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INTRODUCCION

En el siguiente trabajo se analizara y se describira la situacion actual de los
mantenimientos en el taller de los montacargas de la empresa Seatech
International Inc., donde se planteara una reestructuracién y aplicacién de una
teoria de Mantenimiento Preventiva para reemplazar el Mantenimiento

Correctivo actual.

El cambio y aplicacion de la teoria recomendada ayuda a disminuir los costos
de los mantenimientos y los tiempos muertos, que generan las constantes
fallas de los equipos afectando el desarrollo del proceso de transformacion y

preparacion de atun en conserva.

También se explicaran los pasos que se deben realizar para implementar el
SIMS (Sistema de Informacién de Mantenimiento de Seatech) disefado y
desarrollado originalmente para organizar los mantenimientos de las lineas de
la fdbrica de envases también parte de Seatech, como la plataforma madre

para el sistema de mantenimiento de los Montacargas de la empresa.
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La correcta aplicacion de un sistema operativo debe ser desarrollado
conjuntamente con unan buena aplicacién y cumplimiento de las tareas

complementarias, las cuales se describiran a continuacién.
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0.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

0.1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Seatech International Inc. es una empresa lider en el procesamiento de atun y
en la fabricacion de envases sanitarios de la més alta calidad. Cuenta con un
excelente equipo humano que labora con disciplina y responsabilidad para

satisfacer las necesidades de sus clientes nacionales e internacionales.

Seatech vela por la conservacién del medio ambiente y de especies marinas,
como el delfin, para brindarle a la sociedad un ambiente sano con desarrollo

sostenible.

Seatech International Inc. busca aumentar su productividad implementando
programas como el Mantenimiento Productivo Total (TPM), un Sistema de
Calidad que reune los requerimientos de la norma ISO 9002 y los principios del
Analisis de Riesgos. Existe un departamento de Mantenimiento para toda la
planta donde se aplica el TPM con el fin de aumentar el rendimiento de las
maquinas, mantener el buen estado y funcionamiento de los equipos con el fin
de evitar tiempos muertos o paradas en el proceso de transformacién vy

empaque de la materia prima.

Dentro del departamento de produccion se transporta la materia prima a lo
largo del proceso de manufactura por varios medios diferentes como son los

carros con bandejas, cintas transportadoras y montacargas, todos estos
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sistemas de transporte contribuyen a la fluidez de las operaciones y procesos
que van desde la descarga de los buques hasta el cargue de contenedores y

tracto mulas.

El mecanismo mas frecuente de transporte de materias primas dentro de la
empresa es el montacargas siendo utilizado en mdltiples areas como:
descargue, procesamiento, fbrica de envases, bodega de producto terminado,
almacén y frigorifico. La utilizacion del equipo en estas dependencias se
realiza de una manera continua a tal punto que en algunos casos la jornada de
trabajo se prolonga a mas de 18 horas al dia, por consiguiente el equipo esta
expuesto a desgastes y a posibles dafos en sus piezas, generando en
algunos casos un mal funcionamiento. Esta situacién repercute en el transporte
de la materia prima, lo que conlleva a un atraso del proceso de produccion y a

los incumplimientos de entregar el producto final.

A pesar que la empresa puso a disposicion un taller dotado con las
herramientas, personal capacitado (2 mecanicos y 1 jefe de taller) y un
almacén surtido de repuestos basicos se siguen presentando fallas en las
maquinas, las cuales duran mucho tiempo en ser reparadas. Como
consecuencia de los retrasos en los arreglos, las dependencias se ven
obligadas a turnarse las maquinas, afectando la eficiencia de las lineas de

produccién.

La recarga de trabajo de las maquinas genera un mayor desgaste dado que
existen dependencias con ambientes y superficies totalmente opuestas y

diferentes a las demas, por ejemplo, las areas de descarga y frigorificos tienen
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superficies humedas que sumandolos al cambio de temperaturas drasticos
facilitan el proceso de oxidacion de las piezas, mientras que en la Bodega de
Producto Terminado las condiciones son secas y sobre suelo estable, estos
cambios bruscos de ambientes degeneran de forma acelerada las partes y

piezas del montacargas.

Esta situacion se le atribuye a un proceso de planeacion eficiente en el manejo
de los montacargas, y poder dar solucion a la programacion, falta de
presupuesto para la compra de repuestos y el abuso y maltrato por parte de
algunos operadores. Para poder contribuir a la solucién a este problema en
Seatech Int. Se debe realizar un estudio que optimice vy logre planificar el
mantenimiento de los montacargas con el fin de tener un flujo constante de
reparaciones programadas en aras de no generar cuellos de botella en los

procesos productivos.

0.1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, De qué forma se puede minimizar la generacion de tiempos muertos por fallas

de los montacargas en el proceso productivo de Seatech International Inc.?
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0.2 DELIMITACION DEL PROBLEMA

0.2.1 delimitacion cronoldgica

La investigacion recopilara informacion del periodo comprendido de enero a

diciembre de 2009

0.2.2 Delimitacién Geografica

La investigacion se realizara en la empresa Seatech International Inc. Ubicada
en la ciudad de Cartagena de Indias, Colombia en el Km. 8 de la Via a

Mamonal en territorio Zona Franca.
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0.3 OBJETIVO DE LA INVESTIGACION

0.3.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de mantenimiento en el taller de montacargas de Seatech Int
con el fin de minimizar la generacién de tiempos muertos en el proceso

productivo.

0.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Describir la importancia de los montacargas en el proceso productivo de
Seatech y explicar el funcionamiento del taller de Mantenimiento de
estos.

e Elaborar unas fichas técnicas de los equipos donde se encuentren los
registros y frecuencias de mantenimiento preventivo manejado por el
Software SIMS (Sistema de Informacion de Mantenimiento de Seatech)
de seguimiento y trazabilidad de cada Montacargas.

e Adaptar cada montacargas a la plataforma del Software SIMS (Sistema

de Informacién de Mantenimiento de Seatech)

18
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0.4 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Para la empresa es muy importante tener todos los montacargas disponibles
con el fin de mantener su cadena de procesos siempre en movimiento para
garantizar el buen manejo, la no descomposicion y el buen procesamiento del
atun. Para esto debe organizar un programa de planificacion del mantenimiento
en los montacargas con el objetivo de garantizar que las paradas de cada

maquina sean programadas y no se corte el flujo de las operaciones.

Planear y estructurar el mantenimiento del taller de montacargas por medio de
la implementacion de un sistema preventivo, su importancia radica en organizar
y establecer un orden a los mantenimientos que se le hacen a los montacargas
con el fin de disminuir los tiempos muertos por fallas mecanicas que tienen un

costo elevado para toda la operacion.

Como profesional, es importante desarrollar este tipo de proyectos con el fin de
aportar algo positivo a la empresa utilizando y apoyandome en los
conocimientos que aprendi a lo largo del estudio de la profesion, y seguir
ampliando el conocimiento a areas donde no se ha indagado mucho en la

carrera.
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0.5 MARCO REFERENCIAL

0.5.1 ANTECEDENTES

A mediados del afio 2001 en las lineas de produccion de la Fabrica de Envases
(Fablat) donde se fabrican los envases sanitarios para empacar el Atdn
procesado en otra linea de la empresa Seatech International, se identificé una
problematica similar a la que se presenta en el mantenimiento de los
Montacargas, abriendo camino a una investigacion que duraria 1 afo realizada
por el Director de Proyectos de Fablat el sefor Carlos Dias Wright. Esta
investigacion arrojo el siguiente resultado: la necesidad de crear un Software
de mantenimiento basado en los Horometros de las maquinas que conforman
las lineas de produccion logre programar mantenimientos previos a las fallas
que puedan afectar el rendimiento y eficiencia. El desarrollo de este sistema
tardo cerca de 1 ano en el periodo comprendido entre mediados del afio 2002
y mediados del 2003, donde se inicia la fase de arranque y aplicacion.
Comenzando a generar casi de inmediato ordenes correctivas que con el paso
del tiempo nivelaron los horometros iniciales del arranque del Software SIMS
con los horometros y desgastes reales de las maquinas que conformaban las

lineas de produccion.
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0.5.2 MARCO TEORICO

El proyecto se baso en estudios tedricos antes realizados, sirviendo como
cimientos en su desarrollo. A continuacion se hace referencia a los trabajos que
sirvieron para consulta sustentando el desarrollo del sistema de mantenimiento

preventivo:

Titulo: TPM en industrias de Proceso
Autor: Tokutaro Suzuki

Afo: 2005

Lugar: Madrid, Espana.

El mantenimiento planificado normalmente se establece para lograr 2 objetivos:
mantener el equipo y el proceso en condiciones éptimas y lograr la eficacia y la
eficiencia en costos. En un programa de desarrollo del Mantenimiento Total
Productivo, el mantenimiento planificado es una actividad metédicamente

estructurada para lograr los dos objetivos.’
Existen varios tipos de mantenimiento planificado:

¢ Mantenimiento Basado en tiempo (TBM): El mantenimiento basado en el
tiempo consiste en inspeccionar, servir, limpiar el equipo y reemplazar

piezas periddicamente para evitar averias subitas y problemas de

" TPM en industrias de proceso, cap. 5, pago 145
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proceso. Es un concepto que debe formar parte tanto del mantenimiento
auténomo como del especializado.?

e Mantenimiento Basado en Condiciones (CBM): el mantenimiento basado
en condiciones utiliza equipos de diagnostico para supervisar y
diagnosticar las condiciones de las maquinas méviles, de forma continua
o intermitente durante la operacién y en inspeccion durante la marcha
(verificando la condicién del equipo estatico y comprobando las sefales
de cambio con técnicas de inspeccion no destructivas). Como implica su
nombre, el mantenimiento basado en condiciones se supone en marcha
en funciéon de las condiciones reales del equipo en vez de por el
transcurso de un determinado lapso de tiempo.

e Mantenimiento de averias (BM): al contrario que en los dos sistemas
precedentes, con este sistema se espera que el quipo falle para
repararlo. Se utiliza el concepto de mantenimiento de averias cuando el
fallo no afecta significativamente a las operaciones o a la produccién o
no genera otras perdidas aparte de los costes de reparacion.

e Mantenimiento Preventivo (PM): el mantenimiento preventivo combina
los métodos TBM (base en tiempo) y CBM (base en condiciones) para
mantener en funcionamiento el equipo, controlando componentes,
ensambles, subensambles, accesorios, fijaciones, etc. Se ocupa también
de mantener el rendimiento de los materiales estructurales y de prevenir

la corrosion, fatiga, y otras formas de deterioro.

> TPM en industrias de proceso, cap. 5, pago 148
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e Mantenimiento Correctivo (CM): el mantenimiento correctivo mejora el
equipo y sus componentes de modo que pueda realizarse fiablemente el
mantenimiento preventivo, si el equipo tiene debilidades de disefio debe

redisefarse.’

