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SINTESIS

El proyecto de tesis “Disefio e implementacion de un programa de mantenimiento
a la flota de Tracto Camiones modelo INTERNACIONAL 92001 asignados al area
de logistica en la planta de produccion EL INCA de la empresa ARCA
CONTINENTAL S.A.”, se efectud con la finalidad de optimizar el trabajo del area
de mantenimiento automotriz, evitando asi problemas de productividad como
equipos no disponibles, equipos sin realizar mantenimiento, falta de stock de

repuestos, baja vida Util de los equipos.

Con la implementacion de este plan de mantenimiento se mejora la distribucion de
trabajo en los mantenimientos preventivos y planificados, asi como un mejor

tiempo de respuesta en los mantenimientos no planificados y en las emergencias.

El software con el cual trabaja la empresa en la actualidad cuenta con cuatro tipo
de operaciones para la realizacion de un mantenimiento, los que son mantenimiento
preventivo, mantenimiento planificado, mantenimiento no planificado y
emergencia automotriz; en el cual el usuario tiene que introducir la informacién
para que se realice la orden de trabajo, con el plan que va implementar el usuario
tendra la informacion suficiente para poder liberar érdenes de mantenimiento con
anterioridad y asi evitar pérdidas de tiempo que al final se traducen en pérdidas

econdmicas para la empresa.

Se concluye que con la implementacion de este programa de mantenimiento se
mejora la productividad de toda el area de mantenimiento automotriz y se

recomienda seguir aplicandolo por ser una herramienta util para el departamento.



ABSTRACT

The project of thesis " Design and implementation of a program of maintenance to
the fleet of Tract Trucks INTERNATIONAL model 92001 assigned to the area of
logistics in the plant of production THE INCA of the company CONTINENTAL
ARK S.A. ", was effected with the purpose of optimizing the work of the area of
self-propelling maintenance, avoiding problems like that of productivity as not
available equipment’s, equipment’s without realizing maintenance, lack of stock of

supplies, low useful life of the equipment’s.

With the implementation of this plan of maintenance the distribution of work is
improved in the preventive and planned maintenances, as well as a better time of

response in the not planned maintenances and in the emergencies.

The software with which the company works at present possesses four type of
operations for the accomplishment of a maintenance, which are preventive
maintenance, planned maintenance, not planned maintenance and self-propelling
emergency; in which the user has to introduce the information in order that the order
of work is realized, with the plan that goes to help the user will have the sufficient
information to be able to liberate orders of maintenance previously and this way
avoid losses of time that ultimately are translated in economic losses for the

company.

One concludes that with the implementation of this program of maintenance there
is improved the productivity of the whole area of self-propelling maintenance and
to him is recommended to follow applying it for being a useful tool for the

department.
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GENERALIDADES DEL PROYECTO

ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

INTRODUCCION

ARCA Continental S.A., es una empresa lider en la produccion y embotellamiento
de bebidas no alcohdlicas, elaborando su producto bajo normas de calidad,

inocuidad, seguridad y salud ocupacional.

Como lider en la fabricacion de bebidas es deber llegar a la mayor parte de
consumidores en el pais, desarrollando sistemas de distribucion ubicados en las

ciudades claves del pais y desde la cual se surte el producto a toda la comunidad.

La empresa cuenta con un sistema de mejoramiento continuo, que esta conformado
por cuatro normas internacionales que exigen los siguientes requisitos: ISO 9001:
2008 trata sobre el sistema de la calidad, ISO 22000: 2005 sistema de inocuidad de
los alimentos, ISO 14001: 2004 sistema de gestion ambiental, OHSAS 18001: 2007
sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional. Todo esto se combina para

formar la politica del Sistema de Gestion Integral.

Resena historica

Ecuador Bottling Company se forma a través de la fusion de tres de los més grandes
grupos empresariales en el Ecuador, como son Grupo Correa, Grupo Noboa y
Grupo Eljuri quienes operaban en el Ecuador desde 1940 con sus centros de
distribucion y plantas de produccién en distintas zonas del pais y de forma
independiente cada una, por normas internacionales de Coca-Cola en 1999 se crea
EBC, con una sola razon social para la distribucion y embotellamiento de todos los

productos de la marca.



En el afio 2010 Ecuador Bottling Company y ARCA se fusionan y se crea Arca
Ecuador para mejorar su imagen internacional, en el siguiente aflo embotelladora
Arca y Grupo Continental llegan a un acuerdo para formar ARCA Continental que
es uno de los embotelladores de Coca-Cola mas grande de México y América
Latina, satisfaciendo las necesidades de mas de 53 millones de consumidores a

través de 688 mil puntos de venta

La creacion de Coca Cola es en 1886 cuando Jhon S. Pemberton invento la formula
y la distribuyo en la farmacia Jacobs, en 1887 registra su jarabe Coca Cola con
derechos intelectuales en la oficina de patentes de Estados Unidos. En el afio de
1927 la marca Coca Cola llega por primera vez a Ecuador, para 1931 se vincula a
Santa Claus en la publicidad; En 1941 se abre la primera planta embotelladora
autorizada en el pais, se ubica en la ciudad de Guayaquil a cargo del Sefior Emilio
Estrada.

En 1961 se establecié en Ecuador la industrial embotelladora de Quito S.A. para
mas tarde convertirse en el producto lider en el mercado. En 1969 se introduce una
nueva imagen combinando los colores rojo, blanco y el logo “Coca Cola es la chispa
de la vida”, este publicidad marco una nueva era para la marca Coke. En 1970 la
tercera embotelladora mas importante se establecio en Cuenca a cargo de los grupos
El Juri.

En 2011 Se celebra los 125 afios de la marca Coca Cola, en Ecuador se realiza el
lanzamiento de su producto Powerade lon cuatro, con una nueva féormula que
combina cuatro electrones que permiten obtener un mejor desempeio y lo hacen
con su nuevo sabor Manzana Clear. Para el 2012 la empresa presenta una nueva
marca global de té, con el nombre Fuze Tea, un producto que fusiona las bondades

de este con los sabores frutales, naciendo simultdneamente en 20 paises.



Vision Actual

“Ser lideres en todas las ocasiones de consumo de bebidas y alimentos en los
mercados donde participamos, de forma rentable y sustentable”. (Arca Continental,

2015)

Mision Actual

“Generar el maximo valor para nuestros clientes, colaboradores, comunidades y
accionistas, satisfaciendo en todo momento y con excelencia las expectativas de

nuestros consumidores” (Arca Continental, 2015)

Caracteristicas De La Empresa

Ubicacion

La empresa cuenta con 3 plantas de produccion ubicadas en Quito Guayaquil y
Cuenca y con centros de distribucion en las principales zonas y ciudades del pais,
nuestro proyecto se va a realizar en la planta de produccion ubicada en la provincia
de Pichincha Cantos Quito calles EI Morlan e Isaac Albeniz, sector el Inca al norte

de la ciudad.



Figura N 0.1 Ubicacion de la plnta de produccion Quito

Fuente: (Google Maps, 2015)

*  Productos

Los principales productos que comercializa ARCA Continental son los siguientes:

Coca-Cola
Fioravanti
Fanta
Sprite
Inca Kola
Fuse tea
Dasani
Powerade

Jugos del Valle

YV V.V V V V V V V

* Antecedentes del Proyecto

La empresa cuenta con ocho Tracto Camiones marca Internacional modelo 92001
que son la base del proyecto, designados a la planta de produccion. Cada tracto
camidn es operado por un chofer quien es el encargado de diariamente revisar las

condiciones en las que se encuentra el vehiculo, de reportar a la oficina de




mantenimiento automotriz cualquier desperfecto que este tenga y de controlar el

kilometraje para proximos mantenimientos.

Realizando una previa investigacion se constatd que el departamento de
mantenimiento automotriz no realizaba un control periddico y exacto de los
mantenimientos preventivos a realizar, disminuyendo la vida util de las unidades y
elevando los tiempos muertos; y al realizar manteamiento surge una falta de
unidades operativas ya que mas de una estan en el taller, generando un

desabastecimiento del producto en las agencias de distribucion.

El departamento de mantenimiento cuenta con un jefe de mantenimiento a nivel
nacional, un jefe de mantenimiento de la zona quito y dos asistentes de oficina. El
control de mantenimiento de los vehiculos se los hace mediante un sistema llamado
SAP, en el cual se generan ordenes de trabajo para cualquier tipo de actividad a
realizar sea estd planeada o no, actualmente no se lleva un control del kilometraje
u hodémetros de cada equipo, son los choferes los encargados de revisar
constantemente el kilometraje y solicitar a la oficina la orden de trabajo para realizar
el mantenimiento, por lo que se ha visto la necesidad de realizar un plan de
mantenimiento en el cual se conozca el recorrido promedio semanal y mensual de

cada equipo.

La mision principal del departamento de mantenimiento es mantener operativas
todos los equipos que forman parte del activo de la empresa, esto se logra al
identificar y establecer los parametros fundamentales, en lo que a mantenimiento,
preventivo y correctivo se refiere, los mismos que permitan regular y ejecutar las
operaciones necesarias asegurando que los equipos se encuentren en su maximo de

eficiencia, reduciendo asi su tiempo improductivo; con el fin de alargar su vida util.



JUSTIFICACION

La investigacion a realizarse comprende la evaluacion de alternativas que mejoren
el uso, asignacion y mantenimiento, de la flota de tracto camiones de la empresa
ARCA CONTINENTAL, es por eso que se necesita hacer un seguimiento periodico
de la flota para poder determinar las condiciones actuales del vehiculo y las
condiciones de trabajo en la que estos se encuentran operando, con el fin de tener
informacion valida y actualizada que sirva de punto de partida para la elaboracién
de un plan de mantenimiento eficiente. Enfocdndonos mas en el tema propuesto
anteriormente podemos decir que disefiar es formular o establecer un plan o una
cadena de pasos a seguir para satisfacer o cumplir una necesidad especifica o

resolver un problema.

Una programacion poco eficiente incrementa los costos de mantenimiento y
disminuya las unidades operativas por dia. Un claro ejemplo es cuando mas de dos
equipos se encuentran parados el mismo dia, esto genera un cuello de botella en
todo el proceso de produccion ya que el producto se acumula en las bodegas de la
planta y no puede llegar a las agencias de distribucion ubicadas en la parte Norte y
Sur de la ciudad de Quito, lo que genera un desabastecimiento temporal y el

producto no puede llegar a la comunidad ni a los clientes finales.

La intencion es disefiar un programa de mantenimiento para toda la flota de Tracto
Camiones Internacional modelo 19200 es que mejore la vida util del cabezal y que
disminuya la cantidad de unidades que no se encuentren operativas por la falta de

mantenimiento preventivo.

Si bien es cierto la empresa ARCA Continental S.A. posee un departamento de
Mantenimiento automotriz, se busca ayudar al personal que labora en el mismo para
cambiar la cultura obsoleta que se posee para trabajar en ciertos areas de la empresa,
en este caso este departamento se involucra méas con la programacion de
mantenimiento de los montacargas que se encuentran ubicados en planta, ya que

este trabajo se lo realiza internamente.



Vale recalcar que este estudio esta enfocado especificamente a la programacion de
mantenimiento de Tracto Camiones modelo 19200 pero dejara los indicios para
posteriores estudios y para la aplicacion en toda la flota de camiones a nivel

nacional.

Objetivos

Objetivo General

Diseflar e implementar un programa de mantenimiento a la flota de Tracto
Camiones modelo INTERNACIONAL 19200 asignados al area de logistica en la
planta de produccion EL INCA de la empresa ARCA CONTINENTAL S.A.

Objetivos Especificos

*Identificar las caracteristicas de un programa de mantenimiento automotriz.
*Determinar la condicion en la que se encuentran los equipos actualmente
operativos.

*Proponer un programa de mantenimiento automotriz adaptado a la flota de
vehiculos de ARCA CONTINENTAL.

*Analizar los cambios en la flota de vehiculos una vez implementado el programa



CAPITULO I

Marco Tedrico

1.1.Mantenimiento

“El mantenimiento en general es el efecto de mantener o sostener una cosa para que

no caiga; preservar o no variar de estado o resolucion.”(BRAND, 2009).

“Mantenimiento es el conjunto de técnica prevenir las averias en los equipos, y
efectuar las revisiones y reparaciones correspondientes a fin de garantizar el buen

funcionamiento de los equipos” (GARCIA.”GARRIDO, 2003).

En términos generales mantenimiento son las acciones que tienen como objetivo el
mantener una pieza o equipo en un estado en el que puede desempefiar una funcion
requerida. Para nuestro caso estas acciones van de la mano las funciones técnicas y

administrativas.

El mantenimiento de equipos en cualquier industria ya sea esta una empresa
automotriz o no, representa una serie de costos para la empresa lo cual se va a ver
reflejado en el producto final y en las utilidades de la empresa, dentro de los cuales

tenemos:

* Costos de Transporte (Al realizar mas paradas por mantenimientos el costo
de cada viaje va a incrementar).

* (alidad de servicio (Si el vehiculo no estd al maximo no va a prestar un
buen servicio).

* (Capacidad de respuesta de la empresa como un grupo organizado e
integrado

* Seguridad y salud industrial (Este espacio se refiere a que si un equipo no
se encuentra en su estado operacional, no va a ser seguro para el usuario

manejarlo.



¢ (Calidad de vida de los usuarios (si el equipo no se encuentra en perfectas
condiciones el operario va a necesitar mas esfuerzo para que la produccion

no decaiga esto incide en el estado de vida del mismo).

1.2.0bjetivos del Mantenimiento

“Es el medio que tiene toda empresa para controlar la eficiencia y eficacia su

producto o servicio (GARCIAactivoGARRIDO, fijo2003).”

Todo mantenimiento estd enfocado a: la optimizacion de la disponibilidad de la
unidad, a reducir costos por mantenimientos, a alargar la vida 1til de los equipos o

magquinarias y lo mas importante optimizar el recurso humano.

Cabe aclarar que al optimizar la operatividad de la unidad y mantenerla el mayor
tiempo en condiciones normales de trabajo, se va a generar una ganancia economica
por el correcto funcionamiento de los equipos, ademas de esto se va a cumplir con
los objetivos del departamento, ya que al tener mayor numero de unidades
funcionando eficientemente se reducen los costos por mantenimientos esto se debe
a que la unidad no va a ingresar constantemente al taller, con esto también
optimizamos el recurso humano ya que el operador del vehiculo va a estar mas

tiempo trabajando y no esperando a que su equipo salga del taller.

“El mantenimiento incide, por lo tanto produccion (GARCIAGARRIDO,” 2003)

1.3. Mantenimiento Automotriz

“Mantenimiento es el proceso de necesarias comprobacion para asegurar a los
vehiculos el maximo de eficiencia, reduciendo el tiempo de parada para repararlos.
La estructura del mantenimiento de los vehiculos sostiene una relacion directa con

su categoria y con las condiciones en que éstos dan servicio. (TORRES,” 1996).



El mantenimiento enfocado al dmbito automotriz se basa en mantener la mayor
parte del tiempo operativo el equipo en condiciones de trabajo normales, esto se
logra comprobando el funcionamiento realizados ajustes y reemplazando elementos

que se encuentren en malas condiciones por desgaste.

1.4. Tipos de Mantenimientos

1.4.1. Mantenimiento Rutinario

Este mantenimiento es aquel que se realiza diariamente antes de poner en
funcionamiento el equipo, en el que se revisa una lista de componentes bésicos y
se conocen las condiciones actuales del equipo, al fin de este chequeo se determina

si puede o no funcionar. Lo ejecuta el operario o chofer encargado de la méquina.

1.4.2. Mantenimiento Preventivo

Es el mantenimiento destinado a la preservacion de equipos, mediante la revision
y reparacion que garanticen su buen funcionamiento y fiabilidad. El mantenimiento
preventivo se lo realiza en condiciones de funcionamiento y las acciones incluyen

el cambio de piezas desgastadas, aceites y lubricantes, etc.

1.4.3. Mantenimiento correctivo

Es aquel que corrige los defectos de un equipo una vez que la falla se ha identificado
en este, es la forma mas béasica de mantenimiento ya que se localiza el lugar de la
averia o defecto y repararlos de inmediato. Existen dos clasificaciones de
mantenimiento correctivo: el no planificado que se realiza la reparacion de
emergencia y el planificado que a pesar de que el equipo tiene una averia sigue

funcionando hasta que se programe su reparacion.
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1.4.4. Mantenimiento Predictivo

Este mantenimiento se basa en las condiciones actuales del equipo en operacion,
todo este concepto tiene como idea principal que las maquinas darédn un tipo de
sintoma antes de que fallen, para después tomar acciones, se realizan ensayos no
destructivos como toma de muestras de aceite, medida de vibraciones o
temperatura, para ello se utilizan métodos tecnoldgicos los cuales permiten saber
las condiciones del equipo en ese instante. Con lo que se disminuyen las pausas

Innecesarias.

1.4.5. Mantenimiento Proactivo

Este tipo de mantenimiento estd enfocado a encontrar la causa por las que un
maquina genero una falla, analiza el desgaste que tienen las partes para asi alargar
la vida util del equipo, una vez identificada esta causa del fallo se elimina para evitar

las paras innecesarias de la maquina.

