidad - Alarma &
435353 2 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA PCR DEBAID DEL STOCK MINIMD

slchool 2830 1 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAID DEL STOCK MINIMO
Botas de segurida 0 2 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO
Grasa Epoxica NLGI 2 1 L& CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAID DEL STOLCK MINIMOD
Laminas de asbes (1] 1 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJD LSTOOK MINIMO
Silicona GHBR- IDH2S5 1 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJD DEL STOCK MINIMO
Varsol 345 1 LA CANTIDAD ACTUAL ESTA POR DEBAJO DEL STOCK MINIMO

% e
Este formulario es de solo lectura, solo se modifica
al realizarse un movimniento en almacén v cambiar
los datos en el formulario de materiales.

También se puede saber que recursos son solicitados en una orden de trabajo
y no se encuentran disponibles en el almacén, este aviso se puede observar
dando clic en el botén repuestos por adquirir del modulo ALARMAS, en la
figura 10 se muestra este formulario el cual es de solo lectura, no puede ser
modificado por nadie, el automaticamente consulta los datos de recursos en
almacén y los datos de recursos, adjuntos a la orden de trabajo, necesarios

para desarrollar un trabajo y los compara.

Se tiene la opciéon de imprimir un reporte en el que se encuentran los datos de
los recursos utilizados en las ordenes de trabajo, se hace especificando el
estado de la orden de trabajo y el rango de fechas en el que se desea realizar
la consulta, en la figura 11 se muestra el formulario de acceso y en la figura 12

el reporte a imprimir.



Figura 10. Alarma Recursos por Adquirir

AlarmaRepuestosPorAdquirir x

-
.

I

L humeoouleniabalos) REF INDUSTRIAL.

|| 7 Empague Ag-15
] 10 Valvula mariposa 15
| 11 | Portaherramienta M-12G
] 14 Pistola micropulverizadora PF139-8745
| 15 | Fluorescente 50-A40
] 22 Dispensador de Jabon DJ-155
| 23 | Empaque bomba vacio ZG0159
] 23 Sello bomba vacio 0sI56
|| 18 | Reductor MI-50FREL 1/30
] 18 Cojinete de deslizamiento DI25 DA28
| 21 ' Rodamiento 6006
1 2 Correa eje cuchillas 2357

21 Contactor motor de la artesi

410 Rodamiento de friccion 22509

40 | Tuercas hexagonales | M8 Din 963

Figura 11. Formulario Acceso a Recursos Utilizados

~ RECURSOS U

CONSULTE PARA UN RANGO DE T
UTILIZADOS SEGUN EL ESTAD

RECURSOS MATERIALES

REPUESTOS @
MATERIALES O
HERRAMIENTAS O

10



Figura 12. Reporte Recursos Utilizados

{8 mformeOtRepuestos x
[procesan. REPUESTOS procesan.
ESTADO NUMERC OT NOMBRE REF INDUSTRIAL CANTIDAD VALOR UNIDAD R
Realizada 7 Empaque horno Ag-15 3t $ 150.000,00 |
o Valvula mariposa iy 1 § 35.00000
N Portaherramienta M-12G I $ 80.000,00
8 Cojinete de deslzamiento DI25 DA28 AL $ 120.000,00
Reductor MI-50FREL 1/30 1 $ 500.000,00
n Dispensador de Jabon DJ-155 | $ 70.000,00
t 09
Pagina: 1
- Funcionamiento del Mantenimiento Preventivo. El plan de

mantenimiento preventivo consiste en la programacién de actividades de
conservacion y recuperaciéon encaminadas a prevenir fallas o deterioros de los
equipos, evitando paradas no programadas. Estas actividades comprenden
tareas de limpieza, inspeccién, ajustes y trabajos eléctricos, ademas de la
lubricacion de los elementos con friccion y el cambio de piezas. Para realizar
e implementar un plan de mantenimiento preventivo en Procesan S.A. se

deben realizar los siguientes pasos:

¢ Realizar formatos de actividades
¢ Rutinas de mantenimiento preventivo

¢ Programar actividades de mantenimiento y estudiar indicadores

11



El software de informacion FRANCROD ayuda a administrar el

mantenimiento preventivo, a continuacioén se explica su funcionamiento.