De acuerdo con el sefior Suzuki se acoplara el modelo de mantenimiento
planteado en su libro TPM en Industrias de Proceso para el desarrollo de la
investigacién aplicando una combinacién de clases de mantenimiento entre el
basado en tiempo, en condiciones, preventivo y correctivo para poder satisfacer

las necesidades de la empresa

Titulo: MANTENIMIENTO BASADO EN LA CONDICION (CBM), CUANDO LA

CONDICION “MERECE LA PENA”

Autor: ING. GUILLERMO SUEIRO

Ano: 2005

El Ing. Guillermo Sueiro es Director de Ellmann, Sueiro y Asociados, estudio al
cual se incorpor6 en 1987. Ha actuado en funciones de linea y de staff en

varias empresas industriales.

Especializado en temas de productividad, logistica organizacion de depdsitos y

? TPM en industrias de proceso, cap. 5, pig. 148
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mantenimiento industrial, ha dirigido proyectos en la Rep. Argentina, EEUU y

Europa. *

Al respecto del tema de mantenimiento el sefior Guillermo Sueiro dice:

En general se ha establecido que el incremento de dos tercios en los tiempos
de respuesta ha significado incrementos de mas del 50% en las acciones

proactivas necesarias.

Durante los ultimos afos y a raiz de todo lo expuesto, el concepto de
Condition-Based Maintenance (CBM), ha suscitado enorme atencién entre
Gerentes y/o Jefes de Operaciones Industriales (tanto de Mantenimiento como
de Produccion) y Personal de Ingenieria de Mantenimiento. El tradicional
mantenimiento preventivo se basa en el concepto de prevenir el fallo antes de
que ocurra. En efecto, tengo dos formas clasicas de prevenir un fallo funcional.
Ambos son “Mantenimiento Pro-Activo”: hago algo antes de que el fallo me

haga algo.

1_ Mantenimiento Preventivo o Ciclico, Independiente de la Condicién en
que el Componente a Mantener se Encuentra en el Momento de la Accidn:
Lo realizamos en ciclos preestablecidos, independientemente de la condicidon
en que se encuentre en el momento de la intervencién. Uno de los conceptos
fundamentales de RCM2 es que no todos los componentes (mecéanicos,

eléctricos, electronicos, etc.) se comportan de acuerdo con el patrén de fallo de

* Ing. Guillermo Sueiro, http://www.ellmann.net/la-empresa/staff/ing-guillermo-sueiro.htm
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vida util o sea que no siempre la probabilidad de fallo aumenta, cuando el

elemento envejece.

Esto s6lo se cumple cuando todas las unidades iguales a ese componente,
presentan una baja y uniforme probabilidad de fallo durante un cierto lapso de

tiempo conocido, a partir del cual la probabilidad de fallo crece rdpidamente.

En tales casos, la posibilidad de restaurar o de reemplazar el componente justo
antes de cumplirse esa vida util conocida es técnicamente factible. Si ademas
merece la pena ser realizado estariamos ante un caso tipico y tradicional de

mantenimiento preventivo.

Su caracteristica por definicion es que restauraremos o reemplazaremos ese
componente en plazos programados, independientemente de la condicidén en la

cual ese componente se encuentre en el momento de realizar la accion.

Habremos prevenido que el fallo ocurra, mediante una accién ciclica

programada a intervalos fijos, independientes de la condicién del componente.

2_ Mantenimiento Predictivo o “A Condicion”: Lo realizamos después de
verificar “en qué condicién esta”, y so6lo si dicha condicion indica que la
reparacion es necesaria. En ambos casos, buscamos Restaurar o Cambiar el
elemento que produce el modo de fallo, antes de que ese modo de fallo

produzca el fallo funcional. Con esto evitamos las consecuencias que el fallo
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funcional traeria consigo si lo dejamos ocurrir, es decir evitamos “esperar el
fallo” para corregirlo s6lo después de ocurrido”. Notese que no evitaremos la
reparacion ni el costo que ocasionara dicha reparacién. Pero Si evitaremos las
consecuencias que tendriamos si dejamos que el fallo ocurra (consecuencias
que pueden afectar a la seguridad, al medio ambiente o a la economia

operativa).

Casi todos los fallos funcionales dan “algun aviso” de que estan ocurriendo o
por ocurrir: “el rodamiento hace ruido audible antes de fallar”; “el neumatico del
automévil muestra visible desgaste cuando comienza a perder su

funcionalidad”; “la temperatura del radiador aumenta cuando pierde agua”.

Esto nos permite evitar que la falla ocurra si encontramos la forma de
“chequear” si esas “condiciones” estan presentes, efectuando la reparacion
antes de que el fallo ocurra cuando la condicién chequeada se presenta. No
hacer nada, si la condicién NO se presenta. Es decir: existe un fallo potencial
que advierte que un fallo funcional ha comenzado a ocurrir. Si conozco ese
fallo potencial, si es técnicamente factible chequearlo y si merece la pena ser
efectuado, encontré una tarea “predictiva® o “a condicidon” que me permite
realizar el mantenimiento nuevamente, antes de que la falla funcional y sus

consecuencias ocurran.

Entonces, el Mantenimiento Predictivo o Basado en la Condicién, consiste en

inspeccionar los equipos a intervalos regulares y tomar accién para prevenir las
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fallas o evitar las consecuencias de las mismas segun su condicion. Incluye
tanto las inspecciones objetivas (con instrumentos) y subjetivas (con los

sentidos), como la reparacion del defecto (falla potencial).

El RCM2 o Mantenimiento Centrado en Confiabilidad, indica que para que una
tarea de mantenimiento sea costo-eficaz debe cumplir dos condiciones: Ser
técnicamente factible (esto es: fisicamente posible) y “Merecer la pena”. Es
decir, que debe resolverse adecuadamente la consecuencia del fallo que se

pretende evitar.

Dentro del proceso de decision, y en el marco de las estrategias de
Mantenimiento Proactivo posibles, se prioriza el CBM por sobre el
reacondicionamiento ciclico. Y a su vez, éste por sobre la sustitucion ciclica.
Ello se debe a que, en el caso del CBM, se trabaja bajo condiciones de
“certeza” del fallo, buscandose avisos o senales fisicas ciertas de que va a
producirse la alla, mientras que las tareas preventivas se basan en datos
estadisticos. Es decir que con el CBM se saca el maximo rendimiento de cada
elemento sin sacrificar confiabilidad, lo que redunda en la maximizacion del
beneficio para la empresa. Una vez definida la posibilidad técnica de realizar
una o mas tareas “a condicion”, sera necesario verificar si "merecen la pena".
En el caso de consecuencias para la seguridad y medio ambiente la respuesta
es obvia, ya que toda acciéon que evite accidentes laborales o ambientales
merecera la pena cuando reduzca la probabilidad de fallo a un nivel tolerable.
Pero la respuesta no sera tan facil cuando no se tenga este tipo de impactos y

se deba evaluar sobre consecuencias operacionales o no operacionales. En
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ese caso se tendra mas de una opcion, donde se debera comparar el costo de

la tarea versus el costo de las consecuencias en un periodo de tiempo.®

De acuerdo con el articulo anterior se utiliza esta idea el CBM para poder
determinar el tipo de mantenimiento apropiado a aplicar en el sistema de
mantenimiento de los montacargas de la empresa, con el fin de disminuir los
costos y garantizar que los mantenimientos sean éptimos, oportunos y cuando

se las maquinas se lo merezcan.

®> SUEIRO, Guillermo, Mantenimiento Basado en la Condicién (CBM), p.3

29



0.5.3 MARCO CONCEPTUAL

SIMS: Sistema operativo desarrollado en Seatech International para un

mantenimiento basado en las horas de uso de los equipos.

TPM: (total productive maintenance) Método de mejoramiento en la
manufactura que incrementa la producciéon y reduce el desperdicio por medio
de la atencién continua a la condicion de las maquinas y los procesos. El
principal objetivo del TPM es maximizar la utilizacién del equipo en su tiempo

de vida

RCM2: es un proceso utilizado para decidir lo que se debe hacer para asegurar
que un activo fisico, sistema o proceso continde haciendo lo que sus usuarios

quieren que haga.

Tiempo Muerto: (downtime) Periodo en el cual una maquina, linea o una

fabrica no esta operando o no esta produciendo.
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Disponibilidad: Porcentaje de tiempo que una maquina esta en realidad en
capacidad de producir piezas tomado del total de tiempo que debe ser capaz

de producir. Esta cifra incluye descomposturas, preparacion inicial y ajustes.
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0.6 SISTEMA DE VARIABLES

e Variable Tiempo Muerto de montacargas.

e Variable Tiempos muertos por paradas de lineas de produccién.
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0.7 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Para mas informacion ver tabla1l.

Tabla 1, Variables, Elaboracion propia.

VARIABLES INDICADOR FUENTES
Bitacora y
Tiempo Muerto de Tiempos de personal

montacargas. paradas en el operativo del
taller. taller de
montacargas.
Tiempos muertos por Tiempos de Bitdcora de

paradas de lineas de
produccion.

paradas de las
lineas de
produccion.

tiempos muertos
de cada linea de
produccion.

33




0.8 METODOLOGIA

0.8.1 TIPO DE ESTUDIO

El tipo de estudio de la presente investigacion es Descriptiva ya que segun
Cervo y Bervian (1989) esta “consiste en la caracterizacion de un hecho,
fenomeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. Los resultados de este tipo de investigaciéon se ubican con un

nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere.”®.

La investigacién de tipo descriptivo estd enmarcada bajo los parametros de ser
de clase Correlacional ya que “este tipo de estudio descriptivo tiene como
finalidad determinar el grado de relacién o asociacion no causal existente entre
dos o mas variables. Aunque la investigacion correlacional no establece de
forma directa relaciones causales, puede aportar indicios sobre las posibles
causas de un fendémeno. Este tipo de investigacidon descriptiva busca

determinar el grado de relacién existente entre las variables.” ’

6 Tipo de Estudio o Tipo de Investigacion. http://www.mistareas.com.ve/Tipo-de-estudio-tipo-de-investigacion.htm

7 Tipo de Estudio o Tipo de Investigacidn. http://www.mistareas.com.ve/Tipo-de-estudio-tipo-de-investigacion.htm
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0.8.2 FUENTES Y TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE LA

INFORMACION

Para el desarrollo de la investigacion se utilizaron varias técnicas y fuentes
para la recoleccion de la investigacién donde se pueden encontrar el método
de la observacién donde perciben deliberadamente ciertos rasgos existentes
en el objeto de conocimiento que en este caso fue el manejo y los tipos de
mantenimiento de los montacargas en Seatech International, asi como también
se aplico el método inductivo donde el proceso de conocimiento que se inicia
por la observacion de fendbmenos particulares con el propésito de llegar a
conclusiones o premisas de caracter general que pueden ser aplicadas a
situaciones similares a la observada donde se indujo unas conclusiones o
premisas acerca de la mala administracion de los mantenimientos en el taller

de los montacargas de la empresa.