1.4.6. Mantenimiento Overhaul (cero horas)

Este mantenimiento se lo realiza una vez que el equipo pierde fiabilidad, cuando el
tiempo que pasa parado es mayor al tiempo productivo de trabajo. Consiste dejar al
equipo como nuevo remplazando todas las partes que sufrieron desgaste con el
pasar del tiempo y restaurando las materiales en mala condicion. Al realizar este

tipo de mantenimiento se prevé que el vehiculd no falle en un tiempo determinado.
1.4.7. Mantenimiento Preventivo

Este mantenimiento como su nombre lo indica se lo realiza para prevenir cualquier
fallo que tenga el vehiculo por el uso diario, en este se realizan acciones como el

reemplazo de piezas por desgaste, ajuste, limpieza e inspeccion de partes, en un

periodo de tiempo determinado por horas de trabajo o kilometraje. Realizado por
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los usuarios, técnicos diariamente, mensualmente o en fechas determinadas de

tiempo por calendario o uso de los equipos.

Este tipo de mantenimiento es propio de cada equipo, se lo realiza para cada uno
segun el fabricante lo describa, en este mantenimiento lo mas comun es que se

realice el cambio de filtros, lubricantes, bandas, engrases, etc.

Estas acciones pueden ser de mayor o menos incidencia en el equipo, depende del
numero de horas o kilometrajes para realizar acciones preventivas, estas acciones
suelen estar definidas por los fabricantes de cada equipo para luego irlas puliendo

segun la experiencia ganada con el tiempo.

En el mantenimiento preventivo automotriz se presta atencion a los sub sistemas

que este comprende como son:

* Motor (lubricacion, desgaste)
* Frenos

e Sistema eléctrico

¢ Direcciéon

* Diferenciales

*  Embrague

* Suspension

* Chasis

e  Transmision Manual o Automatica

“El mantenimiento preventivo es un programa planeado de mantenimiento del
vehiculo que ofrece una serie ordenada de procedimientos de servicio e inspeccion.

(VOLVO” TRUCKS, 2011)
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1.5. Ventajas del Mantenimiento Preventivo

Las mas destacadas tenemos: reduccion de tiempos muertos aumentado el nimero
de unidades operativas y reduccion de fallas, realizando un paro programado
cuando la operacion de la empresa lo sugiera y pueda amortizar la ausencia del

vehiculo.

El correcto uso del plan de mantenimiento preventivo garantiza un ahorro en
inventario de partes y recursos de la empresa, pues al planificar una serie de
acciones y actividades, se puede saber y llevar un control de cudndo y cuantos
elementos se va a utilizar en un lapso de tiempo, poniendo como ejemplo de
actividades uno puede saber cuando y cudnto va a utilizar de cierto tipo de

elementos (aceites, filtros, zapatas, etc.)

Aumento de la vida 0til de unidad esto se refiere a que el vehiculo va a durar mas
tiempo ya que al cambiar las partes y liquidos desgastados por el tiempo genera que
las partes internadas del equipos que estan en constante friccion nos sufran de mas
por la pérdida de propiedades de lubricantes y filtros, para esto se realiza un

constante recambio de partes, limpieza y reajuste.

Todo esto lleva a una sola conclusion lo que es el ahorra de dinero para la empresa
y que esta pueda aumentar su grado de utilidad, mucho mas si esta depende del
nimero de unidades operativas para poder distribuir su producto a las diferentes
zonas del pais, al alargar la vida util también alargamos el periodo de renovacion
de equipos sacando el mayor provecho de estos, y que no se les dé de baja de manera

prematura.

1.5.1. Desventajas del Mantenimiento Preventivo

Una de las desventajas de este mantenimiento es que se requiere de infraestructura

y de un control permanente para analizar los datos de cada equipo, revisar el

historial, inspeccion de las actividades a realizar y verificar repuestos que se
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requieren segun el fabricante lo especifique, la incorrecta informacion puede
conllevar gastos excesivos en recambio de partes, mal desempefio de la unidad y
grandes costos de mantenimiento al adelantarlos sin necesidad. De esta manera no

se determina el desgaste del elemento con exactitud.

1.5.2. Inspecciones

Son todas acciones enfocadas al estado del equipo como visualizaciones revisiones,
mediciones, con el Uinico objetivo de confirmar el correcto funcionamiento de la

unidad automotriz asi como de sus sistemas y componentes.

Inspecciones visuales diarias

En esta inspeccion se revisa niveles de:

* Aceite de motor

* Liquido refrigerante
* Liquido hidraulico

* Liquido de frenos

* Estado de llantas

* Agua de limpiaparabrisas

Inspeccion visual durante el mantenimiento

* Inspeccion de fugas

* Radiador de mangueras y estado de motor

* (Caja de direccion

* Inspeccion de bandas

* (Caja de cambios

* Sistema de alimentacion y almacenamiento de combustible

* Inspeccion sistema eléctrico y luces
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1.5.3. Mantenimiento Preventivo de Neumaticos

Alineacion.- Es cuando todos los componentes de la direccion y suspension se
encuentran en buen estado, ademds que los neumaticos se encuentran
geométricamente dispuestos en convergencia y camber, segun sea las disposiciones
de cada vehiculo y lo especifique el fabricante. Al tener una alineacion inadecuada
se esta gastando prematuramente las llantas del auto asi como se aumenta el

consumo de combustible y el deterioro de rotulas etc.

Los vehiculos con una suspension trasera tipo Macpherson, necesitan que se realiza
una alineacion periodicamente, ya que al no estar todas las llantas en la misma
direccion o en el mismo punto de convergencia, va a traer problemas en el andar
del equipo, trayendo como consecuencias desgaste e inseguridad al momento de

conducir.

Rotacion.- Lo que pretende esta accion es aumentar la vida util de los neumaticos,
esto se debe a que las llantas de traccion tienen mayor adherencia con el piso lo que
produce un mayor desprendimiento del labrado, aproximadamente cada 10000 km

se cambia y las llantas que tenian la traccion se las pasa a direccidn y viceversa.

Balanceo.- De esta forma se pretende compensar el peso del neumaético con el del
aro, para evitar vibraciones al momento de conducir a velocidad, desgaste irregular

del neumatico y de las piezas que conforman el sistema.

Presion de aire.- Es el aire con el que el neumatico es inflado para que pueda operar
en condiciones normales, esta presion viene marcada al costado y se encuentra
estandarizada, en la actualidad se utiliza un gas inerte como el nitrégeno para inflar

las llantas, por la razoén de que este no cambia su temperatura con el movimiento.

Retiro de servicio.- Es un indicador de desgaste que posee todo neumatico , lo cual

indica hasta que parte del labrado este se encuentra funcional, como referencia
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tenemos una medida limite que no debe bajar del 1,6mm, después de que supera

esta medida es necesario cambiarlo de manera obligatoria.

1.5.4. Mantenimiento Preventivo de Frenos

Se verifica las condiciones actuales de las zapatas y pastillas de freno, estas tienen
un tiempo de vida aproximado dependiendo del material del cual estén hechas, para
este mantenimiento se considera también limpieza, regulacion , precision de fugas

y en casos extremos se procede al reemplazo de tambores y discos.

Es muy dificil determinar un tiempo exacto de desgasto o durabilidad del
componente ya que depende directamente de la condijo de operacion, modo de

manejo del operador y condiciones geograficas en las que se desenvuelve el equipo.

1.5.5. Mantenimiento Preventivo de Motor

El mantenimiento preventivo consiste en el cambio obligatorio de aceite y filtro
cada cierto kilometraje dependiendo del equipo, este seguimiento si se lo puede

realizar exacto y programar con anticipacion.

1.5.6. Mantenimiento Preventivo Baterias

Se refiere a la revision que se debe efectuar a la bateria para su correcto
funcionamiento y larga duracidn, la accién del mantenimiento consiste en el
chequeo del electrolito en cada vaso y de la limpieza de los bornes sulfatos, esto se
lo realiza solo con agua. En caso de que la unidad se encuentre parada es necesario

realizar este correctivo cada semana.
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1.5.7. Mantenimiento Preventivo Transmision

Este tipo de mantenimiento se lo realiza al unisono con el de motor, es decir que
depende de cierto kilometraje recorrido para su revision, cada 20000 kilémetros se
lo drena y lo cambia por uno nuevo siempre y cuando sea una transmisiéon manual
y con una viscosidad de 80w90, en caso de ser una transmision automatica se tiene

que acatar lo que el fabricante manifiesta en el manual de usuario.

Improper Qil Level

‘ﬂvf’roper Oil Level

Figura N°1. 1 Nivel de aceite de transmision
Fuente: Manual de volvo

1.6.Elementos del Mantenimiento Preventivo

1.6.1. Planificacion de Reparaciones

Es un formato en el cual se especifican las acciones de mantenimiento preventivo a
realizar en los equipos, para esto se tienen dos fuentes de informacion, las

recomendaciones que realiza el fabricante del equipo y la experiencia que tiene la

empresa en cada maquina.
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1.6.2. Orden de Trabajo

Es el documento en el que se indica los trabajos a realizar, los repuestos a utilizar,
el procedimiento a seguir, cuanto tiempo estimado se tiene que demorar la actividad
y el taller o los técnicos que van a ejecutar el trabajo.

1.6.3. Puntos de Inspeccion

Son los lugares donde se va a inspeccionar el equipo como pueden ser: motor, luces,

lubricacion, alineacion.

1.6.4. Ruta de Inspeccion

Es el procedimiento que el técnico debe seguir para la ejecucion de cada actividad,

es importante que se siga en todo momento para la seguridad del trabajador.

* Historial del equipo
Es la vida del equipo, en este constan todas la reparaciones a las cual ha sido
sometida la unidad, es muy importante al momento de tomar decisiones de
reparaciones mayores y para implementar procesos de mejora continua.

* Ficha Técnica
Son las especificaciones técnicas que posee el equipo, partes piezas, esta

informacion la facilita el dealer al momento de hacer la compra de la méaquina, es

muy util al momento de la adquisicion de repuestos. Anexo 1.
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¢ Plan de Lubricacion

De acuerdo al manual de mantenimiento preventivo del Tracto Camion
International 92001 se tiene en cuenta todos los lubricantes que se usan en el equipo,
se incluyen grasa, filtro, también se especifica la frecuencia de cambio de cada
aceite, si es de motor, transmision, direccion, etc. Este punto nos ayuda al
almacenaje ya que se termina la cantidad a utilizar y a mejorar la manipulacién

segiin normas ambientales.

* Stock de repuestos aconsejados
Se define un stock de repuestos a utilizar en un lapso de tiempo, con esto se puede
crear un inventario de componentes, es muy importante tener la ficha técnica y el
numero de parte para no dar paso a equivocaciones.

* Mantenimiento correctivo
Es la forma mas basica de mantenimiento, consiste en corregir los defectos o averias
que posee la maquina una vez que esté ya fallo, para esto es necesario que el equipo
primero se pare para después corregir el dafio.
,Qué es el mantenimiento correctivo?
“Se entiende por mantenimiento correctivo, a la reparacion de las averias o fallas,
cuando éstas se presentan en los vehiculos. Es la habitual correccion tras una averia
que obligd a detener el vehiculo o maquina afectada por una falla.”(GARCIA

GARRIDO, 2003)

Histéricamente, el mantenimiento nace como servicio a la produccién. Este tipo de

mantenimiento se lo realiza en la mayoria de las empresas.
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Las tareas correctivas abarcan un gran porcentaje de las actividades de todas las
empresas y peor aun son muy pocas las que tienen un programa planteado para
reducir los mantenimientos correctivos, es decir cero averias como meta y mucho

menos llegar a conseguir esta meta.

1.7. Tipos de Mantenimiento Correctivo

Existen dos tipos diferentes de mantenimiento correctivo: el planificado y no
planificado. La diferencia entre los mismos radica en que mientras el no planificado
se realiza la reparacion de la falla inmediatamente después de presentarse el dafio,
el mantenimiento correctivo planificado se realiza la correccion del dafio cuando
se cuenta con un ambiente ya programado como son el personal, herramientas y la

para de la maquina se adapta a las necesidades de operacion que tienen esta.

1.7.1. Ventajas Mantenimiento Correctivo

Cuando se realiza un mantenimiento planificado la ejecucion del trabajo es rapida

haciendo que la productividad aumente ya que el equipo se encuentra inoperativo.

No es necesario tener una infraestructura instalada ni personal altamente capacitado
para la realizacion de estos mantenimientos, por lo que los costos de mano de obra

e implementacion bajan considerablemente.
Es beneficioso cuando el equipo o maquinaria no intervienen directamente en la

linea de produccidn, y tener la unidad parada no significa un gran costo para la

produccion y para la empresa.
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1.7.2. Desventajas Mantenimiento Correctivo

Cuando el mantenimiento correctivo no es programado las paradas y dafios son
imprevisibles ocasionando pérdidas en produccion, afectando productividad y

provocando un descontrol de los equipos.

En equipos de alta importancia en donde la para forzada de estos genera una gran
pérdida para la empresa, en estos caso las reparaciones correctivas se hacen de
manera rapida dando poca calidad a la reparacion, lo que genera que se realicen
reposiciones en vez de reparaciones definitivas, lo que a la larga generara nuevos

dafios con costos mayores y grandes paradas.

1.7.3. Costos Mantenimiento Correctivos

Los costos de mantenimiento se ubican dentro de los gastos de la empresa, debido
que tener una unidad estatica o parada sin producir representa un importante déficit

de ingresos a la empresa.

El principal objetivo o uno de los principales en cualquier industria sea esta
automotriz o industrial es el de producir més al menor costo posible sin que esto

afecte la calidad del producto, ademés de cumplir con los tiempos acordados.

Uno de los problemas que se registra al momento de implementar un programa de
mantenimiento preventivo en una empresa es que en la mayoria de ellas no existe
una cultura administrativa, argumentando que a la larga tener este tipo de
actividades resulta mucho mas costoso que realizar un mantenimiento correctivo en

el momento que se necesite.
Los costos que pueden presentar las actividades correctivas este directamente

relacionadas con el tipo de dafio que estas presentan ya sea este mecanico,

hidraulico o electrénico.
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Para este hay que tomar en cuenta los siguientes puntos:

* Lamano de obra

* Repuestos nuevos a utilizar

* Tiempo de para qué va tener el equipo hasta su arreglo, depende de
diagnostico y stock de repuestos

* Auxilios mecanicos y traslados, dependiendo en qué lugar sufti6 la averia

el equipo.

1.8. Mantenimiento Predictivo

Este mantenimiento se basa en predecir las fallas antes de que estas ocurran o se
generen y provoquen un paro en la produccidén o servicio. Se busca conseguir
adelantarse al fallo de los componentes o al momento de que el equipo deje de

funcionar en condiciones Optimas.

Para poder lograr este manteniendo se realizan ensayos no destructivos de algunos
pardmetros fisicos de los equipos como son las mediciones de temperaturas, analisis
de vibraciones, andlisis de lubricantes, etc. Estos datos se los debe comprobar
periddicamente mientras la maquina estd en funcionamiento para tener los
resultados exactos de los elementos internos del equipo.

Ventajas Mantenimiento Predictivo

Reduce las paradas innecesarias por la que se esta monitoreando constantemente el
funcionamiento interno de los componentes del equipo, se optimiza el tiempo de
los técnicos y personal de mantenimiento ya que saben que elemento tienen que

cambiar dejando atras los diagndsticos post parada y la busqueda de repuestos.
La comprobacion periodica del estado de la maquina permite elaborar analisis del

comportamiento mecéanico del equipo que sera la base para la programacion de un

mantenimiento preventivo eficiente para futuros equipos. Identificar con precision
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el tiempo de vida util de las maquinas para asi planificar de mejor manera los

mantenimientos correctivos y la renovacion de los mismos.

1.8.1. Desventajas Mantenimiento Predictivo

Para poder implementar un mantenimiento predictivo fiable es necesario una gran
inversion tanto en equipos como en personal que se encargue de realizar las
mediciones periodicamente a cada unidad, esto genera un alto costo post venta de

los equipos, siento dificil su implementacion en empresas pequeias y medianas.

Se necesita personal capacitado para que pueda interpretar y analizar los resultados
de las comprobaciones que se realizan y en base a esto poder tomar la mejor
decision, para esto se requiere personal con altos conocimientos de las maquinas y

su funcionamiento.

1.8.2. Técnicas Aplicadas al Mantenimiento Predictivo

1.8.2.1.Analisis de Vibraciones

Se basa en monitorear las vibraciones normales de cada elemento y saber interpretar
las amplitudes que nos genera cuando este se encuentra trabajando en mas estado,
las consecuencias de un exceso de vibracidn provocan esfuerzas y tensiones
superiores a las establecidas, perdidas de energia y potencia, desgaste prematuro de

los materiales, ruido excesivo.

Las causas mas frecuentes determinar de donde se origina una vibracion es:

* Desbalanceo

* Excentricidad

* Des alincamiento
* Holguras

e Defectos de rodamientos
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* Defectos de engranajes

e Falta de lubricacion

n 2] c 0

'
20 %

tiempo (seg)
Figura N°1.1 Espectro de vibraciones
Fuente: (Gmingenieria, 2010)

Este tipo de mantenimiento no es aplicativo para este proyecto ya que tiene u n alto
costo de implementacion y se requiere de un control exhaustivo y condiciones de
trabajo estables. Es mas aplicado al 4rea industrial en donde se trabaja con maquinas

estacionarias.