Los formatos de actividades, rutinas, limpieza, listas de chequeo y
cronograma para equipos criticos son adjuntados en el formulario
programaciéon del modulo MANTENIMIENTO, en la figura 13 se explica

como realizar este proceso de montaje de formatos.

Figura 13. Funcionamiento Formulario de Planeacion

Acceda a un cuadro combinado desplegable para
B planeacion buscar ficilmente el mantenimiento preventivo

planeado para un equipo.

PLANEACION

[ coDIGo NOMBRE
Oprima clic sobre este botdn para programar

[ las fechas de ejecucién v frecuencias de las
Fmtﬂ@ actividades de mantenimiento preventivo

MANTENIMIENTO
PREVENTND |

ACTIVIDADES

Oprima clic sobre este botdn v los demds
RUTINAS " correspondientes a mantenimiento preventivo
v mantenimiento auténomo (actividades,
CRONOGRAMA rutinas, cronogramay limpieza) para montar
© abrir el respectivo formato.

e TR B wuevo | mooincar TR ‘ @

| Qonon adirios Fuge debie O par sber]

NOMBRE DE EQUIPO: CUTTER ALPINA

UBICACION: CARNES FRIAS, PROCARNES

S OBSERVACIONES
- Comprobar con ol tester la tensson del
cableado eléctrico. _ ) _ )
st
r el funcionamientn del e (] o () (] (]
panel frontal. ==
"K AT DAL 1 le! BOMBADE VACHD  BOMBAY DE AMOAIACD CUTTER AP
- Revisar la tarjeta electrérica (Fusibles, e
Condensadores, vtc.) ™
J o (] (] ]
ESTADO || |
SISTEMA MECANICO BIRIM OBSERVACIONES R ——— — R f—
AT AT
- Chequear la cubierta de los .
sedamntos v ks sellos. = =4 »
) b e et -
. Revisar el estado de los filtros de et T 2
palvo. (= g =

- Comprobar visuslmente o desgaste del
anillo del descargador.

- Comprobar ol desgaste de La correa
plana conductors.

- comprobar el flo de las cuchillas.

12



Luego de montar los datos adjuntos referentes a las actividades para cada

equipo se procede a programar cada una de estas tareas, asignando una fecha

de inicio de actividad, frecuencia y tolerancia con la cual avisa el

acercamiento de la fecha de ejecuciéon de la actividad, en la figura 14 se

muestran las acciones mds importantes sobre este formulario.

Figura 14. Funcionamiento Formulario de Programacién

E[ Programacion

PROGRAMACION DE ACTIVIDADES
covico [ crncian | NowsRe | curisn  OSECEON | cames s

]
ACTIVIDAD |
CODIGO | CODIGO | NOMBRE
gquieo | CFFALT0 | pemipap | 46| gm|nnn|.f;"’“£‘.’_’.i“?.d_‘.‘£“ﬂ |

Este botén nos devuelve
al formulario de
planeacion para consultar

/' las actividades cargadas
como adjuntas.

—| DBSERVACIQue=—
| SNES——

Cambio del filo i
| nigrauiee=— cada actividad

Programacion de fechas v tiempo para

12 @i panel de contral No S& ERCiends, 5i
e5ta e enciende indicare que el filtio
#5ta contaminado y deberd ser cambiado
por una nusva)

Elsistema de informacion por
medio de la alarma (Estado
del Mantenimiento
Preventivo) nos informa con
&niicipan:ibnquese aproxima
la fecha de ejecucion de una

actividad, para asi dar clic
sobre este boton v generar la
orden de trabajo respectiva.

(o]

cronograma de todas las
actividades

- Funcionamiento del Formato de Solicitud de Servicio. La solicitud de

servicio se crea cuando se presenta alguna anomalia en algin equipo sea

critico o no critico, en la figura 15 se muestra este formato con los datos a

llenar y las principales acciones que se pueden hacer sobre él.