0.8.2.1 Fuente primaria

Como fuentes primarias se encuentran las personas implicadas en el proceso
de mantenimiento de los montacargas de Seatech International comenzando
por el Director de Mantenimiento, pasando por los supervisores de las areas

afectadas por las fallas y terminando en los mecanicos del taller. A todas las
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fuentes primarias se les realizo entrevista y se recolecto informacién por medio

de observacion.

0.8.2.2 Fuente Secundaria

Como fuente secundaria se encontrara una guia en el libro TPM en las
industrias de proceso del seiior TOKUTARO SUZUKI, asi como en el Manual
de operacién del SIMS (Sistema de Mantenimiento de Seatech International)
realizado en la empresa complementado con informacidén sobre mantenimiento

productivo, mantenimiento preventivo entre otros encontrados en internet.

0.8.2.3 Tratamiento de la informacion

Los datos obtenidos en el desarrollo del proyecto seran presentados a manera
de informe y solo en algunos casos se utilizaran tablas para agrupar la

informacion recogida para facilitar la comprensién y claridad.
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0.9 ASPECTOS OPERATIVOS DEL PROYECTO

0.9.1 CRONOGRAMA

Para mas informacion ver tabla 2.

Tabla 2, Cronograma, Elaboracion propia.

ANO 2009 ANO 2010

ACTIVIDADES

REALIZADAS A H 101 H
LG LARGO DEL Noviembre | Diciembre| Enero | Febrero| Marzo Abril

ESTUDIO 112(3(4(1|2|3(4(1(2/3/4|/1|2/3|4|1|2|3]|4|1/23

Revision
Bibliografica

Escogencia  del
tema a investigar

Conversaciones
con el Director de
Mantenimiento de
Seatech
International.

Presentacién  del
tema al Sr Mattos

de la UTB
Reunién con las
personas
implicadas en la
empresa

Clasificacion de la
bibliografia para
realizar
antecedentes del
estudio

Planteamiento y
formulacién  del
problema

Elaboracion de
justificacion,
alcance, campos
de aplicacion y
logros

Indagaciéon  para
elaboracion  del
Marco referencial

Elaboracion de la
metodologia a
utilizar

Elaboracion  del
Anteproyecto y
presentacion a la

asesora
Entrega del
Anteproyecto  al
Comité de
Proyectos de la
uTB

Recopilacion de la
Informacién para
elaborar los
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analisis de
Resultados

Tabulacién de la

informacion
recopilada
Andlisis e
Interpretacion de
Resultados

Elaboracion  del
Informe final

Conclusiones y
Recomendaciones
del estudio

Revision del
Informe final por el
asesor

Entrega del
Informe final al
comité curricular
de la UTB

Sustentacién
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0.9.2 PRESUPUESTO

A GASTOS GENERALES

Transporte local $ 100.000
Imprevistos $ 30.000

Impresiones $ 16.000

Fotocopias $ 7.000

B GASTOS SERVICIOS Y EQUIPOS
Internet $ 15.000
Celulares $ 3.000

TOTAL PRESUPUESTO
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CAPITULO | LOS MONTACARGAS EN SEATECH

1.1 Importancia de los Montacargas en proceso de fabricacion de Atun

Enlatado

Seatech International Inc. es una empresa manufacturera que transforma una
materia prima adquirida de la naturaleza para transforma en bienes de
consumo masivo como es el atun enlatado. Su proceso productivo abarca una
gran logistica que acarrea mano de obra, mantenimiento, administracién de
suministros, infraestructura y transporte. A lo largo del proceso productivo se
encuentra como eslabdn esencial el transporte, siendo este el encargado de la
fluidez y continuidad de la cadena llevando la materia prima a lo largo de sus
transformaciones y diferentes departamentos en el menor tiempo posible
debido a que se maneja un producto perecedero bajo unas condiciones no

adecuadas, con el fin de tener un producto de excelente calidad.

Los montacargas hacen el trabajo duro de transportar, elevar y contribuir a que
este proceso no corte su flujo moviendo grandes cantidades de peso en

diferentes formas y en muy poco tiempo.

Los montacargas participan del proceso principal productivo en 3 etapas como
se muestra en la Figura 1 a continuacion, y en muchas otras actividades de

apoyo logistico para garantizar que el proceso se cumpla correctamente como
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transporte de los envases higiénicos vacios, cargar contenedores, transportar

sal no Yodada, entre otras.

Figura 1 Flujograma e importancia de los Montacargas, Elaboracion Propia.

RECEPCION MATERIAS PRIMAS

EINSUMOS LIMPIEZA

ALMACENAMIENTO MATERIA
PRIMA

EMPAQUE

DESCONGELAMIENTO ESTERILIZACION

EVISCERADO Y RAQUEO

ETIQUETADO

ALMACENAMIENTO
PRODUCTO

COCINAMIENTO

TRANSPORTE CON MONTACARGAS

ENFRIAMIENTO

El mecanismo mas frecuente de transporte de materias primas y producto
terminado dentro de la empresa es el montacargas siendo utilizado en multiples
areas como: descargue, procesamiento, bodega de producto terminado,
almacén y frigorifico como se muestra en la Figura 1. En las areas de
Recepcion de materias primas y almacenamiento los montacargas recogen y

trasportan unos recipientes de acero llamados Tinas con el pescado
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previamente clasificado hacia una bascula donde se calcula el peso de la
materia prima y procede a el almacenamiento en alguno de los 5 frigorificos, en
la descarga se enfrentan condiciones de humedad, cambios bruscos de
temperaturas, superficies irregulares, giros bruscos en pasillos estrechos y
levantamientos de carga a una altura mayor a 5 Mts (Metros), esta operacion
puede llegar a durar 24 horas del dia. Luego el dia anterior al proceso se deben
ubicar, trasladar y entregar la materia prima (atn) a los pozos de
descongelamiento que tienen una altura cercana a los 2.50 Mts, operando una
vez mas en condiciones adversas como las de descarga y almacenamiento.
Después que el producto termina el proceso y es considerado Producto
Terminado es encajonado y estibado en 144 cajas con un peso aproximado de
3.0 Mt (Toneladas Métricas), operando en condiciones de superficie seca,
estable, en un recinto cerrado con temperaturas mayores y apilando
verticalmente hasta 3 estibas, obligando a forzar la maquina para cumplir con el

objetivo de la operacion.

La utilizacion del equipo en estas dependencias se realiza de una manera
continua a tal punto que en algunos casos la jornada de trabajo se prolonga a
mas de 22 horas al dia, por consiguiente el equipo estd expuesto a desgastes
y a posibles danos en sus piezas, generando en algunos casos un mal
funcionamiento. Esta situacidén repercute en el transporte de la materia prima y
producto terminado, lo que conlleva a un atraso del proceso de produccién y a

los incumplimientos de entregar el producto final.
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1.2 Mantenimiento aplicado anteriormente y problemas frecuentes.

En Seatech International Inc. los montacargas se consideran una Sub-
dependencia del departamento de mantenimiento que cuenta con un recurso
humano de 3 personas, un jefe de taller que se encarga de la parte
administrativa de gestion de repuestos, hacer pedido y llevar las ordenes de
trabajo simultdneamente participando activamente las tareas mecanicas, y 2
mecanicos capacitados y con una amplia experiencia en manejo motores de
combustion interna 'y Mecanica Automotriz encargados de hacer las
reparaciones, desmontaje y ensamble de partes requeridas para cumplir con
las ordenes de trabajo de reparaciones de los montacargas, asi como se

muestra en la Figura 2.

Figura 2. Estructura de Taller de Montacargas, Elaboracion Propia.
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Estructura de Taller de MC

Gestion de repuestos,
Cerrar O.T de As 400
lefe de Taller Organizar los turnos del Personal
Participacion Activa de la Mecanica

Mantener Organizadas las Herramientas
Mantener Limpio el Taller
Reparar los MC que presenten averias

Los Montacargas trabajan hasta 24 horas al dia sin descanso, dejando muy
poco tiempo para un mantenimiento que garantice la durabilidad de las partes y
una perfecta operacién del mismo, el mantenimiento era correctivo donde cada
vez que una maquina presentaba un fallo o se varaba por un desgaste en
alguna pieza, tenia que ser acarreado hasta el taller donde se tomaban las
medidas y decisiones respectivas para poder solucionar el impase, hasta llegar
al punto de desmontar y desmembrar piezas fundamentales de uno para dejar
operando el que llegaba con el dafo al taller. EI método del mantenimiento que
se aplicaba tiene un orden légico de Error o falla para buscar una solucion lo
que se considera la estructura fundamental del Mantenimiento de Averias. Este
método “Mantenimiento de averias (BM): con este sistema se espera que el

quipo falle para repararlo. Se utiliza el concepto de mantenimiento de averias
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cuando el fallo no afecta significativamente a las operaciones o a la produccién

0 no genera otras perdidas aparte de los costes de reparacién.”

Este sistema de mantenimiento genera tiempos muertos debido a que cada
falla interrumpe el correcto funcionamiento de la maquina y corta el flujo del
proceso, tardando bastantes minutos en retomarse el ritmo mientras se toma
una decision y se busca una solucion. Es muy comun en Seatech International
Inc. que los MC fallen por rupturas en mangueras, cadenas, fallas en el sistema
de gas o maltrato de rodamientos y terminales, lo que arroja como resultado

una gran posibilidad de paradas de proceso por fallas de la maquina.

En la empresa el proceso de reparacion comienza cuando el montacargas falla
y deja de funcionar, como se explica en la Figura 3 inmediatamente se
presenta la necesidad de una reparacién el operador informa a su jefe de area
y se dirige hacia el taller donde le comenta el problema a el jefe de taller, este
toma las decisiones para trasladar la maquina y comenzar a reparar el dafo,
siempre y cuando se cuente con los repuestos necesarios en el taller; Si no se
tienen las piezas necesarias para la reparacion el jefe intenta solucionar o
arreglar con adaptaciones que puedan llegar a funcionar temporalmente, luego
el operador lleva en un memo el numero de la O.T. (Orden de Trabajo) que
pocas veces es generada por el Jefe de Area para posteriormente ser cerrada

y tener como control por el jefe de taller y el personal de mantenimiento.

8 TPM en industrias de proceso, cap. 5, pag. 148
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Figura 3, Proceso de Reparacion de los MC en Seatech. Elaboracién Propia

Proceso de Reparacion

1. Falla 2. OperadoriInformaa 3. Jefe de tallertrata de
Su jefe de area Solucionar con los recursos
A la mano (Nuevo o Usado)

4.Creacionde Ordende  5.Pedidos de repuestosy
trabajo As400 mantenimientos
Sin ninguln control

V0] e

Lo que se puede encontrar en el taller de la empresa es un claro ejemplo de
desorganizacion y cultura de la reparacién de taller sin controles de costos,
trabajos, herramientas ni tiempos, lo que dificulta el manejo presupuestal, de

rendimiento y oportunidades de mejora.