1.8.3. Analisis de Lubricante

Se base en reunir informacion periddica del elemento de lubricacion que posee el
equipo, para poder determinar el tiempo exacto que este aceite conservara sus
caracteristicas quimicas y fisicas antes de que el equipo entre en zona de fallo.

Este método garantiza

* Maximizar la eficiencia y reducir los costos operativos.
* Prolongar la vida util de los elementos sometidos a desgaste.

* Aprovechamiento mas eficiente del lubricante aplicado.
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En una muestra se puede analizar y estudiar las siguientes particulas por millén que

afectan a la maquina:

Particulas de desgaste (Hierro, Cromo, Molibdeno, Aluminio, Cobre, Estafio,

Plomo)

* Indice de viscosidad

* TBN

* Normas SAE

* Presencia de sustancias contaminantes (Silicio, Sodio, Agua, Combustible,
Hollin, Oxidacion, Nitracion, Sulfatos, Nitratos)

* Condiciones y aditivos especiales del lubricante (Magnesio, Calcio, Zinc,

Fosforo, Boro, Azufre, Viscosidad)

Clasificacion SAE J 300

Grado de Viscosidad Temperat. °C Viscosidad
Viscosidad SAE a Temperatura  Limite de Bombeo
°C maxima maxima minima méaxima

ow 3250 @-30 -35 38 -
oW 3.500 @-25 -30 39 -

10W 3500@-20 25 41 -

15W 3500 @-15 -20 56 -

20W 4500 @-10 -15 56 -

25W 6.000@-5 -10 93 -
20 - - 56 >93
30 - - 93 >125
40 - - 125 >16.3
50 - - 16.3 >219
60 - - 219 >26.1

Figura N° 1.2 Hoja de resultados analisis de aceite
Fuente: OIL GROUP
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1.8.4. Termografia Infrarroja

Este analisis termo grafico se basa en el comportamiento de la temperatura en los
equipos con el fin de determinar las condiciones en las que se encuentran y si estan
funcionando de acuerdo a los pardmetros establecidos y de manera correcta.

Algunas areas en las que se aplica la termografia son:

¢ Instalaciones mecanicas

¢ Instalaciones eléctricas

Figura N° 1.3 Termografia
Fuente: (Termografia, 2014)

En compresores se mide la intensidad de la corriente para determinar el estado del

mismo, si se encuentra trabado o en condiciones operativas.

1.8.5. Analisis Ultrasonido

Se basa en medir las odas de alta frecuencia producida por los equipos cuando

presentan algiin desperfecto o averia.
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Los seres humanos pueden percibir sonidos cuando la frecuencia esta entre 20 Hz
y 20 kHz, es por esto que cuando se produce alguna averia en la maquina y esta
genera un sonido no puede ser captado por el oido debido a que su frecuencia es

superior a los 20 kHz.

Un analisis ultrasonico permite:

* Detectar desgaste en elementos de friccion
* Detectar fallas y averias en valvulas
* Detectar fugas de la maquina

* Detectar perdidas de presion

Tabla 0.1.1 Comparacion de los costos de los tres tipos

COSTOS CORRECTIVO | PREVENTIVO | PREDICTIVO
IMPLEMENTACION | Bajo Mediano Alto
IMPRODUCTIVOS | Alto Mediano Muy bajo
TIEMPO DE PARA | Alto e indefinido | Predefinido Minimos
STOCK DE Alto consumo e | Alto consumoy | Consumo
REPUESTOS indefinidos Definido minimo

Fuente: Garcia Garrido, Santiago, organizacion y gestion integral de
mantenimiento

Como se puede apreciar en la tabla los mantenimientos mas utilizados en las
empresas tienen varias ventajas como desventajas, por ejemplo el mantenimiento
correctivo no requiere un alto costo de implementacioén pero sus costos son muy
altos y se para la maquina por tiempo indefinido, el mantenimiento preventivo
supuestamente deberia tener todo controlado como tiempos de para y duracion del
mantenimiento, el costo de utilizacion es medio pero requiere un alto consumo de
repuestos y el predictivo tiene un gran costo de implementacion pero sus ganancias
finales son muy buenas ya que se tienen un stock de repuestos minimos y no se

generan tiempos improductivos.
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Mantenimiento Proactivo

Este tipo de mantenimiento se basa en la deteccion y andlisis de las fallas que se
producen por el desgaste y esto genera que la maquina se pare, a su vez se modifica
las actividades de mantenimiento constantemente para dar conclusiones y

sugerencias para un proceso de mejora.

Al momento en que se logra identificar la causa de la falla en la méquina, esta es
corregida de raiz para que no contintie dafiando el equipo en un futuro, de esta forma

se alarga la vida util de la unidad y el desempeio del mismo.

“El mantenimiento proactivo tiene como fundamento la solidaridad, colaboracion,
iniciativa propia, trabajo en equipo, de tal modo que todos los involucrados directa
o indirectamente en la gestion de mantenimiento deben conocer la problematica del
mantenimiento, es decir, que toda la empresa debe estar consciente de las
actividades que se llevan a cabo para desarrollar las labores de

mantenimiento.”(REY SACRISTAN, 2001)

Principios del mantenimiento proactivo

Este tipo de mantenimiento se base en tres principios fundamentales que son:

* Megjorar el procedimiento de mantenimiento antes que causen fallas.
* Evitar paradas innecesarias de los equipos para realizar actividades
correctivas.

* Aumentar el intervalo para realizar los mantenimientos preventivos.

En los sistemas de lubricacion forzada se puede controlar cinco causas de fallas, las
que pueden ayudar a prolongar la vida util de los componentes, con estas acciones
se pude triplicar los tiempos en que una pieza o repuestos es cambiado con respecto

a las condiciones normales de trabajo.
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Las cinco causas son:

Presencia de particulas
* Presencia de agua

* Temperatura

e Aire

¢ Compuestos quimicos

Con estas causas ya identificadas con las condiciones especificas de las maquinas

se asume que cualquier desviacion en una de ellas producira una falla, esto daré

como resultado el deterioro del componente, con estos analisis se puede modificar

las actividades de mantenimientos preventivos para que no se den las fallas y se

pueda evitar paradas innecesarias, al implementar esto en una empresa se puede dar

seguimiento a un proceso de mejora continua, renovando constantemente los planes

de cada maquina.

La figura a continuacion muestra lo que es el manteniendo proactivo en

comparacion al predictivo.

Programa de
Mantenimiento
Proactivo
— -
i | |
Mantenimiento Mantenimiento
Proactivo Predictivo
Andlisis de Deteccion de
Causa Raiz fallas
Eliminacion de Prediccion de
| laCausa fallas en cadena
Objetivo: cero Objetivo:
— fallas. Extension Prediccion de s
__devida atil _ vidaresidual

Figura N° 1.4 Mantenimiento proactivo
Fuente: GARCIA GARRIDO, Santiago, ORGANIZACION Y GESTION
INTEGRAL DE MANTENIMIENTO
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1.9.Actividades del Mantenimiento Proactivo

Las actividades que se realizan para la implementacion del mantenimiento

proactivo son:

¢ C(lasificacion de Fallas

Se elabora una lluvia de ideas de las averias mas comunes que se pueden presentar,
esta informacion se obtiene revisando los historiales de cada equipo, las
experiencias adquiridas por los técnicos y los accidentes ocurridos en la empresa, a
partir de esta cantidad de ideas se puede realizar un diagrama Causa — Efecto

conocido como diagrama de Ishikawa.

¢ Determinacion de Recursos del Mantenimiento Correctivo

Consiste en elaborar una lista de componentes a necesitar en caso de que se de algun
fallo grave en el equipo y sea necesario recurrir al mantenimiento correctivo. En
base al historial de los equipos se puede identificar los sintomas de las averias
comunes, a partir de esto se pueden reconocer los recursos necesarios para cualquier
actividad correctiva, con esto se va a estar preparado para que la para no sea tan

larga.

¢ Identificacion de eventos mas frecuentes

Permite reconocer tanto los elementos y eventos que se presentan con mayor
frecuencia, con lo que se puede adelantar a que estos sucedan para que se reduzca
la incidencia, para llevar a cabo este proceso se utiliza el analisis de Pareto que es
una serie de pasos en los que se clasifica seglin la prioridad de las actividades y

permite organizar de mejor manera las tareas a realizar.
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* Reprogramacion de Actividades

El mantenimiento proactivo no se basa solo en una serie de pasos o procedimientos
a seguir, también se enfoca a reducir los costos para la empresa. Como resultados
de la implementacion de este sistema se consigue la optimizacion de recursos, con
lo que se va a reorganizar todo el plan de mantenimiento tanto preventivo como
correctivo ya existente en la empresa y se propone actividades nuevas para eliminar

las causas de las averias mas comunes.

1.9.1. Ventajas del Mantenimiento Proactivo

Al integrar a todos los departamentos interesados en los trabajos de mantenimientos
se consigue un resultado participativo y enriquecido. Con esto se consigue
implementar un plan de mejora continua y de calidad total. Alarga el tiempo de vida
util de las méaquinas y equipos, reduce los costos de mantenimiento y baja los

tiempos de los mismos.

1.9.2. Desventajas del Mantenimiento Proactivo

Se necesita un cambio de cultura general en toda la organizacion, no puede ser
impuesto solo por un departamento ya que no tendria resultado alguno requiere del
convencimiento de toda la empresa, que todos se concentren en el mismo objetivo
para beneficio de todos.

Tarda varios afios el obtener resultados y es demasiado costosa su implementacion.
1.10. Mantenimiento Cero Horas (Overhaul)

Es el conjunto de actividades cuyo unico objetivo es revisar las condiciones e
intervalos de trabajo antes que el equipo presente alguna falla, con esto se busca

determinar la fiabilidad del equipo y se analiza si ha disminuido considerablemente

de manera que es arriesgado prever la capacidad productiva del mismo.
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En dichas acciones se planifica dejar al equipo a cero horas de funcionamiento, es
decir cambiar todas las partes internas y externas que presenten desgaste para que
la unidad quede como nueva. Con esto se pretende asegurar la vida util de la
maquina y llevar un nuevo control que permita con gran probabilidad determinar

un tiempo de buen funcionamiento de la unidad.

1.11. Las 5s (Housekeeping)

“Las 58S fue un programa desarrollado por Toyota para conseguir mejoras duraderas
en el nivel de organizacion, orden y limpieza; ademés de aumentar la motivacién

del personal.” (Complejo ideal , 2015).

“El método se basa en el trabajo en equipo. La labor, es lograr implantar unas
mejoras basadas en un método de trabajo que perdure en la empresa. Es decir, que
la empresa y su personal lo adopte como suyo propio. Para ello, se debe lograr el
consenso en la implantacion de cualquier mejora, ya que de lo contrario, el personal

se opondri a ellas, por inercia.” (Complejo ideal , 2015).

* Seiri —Organizacion
Seleccion y utilizacion.- Se requiere separar las cosas innecesarias de las necesarias
en el ambiente de trabajo, reordenando las cosas que dejaron de ser utiles para el
puesto de trabajo.

* Seiton —-Orden
Sistematizacion y arreglo.- “Es la segunda "S" y se enfoca a sistemas de

almacenamiento eficiente y efectivo. "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar” (Complejo ideal , 2015).
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* Seiso —Limpieza

Inspeccion.- Se pretende eliminar la suciedad, se logra inspeccionando las posibles
fuentes de suciedad y atacandolas. La limpieza debe ser realizada por los usuarios
del puesto de trabajo o por los operarios de las maquinas y equipos, se requiere
implantar la idea de que un lugar limpio no es el que mas se limpia sino el que

menos se ensucia.

¢ Seiketsu —Estandarizacion

Perfeccionamiento.- Se necesita estandarizar los habitos, normas y procedimientos
que para la realizaciéon de actividades, todo esto sin descuidar las etapas de

organizacion, orden u limpieza.

¢ Shitsuke —Disciplina

“Esta sera, con mucho, la "S" mas dificil de alcanzar e implementar. La naturaleza
humana es resistir el cambio y no pocas organizaciones se han encontrado dentro
de un taller sucio y amontonado a solo unos meses de haber intentado la
implantacion de las 5S's. La Disciplina consiste en establecer una serie de normas
o estandares en la organizacion de la seccion de trabajo. La implantacion de esta
metodologia eleva la moral, crea impresiones positivas en los clientes y aumenta la

eficiencia de la organizacion.” (Complejo ideal , 2015).

* Definicion de Falla
Son todos los acontecimientos que estén fuera del funcionamiento optimo del
equipo, como es una averia o deterioro del mismo. Una definicion de falla es cuando

la unidad deja de producir o brindar el servicio segun las especificaciones técnicas

por las que fue disefiado y construido.
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1.12. Objetivo del Analisis de Fallas

La mision que tiene el andlisis de falla es determinar la causa que provocan o han
provocado las averias como son: dafios repetitivos y dafos que tienen un alto costo
para la empresa y de esta forma adoptar medidas preventivas para que se eviten

funcion es:

e Determinar las causas de los fallos.

* Determinar medidas para que los fallos se eviten.

Para poder lograr una mejoria en el mantenimiento de la maquinaria y equipos, es
necesario hacer un andlisis de los incidentes que ocurren en los vehiculos para poder
generar soluciones y que estos no se vuelvan a repetir. Se puede citar como ejemplo,
el cambio de una pieza que fallo, se realiza la actividad correctiva para que el equipo
funcione eficientemente pero lo correcto es analizar la causa por la cual esta pieza
fallo y corregirla, con esto prologamos la vida util de la maquina y reducimos costos

al adquirir los repuestos.

1.12.1. Origen de las Fallas

Seglin el autor Torres, Leandro en su libro “Manteniml” manifiesta que el origen

de las averias se genera por las siguientes causas:

* Mal disefio.- En ocasiones el fabricante desconoce las condiciones reales de
trabajo en las que el equipo va a estar funcionando, dando como resultado
que el disefio de esa maquina no es el apropiado para la aplicacion y

operacién que se le esta dando.
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Defectos de fabricacion.- En la fabricacion del equipo influye la calidad del
proceso, la procedencia de los materiales y el control que se tenga sobre
este, un descuido en la produccion puede dar lugar a que se elaboren piezas
con fallas las cuales no cumplan con las normas y estén por debajo de los
estandares de calidad establecidos, lo que provoca defectos en el

funcionamiento normal del equipo y averias prematuras del mismo.

Errores del operador o mal uso.- Estos errores se producen por el
desconocimiento y la falta de capacitacion que tiene el operador de su
equipo, desconoce las condiciones de funcionamiento, o cuando se realizan

actividades distintas para las que la maquina fue disefiada.

Fin de la vida util del equipo o desgaste.- Se lo observa en equipos viejos
ya casi obsoletos en los cuales debido al paso del tiempo han perdido sus
condiciones operacionales y llegan a condiciones demasiadas altas de

corrosion, esto eleva los costos siendo menos productivo el equipo.

Fendmenos naturales y otras causas.- Se manifiestan cuando las condiciones
climatologias y ambientales son muy diferentes a las que fue disefiado
originalmente por el fabricante, esto influye directamente en averias

prematuras del equipo y paras en la produccion.

Errores del personal de mantenimiento.- Se dan cuando el personal de
mantenimiento pasan por alto errores como realizar malas inspecciones,
realizar ajustes y aprietes sin respetar torques y tolerancias de ajustes lo que
provoca un funcionamiento poco eficiente y un desgaste mayor, influye
directamente la reutilizacion de piezas ya en mal estado las cuales tienen
que desecharse, el uso de herramientas y accesorios no autorizados u

originales también provocan la falla del equipo.
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1.12.2.

Clasificacion de las Fallas

Las fallas se pueden clasificar en diferentes tipos como:

1.12.3.

1.12.4.

Por el Momento de Vida Util

Fallas tempranas.- Este tipo de fallas se manifiestan al inicio de la vida util
del equipo, pueden darse por problemas de disefio, fabricacion, falla del

material o mal montaje de las piezas.

Fallas adultas.- Son fallas que se presentan durante todo la vida util del
equipo, las causas de que se presenten son las condiciones de operacion y el
mantenimiento preventivo que se realice como son (cambio de rodamientos,

filtros sucios, etc.)

Fallas tardias.- Este tipo de falla tarde en presentarse y se manifiestan ya al
final de la vida util de la maquina, se dan de forma lenta y por lo general

resultan costosas.

Por Degradacion

Fallas catastroficas.- Ocurren sin presentar algun sintoma anterior como por
ejemplo ruptura de una manguera o de un elemento mecanico, son mas
comunes las fallas eléctricas como son cortocircuitos o dafios en algtn tipo

de actuador.

Fallas en los parametros de funcionamiento.- Ocurren en condiciones
normales de operacion, cuando existe un mayor desgaste de piezas
mecanicas o el aumento de la resistencia interna de algiin componente

electronico.

36



1.12.5.

1.12.6.

1.12.7.

Por Forma que Aparece

Fallas repentinas.- Aparecen sin presentar ningun tipo de actividad que
pudiera prevenir el fallo, estan ligadas a la ruptura de piezas o falla de

actuadores.