13



Figura 15. Funcionamiento Formulario de Solicitud de Servicio

[ solicudservicio x

SOLICITUD DE SERVICIO |
e soucrTuo soucaNTe reetalois " T

ESTADO DE LA SOLICITUD
, ) sinoT ) conoT ) cancelada
EQUIPO X
00iGo [ CFSITB-01 | womsre [ TOMBLERGUNTER | SECCION

DESCRIPCION DE ACTIVIDAD |- -R\

Al oprimir este botfn se
generara la orden de
trabajo respectiva, y el
estado de la solicitud

pasara a ser (Con OT) Agreglarbomba de vacia tombler qunter Trabajo a realizar
_,_.—-—'—"'_._—
|
)
=
RECIBE | Ing Edgy Rusda
owvo_ [ woorioe | e

En la figura 16 se muestra reporte en la que se puede consultar el total de las

solicitudes de servicio creadas con su respectivo estado.

- Funcionamiento del Formato de Orden de Trabajo. La orden de
trabajo puede ser generada por mantenimiento correctivo o por
mantenimiento preventivo, en ella se describen detalladamente cémo realizar
la actividad a desarrollar, cuenta con cuatro subformularios, ellos son:

Actividades, Recursos Materiales, Recurso Humano y Costos.
En la figura 17 se muestran las principales acciones a realizar en este

formulario y en la figura 18 se observa la alarma que se encarga de avisar en

qué estado se encuentran las ordenes de trabajo.

14



Figura 16. Reporte del Estado de las Solicitudes de Servicio

Il sokcAudSeraon Cansulta i - ]
AL LN
procesan. SOLICITUD DE SERVICIO procesan.
ESTADO MNUMERD 55 PRIORIDAD  CODIGO EQUIPC  SOUCITANTE  FECHA DE CREACION 55 DESCRIPCION DESS
ConOT 3 INMEDIATA RF P ibed |aramile 200072009 El eumrte N4 ne mante ool praducto congelady

4 INMEDIATA CF-FR-CT-01 Moribel |sramiic MN2009 ‘Custer Alpna prosents fugs de scete

5 HORMAL CF-PR-DC-0 Maribed jaramiio: 2400200 Arreglo descueradora, problemas con la vabula de aire.

7 INMEDIATA: CFEM-BM-01 Maribe] jwumilo 02000 - Reubicar basculs CAS de piso e charoateri contr pared de carts N 4,
- ntalar luminare scbre e ires

-] INMEDIATA o Maribe] jaramile: 31002008 = Arreglo basurero puerta de entrada desposte |t seein)

12 INMEDIATA CF-EM-TMAI Maribe! jaramile. 062007 . " A0

(] NORMAL CF-PR-DC-0 Mo it |aramilc: 02009 - Arrega deldupradina, probiemal on ol meler,

1] INMEDIATA oc M ibe! |aramiic. WO ~Perchers de | | pusstes para independiar los de la entrads (empages)
+ Perchers de |0 pueiten para ptas de produccon.

i5 NORMAL oC Haribel jaramille: IR 007 Arregho de Aldaba puerts de doeaion entre charcutena ymuelles

(1 INMEDIATA RF M ibed [aramito: 1022009 = Rewision y mantenimiento del aire scondcionsdo a b oficina de Casrfour,
= Mantenimisnte o gito de b pueres de ingress

n URGENTE AD-EN-BM-01 Haribe! [aramiio: | 1A 2009 Revaar etiqueteadors posiblemente camiso de cabezal,

(] IMNMEDIATA oc Maribel |sramile: 1002009 ‘arreglogoterns clicine de calidad, rona de lockers, charcutons, cusrto de
condimenten, ares de production de materis priman, ownto N° 4

209 NORMAL CREP-ML-01 Maribei jwramile. 1960072009 - Receicar dscon meling Krammer Grebbe.
- feetficar Teenlla ain hn Krisvsgr Greble.