1.2 ¢{ Por qué es mejor Mantenimiento Preventivo?
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De acuerdo a lo que dice Juan Carlos Rangel en su tesis de Productividad en el
Mantenimiento De las Industrias Manufactureras® sobre “El objetivo principal en
la funcidon de mantenimiento es asegurar que todos los recursos fisicos de la

empresa cumplan y sigan cumpliendo la funcién para la cual fueron disefiados.

Los indicadores de desempefio tipicamente usados por la industria estan
basados en conceptos tales como eficiencia y productividad. En la literatura
informal en muchas ocasiones se confunden ambos conceptos, por lo que es

importante diferenciarlos.

Sumanth (2002) propone la definicién de eficiencia como “proporcién de los
resultados generados en relacion con los estandares de resultados prescritos”
y la de productividad como “proporcion entre el resultado total y la suma de
todos los factores de insumos. Es una medida holistica que considera el
impacto asociado y simultaneo de todos los recursos de los insumos en la

produccion como fuerza de trabajo, materiales, maquinas, capital, energia, etc.”

En la mayoria de las organizaciones manufactureras ambos conceptos son

utilizados para medir el desempeno de areas productivas y no productivas.

La aplicacién de dichos indicadores se relaciona directamente con é&reas
productivas por lo que se analizara si deben modificarse en el caso de la

evaluacion de areas no productivas tales como Mantenimiento.

El personal que se dedica al mantenimiento ha tenido que adaptarse a nuevas

° JUAN CARLOS RANGEL, PRODUCTIVIDAD EN EL MANTENIMIENTO DE INDUSTRIAS
MANUFACTURERAS, TESIS, Diciembre de 2005
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Formas de pensar y actuar, tanto como ingenieros como administradores. Al
mismo tiempo las limitaciones de los sistemas de mantenimiento los han
llevado a utilizar nuevas técnicas de administracién, no importando lo

automatizadas o computarizadas que se encuentren.

La manera de ver y responder a las actividades de mantenimiento ha ido
cambiando conforme las necesidades de las industrias se han incrementado,
paralelamente al avance de la tecnologia. De acuerdo a John Moubray (2000)
pueden observarse 3 etapas o generaciones (Figura 4) en las que se ve

claramente el cambio en la forma de apreciar la funcién de mantenimiento.

Segun John Moubray (2000) actualmente el mantenimiento ocupa el segundo
lugar o incluso el primero en costos operativos. Por estos costos elevados, y
por lo que significa econdmicamente una maquina o equipo sin trabajar se han
desarrollado nuevas técnicas, métodos y herramientas enfocados a tratar de

tener cero paros y cero defectos dentro de los procesos.”

Figura 4, Generaciones del Mantenimiento, JUAN CARLOS RANGEL

SEGUI DA GEI ERACIOI

. Maver segundad.

. Mayor dispomibilidad de la planta. . Megor calidad de praducto

PRIMEEA GEI ERACIOI in daiin al amibiemte
+  Mayor tiempo de vida del equipo.
Ameglar cuando se rompa . Mayor dempo de vida del equipe.
* e ha] o * Elevado costo de eficiencia.

1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000
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En Seatech International Inc. la gran mayoria del tiempo de los mantenimientos
de los montacargas se ha aplicado la Primera generacién que funcionado hasta
mediados de los afos 50 en todas las industrias, lo que indica que se esta

aplicando mantenimiento obsoleto con mas de 50 afnos de atraso.

Es importante la productividad en el &rea de mantenimiento, porque invirtiendo
en la funcibn de mantenimiento se logran mejorar los proceso productivos,
haciéndolos mas eficientes; mejorar la calidad del producto terminado segun
los requerimientos del cliente; se eliminan los costos por mantenimiento
correctivo, tiempo muerto, mayor numero de refacciones y piezas

desperdiciadas; velocidad en el proceso de fabricacion, etc.

Hoy en dia existe una gran necesidad de aplicar principios y herramientas

Administrativas al mantenimiento, porque aun es vista como un area no
productiva, cuando en realidad es el punto de partida para un incremento

global.

Al planear, programar, coordinar y ejecutar las tareas de mantenimiento en
forma eficiente se logran disminuir los paros por fallas de equipo y maquinaria,
ademas de mantener cierto estado del equipo, alargando su calidad y tiempo
de vida. Cuando se organizan los departamentos de produccién vy
mantenimiento para dar el servicio adecuado a los equipos, se eliminan
muchas pérdidas posteriores, desgraciadamente estos departamentos

actualmente tienen objetivos definidos diferentes y opuestos, lo cual provoca
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una interminable guerra por la utilizacion del equipo, y por culparse entre si por

los defectos que esta presenta.

Al lograr la aceptacion en el cambio de administracién del mantenimiento, si se
usa la técnica apropiada, con sus meétodos, herramientas; y en conjunto con
algunos factores que se explicaran posteriormente, que incrementan la
importancia de un mantenimiento efectivo, se alcanzaran unos indices mayores
de productividad en toda la planta, ya que todos los departamentos estan
relacionados y tienen un objetivo en comudn, la obtencién de productos de

calidad.

El método adecuado y propicio para cumplir con las necesidades de
mantenimiento y cuidado de los montacargas en la empresa es el de un
Programa de Mantenimiento Preventivo como dice JUAN CARLOS RANGEL
en su tesis “Este tipo de mantenimiento permite a la empresa calendarizar sus
actividades de mantenimiento a lo largo del afio, segun especificaciones del
proveedor del equipo, para lograr un buen funcionamiento. La mayoria de las
empresas se apoyan en software de mantenimiento preventivo como Maximo,
MP 7.2 o Avantis” o en este caso el SIMS (Sistema de Informacién de
Mantenimiento Seatech International Inc.). Este software permite tener un
control sobre las piezas y refacciones de cada maquina, ademas producen
ordenes de trabajo para el personal de mantenimiento, dependiendo del que le
toque a cada maquina, estas 6rdenes son planeadas anualmente, pero se

programan por semana.
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El mantenimiento preventivo surge de la necesidad de rebajar el correctivo y
todo lo que representa. Pretende reducir la reparacion mediante una rutina de
inspecciones periodicas y la renovacion de los elementos dafados, si la
segunda y tercera no se realizan, la tercera es inevitable. Es una actividad que
disminuye los costos por mantenimiento si se hace correctamente. Lo que se
pretende en una planta de manufactura es disminuir el porcentaje de

mantenimiento correctivo y aumentar el mantenimiento preventivo.

Su historia se remonta a la segunda guerra mundial, el mantenimiento tiene un
desarrollo importante debido a las aplicaciones militares, en esta evolucion el
mantenimiento preventivo consiste en la inspeccion de los aviones antes de
cada vuelo y en el cambio de algunos componentes en funciéon del nimero de

horas de funcionamiento.

Consiste basicamente en programar revisiones de los equipos, apoyandose en
el conocimiento de la maquina en base a la experiencia y los histdricos
obtenidos de las mismas. Se confecciona un plan de mantenimiento para cada
maquina, donde se realizaran las acciones necesarias, engrasan, cambian

correas, desmontaje, limpieza, etc.

Este sistema tiene unas ventajas como:

e Si se hace correctamente, exige un conocimiento de las maquinas y un
tratamiento de los histéricos que ayudara en gran medida a controlar la

maaquinaria e instalaciones.
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El cuidado periédico conlleva un estudio 6ptimo de conservacion con la
que es indispensable una aplicacién eficaz para contribuir a un correcto
sistema de calidad y a la mejora de los continuos.

Reduccion del correctivo representard una reducciéon de costos de
producciéon y un aumento de la disponibilidad, esto posibilita una
planificacion de los trabajos del departamento de mantenimiento, asi
como una prevision de los recambios o medios necesarios.

Se concreta de mutuo acuerdo el mejor momento para realizar el paro

de las instalaciones con produccion.

Y también tiene una serie de desventajas como:

Si no se hace un correcto analisis del nivel de mantenimiento preventivo,
se puede sobrecargar el costo de mantenimiento sin mejoras
sustanciales en la disponibilidad.

Los trabajos rutinarios cuando se prolongan en el tiempo producen falta
de motivacién en el personal, por lo que se deberan crear sistemas
imaginativos para convertir un trabajo repetitivo en un trabajo que
genere satisfaccién y compromiso, la implicacién de los operarios de

preventivo es indispensable para el éxito del plan.
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1.3 Pasos para la aplicacion del Sistema de Mantenimiento Preventivo en

Seatech International Inc.

Para poder llevar a cabo el objetivo principal del presente trabajo se dividié y

realizo en varias fases como:

1. La observacion de las operaciones: Se observo y analizo como era el
proceso de reparacion de un MC en el taller de la empresa, las
dificultades y las limitacion que existian en cuanto a herramientas,
presupuesto personal y control.

2. Andlisis del SIMS: Se analizo el funcionamiento y se estructuro la forma
de distribuir las piezas del montacargas para asimilarlo con el de una
linea de produccién convencional.

3. Recolectar informaciéon: Por medio de observacién y entrevista a los
mecanicos y a las personas dentro del proceso se determinaron las
frecuencias de cada mantenimiento por cada pieza.

4. Reestructurar los formatos de inspeccion diaria: Se tomaron los formatos
de inspeccidn diaria que se llevaban y se modificaron con la metodologia
POKA YOKE.

5. Creacion de formato de trabajo realizado: Se crea un formato para el

control de los trabajos que se realizan en el taller por MC.
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6. Estructurar la informacion para adaptacion en el SIMS: Se crea la base
de Datos con la informacion de los mantenimientos de cada MC para la
adaptacion al SIMS.

7. Programaciéon de trabajos y MC en SIMS: Introducir los parametros e
informacion al sistema para su correcto funcionamiento.

8. Puesta en marcha: En esta etapa se tomaron los Horometros iniciales y
se comenzo a llevar el seguimiento de todos los trabajos y alimentacion

diaria del programa.

CAPITULO Il SIMS Y SU FUNCIONAMIENTO

2.1 SIMS, Sistema de Informaciéon de Mantenimiento de Seatech.

Como su nombre lo Indica y se puede apreciar en la Imagen 1el SIMS es el
programa de mantenimiento que facilita la programacién, el control y el
seguimiento de los trabajos de manutencion para que los equipos se
mantengan operativos. El plan de mantenimiento preventivo de los
montacargas se realiza con el objetivo de disminuir las pérdidas de tiempo por

malas condiciones de las maquinas debido al uso que estas reciben.

Para poder ser efectivo el sistema de mantenimiento preventivo debe ser:

e Aplicado con los repuestos necesarios

e Realizado cuando sea necesario
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e Realizado con las herramientas adecuadas
e Seguido y alimentado a diario

e Lainformacion sea real y verificable

Imagen 1, Sistema de informacion de Mantenimiento Seatech Int.,

Departamento de Sistemas.