Fallas progresivas.- Tienen su origen en el desgaste permanente de algin
elemento, dan diferentes sefales de que van a aparecer como son ruidos,
atrancamientos, entre otros, los cuales con el correcto seguimiento se

pueden evitar.

Por la Capacidad de Trabajo

Fallas totales.- Este tipo de falla deja al equipo inoperativo y fuera de
servicio, se puede dar de manera emergente o progresivamente, es muy
comin que se manifieste si no se tiene un mantenimiento preventivo

adecuado.
Fallas parciales.- Se manifiestan cuando algin sistema del equipo queda

parcialmente inhabilitado, esto puede llevar a que el vehiculo entre en modo

de emergencia y no desarrolle toda su potencia.

Por la Actividad Productiva

Fallas que afectan a la produccion.- Este tipo de falla para por completo la
planta y la produccion, son muy dafiinas economicamente y pueden llegar a

la quiebra de la empresa.

37



1.13.

‘6E1

Fallas que afectan a la calidad del producto o servicio.- Se producen cuando
los equipos no se encuentran debidamente calibrados y se generan reproceso

en la linea de produccion.

Fallas que afectan la seguridad de las personas.- Se los conoce como
accidentes laborales en los cuales el trabajador u operador queda
parcialmente o totalmente inhabilitado para poder ejerces sus funciones
normalmente.

Fallas que degradan al ambiente.- Ocurren cuando un equipo estd en mal
funcionamiento y su dafio genera contaminacion al ambiente.

Costos de Mantenimiento

costo de las reparaciones es una parte Independientemente de la

buena o mala gestion de mantenimiento, siempre serd un gasto que debemos

asumir.”(PASTOR TEJEDO, 1997)

Los costos de mantenimiento tienen que estar proyectados a ser cada vez mas bajos,

ya que estos influyen directamente en el costo total del producto, y no tienen que

superar del 5 al 12 pero ciento del mismo.

1.13.1. Fiabilidad

La fiabilidad es la media de los tiempos reales de funcionamiento del equipo, puede

ser medida en horas, kilémetros o en piezas producidas.

Aumentando este indice reduciremos el tiempo por averias, el nimero de fallas, y

la severidad de las averias.
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1.13.2. Disponibilidad

Es la capacidad de un activo o componente para estar en un estado (arriba) para
realizar una funcion requerida bajo condiciones dadas en un instante dado de tiempo
o durante un determinado intervalo de tiempo, asumiendo que los recursos externos

necesarios se han proporcionado. (Jimenez, 2011)

La disponibilidad en la empresa representa el porcentaje de tiempo que una maquina
estd en condiciones operacionales para realizar la actividad a la que fue designada.
El indice de disponibilidad es parte integral de la gestion de mantenimientos, ya que

a través de este se puede realizar un andlisis selectivo de los equipos.

39



CAPITULO 11

Diagnostico Actual de la Flota

2.1. Introduccion

Es de gran importancia conocer la realidad del 4rea de mantenimiento de la empresa
ARCA Continental S.A., ya que al realizar un andlisis de los problemas y procesos
de mantenimiento de la misma se pude ejecutar una correcta gestion de

mantenimiento, la cual ayuda de gran manera a solucionarlos.

Es importante que todas las personas que se relacionan directamente o
indirectamente con el area de mantenimiento, conozcan los objetivos del area para

llegar a alcanzarlos.

En la empresa ARCA Continental S.A., no existe un proceso adecuado de
mantenimiento para los tracto camiones, por ello se presenta la posibilidad de
realizar un plan de mantenimiento preventivo y correctivo, el cual puede ser

implementado en futuro en toda la flota a nivel nacional.

2.2.Analisis del Estado Actual

Para conocer la situacion actual de ARCA Continental S.A, se realizoé un analisis
de las causas que producen los problemas en el proceso de mantenimiento, los
mismos que dificultan y retrasan la operaciéon de los mantenimientos en los
vehiculos, se verifico la informacioén y desempefio del personal que interviene en el
departamento de mantenimiento asi como los factores que influyen en la realizacién

de las tareas.

De lo anterior se ha detectado que el proceso de mantenimiento ARCA Continental

S.A, es costoso, complejo y en ocasiones hasta innecesario por la falta de
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sistematizacion; la informacion se encuentra digitalizada para que los usuarios

puedan verificar mantenimientos anteriores y repuestos utilizados

La empresa no cuenta con un proceso debidamente estructurado para la elaboracion
de mantenimientos por tal razéon no se sabe que nomas comprende, abarca o que
tiempos son aptos para realizar la operacion correspondiente. El recurso humano
que labora en la oficina de mantenimiento automotriz mide su desempefio en base
a indicadores mensuales los cuales son elaborados de acuerdo a las 6rdenes que se
trabajé que se generan por semana, cuantas unidades no estuvieron operativas y

cudl fue su averia, etc.

Al no tener capacitacion continua en nuevos procesos no se aplica un mejoramiento

continuo en todas las actividades que desarrollan.

2.3. Identificacion de Necesidades

Para facilitar el disefio del plan de mantenimiento se realizo tres entrevistas al Jefe
de mantenimiento Quito, Asistente de Mantenimiento Quito, y al chofer de uno de
los tractos. Por las razon de que dos de ellos son los encargados de monitorear los
vehiculos y controlar los procesos de mantenimiento de las unidades y el chofer ya
que es el usuario del auto y quien se va a ver directamente afectado en caso de que

este se llegue a parar por averias.

Se detalla a continuacion los resultados de las entrevistas:

2.4. Analisis de la Entrevista Dirigida al Jefe de Mantenimiento

El jefe de mantenimiento dio a conocer que no se lleva un control diario de flota y
del recorrido que estas realizan, comento que no existe la planificacion de un
mantenimiento correctivo ni preventivos, al no llevar un chequeo de la condicion

de la flota se hace imposible realizar algun tipo de actividad predictiva, el jede de

mantenimiento esta dispuesto a mejorar la manera en como se realizan las ordenes
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de mantenimiento que por el momento , manifestd que es necesario estar informado
de que fallas presentan los s y cudles son los proximos a realizar un mantenimiento,
argumento que la oficina cumple con el objetivo de tener las unidades operativas
cuando estas son requeridas, pero se podria optimizar los tiempos muertos en las
que el operador se acerca a la oficina para retirar su orden de trabajo y dirigirse al
taller designado, esto genera pérdidas innecesarias de tiempo ya que al tener un plan
de mantenimiento se planifica con anterioridad las fechas para que el chofer se dirija
directamente al proveedor y la oficina de mantenimiento sea la encargada de hacer

llegar la orden de trabajo a este.

2.4.1. Analisis de 1a Entrevista Dirigida al Asistente de Mantenimiento

En la entrevista realizada al asistente de mantenimiento se pudo conocer que existe
una insatisfaccion porque algunos procesos del mantenimiento estan mal
elaborados, uno de ellos es los tiempos en que se demora cada mantenimiento sea
este preventivo o planificado, manifiesta que deberia haber un tiempo pre
establecido en la cual se pueda realizar la accion, en cuanto a la implementacion de
un plan de mantenimiento, estd de acuerdo ya que se necesita una planificacion de
fechas y de repuestos, ya que sucede en ocasiones que un vehiculo se encuentra
parado por mantenimiento y este se queda dos o tres dias porque el repuesto no esta
en stock. En relacion a la eficiencia del departamento supo indicar que esta contento
con el trabajo que realizan pero podrian ser mas eficientes con un mejor control y
conocimiento del plan y de las unidades que operan ya que muchas veces los

repuestos vienen con codigos diferentes y se crea confusion.

2.4.2. Analisis de 1a Entrevista Dirigida al Chofer

En la entrevista que se sostuvo con el chofer de un tracto camion, el manifesto su
desconformidad con al momento de realizar el mantenimiento ya que en ocasiones

este tardaba mas de dos dias, la razén de esto es que los repuestos todavia no

existian en bodega, también manifestd que no existe ninglin tipo de mantenimiento
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planeado ya que si se presentaba alguna falla o se necesitaba el cambio de alguna
pieza por desgaste, es el chofer mismo quien tenia que avisar al departamento de
mantenimiento para que ellos gestionen el proceso, acoto como ejemplo el cambio
de llantas, de este no se lleva el control sobre cada cuanto kilometraje se debe
cambiar, simplemente es cuando el operador lo solicita o cuando el material se dafi6

por causas externas.

Las entrevistas realizadas se encuentran en el ANEXO 1.

2.4.3. Resultados de las Encuestas Realizadas

Las encuestas al personal se las realizo bajo el metodo no probabilistico en la cual
se eligio a todos los involucrados con el proceso de mantenimiento y logistica para
realizar las encuestas y tener un mejor conocimiento de la productividad y eficiencia
del departamento automotriz, utilizando este método se eligi6 a un total de 20
personas encuestadas las cuales nos ayudaron a identificar las necesidades del area
y en que se podria mejorar, de las misma manera si estarian de acuerdo con la
implementacion del plan que se propone.

Las encuestas realizadas y la tabulacion de resultados de cada pregunta se

encuentran en el ANEXO 2

2.4.4. Conclusiones de los Resultados de la Encuesta

Al analizar las entrevistas se pudo definir cudles son los puntos en comun, estos se
traducen en las necesidades medidticas de la empresa, este proyecto busca tomar
acciones para que estas necesidades reduzca o eliminen. El punto de partida va ser
mejorar el proceso de mantenimiento, esto lo haremos con el disefio de plan que
proponemos.

Necesidades Mediaticas

No existe un control de las unidades en cuanto a kilometros recorridos.
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No se realiza una planificacion para los mantenimientos preventivos ni
correctivos.

No existe un diagnostico previo a la falla, no se realiza un mantenimiento
predictivo.

No se recopila ni analiza la informacion de los repuestos cambiados, no se
tiene una planificacion para un stock de repuestos.

No existe un plan de mantenimiento preventivo adaptado a cada Tracto.
Existe demora en diagnosticar dafios correctivos.

No existe una comunicacion diaria entre los choferes y la oficina de

mantenimiento automotriz.

Necesidades a corto plazo

* Falta de seguimiento diario de cada tracto camion por parte de la oficina de
mantenimiento.

* Revision de las unidades inoperativas y el motivo de su estado actual.
Fichas técnicas de los Vehiculos
En la ficha técnica vamos a conocer la capacidad que tiene cada Tracto Camion, los
datos técnicos del motor, la relacion de transmision y todas las especificaciones con
las que fueron ensamblados.
La ficha técnica del tracto camién se encuentra en el ANEXO 3.
2.5. Estado Actual de los vehiculos
En la actualidad ARCA Continental S.A cuenta con 133 vehiculos automotrices en
la ciudad de Quito, de los cuales setenta y un camiones estan asignados a Quito

Norte, cincuenta y cuatro camiones designados a Quito Sur y Ocho Tracto camiones

modelo internacional 92001 a la planta de produccion El Inca.
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Los tracto camiones objeto de este proyecto trabajan un promedio de 14 horas al
dia, con un recorrido de 110 kilémetros diarios. Cada tracto camion trabaja 6 dias
a la semana en condiciones normales, es decir, sin tomar en cuenta los dias de para
por mantenimiento preventivo o correctivo, o las vacaciones de los choferes
asignados. Los kilometros que recorren estos dependen de las rutas que programe

logistica para esa semana.

En cada viaje un tracto camion transporta un promedio de 4000 cajas de producto
en la plataforma estacionaria, al realizar 4 viajes al dia tenemos 16000 cajas diarias,
cada una tiene un valor promedio de 3 ddlares depende del tipo de producto y del
tamafio de este. En un viaje el equipo este cargo de 12000 ddlares en mercaderia;

En la tabla continua se detalla el costo de hora y kilometro que genera el vehiculo:

Tabla 1.1 Caracteristicas de los Tractos que son activos fijos de la empresa.

Horas Trabajadas Valor transportado
DIEED Viajes Diarios Km diario en cada viaje Valor Total diario Horas x viaje Valor Hora Valor KM

Tracto Camion 14 4 110| $ 12.000,00 | $ 48.000,00 35| S 3.42857|S 436,36

Fuente: Arca Continental, Oficina de Mantenimiento Automotriz
Analisis de los vehiculos existentes

TRACTO CAMION PLANTA
6%

CAMION
94%

¥ TRACTO CAMION PLANTA ™ CAMION

Figura N° 2.1. Flota Actualizada Arca
Fuente: Arca Continental, Oficina de Mantenimiento Automotriz
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Con estas caracteristicas se puede determinar que la flota de tracto camiones es
mixta entre vehiculos nuevos y viejos, no existe un plan de renovacion permanente,
ya que cada tracto camion posee un tiempo de vida util, con las leyes actuales este
tiempo no debe ser superior a 15 afios, ademas que existen desfases en los afios de
compra de los equipos, por ejemplo hay tres del afio 2002, dos del afio 2007, dos
del afio 2009 y uno del afo 2011. La empresa cambia los camiones cuando estos
son obsoletos o ya cumplen su vida util estipulada por la ley y algunos casos se

adquieren unidades por ciertos proyectos.
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Tabla.2.2 Caracteristicas de los Tractos

UIO Planta Tracto INTERNATIONAL | 5y 110856 2002 9200 12033109 2HSCEAET52C028841
Camiodn 9200

UIO Planta Tracto INTERNATIONAL | 5y 110857 2002 9200 12033035 2HSCEAETX2C028835
Camiodn 9200

UIO Planta Tracto INTERNATIONAL | 5y 110861 2002 9200 12033036 2HSCEAET12C028836
Camiodn 9200
Tracto INTERNATIONAL

UIO Planta Lacte 0900 POVOsRY | PQV0289 2007 9200 79232533 3HSCEAPTO7N556452

UIO Planta | Lracto INTERNATIONAL | 5v/0290 2007 9200 79232526 3HSCEAPTO7N556451
Camiodn 9200
Tracto INTERNATIONAL

UIO Planta Lacte 0300 Soansss | PDA2633 2009 9200 79325595 3HSCEAPT49N112560

UIO Planta Tracto INTERNATIONAL | 584049 2009 9200 79328450 3HSCEAPT79N116005
Camiodn 9200

UIO Planta Tracto INTERNATIONAL | 59090 2011 9200 79424599 3HSCEAPT6BN340484
Camiodn 9200

Fuente: Arca Continental, Oficina de Mantenimiento Automotriz
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Estado Actual de Los Vehiculos

Tabla 2.3 Estado actual de los Tracto Camiones mes Abril 2015

Descripcion # SAP de Placa Ano Estatus
Tractos

INTERNATIONAL 9200 PXHO0856 | 1012317 |PXHO0856 |2002 | Operativo
INTERNATIONAL 9200 PXHO0857 | 1012318 | PXHO0857 |2002 | Inoperativo
INTERNATIONAL 9200 PXHO0861 | 1012319 | PXHO0861 |2002 | Operativo
INTERNATIONAL 9200 PQV0289 | 1012320 | PQV0289 |2007 | Operativo
INTERNATIONAL 9200 PQV0290 | 1012321 | PQV0290 |2007 | Operativo
INTERNATIONAL 9200 PDA2633 1012322 | PDA2633 |2009 | Operativo
INTERNATIONAL 9200 PDA4249 1012323 | PDA4249 |2009 |Operativo
INTERNATIONAL 9200 PBK9090 | 1012324 | PBK9090 |2011 |Operativo
Fuente: Arca Continental S.A. Oficina de Mantenimiento Automotriz

Estado actual de los Tracto Camiones

BE——

M Operativos M Inoperativos

Figura N°2.2 Estado actual de los Tractos.
Fuente: Arca Continental, Oficina de Mantenimiento Automotriz.

Del analisis del estado actual de los vehiculos se obtiene que €1 87,5% de unidades
se encuentran operativas y estan a disposicion del personal para cumplir su funcién
por lo que la oficina de mantenimiento automotriz cumple con su misidon de tener
el mayor porcentaje de unidades operativas en el mes, de esto se observa que el
12,5% pertenece a una unidad la cual sufri6 un dafio en el motor y se encuentra en

espera del diagndstico del taller en el cual se detalle las partes afectadas y el costo

48



aproximado de reparacion, adicionalmente se necesita saber que repuestos hay en
stock y cuales se necesita importar lo que puede demorar de 45 a 60 dias en llegar,

lo que genera un paro del equipo por este lapso de tiempo.

Al analizar con més detalle las unidades operativas por mes se obtuvo la siguiente

tabla la cual muestra el porcentaje de Tractos parados desde una fecha de referencia:

Tabla 2. 3Tractos operativos en el periodo Ene. A Mayo. 2015

Mes Tractos Operativos Tractos no Operativos
Enero 2015 8 0
Febrero 2015 6 2
Marzo 2015 8 0
Abril 2015 7 1
Mayo 2015 7 1
Promedio 7 1

Fuente: Arca Continental, Oficina de Mantenimiento Automotriz.

Con esto se obtiene un promedio de vehiculos inoperativos al mes es de 1 unidad,
las razones de esto es por la falta de diagnostico inicial, la falta de repuestos por
ejemplo el Tracto Camion PXHO0857 tiene un dafo severo en el motor, el taller
responsable de este equipo no pasa un informa con los dafios reales ni el costo de
reparacion del mismo, adicionalmente los repuestos que tienen en stock y los de

importacion...