512 NORMAL oc Ranny Lagey 2008 instatar una fwrsta en o cuirto de siado.

sle HORMAL o Shirley Camar g 1102008 - Apicacidn g Shions n slfunss unenei entre ol pansl ¥ ol Murdts

- Apicacién de pirturs blanca en el techo de b estacion de Impieza, poerias y
drededer ded marco de widna
- latalacion de portamangeera en of ea de canantar

si7 NORMAL oc Shirtey Camarge 612008 - Reviaion del techo de despmsts, cusndn lve huy gaters.
- Ieitalacace de portaeicata 6n o wes de deipeite.
318 NORMAL CRAPMZ-0i Fotinsen Yargs 1341 072008 Covicar Rantas o ke patines oe b Bugea Sonde 3o muzeia o carne.
®  Indicadores de Gestion. Estos son utilizados para controlar el

mantenimiento, este informe genera a través de calculos estadisticos la
eficiencia de los equipos en el proceso de produccién, en la figura 19 se

explica como generar estos reportes.
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Figura 17. Acciones sobre Formulario de Orden de Trabajo

& ordend
= Oprima clic sobre estos botones para ver, crear,

modificar o eliminar los datos contenidos.

ORDEN DE TRABAJt
DATOS GENERALES -

ACTIVIDADES RECURSOS PERSONAL | COSTOS

APROBADA POR RESPONSABLE |Jorge Blanco

EQUIFD Prioridad del trabajo que

CODIGO| CFEMEDD? | MOMBRE [Empacadus svaco Vi3] SEC se va a realizar

PROCEDENCIA

eal_=_)

Figura 18. Acciones sobre Formulario de Orden de Trabajo

AlarmaOtPendientesYActivas x

-

./'

OT PENDIENTES Y ACTIVAS

Peins] EQUIPO - | PROCEDENCIA - ALARMA
| I Bascula de mesa | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
|| 53 CORRECTIVO La OT se encuentra Pendiente
| s | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendienta
55 Bascula JAVAR CORRECTIVO La OT se encuentra Pendiente
56 | CORRECTIVO Lz OT se encuentra Activa
| Y Tajadora manual CORRECTIVO La OT se encuentra Activa
| 58 Descueradora | CORRECTIVO |La OT se encuentra Activa
|| 59 CORRECTIVO La OT se encuentra Pendiente
|| 60 Oficinas de carrefour | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
|| 61 CORRECTIVO La OT se encuentra Activa
| | 62 Bascula etiquetadora | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
67 Empacadora al vacio VC 995 PREVENTIVO |La OT se encuentra Activa
69 | CORRECTIVO |La OT se encuentra Pendiente
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Figura 19. Reporte Indicadores de Gestion

consy |

INDICADORE

CODIGO DEL EQUIPO?

|[paDY

CERRAR

CoDIGO
ADEMECD

sue
[J(‘()G@Sﬂﬂu

FECHA
o1/02200%
02/02200%
031022009

057022009

071022009

10022009
111022009
12022009
151022009
171022009
18022009

217022009

227022009

23020009

24020009

25022009

27020008

Marso de 2005

SubTiemposindicadores Consulta
EEEE—————————————————————————“

INDICADORES DE GESTION

TIEMPO ENOPERACION  TIEMPO PARADO FALLAS  CANTIDAD DEFALLAS

16 ]
18 0
13 3
16 ]
10 B
16 0
2 10
(] 0
15 )
10 0
14 0
18 0
13 )
14 0
14 0
(] [}
18 0
10 4
15 ]
18 0
15 0
10 3

v ¢
[PrOCB$QN.

0

Pzl

Pagina: M 42

SubTiemposindicadores Cansulta - o
CoDIGo FECHA TIEMPO EN OPERACION TIEMPO PARADO FALLAS ~ CANTIDAD DE FALLAS
9112628
Horas de Mantenibiidad 5.2 =2
% Disponibiicad 9112628
51
Horas de Canabifiad 514
d Confabildad  Disporibi
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