SI MS

SISTEMA DE INFORMACION
DE MANTENIMIENTO
SEATECH INTERNATIONAL INC

2.1.1 ;Que es el SIMS?'°

Herramienta Informatica de Soporte en la Aplicacion de un Programa de
Mantenimiento Planificado y en la Organizacién de la Informacién de los
diferentes Mantenimientos Correctivos realizados a las diferentes Lineas

(Maquinas) de la Compaiia.

2.1.2 Objetivos del SIMS

10 Departamento de Sistemas Seatech International Inc., Manual Del Usuario
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1. Soporte en la Aplicacion de un Sistema de Mantenimiento Planificado.

2. Acceder de una Forma Répida a la Informacién de los Correctivos
realizados.

3. Contar con la Documentacion de Mantenimiento Digitalizada
(Eliminacion Parcial de H.V. Fisicas).

4. Cuantificar econémicamente los Costos de Ordenes de Trabajo

Correctivas.

2.1.3 Operacién del Programa

El administrador del sistema debe actualizar diariamente el horometro de las
maquinas por el programa actualizar horometro, el sistema valida la
informacion y genera las ordenes de mantenimiento que estén pendientes por

programas.

Una vez generadas las 6rdenes el administrador debe entregar el listado de las

ordenes a cada uno de los supervisores encargados de cada linea.

Cuando la orden es ejecutada se debe escribir el informe en cada una de las
ordenes, se utiliza el programa buscar ordenes, una vez ubicada la orden se

debe ingresar el informe y cerrar lo orden.

Toda orden debe ser cerrada de lo contraria el sistema no deja programar
nuevamente el mantenimiento y si la orden se encuentra vencida en el
momento de actualizar el horometro el sistema no permite la actualizacién del

horometro hasta que la orden sea ejecutada.
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Para los mantenimientos correctivos el supervisor es el encargado de crear las
ordenes en el momento que se presente, debe utilizar el programa de creacion
de d6rdenes correctivas, una vez ejecutada la orden, el supervisor debe registrar

el informe y cerrar la orden.

El programa permite la generaciéon de indicadores de gestion, en el programa

de indicadores se escriben las fechas a solicitar y el sistema emite el reporte.

2.2 Estructura y funcionamiento del SIMS.

El SIMS estd organizado con una estructura piramidal que se divide en 6
niveles donde se van especificando cada uno de las variables que contribuyen
a la trazabilidad y ubicacion de determinada pieza donde se realizara el

mantenimiento

AREA: Es el area de la empresa que se quiere controlar con el Mantenimiento

Preventivo

LINEA: Es la seccién del area la cual se quiere controlar, en este caso el
montacargas antes asignado a alguna area en particular, identificado con un

nombre o codigo para diferenciar. Como se aprecia en la Figura 5.

Figura 5, Estructura de la linea en SIMS, Elaboracién Propia
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Estructura de un Montacargas
LINEA MAQUINA

LLANTAS

ELEMENTOS DE ADVERTENCIA

v CARROCERIA

MOTOR

x>
(o]
O
o
—

REFRIGERACION ‘

TRASMISION

HIDRAULICAY
TORRE

MAQUINA: Son las diferentes maquinas o sistemas que conforman a la linea,
en este caso el sistema de Trasmision del Montacargas ya previamente

Identificado. Como se aprecia en la Figura 6.

Figura 6. Estructura de la Maquina en SIMS, Elaboracion Propia
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Estructura de un Montacargas
MAQUINA COMPONENTE

l

BUJIAS |

ACEITE DEL MOTOR |

v CARBURADOR |

MOTOR —| CORREA DEL TIEMPO |

EMPAQUES |

MANGUERAS |

FILTRODEAIRE |

OVERHAUL |

VALVULAPCYV |

COMPONENTE: Es la parte u érgano que en conjunto componen la maquina y
cumple con una funcién especifica, esta tiene una vida Util y debe ser sometida
a un mantenimiento periédico con el fin de cumplir con sus funciones

eficientemente. Como se aprecia en la Figura 7.

TAREAS O TRABAJOS: Es el trabajo que se realizara en el componente que
necesite un trabajo de mantenimiento que puede ser de revision, preventivo,

correctivo o cambio. Como se aprecia en la Figura 7.

FRECUENCIA: Es el estdndar de cada cuanto trabajo o tiempo se debe realizar
un trabajo en un componente para garantizar el buen funcionamiento del
componente, en este caso sera medida en Horas de trabajo de la linea. Como

se aprecia en la Figura 7.
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Figura 7, Estructura del componente en SIMS, Elaboracién Propia

Estructura de un Montacargas

COMPONENTE FRECUENCIA TAREAS

ACEITE DELMOTOR f—— 500HORAS  |—— CAMBIO |

500HORAS  |— LIMPIEZA GENERAL |
BUJIAS
1000 HORAS  |— CAMBIO |
500HORAS ~ |— MANTENIMIENTO |
CARBURADOR
1000 HORAS  |— CAMBIO |

Toda esta estructura permite que el SIMS sea un software capaz de generar
ordenes de trabajo de cada componente que se va desgastando y acabando su
vida util. Para lograr que el programa se empalme con la realidad de cada una
de las adaptaciones, estados actuales y fallas de cada uno de los MC se debe
hacer énfasis en los mantenimientos y ordenes correctivas durante la fase

inicial, ya que a medida que se van generando los mantenimientos en cada
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pieza y se cierren estas ordenes los contadores se reinician y comienzan a

correr el conteo para generar los mantenimiento preventivos.

Para entender la el recorrido del programa para establecer un mantenimiento

analice la Figura 8 que se muestra a continuacion.

Figura8, Asignacion de Tareas Cada Linea, Elaboracion Propia

ASIGNACION DE TAREAS A CADA LINEA

AREA

LINEA MAQUINA— COMPONENTE i—a TAREAS

FRECUENCIA

EJEMPLO:

MECANICO/
MONTACARGAS ABCO1 MOTOR BUJIAS CAMBO

CADA 1000 HORAS SE REALIZARA EL TRABAJO
MECANICO DE CAMBIO DE BUJIAS AL 1000 HORAS

MONTACARGAS DE LA REFERENCIA ABCO1

Este software permite que se genere una constancia en fisico (hoja de papel)

para archivar y alimentar la hoja de vida de cada una de los MC, aparte de
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registrarse en el historial y hoja de vida virtual de los mantenimientos de cada

MC en el sistema.

2.3 Hoja de Vida de Cada Montacargas

Se entiende que la hoja de vida de una maquina son una serie de controles
bajo registros basicos periddicos de lo que hace la maquina, las modificaciones
y trabajos que se le han realizado que son vitales para un seguimiento,

mantenimiento y control éptimo.

Para poder tener conocimiento del estado de la maquina y facilitar la
sustentacion de los mantenimientos con mayor frecuencia, se creé una Hoja de

Vida de cada una de las maquinas, donde se describia y se observa en la

Imagen2:

Area: Area a la que pertenece la Linea

Cédigo: Cédigo de la Linea

Nombre: Nombre de la Linea

Usuario Asignado: Nombre del usuario responsable de la linea

Datos del Fabricante

Fabricante: Nombre del Fabricante
Direccioén: Direccion del Fabricante
Teléfono: Teléfono del Fabricante
Fax: Nro. del Fax del Fabricante
E-mail: Direccion electronica del Fabricante
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Datos Técnicos

Tipo: Tipo de linea

Ano de Fabricacion: Ano de fabricacion de la linea
Fecha de llegada a la Planta: Fecha de instalacién de la linea en la planta

Caracteristicas Técnicas

Altura: Altura de la linea
Peso: Peso de la linea
Capacidad: Capacidad de la linea

Velocidad recomendada

De produccién: Velocidad que recomienda el fabricante para el funcionamiento de la linea
Velocidad real de

Trabajo: Velocidad en la que trabaja la linea

Acondicionamiento

Tipo: Tipo de acondicionamiento de la linea
Especificaciones: Especificaciones del Acondicionamiento
Corriente

Corriente: Tipo de corriente de la linea

Tension: Tension de la linea

Frecuencia: Frecuencia de la linea

Seccion transversal
Linea de administracion:
Sistema de seguridad: Sistema de seguridad de la linea

Imagen 2, Hoja De Vida de el MC, SIMS Departamento Sistemas Seatech Int.
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2 Llneas de la Planta ﬂﬁ

Opciones  Consulta  Imprimir  Ficha Técnica  Saliv

b | &8 | ¢ | o | & | & | = | =

Lrear I Consulta] Consultas por Area Linea I
Area Codigo de la linea Mombre Usuario Asignado
\ = \ = |

Datos del Fabricante
Fabricante Direccidn

Telefono Fan E-Mail

Datos Técnicos

Tipa Afia de Fabricacién Fecha LLegada ala planta

Caracteristicas Téchicas
Altura Peso Capacidad

Yelocidad Recomendada de produccidn Velocidad Fieal de Trabajo

Acondicionamienta

Tipa Especificaciones

Coriente

Cariente Tengion Frecuencia
| =] |

Seccidn ransversal linea de alimentacidn

Sistema de Seguridad

Esta Hoja de Vida queda grabada en el Sistema y se Imprime con el fin de
organizarse en un archivo generado a cada uno de los MC donde se
almacenaran los registros de todos los trabajos y ordenes tanto Preventivas
como Correctivas que se generan, asi como también los formatos de
Inspeccion diaria donde se registra el estado diario y el horometro causado por
fecha organizado cronolégicamente, todo el archivo estando organizado como

se puede observar en la figura9:

Figura 9, Organizacién de Hoja de Vida de MC, Elaboracién Propia.
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Trabajos Realizados
Seguimiento Diario g

Trabajos Programados

CAPITULO Il
3.1 Reestructuracion los formatos de inspeccion diaria y de trabajo

realizado con el fin de generar control en el mantenimiento.

Con el fin de tener un buen registro y constancia del estado diario de cada uno
de los montacargas, se transformo y mejoro el Formato de Inspeccion Diaria
que debe diligenciar el operador cada vez que recibe la maquina para

comenzar a utilizarla.

Este formato debe ser diligenciado antes de prender y poner el funcionamiento

el montacargas, dénde se especifica que Numero de MC le corresponde, en
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que area de la empresa se encuentra operando, el Horometro de
funcionamiento causado y el operado que recibe y se hace responsable del
cuidado de este. En él se verifica y califica el estado de frenos, alarmas, fuerza,
direccién sistema de refrigeracion entre otros. También se verifica y se indica

posibles fugas en los sistemas, hidraulicos, frenos, trasmision o refrigeracion.

El formato se reestructuro con base a la teoria de POKA YOKE que algunos
autores definen como un “sistema anti-tonto el cual garantiza la seguridad de
los usuarios de cualquier maquinaria, proceso o procedimiento, en el cual se
encuentren relacionados, de esta manera, no provocando accidentes de

»n11

cualquier tipo Con esta transformaciéon se garantizara que todos los

operadores de los MC sean capaces de entender y diligenciar correctamente.