El Tracto que no se encuentra operativo en el mes de Abril es el siguiente:

INTERNATIONAL 9200 PXH0857 1012318 PXHO0857 2002 9200
12033035 2HSCEAETX2C028835
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2.6.Descripcion Narrativa y Diagrama de Flujo del Proceso de Mantenimiento

2.6.1. Mantenimiento Preventivo Vehiculos

Para determinar si existe algiin retraso en los mantenimientos preventivo el cual se

lo realiza cada 10.000 kilémetros, es necesario revisar las ultimas ordenes de

mantenimiento que se han registrado de cada tracto camion, el resultado se ve

reflejado en la siguiente tabla:

Tabla 2. 4 Ultimos mantenimientos preventivos realizados a cada Tracto

Fecha pentltimo  |KM penultimo Fecha ultimo KM ultimo
Placa Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento  [mantenimiento
PXH0856 12/12/2014 837.497 24/03/2015 848.866
PXHO0857 27/11/2014 849.783 04/02/2015 850.934
PXH0861 22/12/2014 868.123 19/03/2015 879.811
PQV0289 20/03/2015 586.937 20/04/2015 590.381
PQV0290 12/12/2014 640.256 24/03/2015 651.123
PDA2633 09/02/2015 477.287 05/05/2015 489.214
PDA4249 15/01/2015 450.018 24/03/2015 459.957
PBK9090 26/02/2015 386.420 16/04/2015 397.895

Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita
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1.- Se puede distinguir que en la mayoria de los camiones se sobrepasa el
kilometraje recomendado entre cada mantenimiento, esto se debe a que no se tiene
un control de los recorridos semanales ni mensuales de cada tracto, por lo que
resulta complicado que no se retrasen los mantenimientos

2.- Se pudo evidenciar que mas de dos vehiculos se manda a mantenimientos en el
mismo dia, la causa de esto es que no existe una programacion mensual en la cual
se identifique a los equipos que necesitan mantenimiento y se planee las fechas en
las que van hacer ingresados al taller.

3.- Se tarde alrededor de 20 minutos en terminar el proceso de mantenimiento
preventivo solo para obtener la orden y los repuestos, el proceso inicia desde que el
chofer se acerca a la oficina, termina a lo que recibe los repuestos y se dirige al

taller autorizado.

2.6.2. Proceso de Mantenimiento Preventivo

1.- El chofer se acerca a la oficina de mantenimiento a solicitar la orden de trabajo.
2.- Se abre la hoja de trabajo con el kilometraje actual

3.- Se describe las tareas a realizarse en el mantenimiento.

4.- Se verifica los codigos de los repuestos para solicitarlos a bodega

5.- Se imprime la orden con la reserva y el chofer se retira a bodega

6.- El bodeguero revisa la reserva y hace la entrega de los repuestos solicitados.
7.- EL chofer guarda los repuestos y se dirige al taller designado para la ejecucion
del mantenimiento

8.- Una vez completado el mantenimiento el asistente procede a cerrar la orden de
trabajo.

9.- Jefe de mantenimiento verifica que el mantenimiento este realizado

satisfactoriamente.
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Tabla 2. 5 Diagrama de flujo del proceso mantenimiento preventivo

INICIO

Verificar el kilometraje y acercarse
a la oficina

Realizar orden de
trabajo

Equipo di bl N Confirmar fecha
quipo disponible disponibilidad

Tareas a realizar

Repuestos

Entrega de repuestos

Ejecucion de
mantenimiento

Ingreso de datos al
sistema

Fin del proceso de
mantenimiento preventivo

Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita
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2.6.3. Informe de Danos

Los informes de dafios los realiza el jefe de mantenimiento en conjunto con el area
de logistica, todos estos tienen que ser reportados al gerente nacional del
departamento de automotriz, es obligacion de los choferes comunicar a la oficina
cualquier desperfecto que el tracto camion tenga, se realiza la valoracion y se
procede a realizar el informe con los supuestos dafos, recalcando que adicional
pueden existir dafios ocultos. Posterior a esto se traslada el equipo al taller

designado segun su ubicacion.

En caso de siniestros o accidentes se realiza un informe y este pasa al area de
seguros para que ellos valoren la situacion y redacten un informe adicional con las
causas y dafos que puede tener el equipo, se adjunta los repuestos y acciones que

este cubre y cuales no por ser un desgaste natural del componente.

Se clasifica a los dafios de acuerdo a las siguientes condiciones:

* Daio severo.- El vehiculo quedo inoperativo no puede seguir trabajando.
¢ Dafo no severo.- El camién puede seguir trabajando.
* Prioridad normal.- El vehiculo no necesita ser reemplazado.

* Prioridad urgente.- El camion necesita reemplazo en caso de ser parado.

2.7. Mantenimiento Correctivo de Camiones Segun Dafio y Prioridad

Una vez determinada la situacion en la que se encuentra el vehiculo el jefe de

mantenimiento determinas las acciones a tomar basandose en estos dos criterios:

. Dafios no severos

. Daflos severos

En cualquiera de los dos casos en Tracto es llevado a los talleres designados para

un diagnostico mas especifico:
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2.7.1. Daiios no Severos

El camion puede seguir operando hasta llegar al taller en donde se lo revisara y se
dard un diagnostico especifico, en caso de que la averia no sea grave se la corrige
para que el equipo puede seguir operativo lo mas rapido posible.

A la par con este proceso el asistente de mantenimiento realiza la orden de trabajo

y se la manda via e-mail al taller.

Al estar ya ejecutado el mantenimiento el taller manda las proformas para realizar

el ingreso y cerrar la orden.

2.7.2. Daios Severos

Cuando el vehiculo no puede seguir operando y es necesario llamar un servicio de
grua para que este sea remolcado hasta el taller designado, en donde se valora el

estado y condicion del equipo y se pasa un informe con los repuestos a ocupar.

Este tipo de mantenimiento al tratarse de una reparacidn mayor es necesario tener
la aprobacion del gerente nacional y mandar el gasto a la cuenta CAPEX, en donde
se detalla el costo de mano de obra, los repuestos que posee bodega y los que tiene

que colocar el proveedor.
Se crea una orden de trabajo preliminar, al asignar presupuesto a la cuenta CAPEX,
se realiza una orden de proyecto en la que se van a cargar todos los valores antes

descritos.

El vehiculo tiene que estar operativo lo mas rapido posible.
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2.8. Emergencia Automotriz

Este tipo de orden se crea cuando un vehiculo tiene un fallar leve y es necesario que

se acuda en su auxilio, en este caso el chofer llama al jefe de mantenimiento a

indicar su situacion, este evalua la emergencia y se comunica con la oficina de

automotriz para abrir la orden de mantenimiento y comunicarse con los proveedores

para indicarles el tipo de averia y la ubicacion en la cual se encuentra el equipo.

El técnico una vez ejecutada la accion se comunica a la oficina para dar por hecho

el cumplimiento de la emergencia, posteriormente el taller pasa el pre factura para

ingresar los datos y cerrar la orden de emergencia automotriz.

Tabla 2. 6 Mantenimientos correctivos y emergencias realizados entre Enero y

Mayo 2015
Correctivo No Correctivo Emergencia
Mes severo severo Automotriz
Enero 2015 2 0 1
Febrero 2015 3 0 0
Marzo 2015 1 0 0
Abril 2015 2 1 0
Mayo 2015 4 0 1

Fuente: ARCA Continental S.A. Oficina de Mantenimiento Automotriz

A continuacion presentamos la tabulacion de los mantenimientos correctivos

generados en el mes de Enero y Mayo
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Enero 2015

Emergencia
Automotriz
33%

Correctivo severo Correctivo No
0% severo

67%

¥ Correctivo No severo ¥ Correctivo severo ¥ Emergencia Automotriz

Figura N°2.3 Estado actual de los Tractos.
Fuente: Arca Continental, Oficina de Mantenimiento Automotriz.

Mayo 2015

Emergencia
Automotriz
20%
Correctivo severo
0%

Correctivo No
severo
80%

¥ Correctivo No severo ¥ Correctivo severo ¥ Emergencia Automotriz

Figura N°2.4 Estado actual de los tractos.
Fuente: Arca Continental, Oficina de Mantenimiento Automotriz.
Se puede observar que en el mes de Mayo las emergencias se reducen en un 13%
mientras que los correctivos aumentan en igual proporcion, esto se debe a que si
bien el mantenimiento preventivo no es el adecuado ayuda a que los equipos estén
operativos, al bajar el indice de emergencias damos mas fiabilidad al departamento,

sin que esto quiera decir que este en Optimas condiciones los vehiculos.
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Con la implementacion de un programada de mantenimiento especifico para el
departamento se busca reducir este indice a un porcentaje de 0, y de manenimientos
correctivos no severos a un 30%, ya que se aumenan actividades planeadas

automotrices.

En el siguiente diagrama de flujo se muestra la secuencia de los mantenimientos

planeados y no planeados.
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Tabla 2. 7 Mantenimientos correctivos y emergencias

Clnicio de mantenimiento correctivo>

Danos no severos

Traslado del equipo al
diagnostico

Orden deﬁb;ajo\‘

Emergencia automotriz

Ubicacion del equipo

Contacto con el proveedor

Orden de trabajo

Realizar orden de

Danos severos

Traslado del equipo
al taller

L

Informe de dafios y
costos de operacion

L

Asignacién cuenta
CAPEX

Orden de trabajo

mantenimiento

N
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Confirmar el trabajo realizado y
hacer pruebas de campo

Recepcion de la
unidad

Procesar la informacion e
ingresar datos

Cerrar orden de trabajo

Fin del mantenimiento
correctivo

Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita




2.9. Plan de Mantenimiento

En la actualidad el area de mantenimiento automotriz de ARCA Continental no
cuenta con un mantenimiento especifico preventivo para cada unidad solo se basa
a la experiencia, por sugerencias de los choferes y por datos que el fabricante
sugiere, es por eso que cuando se va a realizar un mantenimiento preventivo, al
momento de crear la hoja de trabajo se anota en la descripcion de la misma las tareas
a realizar, en su mayoria estas acciones las dicta la experiencia del asistente de

mantenimiento que en base a su conocimiento describe las tareas una por una.

ARCA Pégina: 1 de 2
ORDEN DE MANTENIMIENTO

ARCA Ecuador SA Clase Orden: APO1 _MTTO PREVENTIVO AUTOMOTRIZ Num.Orden: 5621371881 Num de Aviso:
Fecha actual: 29.09.2015 Status de la orden: LIB. IMPR DMNV MOVM NLIQ PREC Equipo: 1012320 Clase Activ.: A04
Fecha de inicio:. 23.09.2015 Desc. Equipo: INTERNATIONAL 9200 1500410 PQV0289 Psto trab. resp.: AUIOEXT Prioridad de O.T: _
Fecha de fin: 23.09.2015 Campo Clasificacién: UIOA1500410 Conjunto: Centro de Costo: 65065030
Hora actual: 09:11:52 Descripcién: TRACT CAM INTERNAT MTTO. PQVQ289 610.0 KMS/HRS: Gpo. Planificador: A01
Local: AUIO Orig.:

Paso |Cuadrilla_|Puesto | Descripcion del trabajo |T.Est. |Hom. ]# Trab. | Fecha Hr. Inicio Hr. Term

TRACT CAM INTERNAT MTTO. PQV0289 610.000KM

0010 AUIOEXT  AUIOEXT SUPERVISION DE TRABAJO 20H 1 23.09.2015 .
0020 AUIOEXT  AUIOEXT TRACT CAM INTERNAT MTTO. PQV0289 610.00 00H O 23.09.2015 .
TRACT CAM INTERNAT MTTO. PQV0289 610.00
PROVEEDOR
KM 609.000

1,Revisién de niveles

2,Cambio de aceite y filtro de motor
3,Cambio de filtros de combustible
4,Cambio filtros de aire

5,Chequeo sistema eléctrico
6,Regular embrague

7.Inspeccién y lubricacién

Parte Objeto:

Llenado por: Firma: Sintoma de la averia:

Causa de la averia:

Firma de Conformidad: Tipo de Actividad:
Trabajo programado: Fecha de Cierre:
Trabajoreal: __ Holgura: Motivo de Desviacién:

Figura N° 2.5 Orden de trabajo MTTO preventivo
Fuente: ARCA Continental S.A. Oficina de Mantenimiento Automotriz

2.9.1. Fallas Comunes

En la tabla descrita a continuacion se detalla las fallas mas comunes que se han
generado en los ultimos 5 meses, esta tabla se elaboré en base al historico de
ordenes de mantenimiento procesadas, a los repuestos adquiridos y las solicitudes

de compra.
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Tabla 2. 8 Fallas mas comunes por modelos de los ultimos tres meses

FALLA Tracto 92001

Rache de freno X

Cauchos radiador X

Cauchos tandem X

Chumaceras X

Kit cajetin direccion | X

Kit electro-ventilador | X

Kit secador de aire X

Paquetes X

Pines bocines X

Pulmones de freno X

Retenedores X
Esparragos X
Zapatas X

Fuente: ARCA Continental S.A. Oficina de Mantenimiento Automotriz



2.9.2. Analisis de las Fallas Mas Comunes

Una vez procesada la informacion se pudo observar que las fallas mas comunes que
poseen los tracto camiones estan ubicadas en el sistema de frenos como el remachado
de zapatas, la regulacion de frenos, cambio de raches y en el sistema eléctrico, al existir
una alta incidencia en los chequeos de encendido y en reparacion de faros y focos

danados.

Esto se debe a que el tracto camion constantemente arrastra carga con producto y por
las condiciones geografias de la ciudad y al tener un mayor nimero de pendientes se
incrementa el uso y desgaste de sistema de frenos. A esto se le incremente el tipo de
manejo de choferes, ya que no todos los equipos tienen el mismo desgaste ni en un
mismo lapso de tiempo, por lo general los choferes con mas experiencia y que llevan
mas tiempo manejando este tipo de vehiculos tienden a tener menos problemas que los
choferes nuevos, de igual forma el vehiculo aumente su vida util y el tiempo de las
piezas al no estar trabajando en condiciones extremas como frenados bruscos y
repetitivos. Los equipos estan sujetos a dafios especificos en estos elementos ya que los

fabricantes los hacen para tipos de operacion menos estrictas.

Un caso especifico que nos pudieron comentar es el caso de los cauchos o bases de
radiador que en ciertos modelos estdn cambiando cada 10000 km y en otros cada 20000
km por lo que estdn buscando opciones mas duraderas como es fabricar cauchos
reforzados de mejor material pero hasta el momento no logran superar los 20000 km por

lo que siguen probando para no generar un gasto mayor en este tipo de elemento.

2.10. Productividad del Area Administrativa del Taller

La productividad del area administrativa del taller se puede calcular mediante las

funciones que este realiza y verificar que desempefio se obtiene de cada una de ellas, a
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continuacion se describen las actividades de las cuales tas a cargo la oficina de

mantenimiento automotriz:

* Tener actualizado los mantenimientos preventivos de cada equipo.

* Realizar 6rdenes de trabajo de los mantenimientos preventivos, correctivos y de
las actividades planeadas.

* Tener el kilometraje actual de cada unidad.

* Planificar los mantenimientos de acuerdo a prioridad y disponibilidad.

e Tener los equipos en condiciones de trabajo 6ptimas.

* Tener operativo el 100% de los equipos cada mes.

De los indicadores que se manejan en la oficina de mantenimiento se puede observar
que el porcentaje de camiones que se encuentran en operacion no supera el 90 por ciento,
y que los equipos en general tienen un retraso de 1000 a 2000 kilometros entre cada
actividad preventiva, estos dos indicadores son los que se buscan optimizar con la
implementacion del nuevo plan de mantenimiento, debido a que estos influyen

directamente en la productividad de la empresa y el area de logistica.

Para poder tomar una base de datos mas real el quipo debe estar operativo y con el
mantenimiento al dia, ya que al analizar las condiciones de algunos vehiculos, se
encontrdé que a pesar de que estos estdn operando con normalidad las actividades

preventivas no se encontraban al dia, lo que resta fiabilidad al equipo en cuestion.