De esta manera Fragmentos del formato Inicial pasaron de estar redactados de
una forma genérica (REVISION NIVEL DE AGUA) a estar debidamente
explicados para garantizar el entendimiento de cualquier persona (Abra la tapa

del radiador y asegurese que el agua llegue hasta arriba).

Para ver la comparacion observe las figuras 10 y 11

" Nikkan Kogyo Shimbun, Ltd.: "Poka-Yoke: Improving Product Quality By Preventing Defects",
Productivity Press
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Figura 10, Formato de Inspeccion Diaria Inicial, Dpto. Mantenimiento Seatech

SEATECH INTERNATIONAL INC. MTTO-001 MONT
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO DE MONTACARGAS
LISTA DE COMPROBACIONES DE OPERADORES DE MONTACARGAS

FECHA INSPECCION (DDMAMAA HH:MM):
DEPARTAMENTO:

MNOTA: E5 OBLIGATORIO EL REPORTE
DECT

PARA L& EJECUCION DE
REPARACIOMNES

MOMTACARGAS No.:

HORO
METR TURMNO: 0.T.
QO:
OPERADOR 1: A
OPERADOR 2: B
OPERADOR 3: C

BUENO |REGULAR| MALO NIA

REVISION DEL COMBUSTIBLE
REVISION NIVEL DE AGUA
REVISION NIVEL ACEITE GARTER
REVISION NIVEL ACEME HIDRAULICO
REVISION NIVEL ACEITE CAJE DE TRANSMISION
REVISION NIVEL AGUA BATERIA
REVISION NIVEL LIQUIDO DE FRENO
REVISION CARGA BATERIA (AMPERIMETRO - TABLERO)
REVISION TEMPERATURA MOTOR (TERMOMETRO -
TABLERO)
70 |REVISION PRESION DE ACEITE (TESTIGO DE ENCENDIDO)
77 |REVISION SISTEMA DE FRENG
72 |REVISION SISTEMA DE DIRECCION
13 |REVISION DE PITO ADVERTENGIA
74 |REVISION PITO REVERSA
15 REVISION FUGA CILINDRO GAS
REVISION SIST. CONTROLES MAGHA ¥ ELEVAGION
(PALANCAS)
17 |REVISION BALINERAS TORRE DE ELEVAGION
78 |REVISION CADENAS LEVANTAMIENTO
19 |REVISION SISTEMA DE ROTOR EN 3807
REVISION DE FUGAS (TODA FUGA REPORTADA REQUIERE TENER IDENTIFICACION

o |~ | o[ tn | | n| ma| s

=1

DEL LUGAR Y OBSERVACION) LUGAR
20 |REVISION FUGA ACEITE MOTOR 5 ND
27 _|REVISION FUGA MANGUERAS 5| NO
72 _|REVISION FUGA CILINDROS 5 NO
23 |REVISION FUGA BOMBAS 5l NO
LIMFIEZA (RESPONSABILIDAD Noi DEL OFERADOR) EJECUTADA POR:
[ 24 |IMPIEZA GENERAL s | no ] |

FIRMA SUPERVISOR AREA:

FIRMA SUPERVISOR MONTACARGAS

Figura 11, Formato de Inspeccion Diaria Final, Elaboracién Propia
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SEATECH INTERNATIONAL INC.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MONTACARGA S
LISTA DE COMPROBACIONES DIARIAS DEL MONTACARGA S

FECHA INSFECCION (DO A% =M ¥
DEFARTAMENTO:

MTTC-001 MONT

HOROMETRO:

MONTACARGAS Mo

OPERADOR :

TAREAS A REALIZAR

BUENC REG [MALO| MA

Abra 13 tapa dal mdiader ¥ asaglrass que 21 agua llague hasta awiba

Ratira ¥ limpi= 1a varills de nivel del motor ¥ ss2piress que tenga suficients aceits

Fatira v limpia la varills de nivel dzl deposito da aceits hidriulico v ass ghrese que t2nes suficiznts

Retirs v limpis Is varills de nivelds 1o rasmisidn v ssagiress que tengs suficisnts

Prands el MC, comproebe que ol cilindro tenss =2s vegpers gue el moter legese 2 12 temp. de operacidn

Abra el eoipienta de frenos v compruebe gue 21 liguido estre antre los nivelks Minimo v Maximo

Featire l2s tzpas de 13 bateria v asaeiesa da que 2l liguido lksue arriba sinorellenelo con azua destilada

Mirs gus =l amperimetro 2n &l tsbleso marque 13v de carzs

Mire gue el indicador de temperaturs en el tablero exte 3 1a mitad

“erifigue que cozndo ss gbra 2l Switch 22 prenda a1 testizo de acsits v cozndo z2 enciznds ol motor 32 spamus =l estizp

Dezplace 2l MC 2 vna welocidad v una distancia v active los frenos

Girz 2l fimon ¥ ssagiress que las llenis gimn perejas en ambas dirsccionss

Prasions ol pito ¥ as2riess que suena

Cologue el MC 2n reverss vaseghoess que soens 1z alerma
Arcione cads palanca de mando ¥ comprusbe que 32 rzalicen los movimisntos comrsctos de cada foncion

Werifigne 12 presancis de lasbelineras de la tomres v que esEs giren librements

Mlirar que los eshbones de 13 cadens no 2sBn malvatades vqus ssta lsvants bien 13 torre

ia ambos lades correctamente

Operar el volteador ¥ ver qua

Ver coanmaltratwdss sncoentrs la pinturs gensml dal MC

IR EE IR G EH BRI R CI R B R

War cuan limpio v copanizado 22 encoentre el MC

REVISION DE FUGAS (TODA AMGA DEBE TENER IDENTIFICACION DEL LUGAR ¥ OBSERVACION)

OBSERVACIONES [RUIDOS, COMPORTAMIENTO S O FUNCIONAMENT OS EXTRANO 5):

A |Vesificar la NO presenciz de foges da aczite an ol motor ] 3

2 |Verificar 1s NO prezencis de fuzss en la wilvols del cilindro de gae MO | 8

23 |Varificar |2 WO prasenciz de fogas de aceite en s mengueras hidraulicas L] =]

2 |Verificar 1a NO presencia de fugas de aceite an los gatos hudraulicos NG ]

& |Verificar ls NO pressnciz de fogas en la bomba de acsitz Mo | 3

& |Verificar la NO pragencia de fugss de agus en ol mdiador No | g
SUFERVISOR AREA OFERADOR MC:

FARA AMPLIACION DE LA 05 SERVACION POR FAVOR ESCRIBA AL RESPALDO. GRACIAS POR SU COLABORACION!

Para garantizar el buen funcionamiento de esta herramienta, se tuvo que

programar reuniones con los operadores y comentares de la importancia del

buen diligenciamiento, oportuno y de las responsabilidades que tenian para con

el programa, con el fin de influir y gestionar un cambio en su actitud, por medio

de métodos como la autoevaluacién, motivacibn y compromiso. Lo mas

importante fue crear la cultura del cuidado de las maquinas y lograr el sentido
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de partencia por parte de los operadores. A partir de estas reuniones se
comenzé a ver el impacto y buen acogimiento que habia tenido la aplicacién
del formato, lo que facilita la alimentacién del SIMS y posterior sostenimiento

del programa.

3.2 Adaptacion de cada montacargas a la plataforma del Software SIMS.

Para poder hacer operativo el SIMS en el taller de los montacargas y hacer que
mostrara resultados fue necesario transformar la realidad de una maquina que
se mueve en el espacio geografico de la planta de Seatech International Inc. a
un sistema que estaba disefiado para una linea de produccion que se mantiene
en el mismo lugar y tiene producciones programadas y siempre las piezas

realizan las mismas actividades bajo los ambientes controlados.

Todo este proceso de adaptacion se realizo por medio de varias fases como:

1. Entendimiento del Programa: Analizar el funcionamiento del conteo de
horas y emision de OT del sistema, para esto existi6 andlisis y
observacion de una linea para la cual fue disefiado el programa.

2. Entendimiento de un MC: Analizar cada parte y sistemas del
Montacargas, observando las aplicaciones y las funciones que estos

cumplen en sus tareas diarias en las diferentes areas de la planta.

70



3. ¢Como transformar un MC en una linea de Produccion?: para poder
resolver este interrogante se recurrié una alianza entre el departamento
de sistemas y el encargado del disefio de la plataforma del SIMS para
los MC, donde se definié que cada linea de produccion en el programa
correspondia a un MC de un area determinada, por ejemplo
Montacargas 01 corresponde a una linea de Fablat (Fabrica de
Envases). También se determino que sistemas del MC correspondian a
las Maquinas en la plataforma, por ejemplo El sistema de Frenos, motor,
o sistema de gas. También a su vez que parte del MC era un
componente, por ejemplo Bujias, aceite, carburador y correa del tiempo.

Y asi mismo que era una frecuencia y las tareas.

3.3 Establecer los mantenimientos con frecuencias.

Para que el SIMS sea eficiente a la hora de emitir una orden de trabajo
preventiva se debe organizar y establecer la frecuencia entendiéndose como
una medida que se utiliza generalmente para indicar el nUmero de repeticiones
de cualquier fendmeno o suceso periddico en la unidad de tiempo para cada

una de las tareas y mantenimientos que se realizaran a determinada pieza.
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Por efectos de fabricacidn de cada una de las partes, el fabricante establece
una vida util en horas para cada pieza por ejemplo, la empresa DOBERMAN
TIRE CORPORATION con casa matriz venezolana recomienda que bajo unas
condiciones secas y piso estable, unas llantas deben de durar en promedio
3500 Horas. Con base a esto se analizo cada una de las partes del
montacargas y se determino que frecuencia de cambio o mantenimiento debia
tener asignado, teniendo en cuenta que cada una de las areas en las que se
desempenan los MC tienen condiciones muy diferentes a las que recomienda

el practicante.

Para poder establecer la frecuencia se tuvo en cuenta los antecedentes y las
frecuencias de los mantenimientos que se habian consignado en la bitacora del
taller, ya que estos datos son reales y estan adaptados a las condiciones de la

fabrica.

A continuacién se muestra en la tabla 3 un consolidado o matriz donde se
establecieron las pautas vy frecuencias para los mantenimientos que rigen el

SIMS:
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Tabla 3, Distribucién de Montacargas por sistemas y partes, Elaboracion Propia.

SEATECH INTERNATIONAL INC. DISTRIBUCION DE MONTACARGAS POR SISTEMAS Y PARTES

FRECUENCIA, CLASE Y TIPO DE TRABAJO

MAQUINA COMPONENTE COD | REVISION | CLASEDE T MANTENIMIENTO | CLASEDET | REPARACION | CLASI
LLANTAS 01 REVESTIMIENTO DEANTERO 02 2 4320 | GENERAL
REVESTIMIENTO TRASERO 01 1 2880 | GENERAL
PITO 1 500 | ELECTRICO
ALARMA DE RETROCESO 2 500 | ELECTRICO
DISPOSITIVOS DE ADVERTENCIA 02 | pIRECCIONALES 3 500 | ELECTRICO
LUCES Y LAMPARAS 4 500 | ELECTRICO
ESPEJOS RETROVISORES 5 500 | GENERAL
PEDALES 1 1000 | GENERAL 1000 | GENE
TECHO 2 1000 | GENERAL 1000 | GENE
CARROCERIA 03 SOPORTE 3 1000 | GENERAL 1000 | GENE
CAUCHOS 4 1000 | GENERAL 1000 | GENE
ESTADO CARROCERIA Y PINTURA 5 3000 | GENERAL 3000 | GENE
SILLA 6 1000 | GENERAL 1000 | GENE
RADIADOR 1 500 | MECANICO
TAPA RADIADOR 2 500 | MECANICO
REFRIGERACION 04 LIQUIDO REFRIGERANTE 3
VENTILADOR 4 500 | MECANICO 5000 | MECA
MANGUERAS 5 5000 | MECANICO
MOTOR 05 BUIIAS 1Y2 500 | MECANICO
FILTRO DE AIRE 3Y4 500 | MECANICO
BOMBA DE ACEITE 5 500 | MECANICO
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ACEITE DEL MOTOR 6
FILTRO DE ACEITE 7
CARBURADOR 8 500 | MECANICO
CORREA DE TIEMPO 9 5000 | MECANICO
VALVULA PCV 10 2000 | MECANICO
CORREAS 11 500 | MECANICO
OVERHAUL 12 15000 | MECA
CATALIZADOR 1 2000 | MECANICO
SOPORTE DE CILINDRO 2 1000 | METALMECANICO
G % REGULADOR DE GAS 3 500 | MECANICO
VALVULA GLP MODULANTE 4 500 | MECANICO
LIMPIEZA GENERAL 5 500 | MECANICO
FILTRO 6 500 | MECANICO
ACEITE 1Y2 500 | MECANICO
FILTRO 3
TRASMISION 07 RETENEDORES 4 2000 | MECANICO
RODAMIENTOS 5 2000 | MECANICO
PINONERIA 6 2000 | MECANICO
HIDRAULICO Y TORRE 08 BOMBA HIDRAULICA 1 1000 | HIDRAULICO 1000 | HIDRAULICO
CILINDROS Y GATOS 2 1000 | HIDRAULICO
ABRAZADERAS 3 1000 | HIDRAULICO
MANGUERAS 4Y5 500 | HIDRAULICO 1000 | HIDRAULICO
RETENEDORES 6Y7 500 | HIDRAULICO 1000 | HIDRAULICO
RODAMIENTOS ke 500 | HIDRAULICO 5000 | HIDRAULICO
ACEITE 10Y 11 500 | HIDRAULICO
CADENAS 12 500 | MECANICO 500 | MECANICO
FILTRO 13
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14

ESPUELAS 2200 | MECANICO
MANDOS (VALVULAS 3 VIAS) 15y 16 500 | HIDRAULICO 1000 | HIDRAULICO
DISTRIBUIDOR 1 500 | ELECTRICO
MOTOR DE ARRANQUE 2 1500 | ELECTRICO
BATERIA Y BORNES 3 500 | ELECTRICO

ELECTRICO 09 CABLEADO Y TENDIDO ELECTRICO | 4 500 | ELECTRICO
ALTERNADOR 5Y6 200 | ELECTRICO 1500 | ELECTRICO
MARCADORES Y TABLERO 7 500 | ELECTRICO
REGULADOR DE VOLTAJE 8 200 | ELECTRICO
AUTOMATICO(ARRANQUE) 9Y 10 500 | ELECTRICO 1500 | ELECTRICO
BOMBA DE FRENOS 1 2000 | MECANICO 2000 | MECANICO
LIQUIDO DE FRENOS 2

NG 1 BANDAS 3 2000 | MECANICO 2000 | MECA

MANGUERAS 4 500 | MECANICO
FRENO DE PARQUEO 5 1000 | MECANICO 1000 | MECA
CHUPAS 6 2000 | MECANICO
TIMON 1 1000 | GENERAL

DIRECCION 11 GATO DE DIRECCION 2 1000 | HIDRAULICO 1000 | HIDRAULICO
RODAMIENTOS DE PUNTAS 3v4 500 | MECANICO 1500 | MECANICO
ROTULAS 5 500 | MECANICO
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3.4 Manual Del Gestionador del Sistema.

Como resultado de todo el trabajo se cre6 la necesidad de tener a una persona
encargada de la alimentacion y la actualizacién diaria del SIMS, dicha persona

debe de cumplir una serie de requisitos como:

1. Tener Conocimientos en Mecanica Automotriz.
2. Entender el funcionamiento de bases de datos.
3. Saber Manejar Software basado en matematicas.

4. Tener la disponibilidad del tiempo.

Para cumplir esta labor, la direccion del departamento de mantenimiento
decidi6 abrir la vacante para un practicante de Ingenieria Mecénica de la
Universidad Tecnologica de Bolivar, ya que cumpliria con los requisitos del

perfil de la persona adecuada para manejar el sistema.

Con el fin de establecer procedimientos y labores diarias, se realizo un Manual
de Gestionador donde se indica cada una de las tareas y funciones que debe

cumplir. Dirigirse al anexo 3 donde se puede apreciar una copia.



4. CONCLUSIONES

El sistema de mantenimiento que se venia manejando en el taller de
Montacargas de Seatech International Inc. operaba bajo la aplicacion de un
Sistema de Mantenimiento correctivo, el cual genera muchos costos por
desgastes y ruptura de piezas que hacen que el montacargas tenga que
suspender las operaciones, generando tiempos muertos que afectan el

desarrollo del proceso productivo de la empresa.

Con la aplicacién de este proyecto se le dara un giro a el tipo de mantenimiento
que se practica en la empresa, pasando a ser un Mantenimiento preventivo,
que guiado por una plataforma virtual o sistema operativo (SIMS) ayudara a

disminuir los Tiempos Muertos y los costos de los repuestos de mas maquinas.

El SIMS es una herramienta adecuada que a pesar de haber sido disefiada
para una linea de produccién fija, cumple con los requerimientos y las

funciones necesarias para aplicarse en el mantenimiento de los montacargas.



5. RECOMENDACIONES

Para obtener unos buenos resultados de la aplicaciéon de esta metodologia y

sistema de mantenimiento, se sugiere a la empresa:

e Colaborar en cuanto a la flexibilidad del cambio de pensamiento.

e Elrespaldo de la alta direccién y encargados del area de mantenimiento.

e Disponer un presupuesto adecuado teniendo en cuenta que las
maquinas necesitan una disposicion en almacén o stock para poder ser
reparados oportunamente.

e Tener a una persona encargada de cumplir con las labores del
Gestionador del sistema, las cuales fueron explicadas anteriormente.

e Entender que es mayor el costo de los tiempos muertos que generan las

maquinas que lo que se invierte en la aplicacion del sistema.



. BIBLIOGRAFIA

TOKUTARO, Suzuki, T.P.M. en industrias de procesos, 385 pp, Madrid
Espana, 1990.

Tipo de Estudio o Tipo de Investigacion. Disponible en la red;
http://www.mistareas.com.ve/Tipo-de-estudio-tipo-de-investigacion.htm
Ellmann, Sueiro y Asociados, Ing. Guillermo Sueiro disponible en la red:
http://www.ellmann.net/la-empresa/staff/ing-guillermo-sueiro.htm
SUEIRO, Guillermo, Mantenimiento Basado en la Condicién (CBM)
Cuando la condicibn “merece la pena”, disponible en la red
http://www.lezgon.com/pdf/IB00000013/14%2016%20TECNOLOGIA%2
OMant.pdf

JUAN CARLOS RANGEL, PRODUCTIVIDAD EN EL MANTENIMIENTO
DE INDUSTRIAS MANUFACTURERAS, TESIS, Diciembre de 2005
Manual Del Usuario, Departamento de Sistemas Seatech International
Inc.

Manual Del Gestionador, Elaboracién Propia, OSCAR HERNANDEZ DE
LA ESPRIELLA, 2010

Nikkan Kogyo Shimbun, Ltd.: "Poka-Yoke: Improving Product Quality By

Preventing Defects", Productivity Press



7. ANEXOS

Anexo 1Formato de inspeccion diaria

SEATECH INTERNATIONAL INC. MTTC-001 MONT

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MONTACARGAS
LISTA DE COMPROBACIONES DIARIAS DEL MONTACARGAS

FECHA INSPECCION (DD/MMAA HH-MM): HOROMETRO:
DEPARTAMENTO:
MONTACARGAS Mo.:
W’

OPERADOR : .

# TAREAS AREALIZAR Buend reG|maLo] nwa

1 |Abrala tapa del radiador v aseplirese que el apua llegue hasta arriba

2 |Retire y limpie la varilla de nivel dal motor y as que tenga suficient aceite

3 |Retire v limpie la varilla de nivel del deposito de aceite hidriulico y asepiirese que lenga suficienie

4 |Retire y limpie la varilla de nivel de la trasmisién y aseplrese que tenga suficiente

5 |Prenda el MC. compruebe que el cilindro tenga gas v espere que el motor Hegue 3 1a emp. de operacién

6 |Abrael recipiente de frencs y compruebe qua él liquido estre entre los niveles Minimo y Maximo

7 |Retire las tapas de la bateria v asepirse de que el liquido llague arriba sino ellenelo con apua destilada

8 |Mir que el amperimetro en el tablero margue 13v de carga

a

Mire que el indicador de temperatura an el tablero este a la mitad
10 [Verifique que cuando se abra el Switch se prenda el testigo de aceite y cuando se encienda el motor s apague el testigo

11 |Desplace el MC a una velocidad v una distancia v active los fienos
12 [Gire el timén y aseplirese que las llantss giran parejasen ambas direcciones

13 |Presione el pitoy aseglirese que suena
14 [Cologue el MC en mversa y asepiress que suena la alarma

15 [Accione cada palanca de mando y comprushe que se realicen los movimientos comectos de cada funcidn
16 [Verifique la presencia de las balineras de la tomes y que estas giren libremente

17 [Mlirar que los eslabones de la cadena no estén maltratados v que esta levanie bien la torme
18 [Operarel volteador y ver que gire hacia ambos lados comectamente

19 [Ver cuan maltratadas encuentra la pintura peneral del MC
20 |Ver cuan limpio y orpanizado s2 encuentre el MC

REVISION DE FUGAS (TODA FUGA DEBE TENER IDENTIFICACION DEL LUGAR Y OBSERVACION) LUGAR
21 [Verificar la NO presencia de fugas de aceile en el motor NO | Sl
22 |Verificar la NO presencia de fugas en la vilvula dz1 cilindro de gas NO | 8l
23 [Verificar la NO presencia de fugas de aceile en las mangueras hidraulicas NO | Sl
24 |Verificar la NO presancia de fugas de aceite en los patos hudraulicos NO | 8
25 [Verificar la NO presencia de fugas en la bomba de aceite NO | sl
26 |Verificar la NO presencia de fugas de apua en el radiador NO | sl
SUPERVISOR AREA: OPERADOR MC:

OBSERVACIONES (RUIDOS, COMPORTAMIENTOS O FUNCIONAMIENTOS EXTRANOS):

PAFIA AMPLIACION DE LA OBSERVACIGN POR FAVOR ESCRIBA AL RESPALDO. GRACIAS POR SU COLABORACION!