2.10.1. Indicadores de Productividad del Departamento Automotriz

Para visualizar de mejor manera el estado actual de la flota y de la productividad de
este departamento se establecid los siguientes indicadores que revelan las metas

mensuales y las decadencias en las que se encuentra en el presente.
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Tabla 2. 9 Indicadores de Productividad

Indicador Meta Actualidad
Unidades operativas 100% | 75% ( 6 Tractos)
Plan de mantenimiento 100% | 50% ( 4 Tractos)
Tiempo en generar orden 1 Min | 20 Min
Orden planeadas 90% No hay ordenes planeadas
Stock de repuestos 100% | No hay programacion
Control de recorrido Diario | No hay un control
Revision de unidades Diario | No hay una revision
Carga de trabajo al personal | 8 horas | 10 horas

Fuente: ARCA Continental S.A. Oficina de Mantenimiento Automotriz

Stock de repuestos

Para los mantenimientos preventivos no se tiene una programacion para la adquisicion
de repuestos es por esto que existe un desabastecimiento al momento de necesitarlos, se
realiza la solicitud de compra al momento al realizar la requisicion el sistema arroja la
falta del componente, el cual tarda de tres a cuatro dias en ingresar a bodega desde que

se genera el pedido al proveedor.
Control de recorrido

La oficina de mantenimiento automotriz no lleva un recorrido diario de los tractos lo
cual no permite realizar una programacion de mantenimiento, repuestos, actividades
planeadas ni la actualizacion en el sistema SAP, sin embargo los vehiculos poseen un
dispositivo de rastreo satelital el cual registra el recorrido diario y los choferes poseen

tarjetas de carga de combustible en las cuales se registra el kilometraje en cada carga.
Revision de unidades

No se realiza un mantenimiento rutinario en el cual se revisan las condiciones en las que
se encuentra el tracto camion y si posee algin desperfecto o averia, esto lo deberia
realizar el chofer pero no tiene la prolijidad de hacerlo, con la implementacion de un
plan de mantenimiento se busca generar un check list diario en el cual el chofer revise

la unidad y escriba si esta presenta algiin problema.
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Carga de trabajo

Tanto el jefe de taller como el asistente de mantenimiento tienen que trabajar fuera de
su horario normal para poder completar las tareas diarias necesarias, con la

implementacion de este plan se busca reducir su carga laboral.

2.10.2. Conclusiones del Diagndstico del Estado Actual

Después de analizar la productividad del departamento automotriz y encontrar algunas
causas que generan la demora del proceso de mantenimiento se obtuvo las siguientes

conclusiones:

* Carencia y mala planificacion en la recepcion de informacion de informacion, la
actualizacion de kilometraje se la realiza semanalmente lo que produce una
pérdida de tiempo y més carga de trabajo para el personal, el sistema utilizado
en la empresa permite la informacion puede subirse automaticamente.

* Falta de comunicacién y control entro los choferes de los vehiculos y el
departamento, esto genera un inconveniente al tratar de realizar actividades
planeadas ya que los equipos tienen que estar la mayor parte del tiempo
operativo.

* Desabastecimiento de repuestos automotrices en la bodega, esto se debe a la falta

de programacion que se tiene en los mantenimientos.
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CAPITULO III

Desarrollo del Plan de Mantenimiento

3.1. Codificacion de Vehiculos y Maquinaria.

En el software que la empresa actualmente posee y utiliza los equipos tienen un
codigo SAP el cual los identifica y permite ingresar datos al sistema. Este software
se lo implemento en Febrero del 2012, su antecesor es el sistema Sigma el cual no
tenia muchas prestaciones, los codigos SAP de cada vehiculo se ve reflejado en la

siguiente tabla:

Tabla 3.1 Codificacién de los vehiculos

Descripcion # SAP de Tracto
INTERNATIONAL 9200 PXH0856 1012317
INTERNATIONAL 9200 PXH0857 1012318
INTERNATIONAL 9200 PXH0861 1012319
INTERNATIONAL 9200 PQV0289 1012320
INTERNATIONAL 9200 PQV0290 1012321
INTERNATIONAL 9200 PDA2633 1012322
INTERNATIONAL 9200 PDA4249 1012323
INTERNATIONAL 9200 PBK9090 1012324

Fuente: Juan Diego Zurita

3.1.1. FICHAS DE ESTADO ACTUAL DE LA FLOTA

Para poder evaluar el estado actual de la flota, se cred una tabla en donde se analiza
los aspectos mas importantes del equipo, esta revision se la realiza con el chofer
encargado de la unidad, quien va a dar una sugerencia en los aspectos que el crea

se necesitan corregir.
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3.2.Recorrido del Tracto Camion

3.2.1. Recorrido Diario

Con el fin de poder establecer un promedio del recorrido mensual que tiene la flota,

se realizd el seguimiento diario de los equipos, por dos meses se tomo el

kilometraje manualmente y obtener nimeros exactos del recorrido diario de la

unidad, los cuales se muestra en la siguiente tabla:

Tabla N°3.2 Recorrido diario

PDA2633 |79,31 17-abr-15
PDA2633 [99,88 18-abr-15
PDA2633 [102,54 19-abr-15
PDA2633 |101,59 20-abr-15
PDA2633 |135,13 21-abr-15
PDA2633 (202,17 22-abr-15
PDA2633 (213,54 23-abr-15
PDA2633 |197,35 24-abr-15
PDA2633 |236,93 25-abr-15
PDA2633 |Norecorri6  |26-abr-15
PDA2633 |75,89 27-abr-15
PDA2633 |91,03 28-abr-15
PDA2633 |73,83 29-abr-15
PDA2633 [48,68 30-abr-15
PDA2633 |100,79 01-may-15
PDA2633 |25,85 02-may-15
PDA2633 |No recorrid 03-may-15
PDA2633 |134,58 04-may-15
PDA2633 [67,89 05-may-15
PDA2633 |124,87 06-may-15
PDA2633 |108,43 07-may-15
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PDA2633 |119,14 08-may-15
PDA2633 |48,88 09-may-15
PDA2633 |No recorrid 10-may-15
PDA2633 |162,54 11-may-15
PDA2633 |221,18 12-may-15
PDA2633 (225,53 13-may-15
PDA2633 (212,89 14-may-15
PDA2633 (210,37 15-may-15
PDA2633 (237,83 16-may-15
PDA2633 (24,39 17-may-15
PDA2633 |130,71 18-may-15
PDA2633 |91,33 19-may-15
PDA2633 |134,48 20-may-15
PDA2633 |50,54 21-may-15
PDA2633 |100,28 22-may-15
PDA2633 |166,92 23-may-15
PDA2633 |No recorrid 24-may-15
PDA2633 |53,26 25-may-15
PDA2633 (45,72 26-may-15
PDA2633 |105,01 27-may-15
PDA2633 |115,17 28-may-15
PDA2633 |125,48 29-may-15
PDA2633 (51,3 30-may-15
PDA2633 |No recorrid 31-may-15
PDA2633 |62,26 01-jun-15

PDA2633 |391,67 02-jun-15

PDA2633 |176,17 03-jun-15

PDA2633 |115,37 04-jun-15

PDA2633 [199,56 05-jun-15
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PDA2633 |199,71 06-jun-15
PDA2633 |24,69 07-jun-15
PDA2633 |127 08-jun-15
PDA2633 | 115,67 09-jun-15
PDA2633 (63,97 10-jun-15
PDA2633 |171,7 11-jun-15
PDA2633 100,48 12-jun-15
PDA2633 |116,63 13-jun-15
PDA2633 |No recorrid 14-jun-15
PDA2633 | 153.5 15-jun-15
PDA2633 | 287,32 16-jun-15
PDA2633 | 189.43 17-jun-15

Fuente: Juan Diego Zurita

Cabe mencionar que los Tracto Camiones tienen recorridos largos a varias agencias
fuera de la provincia como son: Ibarra, Cayambe, Tulcén y tramos cortos los cuales
son dentro de la ciudad llegando maximo a la Agencia Calderén y Sur, estas ultimas
dos rutas se lo hace repetitivamente en un mismo dia. El 4rea de logistica y trafico
de la empresa es la encargada de distribuir los equipos a cada agencia, rotando

semanalmente sus viajes.

Patron de logistica

El cabezal PXHO0861 la semana del 11 al 17 de mayo tuvo 4 viajes a Cayambe y 2
a Ibarra, adicionalmente a estos tubo 12 viajes a Calder6n y 8 al Sur, la semana del
18 al 17 la ruta PDA 4249 tuvo el mismo recorrido hacia Cayambe, Ibarra y las
Agencia Calderdn y Sur, esto quiere decir que la distancia recorrido por los equipos

va a ser la misma en el mes.
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Con lo cual podemos elaborar la siguiente tabla con los recorridos mensuales de

cada como se puede ver en la tabla siguiente:

Tabla N° 3.3 Recorrido Mensual

3683,03 3423,89 3553,46

Fuente: Juan Diego Zurita

A estos equipos el mantenimiento preventivo se lo realiza cada 10.000 Kilometros,
si tenemos el recorrido mensual y diario es facil calcular cada cuantos dias se va a
realizar el mantenimiento, en la tabla anexa se hace un pequeio célculo en la que
se establece el nimero de dias maximo en la que se debe realizar el mantenimiento
preventivo.

Tabla N°3.4 Calculo en dias del Mantenimiento preventivo

10000 3553,46 86

Fuente: Juan Diego Zurita

Con esto podemos establecer fechas a los manteniendo preventivos de cada
Vehiculo, para esto se basa en el historial de las unidades y se verifica el ultimo
chequeo que estas tuvieron.

Tabla N°3.5 Fechas proximas del Mantenimiento

PXHO0856 24/03/2015 19/06/2015
PXHO0857 04/02/2015 01/05/2015
PXHO0861 19/03/2015 15/06/2015
PQV0289 20/04/2015 15/07/2015
PQV0290 24/03/2015 19/06/2015
PDA2633 05/05/2015 01/08/2015
PDA4249 24/03/2015 19/06/2015




PBK9090 16/04/2015 11/07/2015

Fuente: Juan Diego Zurita

3.3.Repuestos Utilizados

Los repuestos que se ocupan en cada mantenimiento preventivo se los tiene
disponibles en bodega, para poder retirarlos se necesita crear una reserva con todos
los materiales necesarios, posterior a esto es el mismo chofer el que va a retirar
todos las piezas que se necesitan, al implementar este plan se busca tener un
constante stock de repuestos para que al momento de ser necesarios estos se
encuentren disponibles y a tiempo. Muchas veces por los repentinos
mantenimientos a realizarse no se encuentran disponibles todos los filtros
necesarios lo que provoca que el proceso de mantenimiento se alargue y que la

unidad se encuentre operativa en un lapso mayor de tiempo.

En cada mantenimiento preventivo basico se utilizan los siguientes repuestos:

Tabla 3.6 Repuestos utilizados
SAP Descripcion Sigma

224787 Filtro aceite 1f9001 luberfiner 92001 ITM 000442
224788 Filtro sep.agua fs1040 guard 92001 ITMO000443
224807 Filtro aire primario 3560734c1 isx ITMO00501
224808 Filtro aire secundario 3520401cl isx | ITMO00502
224639 Filtro combustible fs1029w 92001 ITMO00122

Fuente: Juan Diego Zurita

3.4.Diseiio del Plan de Mantenimiento Para la Flota de Tracto Camiones
En los puntos anteriores se detalla cudles son los procedimientos necesarios para

que la tarea del mantenimiento se realice de una manera mas eficiente, en este punto

se detallan las acciones especificas que se deben realizar.
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3.4.1. Plan de Mantenimiento Para la Flota

Para poder realizar un buen mantenimiento se tiene dos procesos los cuales son de

vital importancia para que la flota se encuentre en buen estado:

. Revisidn diaria de flota

4 Mantenimiento de acuerdo al kilometraje

La revision diaria de flota corresponde al nivel més basico de mantenimiento, esto
la puede realizar el chofer mismo de la unidad lo cual permite un control eficaz de
coémo se va comportando y actuando el equipo, para estas revisiones se debe llenar

el siguiente formato:
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Tabla 3.7 Inspeccion diaria de flota
INSPECCION DIARIA DE FLOTA

PLANTA ARCACONTINENTAL - QUITO

en:
I Califique segun estado: | B =Bueno M =Malo N =No existe ] S| | NO
= w
= g g€ [~ |8 [ |3 |« g
< ) s @ E -} = 2
VEHicuLO 2 2 8 5 (2 |3 g 8 é 2 g
HORA EN £ E = i |8 § g |3 |S g
= QuEsE | PLACADEL g3 |23 18 |5 (E2(2 |2 |5 [E |E | e
(%) o VEHICULO Y NOMBRE DEL CHOFER s| 2 [8E| ~ | B g2 [£ |=£g|8 [ ° 2 3 £ OBSERVACIONES
o | Marquecon'Xel | REALZALA| hys0n c|S(28|& |22 |5 |E=2ls |§ |& | |5 |3
™ momento que se | INSPECCION = | 8 |82 S| E |8,|8 [=°(8 [B [ |38 |8 S
a N iz c =) o T ° o o 2|3 8|3 8| @ = = @ =
realizo la inspeccion S 2 |oss| © - |co|lsS|c | Cols k3 s _| s
S o le2| s o o-gczogogcicuomoﬁ =
S| 8 |E5| 8|5 |Ee|Ee|EE|Ec|82|as(E|5z| 8
c |2 (88| 8 | s [nE|lne|ladne|las[EfR|RS|RE| &
1
ENTRADA
2
SALIDA
3
ENTRADA
4
SALIDA
5
ENTRADA
6
SALIDA
7
ENTRADA
8
SALIDA
9
ENTRADA
10
SALIDA
1
ENTRADA
12
SALIDA
13
ENTRADA
14
SALIDA

Fuente: Juan Diego Zurita
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Las operaciones de revision y mantenimiento diarias estdn enfocadas al 6ptimo
funcionamiento del equipo y al diagndstico de fallas, a continuacion se describen

algunas actividades a realizarse por el chofer para que el Tracto no presente

problemas:

. Niveles de aceite y refrigerante

. Funcionamiento de instrumentos del tablero

. Funcionamiento de alarma de baja presion de aceite

. Funcionamiento de alarma de alta temperatura de refrigerante
. Revisar que no existan fugas de liquido o aire

. Funcionamiento de limpiaparabrisas

. Estado de los neumaticos

. Funcionamiento del claxon y luces en general

Estos revisiones son tomadas del manual de mantenimiento para Tracto Camiones

modelo Internacional 92001.

Para realizar el plan de mantenimiento se ha dividido en varios periodos de

kilometraje y las partes a revisar en cada uno:

3.4.1.1. Mantenimiento Cada 10000 Km

. Cambio de aceite y filtro de motor (Manual del fabricante)

4 Cambio filtro separador de agua (Manual del fabricante)

4 Cambio filtros de aire primario y secundario (Manual del fabricante)
. Cambio filtro de combustible (Manual del fabricante)

4 Diagnostico eléctrico (Manual del fabricante)

. Comprobacion y rotacion de baterias

. Revision de niveles de liquidos (Manual del fabricante)

. Revision presion de neumaticos (Manual del fabricante)

4 Regulacion de frenos (Manual del fabricante)

. Regulacion de embrague (Manual del fabricante)
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. Revision de fugas de aire (Manual del fabricante)
. Revision del secador de aire (Manual del fabricante)

. Engrasada general

3.4.1.2.Mantenimiento Cada 40000 km

. Cambio de aceite de direccion hidraulica (Manual del fabricante)
. Mantenimiento embrague de ventilador

. Des carbonizacion de compresor de aire (Manual del fabricante)
. Cambio de aceites de puntas de eje (Manual del fabricante)

4 Cambio de filtro de refrigerante (Manual del fabricante)

. Cambio de aceite y filtro de motor (Manual del fabricante)

4 Cambio filtro separador de agua (Manual del fabricante)

4 Cambio filtros de aire primario y secundario (Manual del fabricante)
. Cambio filtro de combustible (Manual del fabricante)

4 Diagnostico eléctrico (Manual del fabricante)

4 Limpieza de inyectores (Manual del fabricante)

. Revisiéon de concentracion de refrigerante (Manual del fabricante)
. Revision, lubricacion y calibracion de la quinta rueda

. Comprobacion y rotacion de baterias

. Revision de niveles de liquidos (Manual del fabricante)

. Revision presion de neumaticos (Manual del fabricante)

. Ajuste y calibracion de sensores ABS (Manual del fabricante)

. Mantenimiento alternador y motor de arranque

4 Regulacion de frenos (Manual del fabricante)

. Regulacion de embrague (Manual del fabricante)

. Revision de fugas de aire (Manual del fabricante)

. Revision del secador de aire (Manual del fabricante)

. Engrasada general

. Cambio aceite transmision y diferenciales

. Alineacién
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3.4.1.3.Mantenimiento Cada 80000 Km

. Cambio de aceite de direccion hidraulica (Manual del fabricante)
. Mantenimiento embrague de ventilador

. Des carbonizacion de compresor de aire (Manual del fabricante)
. Cambio de aceites de puntas de eje (Manual del fabricante)

4 Cambio de filtro de refrigerante (Manual del fabricante)

. Cambio de aceite y filtro de motor (Manual del fabricante)

. Cambio filtro separador de agua (Manual del fabricante)

4 Cambio filtros de aire primario y secundario (Manual del fabricante)
. Cambio filtro de combustible (Manual del fabricante)

4 Diagnostico eléctrico (Manual del fabricante)

. Limpieza de inyectores

. Revisiéon de concentracion de refrigerante (Manual del fabricante)
. Revision, lubricacion y calibracion de la quinta rueda

. Comprobacion y rotacion de baterias

. Revision de niveles de liquidos (Manual del fabricante)

. Revision presion de neumaticos (Manual del fabricante)

. Ajuste y calibracion de sensores ABS (Manual del fabricante)

. Mantenimiento alternador y motor de arranque

4 Regulacion de frenos (Manual del fabricante)

. Regulacion de embrague (Manual del fabricante)

. Revision de fugas de aire (Manual del fabricante)

. Engrasada general

. Afinamiento del motor

. Calibracién de valvulas

. Calibracion de inyectores

4 Calibracion freno del motor

. Cambio aceite transmision y diferenciales

. Revision de tandem
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Las actividades que no se encuentran en el manual de mantenimiento preventivo
del Tracto Camidn se debe a que el fabricante elabora esto bajo normas EURO4 en
la cual asume que el combustible que se va a utilizar tiene 50 partes por millon de
azufre, en la actualidad el Diésel Ecuatoriano contiene mas de 500 partes por millon
de azufre lo que afecta notablemente las condiciones de trabajo del equipo,

deteriorando prematuramente filtros y lubricantes.

Las actividades que se aumentan por parte del disefiador de este plan de
mantenimiento estan basadas en el historial de cada vehiculo y las averias que este
ha tenido a lo largo de su vida util. Estan detallados porque el cambio y revision de
estos componentes evitan paradas no programadas de los equipos lo que genera una

pérdida de dinero para la empresa y aumenta los costos al departamento.

3.4.2. Stock de Repuestos Mantenimiento Preventivo

Para que el programa de mantenimiento anteriormente expuesto tenga mayor
eficiencia en necesario tener un stock de repuestos para cumplir con los periodos
establecidos, si surge un desabastecimiento de filtros o lubricantes se vera reflejado
en la demora en la que el equipo vuelva a estar operativo, todos estos tiempos
muertos que surgen por mala programacion se ven reflejados al aumentar los costos

de mantenimiento y reducir el tiempo en que la unidad se encuentra productiva.

En la siguiente tabla se muestra los repuestos requeridos para los mantenimientos

de los primeros seis meses:

77



Tabla 3.8 Repuestos necesitados

Aceite para motor diésel 58 928
Aceite para transmision 16 192
Refrigerante de motor 20 160
Grasas (Kg) 20 320

Filtro aceite motor 92001 224787 1 16
Filtro de aire 92001 224638 1 16
Filtro refrigerante 92001 224807 1 8
Filtro de combustible 224639 1 16
Filtro separador de agua 224788 1 16
Filtro de aire primario 224807 1 16
Filtro de aire secundario 224808 1 16

Fuente: Juan Diego Zurita

Mantenimientos correctivos

Los mantenimientos correctivos planeados se los determino de acuerdo al historial
de mantenimiento que se tiene de cada vehiculo, en los que destacan los repuestos
mas solicitados en los ultimos seis meses y su tiempo de vida util hasta que se lo
tiene que reemplazar por uno nuevo, en este mantenimiento entran todos los
componentes que son consumibles como llantas de direccion y traccion, sensores
de motor y mangueras de acoplamiento, baterias etc.

En la siguiente tabla se presentan los sistemas del equipo en la cuales se necesita
un mantenimiento correctivo, esto se obtuvo gracias al historial que se tiene de cada
equipo y a los repuestos comprados en los tltimos periodos.

Tabla N°3.9 Componentes con mas desgaste
\ Mantenimientos correctivos planeados

Conjunto Tracto Repuesto Duracion Aprox. KM.
Barras y cardan PDA4249 Cardan 400.000
Carroceria PXHS861 Quinta rueda 600.000
Carroceria PDA2633 Quinta rueda 300.000
Carroceria PXHO0856 Quinta rueda 500.000

78



\ Mantenimientos correctivos planeados

\ Conjunto Tracto Repuesto Duracion Aprox. KM.
Carroceria PQV0289 Quinta rueda 580.000
Llantas y camaras Todos 12R22,5 60.000
Motor PBK9090 Compresor 200.000
Motor PQV0290 Compresor 200.000
Motor PDA4249 Turbo 400.000
Motor PBK9090 Turbo 400.000
Motor PQV0290 Turbo 400.000
Motor Todos Radiador 550.000
Frenos Todos Rache de freno Varia
Motor Todos Cauchos radiador | Varia
Carroceria Todos Cauchos tandem Varia
Direccioén Todos Kit cajetin direccion | Varia
Motor Todos Kit elec ventilador | vgria
Motor Todos Kit secador de aire | Varia
Suspension Todos Pines y bocines Varia
Frenos Todos Pulmones de freno | Varia
Motor Todos Retenedores Varia
Frenos Todos Esparragos Varia
Frenos Todos Zapatas Varia

Fuente: Juan Diego Zurita

En la tabla anterior se muestran los mantenimientos correctivos mas representativos
que han tenido los equipos en el tltimo afio, cabe recalcar que en algunos casos no
se puede predecir el deterioro de los componentes ya que estos se desgasta con el
uso, las condiciones a las que se encuentras sometidos, el clima y la zona geografica
en la que trabajan, las horas de trabajo al dia y el chofer por quien es conducido.
Por ejemplo para que un turbo se dafie no es necesario que paren los cuatrocientos
mil kildmetros, basta con una mala operacion del conductor para que esté presente
fisuras en la turbina o en el compresor, un elemento que siempre va a estar en
constante desgaste y al cual podemos establecer parametros de cambio son las
llantas, las cuales se las cambia a un promedio de sesenta mil kilometros
independientemente del chofer que la conduzca, esto sin que esté sometido a
factores dafiinos externos como son clavos y demds elementos corto punzantes que

se pueden encontrar en la carretera.
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La duracién de la quinta rueda dependa del enganche y desenganche diario que
hagan los equipos, asi como la prolijidad del chofer para hacerlo, es normal que
esta tenga que ser reparada cada cierto tiempo antes de ser cambiada por completo,
esto se debe a que cada unidad tiene que trasladar varias plataformas estacionarias
al dia y todos los dias, lo que compromete a este elemento a un deterioro mas rapido

de lo normal.
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CAPITULO IV

Analisis e Implementacion del Plan de Mantenimiento

4.1. Uso del Sistema SAP Para el Control de Mantenimiento

El uso del sistema SAP permite una mejor comunicacion entre todos los
departamentos que se involucran para el funcionamiento eficiente del area
automotriz y ademads que ayuda al control de los equipos de la flota, optimizando la
utilizacion de este software se tiene a la mano el historial de la unidad y el costo

real de cada orden de trabajo.

El mantenimiento se va a realizar por contadores con lo cual se necesita tener el

recorrido anual para registrarlo

Para ingresar el recorrido del equipo y tenerlo actualizado constantemente se lo
hace con la carga de combustible en la cual el chofer de cada Tracto posee una
tarjeta que presenta cada vez que hace la recarga de Diésel en los centros de
abastecimientos autorizados. Cada semana se revisa las tarjetas en las que se
registra la cantidad de galones consumidos y en kilometraje en el que se realizé el

abastecimiento.
Con esta informacion se procede a ingresar al sistema para que este los guarde y se

lo puede utilizar en las demads transacciones.

Primero ingresamos al sistema SAP en el que se despliega la siguiente ventana:
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SAP Easy Access Embotelladoras Arca

8 il =N =) 72 |

~ 3 Favoritos
MMO3 - Visualizar material &
MB25 - Lista de reservas
ZFM_CON_PPTO_RESUMEN - Resumen Presupuesto
K11 - IK11 Modificar contador
THO8 - IH08 Visualzar equipo
ZPM_REP_CCO1 - Rep. Rendimiento Combustible
P02 - IP02 Modificar plan de mantenimiento
MB22 - Modificar reserva
MESA - Listado de solicitudes de pedido
IP10 - IP10 Programar plan de mantenimiento
1P24 - IP24 Resumen progr.manten.forma de lista
1P42 - P42 Crear plan de mantenimiento
MES2N - Modificar solicitud de pedido
MES3N - Visualizar solicitud de pedido
MES1N - MES1N Crear solicitud de pedido
ME2L - Pedidos por proveedor
ZPU_REPORTES - MenU de reportes PU
ZPM_RES_OT_PL_ST - Resumen de drdenes de mantenimiento
k| ML81N - ML81N Entrada de servicios
P30 - IP30 Generacion de ordenes de mantenimiento preventivo por tiempo
ES1N - Crear solicitud de pedido
W31 - W31 Crear orden de mantenimiento
W28 - Modificar avisos
W21 - Crear aviso mant.; General
W38 - W38 Modificar 6rdenes PM
MB21 - Crear reserva
W32 - Orden -> Modificar
PM_PCONT - Programacion Plan con Contadores
IW41 - Notificacién individual de tiempo
< 3 Mend SAP
b [ Transacciones ARCA
> O oficina
P [ Logistica
> [ Finanzas
b
D

1«[>]

D Recursos Humanos
1 Sistermas infn

o

Figura N°4.1 Ingreso a SAP.
Fuente: Sistema SAP.

Se selecciona la transaccion ZPM_REP CCO1 con el nombre rendimiento de

combustible, en la que se ingresa el tipo de combustible que vamos actualizar los

datos, en este caso Diésel.

Caracteristicas
Tipo de Unidad 3
Tipo de Combustible Gasolina [ §Diesel

Gslr [ Gas Natural []

Equipos \ a_ | [=]

Figura N°4.2 Rendimiento de combustible.
Fuente: Sistema SAP.

Se coloca la fecha de carga y se presiona ejecutar en la parte superior izquierda para

que se despliegue la ventana de carga.
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Reportes de Rendimientos de Combustibles
Criterios de Seleccion
Organizacion .~
Sociedad 6505
Centro es06[[=) a
Centro de Costos a ]
Periodo
Rango de Fechas 05.10.2015 3 05.10.2015
Caracteristicas
Tipo de Unidad 3 ‘
Tipo de Combustible Gasolna [ Diesel
Gastp [ Gas Natural []
Equipos | a 2
Formato del Reporte
Agrupar por Tipo de Unidad O Centro de Costos O Equipos @
Formato del Reporte
Datos Fuente ® Lista detalle con promedios (@)
Lista con promedios O

Figura N°4.3 Seleccion de centro.
Fuente: Sistema SAP.

Se ingresa los galones que se abastecio a cada unidad y el kilometraje actual de

carga al final se procede a guardar.

Con esto queda actualizado el recorrido de la unidad y los galones de combustible.
4.1.1. Preventivos por Contadores

Para registrar el recorrido anual se entra en la opcion IK02 o IK08, nos lleva a ruta

de acceso: introducimos logistica, mantenimiento, gestion de objetos técnicos,

entorno, puntos de medida, modificacion de puntos de medida:
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| =020 3 dEH CEe SHE DHDLD RE @
Modificar punto de medida: Acceso

Punto de medida || )

Figura N°4.4 Punto de medida de acceso
Fuente: Sistema SAP

Se consulta el punto de medida a modificar y muestra lo siguiente:

=4
Punto de medida Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

2 | B 2] | (@

Modificar punto de medida: Acceso

Punto de medida |~

[ Delimitar intervalo de valores
Ubicac.técnica |EC-E-RIOR-6506-2-VH19

Denominacion tracto camion

Posicion medida ||

V| 18| (%

Figura N°4.5 Seleccion punto de medida a modificar
Fuente: Sistema SAP
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Se consulta el tracto al cual se va a modificar el punto de medida
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Programa Tratar Pasara Sistema Ayuda
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Modificar puntos de medida. seleccion puntos de medida

Seleccion de punto de medida
Equipo

Ubicacién técnica

Conjunto
Punto de medida \
5 5

Nombre caracterist.
Texto

Pto.medida ref. |
TransfValmedid. de |
Grupo de cddigos \
Clase de catslogo []
Tipo pto.medida —‘
Toma valores med. @ Con y sin Qcon Osin

a
a
a
a
Posicién de medida 3
a
a
a
a

BEEEEEEEEEE

Datos de gestion
[JptoMed. inactivo
Creado el
Creado por \
Modificado el |
Modificado por ]

o o e e

Otros

Layout

Figura N°4.6 Seleccion de equipo
Fuente: Sistema SAP

Se toma el equipo y se regresa a la pantalla anterior.

IIE’ Delimitar intervalo de valores

Ubicac.técnica [EC-E-RNOR-6506-A-VH19

Denominacion tracto camion

Posicion medida || |

Figura N°4.7 Seleccion ubicacion técnica del Tracto
Fuente: Sistema SAP
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Se teclea un entero o clic en el icono de toma.

=4
| sta Tratar Pasara Entomo Opciones Sistema Ayuda

Li
(V8 3 AHICaQ  CHE OO0 RARIQ®m

Modificar puntos de medida: lista puntos de medida

I Punto de medida H Documentos medicion I

[E| S [PtoMedida  |Denominacion del punto de medida [unidad [Equipo | Ubicacién técnica |
27883 km 1012318
27884 galeu |1012318

Figura N°4.8 Punto de medida en kilometros
Fuente: Sistema SAP

Mostrandonos los puntos de medida del equipo, seleccionamos el punto de medida

que contiene una X que indica que es el contador.

=4

| Punto de medida Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

|@ W IHI Q@G CHE Hnan
Modificar punto de medida: Acceso

=

Punto de medida

Figura N°4.9 Punto de medida modificado
Fuente: Sistema SAP

Se teclea un enter

En el campo “Actividad Anual”, se captura el recorrido anual promedio de la

unidad, y se graba.
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|e: alABIeEQICHE DL IREAI@
Modificar puntos de medida: datos generales

| Datos adicionales... | Documentos de medicidn H Ultimo docum.medida |

Punto de medida  |27883

Posicion medida

Tipo |M Punto de medida general

Denominacion | Z-
Equipo 1012318
Denominacidn INTERNATIONAL 9200 1500498 PXH0857

Datos generales

Caracteristica KILOMETROS | KILOMETROS

‘Unidad caract. dm | Kiémetro Pto-medida es cont.
Decimales 1] Exp.coma flot. [ ]

Grupo cddigos PTO.MEDI| Lecturas con Handheld

Conjunto ‘

_Grupo autoriz. [ ]

TransfValMedid [ prevista TransfValMedid |
Datos de contador

ContadorMarcDes |+ - H’ km [ Contar retrocede
Actividad anual 120000.0

Texto ‘

Figura N°4.10 Recuadro para ingresar KM anual
Fuente: Sistema SAP

4.2.Generacion de Planes de Mantenimiento

Al crear los planes de mantenimiento se les asignara en el campo “Tipo de plan de

mantenimiento”: PLANES DE MTTO. CON BASE EN CONTADORES vy la

estrategia seria la referente a la planta.

=g
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l@ 190 0@ CHE oo IE @6

Crear plan de mantenimiento preventivo: Acceso

Plan mant.prev.  |AUIOKM080015]
Tp.plan manten.  [PLANES DE MTTO CON BASE ... T

Estrategia AUIOKM

Figura N°4.11 Crear plan de mantenimiento
Fuente: Sistema SAP

A la clave que indica la estrategia, al final se le agrega los caracteres KM para

Kilémetros, ejemplo AUIOKM.
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En la pestana “ciclos plan de mantenimiento”, es necesario capturar el punto de

medida (contador) del equipo.

=
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Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia AUIOKM080015

Plan mant.prev. [auToRM080015 |~ 7

%5 cab.plan mant. |

Ciclos plan de mantenimiento 07.07.2015

Contador 27883 (=)

Ciclo Unidad | Texto ciclo mantenimiento Offset

LB IE

Ml T

Figura N°4.12 Pantalla para introducir el contador
Fuente: Sistema SAP

En la pestafia “Param. Programacion plan de mantenimiento” es necesario marcar
la casilla de seleccion “sujeto a notificacion”, como se muestra a continuacion.
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g =020 naBc@e LHE nthLn R @m
Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia AUIOKM080015

Plan mant.prev. [AUTOR080015 [ MANTENIMIENTO PREVENTIVO TRACTO CA.. [

%5 Ccab.plan mant.

Pardm.programacion plan mantenimiento

Determinacion fecha Control de orden de entrega
Fact.dec.conclusién retr. |5 | Horzonte apertura m 3
Tolerancia (+) [ s Intervalo toma ﬁ”ﬁ‘
Fact.dec.concl.anticipada [ | Sujeto a conclusién
Tolerancia (-) [ |=
Factor de dilatacion ro‘o_l Inicio ion
Valor inicial cont. km  |H

Figura N°4.13 Sujeto a notificacion
Fuente: Sistema SAP

La funcionalidad de esto es que la siguiente orden de mantenimiento a la que se le

cumple la frecuencia no serd lanzada hasta que la anterior haya sido cerrada

técnicamente.

88



En la pestafia “datos adicionales plan de mantenimiento” en el “Campo de

Clasificacion” se debe de seleccionar el centro de emplazamiento y el area a la que

pertenece el equipo.

=

Plan de mantenimiento preventivo Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

< | 300 e CHE ntoan BHE @
Crear plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia AUIOKMO80015

ENIMIENTO PREVENTIVO TRACTO CAMION|

Plan mant.prev. _[s0tcmies01s
%= cab.plan mant.