Anexo 2 Formato de Trabajo realizado

SEATECH INTERNATIONAL
FORMATO DE TRABAJO REALIZADO FECHA: DIA MES ANO

EQUIPO: MARCA Y MODELO:

TIPO DE TRABAIO: REPUESTOS UTILIZADOS: NUEVO USADOD

REVISION

MANTENIMIENTO

REPARACION

CAMBIO

DESCRIPCION:

EJECUTADO POR VERIFICADO POR RECIBIDO A SATISFACCION



Anexo 3

Manual del Gestionador

SIMS

SISTEMA DE INFORMACION
DE MANTENIMIENTO
SEATECH INTERNATIONAL INC

Manual del Gestionador

2010



MANUAL DEL GESTIONADOR

En el siguiente manual se conocera como Gestionador a la persona encargada
de mantener actualizado el programa SIMS, alimentandolo diariamente con los

formatos de inspeccidn diaria y de trabajos correctivos que se generen.

Dentro de las funciones del Gestionador estan:

e Recoger los formatos de inspeccion diaria todas las mananas.

e Alimentar el SIMS con los horometros reales de cada montacargas.

e Entregar a los mecanicos las érdenes preventivas que se generen.

e Gestionar la realizacion de mantenimientos preventivos con los
repuestos correctos.

e Cerrar las 6rdenes preventivas realizadas.

e Gestionar la realizacion de mantenimientos correctivos con su respectivo
formato.

e Generar las 6rdenes correctivas en el sistema.

e Cerrar las 6rdenes correctivas realizadas.

e Archivar los formatos de inspeccion diaria.

e Archivar los Formatos de Trabajo Realizado.

Procedimientos:

e Recoleccién de formatos de Inspeccion diaria:

Todas las mafnanas el gestionador se dirige al taller de Montacargas donde
estardn los formatos debidamente diligenciados por los operadores de los
montacargas, este debe observar en cada formato que apuntes se encuentran
en el espacio de OBSERVACIONES y en qué estado se encuentra cada uno

para asi informar al Supervisor de Montacargas.



Ayudandose de la guia de seguimiento de Cumplimiento identificara que
operadores faltan por entregar el formato, en caso tal que falte alguno tiene que

gestionar hasta tenerlo.

e Alimentar el SIMS con los horometros reales de cada montacargas

Una vez se haya recogido todos los formatos de inspeccién diaria se procede a

alimentar el sistema de horometros, cumpliendo con el siguiente procedimiento:

1. Abrir el programa haciendo doble clic en el icono SIMS en el escritorio
del computador del taller.

2. Luego se presiona el boton que aparece en la pantalla azul que dice
"SIMS"

3. Se pone el usuario y la contrasefa asignada

] Registrarse

Usumrio | . -

Clawe |

Frewventivo ‘ Correctivio ‘ Conzulta General ‘

4. se presiona el boton de "Preventivo”



Frewventivio

5. Se le hace clic en la opcién de Actualizar horometro (Ctrl+U o un reloj en
la parte superior)

6. Se selecciona el &rea "Montacargas"

X Actualizar Horometro Q@@

Méaquina 1 Resumen 1

Area [ MONTACARGAS -

Mﬁquma|

Horametro 2753 Muewvo Horametro

| [ » | » | Aclua\izarﬂnlnmelm‘

Se Selecciona la linea que se va a actualizar
Se escribe el nuevo horometro en el campo de la derecha que se indica

como "Nuevo Horometro"

Muewo Horometro

9. Se presiona el botdn de Actualizar Horometro

Actualizar Horametro

10.Si no se generan mantenimientos preventivos se sigue con el siguiente
montacargas y asi sucesivamente

11.En caso tal que se generen mantenimientos preventivos se debe



presionar en aceptar e imprimir la hoja de trabajo con el fin de ser

entregada al mecanico.

5IM5 Sistema de Informacion de Manteni... g|

S3E GEMERARCM 1  MAMTEMNIMIEMTOS PREYENTINGS

e Entregar a los mecanicos las ordenes preventivas que se generen.

Una vez alimentado el programa se hace entrega de las Hojas con todos los
mantenimientos preventivos a cada mecanico asignado por el Supervisor de

Montacargas.

e Gestionar la realizacion de mantenimientos preventivos con los

repuestos correctos

Se debe estar gestionando los repuestos y verificando que se hagan los

respectivos mantenimientos correctamente.

e Cerrar las 6rdenes preventivas realizadas.

Una vez los mecanicos le devuelvan al gestionador las hojas de los
mantenimientos preventivos con las observaciones y se verifican que se han
cumplido a cabalidad se procede a cerrar las 6rdenes preventivas mediante el

siguiente procedimiento:

1. Abrir el programa haciendo doble clic en el icono SIMS en el escritorio
del computador del taller.

2. Luego se presiona el boton que aparece en la pantalla azul que dice
"SIMS"

3. Se pone el usuario y la contrasefa asignada



4. Se presiona el boton de "Preventivo"

Frewventivio

5. Se le hace clic en la opcion de "Buscar Orden Preventiva"

A

6. Se digita el numero de la orden preventiva previamente realizada que
esta al lado izquierdo de la hoja indicada con la palabra "ORDEN"

& Orden Preventiva Q@@

Digite Orden a Buscar

HOROMETRO DE CIERRE DE ORDEMES

7. Se procede presionando el boton "BUSCAR"
8. inmediatamente se abran las ventanas de formato preventivo se

presiona “Nuevo” en el Informe y se describe el trabajo realizado

_D |
Opciones  Saliv
b | B [¢ | @ | & |

Crden Nao

Fecha AfdA-kdh-00 Uguario Ejecutor

Horometra Final
El
Ohservaciones

9. Seindica el horometro del montacargas cuando se efectu6 el trabajo
10.Se le da guardar al informe



H

11.Se procede a cerrar la orden presionando un botén arriba ilustrado con

un "candado"

i

12.Se digita el numero de la siguiente orden y se repite el proceso
presionando el botén "BUSCAR".

e Gestionar la realizacion de mantenimientos correctivos con su respectivo

formato

Estar pendiente en el taller cada vez que llegue un montacargas con un trabajo
de caracter correctivo por realizar y gestionar con el mecanico en la realizacion
y diligenciamiento del formato realizado, todo esto cuando existe una orden de

trabajo previamente creada en el AS400 por el supervisor.



o Generar las érdenes correctivas en el sistema

Una vez realizado y recibido el formato de trabajo realizado hecho por los
mecanicos se procede a generar una orden de mantenimiento correctivo en el
sistema SIMS que va independiente a las Ordenes de AS400, para esto se

debe seguir el siguiente procedimiento:

1. Abrir el programa haciendo doble clic en el icono SIMS en el escritorio
del computador del taller.

2. Luego se presiona el boton que aparece en la pantalla azul que dice
"SIMS"

3. Se pone el usuario y la contrasefa asignada

4. Se presiona el boton de "Correctivo”

Correctivio

5. Se le hace clic en la opcién de Crear Orden Correctiva (Ctrl+Ren la parte

superior)

6. se presiona la opcion de Nuevo
_ o |

7. Se selecciona el area de "MONTACARGAS"



£ Mantenimiento Corrective

Opciones  Imprimir  Salie

L1 S S () S e | TS

Ingreso de Orden l

Orde de Trabajo Nro. Frioridad Generada Por
& i

Tt @ Urgente ¢ Semanal © Parada ~ I(\jd;?ctjzr;mlento

" Praduccian

Area |MONTACARGAS -]

Loz [MONTACARGAS D1 -]

Maguina |MOTOR j

Componente |EIUJIAS j

Clase de Trahajn  |MECANICO - Asignada A: |CARLOS TATIS ~|

Trabajo | j

Observaciones

LE CAMBIARON LAS BUJIAS POR LINAS NUEWAS]

8. Se selecciona en la casilla de linea el numero del montacargas al cual
se le va a generar la orden

9. Se selecciona en la casilla de maquina a que sistema esta incorporado
el mantenimiento.

10.en la casilla de componente se determina en que parte del sistema
previamente seleccionado se va a generar el mantenimiento.

11.Se asigna que clase de trabajo es el que se va a realizar

12. Se especifica el tipo de trabajo que se va a realizar

13.Se realiza una descripcién del trabajo a realizar en la casilla de
observaciones

14.Se determina la prioridad del trabajo a realizar que por lo general son de
caracter urgente

15.Se asigna el ¢ por qué? se genero la orden

H

16.Se le da guardar



e Cerrar las 6rdenes correctivas realizadas.
Una vez se tiene el formato de trabajo realizado debidamente diligenciado se
procede a cerrar en el sistema SIMS las ordenes correctivas anteriormente

creadas.

1. Abrir el programa haciendo doble clic en el icono SIMS en el escritorio
del computador del taller.

2. Luego se presiona el boton que aparece en la pantalla azul que dice
"SIMS"
Se pone el usuario y la contrasefa asignada
Se presiona el botdn de "Correctivo"

Corectivo

5. Se le hace clic en la opciéon de "Cierra, Suspende o Cancela Orden
Correctiva(Ctrl+C)"

6. se digita el numero de la orden Correctiva previamente realizada que
esta indicada en el formato de trabajo realizado.

& Consultar Orden Correctiva E@@

Digite Orden a Consultar

Buscar

7. Se procede presionando el boton "BUSCAR"
8. inmediatamente se abran las ventanas de formato correctivo se describe

el trabajo realizado en la casilla de observaciones



£ Informe orden correctiva

Salir

l | | | = |

Mro Orden Horometro Horas Utilizdas Trabajo Realizado por

| | J=|

Obzervaciones

9. se coloca el horometro del montacargas cuando se efectu6 el trabajo
10.se procede a cerrar la orden presionando un botdn arriba ilustrado con
un "candado"

L2 |
11.se digita el numero de la siguiente orden y se repite el proceso
presionando el botén "BUSCAR".
e Archivar los formatos de inspeccion diaria
Se archivan los formatos de inspeccién diaria realizados por los operadores de
montacargas en cada seccién de las A-Z ordenados cronoldgicamente de
forma ascendente

e Archivar los Formatos de Trabajo Realizado.

Se archivan los formatos de trabajo realizados por los mecanicos en cada

seccion de las A-Z ordenados cronoldgicamente de forma ascendente.
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