Datos adicionales plan mantenimiento

Campo clasif. | a|
Grupo autorizaciones

| PLANES DE MTTO CON BASE ... 1

Tp.plan manten.
Estrategia |auTORM | AUTOMOTRIZ QUITO KM
Fecha clave 07.07.2015

Figura N°4.14. Ingresar datos del Vehiculo
Fuente: Sistema SAP

4.3.Programacion de Planes de Mantenimiento

La programacion de planes se lleva a cabo pulsando el boton inicio en el ciclo,

muestra el siguiente mensaje:

Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia AUIO000(

| Iniciar || Inicio en el ciclo || Iniciar de nuevo | I | Toma de mantenimiento manual | ] |:| I | Lista resumen progr.mantenil

Plan mant.prev. |2U1000000007 | MP. TRACTO-CAMION QUITO PXH-857 |

Llamadas programadas

Contador |27883 ]
Valor total cont. | sse460|Re |

[= Delimitar intervalo de valores

Desvi_|Unidad |Vi

[ ;] Ubicac.técnica | [
[ |4| Denominacién

i
_1 Posicion medida
u
}

18 07.07.2015 19.05.2015 | 10 Programado, Espera

)

Figura N°4.15 Ingresar datos del Tracto
Fuente: Sistema SAP
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En el campo notificacion aparece la Gltima lectura capturada al equipo, en este
campo se debe ingresar la lectura que tenia la unidad vez que se le realizo el servicio
de mantenimiento preventivo. Y se pulsa el boton seleccionar paquete, estando en
la pantalla “secuencia de paquetes”, se revisa cual es el servicio que se le va a
cumplir y fijamos el “de calaje de inicio” en el paquete anterior.
=
| Sistema  Ayuda
A 1 JHCGe CHE a0on BRI OB

Secuencia de paquete

‘ 44 Fechas anteriores |[ W Otras fechas |

Estrategia: AUIOKM AUTOMOTRIZ QUITO KM
Pq| Texto ciclo |500 kM[1000 KM 1500 KM[2000 KM|2500 KM[3000 KM|3500 KM[4000 KM[4500 KM[S5000 KM[5500 KM[6000 KM[6500 KM[ 7000 KM[7500 KM]
1 SERVICIO C/500 KMS /5 /5 /5 /5 /5 /5 /5 /5
2 SERVICIO C/1000 KMS 1K 1K 1K 1K 1K 1K
3 SERVICIO €/5000 KMS 5K

4 SERVICIO C/10000 KMS
5 SERVICIO C/20000 KMS
6 SERVICIO C/30000 KMS
7 SERVICIO C/40000 KMS
8 SERVICIO C/60000 KMS
9 SERVICIO C/80000 KMS
10 SERVICIO C/100000 KMS
11 SERVICIO C/200000 KMS
12 SERVICIO C/250000 KMS

Figura N°4.17 Intervalos de mantenimiento
Fuente: Sistema SAP

En la siguiente pantalla se muestra las fechas proximas en que segtn el recorrido
anual de la unidad, dividido entre los dias del afio, se pronostica que se generaran

las érdenes de mantenimiento.
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Programar plan de mantenimiento preventivo: Plan estrategia AUIO000000

I Iniciar || Inicio en el ciclo ” Iniciar de nuevo | I | Toma de mantenimiento manual | l H Lista resumen progr.mantenimiento |

Plan mant.prev. |2UT000000007|[MP. TRACTO-CAMION QUITO PXH-857 |
Llamadas programadas
Contador 27883
Valor total cont. esed60kM |

Desvi_|Unidad |V:

NG, |FechaPrev. |Fecha de t |Fecha de c_ |Paquet.venci_ |Cl.programacion/Status
13 07.07.2015 18.12.2014 40 Programado,Espera
14 07.07.2015 17.01.2015 30 Programado,Espera
15 07.07.2015 17.02.2015 20 Programado,Espera
16 07.07.2015 19.03.2015 10 Programado,Espera
17 (07.07.2015 19.04.2015 80 Programado, Espera
18 07.07.2015 19.05.2015 10 Programado,Espera
19 07.07.2015 18.06.2015 20 Programado,Espera
20 25.07.2015 19.07.2015 30 Programado,Espera

[0 T e [P E

Mo s —— ]
A e QiE B

Figura N°4.18 Fechas proximas de mantenimiento
Fuente: Sistema SAP

4.4.Generacion de ordenes
Una vez programados los planes de mantenimiento es necesario ejecutar el proceso

para la generacion de 6rdenes preventivo. Esto se lleva a cabo con la transaccion:

ZPM_PCONT
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e 1 IB @60 BHE DDhos DR @
Generar Ordenes de Mantenimiento Preventivo

ARCA
Cpo.clas.plan mant.prev. PM_2172_AUT| E'

Figura N°4.19 Generar ordenes de mantenimiento
Fuente: Sistema SAP

Una vez programado cada vehiculo con los caracteres especificos de la planta, se
tiene la programacion de cada uno y se generan ordenes de acuerdo al calculo que
el programa realiza con el recorrido anual, para que un mantenimiento se genere es

necesario que la anterior se encuentre notificada y con cierre técnico.

Proceso para generar ordenes de mantenimiento preventivo manualmente
Primero se debe ingresar al sistema en donde aparecen todas las transacciones
autorizadas para el departamento de mantenimiento automotriz, desplegando lo

siguiente:
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| Meni Tratar Favoritos Detalles Sistema Ayuda
A 2 AH G0 SHE o0 BE @3
SAP Easy Access Embotelladoras Arca

L] (][]

~ 3 Favoritos

MMO03 - Visualizar material &

MB25 - Lista de reservas
ZFM_CON_PPTO_RESUMEN - Resumen Presupuesto
IK11 - K11 Modificar contador

3 08 - IHO08 Visualizar equipo

3| ZPM_REP_CCO1 - Rep. Rendimiento Combustible
02 - IP02 Modificar plan de mantenimiento

B22 - Modificar reserva

ESA - Listado de solicitudes de pedido

IP10 - IP10 Programar plan de mantenimiento
1P24 - IP24 Resumen progr.manten.forma de lista
42 - IP42 Crear plan de mantenimiento

1410]

ES2N - Modificar solicitud de pedido
ES3N - Visualizar solicitud de pedido
ES1N - MES1N Crear solicitud de pedido
E E2L - Pedidos por proveedor
3| ZPU_REPORTES - Menli de reportes PU
| ZPM_RES_OT_PL_ST - Resumen de drdenes de mantenimiento
3| ML81N - ML81N Entrada de servicios
30 - IP30 Generacion de ordenes de mantenimiento preventivo por tiempo
& ES1N - Crear solicitud de pedido
V31 - IW31 Crear orden de mantenimiento
- Modificar avisos
- Crear aviso mant.; General
- IW38 Modificar drdenes PM
B21 - Crear reserva
V32 - Orden -> Modificar
ZPM_PCONT - Programacién Plan con Contadores
IW41 - Notificacion individual de tiempo
< 3 Mend SAP
P [ Transacciones ARCA
> O oficina
P [ Logistica
> [ Finanzas
D [ Recursos Humanos
D M Sistermas info

o

Figura N° 4.20 Ment principal sistema SAP
Fuente: Sistema SAP

En el menu seleccionamos o escribimos la operacion IP30 (Supervision de planes
de mantenimiento) e introducir el plan individual de cada equipo, estos codigos los
presentamos en la siguiente tabla

Tabla N°4.1 Plan de mantenimiento
PLANES DE MANTENIMIENTO PROGRAMADOS CENTRO 6506

Plan de Mant. Denominacion de Tracto SAP Status

AUIO00000006 | TRACTO INTERNAT PXH-856 1012317 | Programado

AUIO00000007 | TRACTO INTERNAT PXH-857 1012318 | Programado
AUIO00000008 | TRACTO INTERNAT PXH-861 1012319 | Programado
AUIO00000009 | TRACTO INTERNAT PQV-289 1012320 | Programado
AUIO00000010 | TRACTO INTERNAT PQV-290 1012321 | Programado
AUIO00000011 | TRACT INTERNAT PDA-2633 1012322 | Programado
AUIO00000012 | TRACTO INTERNAT PDA-4249 | 1012323 | Programado
AUIO00000013 | TRACTO INTERNAT PBK-9090 | 1012324 | Programado

Fuente: Juan Diego Zurita
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Supervision de plazos de planes de mantenimiento (batch-input IP10)

Superv.plazos p.planes mantenim.preventivo
Plan mant.preventivo
Tp.plan manten.

Cpo.clas.plan mant.prev.
Estrategia mantenim.

o o o e

Intervalo para objetos de lama EV)IIA4
Incl.reprogramacién
[Vl Inicio inmediato para todos

Control de log
® Log de aplicacion
O Log (batch input)

Modo: Call Transaction/Carpeta BDC
® Transaccion lamada

Modo llamada N

O Juego datos BDC

Nombre grupo IP1020150708
ID usuario CTOAPANTA

Grabar transacciones erréneas
[ Grabar errores
O Fichero PC /Frontend
@ Fichero unix
Fichero
Servidor

Figura N° 4.21 Transaccion IP30
Fuente: Sistema SAP

Seleccionamos el plan del equipo a realizarse, en la casilla de estrategia de
mantenimiento vamos a escribir AUIOKM que indica que el vehiculo es automotriz
estd ubicado en la planta quito y el seguimiento que se lo hace es en kilometros, en
el intervalo para objetos de llamado ubicamos el lapso de dias para que se genere la

orden. Una vez llenado estos recuadros obtendremos lo siguiente.
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Supervision de plazos de planes de mantenimiento (batch-input IP10)
Superv.plazos p.planes mantenim.preventivo

Plan mant.preventivo AUI000000074 a [ =]
Tp.plan manten. I 3
Cpo.clas.plan mant.prev. a
Estrategia mantenim. AUIOKM a
Intervalo para objetos de llama 12) Zr)izfxq

Incl.reprogramacién
[V] Inicio inmediato para todos

Control de log
@ Log de aplicacion
O Log (batch input)

Modo: Call Transaction/Carpeta BDC -
@ Transaccién lamada
Modo llamada N

QO Juego datos BDC
Nombre grupo IP1020150708

ID usuario CTORPANTA

Figura N° 4.22 Ingreso de datos
Fuente: Sistema SAP

Posterior a esto presionamos ejecutar para que se genere la orden de trabajo.
4.5. Generacion Ordenes de Trabajo Actividades Planeados Automotriz
Para poder generar una orden de trabajo para las actividades planeadas, se tiene que

ingresar por una transaccion diferente, estas operaciones se las tienen que realizar

manualmente, ingresamos al sistema SAP y nos despliega el ment principal.
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SAP Easy Access Embotelladoras Arca
L=l B

~ A Favoritos
MMO3 - Visualizar material &
MB25 - Lista de reservas
ZFM_CON_PPTO_RESUMEN - Resumen Presupuesto
K11 - IK11 Modificar contador
THO8 - IH08 Visualizar equipo
ZPM_REP_CCO1 - Rep. Rendimiento Combustible
1P02 - IP02 Modificar plan de mantenimiento
MB22 - Modificar reserva
MESA - Listado de solicitudes de pedido
1P10 - IP10 Programar plan de mantenimiento
1P24 - IP24 Resumen progr.manten.forma de lista
1P42 - 1P42 Crear plan de mantenimiento
MES2N - Modificar solicitud de pedido
MES3N - Visualizar solicitud de pedido
[l MES1N - MES1N Crear solicitud de pedido
ME2L - Pedidos por proveedor
ZPU_REPORTES - MenU de reportes PU
ZPM_RES_OT_PL_ST - Resumen de drdenes de mantenimiento
ML81N - ML81N Entrada de servicios
1P30 - IP30 Generacion de ordenes de mantenimiento preventivo por tiempo
MES1N - Crear solicitud de pedido
W31 - W31 Crear orden de mantenimiento
W28 - Modificar avisos
IW21 - Crear aviso mant.; General
W38 - IW38 Modificar Grdenes PM
MB21 - Crear reserva
W32 - Orden -> Modificar
ZPM_PCONT - Programacion Plan con Contadores
3k W41 - Notificacién individual de tiempo
<~ 3 Mend SAP
b [ Transacciones ARCA
b [ oficina
P [ Logistica
b
b
D

1« ]

[ Finanzas
[ Recursos Humanos
[ sistemas info

DL

Figura N° 4.23 Men principal sistema SAP
Fuente: Sistema SAP

Ingresamos por la operacion IW31 (crear orden de mantenimiento), en donde se
despliega un ment para ingresar los datos de cada equipo y poder seleccionar el

tipo de actividad que se va a realizar.
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Crear Orden: Acceso

Cl.orden .

Prioridad al

Ubic.técn. =
Equipo
Conjunto (1]
Ce.planif.

Modelo

Orden

Figura N°4.24 Transaccion IW31
Fuente: Sistema SAP
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En el primer casillero seleccionamos la clase de orden la cual vamos a ejecutar,
teniendo varias opciones, seleccionamos actividades planeadas automotrices y
tecleamos un enter o damos clic en el visto que se ubica en la parte superior
izquierda del recuadro que aparece.

|r::

Orden Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

|@ 1 a0 Cee CHE DD DR 0B
Crear Orden: Acceso

Cl.orden {(= Clase de orden para drdenes de mantenimiento (1) 37 Entradas encontradas [

Ubic.técn. il

Eaupo RO R EIREEIE
Corjunty
Ce.plant. ANO1 EMERGENCIA AUTOMOTRIZ

ANO2 MTTO NO PLANEADO AUTOMOTRIZ
Modelo AP01 MTTO PREVENTIVO AUTOMOTRIZ

APO3 ACTIVIDADES PLANEADAS AUTOMOTRIZ
CN11 EMERGENCIA CONSIGNACION

CN12 MTTO NO PLANEADO CONSIGNACION

CP11 MTTO PREVENTIVO CONSIGNACION

CP13 ACTIVIDADES PLANEADAS CONSIGNACION
ENO2 MTTO NO PLANEADO EDIFICIOS

EP01 MTTO PREVENTIVO EDIFICIOS -
EP03 ACTIVIDADES PLANEADAS EDIFICIOS
FNO2 MTTO NO PLANEADO FOUNTAIN

FPO1 MTTO PREVENTIVO FOUNTAIN

FP03 MTTO PLANEADO FOUNTAIN

MNO1 EMERGENCIA MAQUINARIA

MNO2 MTTO NO PLANEADO MAQUINARIA
MP01 MTTO PREVENTIVO MAQUINARIA

MPO2 MTTO PREDICTIVO MAQUINARIA

MP03 ACTIVIDADES PLANEADAS MAQUINARIA

J[«D]

Orden

N [EajD]

37 Entradas encontradas [

Figura N° 4.25 Clase de mantenimiento
Fuente: Sistema SAP

Una ves seleccionado la clase de mantenimineto se elige el equipo al cual se le va
a cargar la actividad, en este caso se ingresa la placa del vehiculo para que aparezca
en el recuadro las especificaciones y el numero SAP con el que el sistema reconoce

a la unidad, y teclamos en visto.
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Orden Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

v 3/ dE e CHE DDLHD BE @@

Crear Orden: Acceso I_II7 NUmero de equipo (1) 1 Entr.encontrada

'

=
v[E[E[@[E] o]on] 4]
Ce.coste |Ce. |Equipo |Denominacién del equipo |1dio...|
Clorden  [az03] 65065030 6506 1012319 INTERNATIONAL 9200 1500502 PXHO861 ES

Prioridad &
Ubic.técn.

Equipo

Conjunto

Modelo

Orden

Figura N°4.26 Seleccion de Tracto
Fuente: Sistema SAP

Al presionar enter nuevamente se ingresa a la orden de trabajo para modificarla,
primero seleccionamos el tipo de mano de obra que se va a realizar, en el caso de

los tracto camiones esta va a ser mano de obra externa y presionamos en el visto.

Orden Tratar Pasara Detalles Entorno Sstema Ayuda
Q | '\d] ' B | e 'EﬂPuesto de trabajo responsable en medidas de mantenimiento (1) 68 Entradas encontradas EHE
Crear ACTIVIDADES PLANEADA§ s =
o] 55 i Sa
EI@ v |66 D Q;D‘El
Orden apo3[s00000000001 | dl._“[ce. |PpstoTbjo [Denom.breve 1dio..
- 0005 6506 AUIOEP1 ELECTRICO DE PRIMERA ES (&
0005 6506 AUIOEXT PERSONAL EXTERNO ES =
0005 6506 AUIOLLL LLANTERO ES
0005 6506 AUIOM1  AYUDANTE DE MECANICO ES
0005 6506 AUIOMP1 MECANICO DE PRIMERA ES
0005 6506 AUIOPS1 MECANICO DE PRIMERA ESPECIAL ES
0005 6506 EVIOEXT PERSOMAL EXTERNO ES
Stat.sst, | ABIE DMNV FENA 0005 6506 EUIOOGI OBRERO GENERAL 1 ES
0005 6506 EUIOOG2 OBRERO GENERAL 2 ES
0005 6506 FUIOTF1  TECNICO FOUNTAIN TALLER ES
0005 6506 FUIOTF2  TECNICO FOUNTAIN MERCADO ES L
0005 6506 FUIOTF3  TECNICO FOUNTAIN INSTALADOR ES
Responsable 0005 6506 MUIOEE1 ESPECIALISTA ELECTRONICO1 ES
Gpo.pan.  |201] /6506 PLAN_AUT_1 0005 6506 MUIOEE2 ESPECIALISTA ELECTRONICO2 ES
Rsptotr. © |/ —] 0005 6506 MUIOEL1 ESPECIALISTA ELECTRICO1 ES
0005 6506 MUIOEM1 ESPECIALISTA MECANICO1 ES
0005 6506 MUIOEM2 ESPECIALISTA MECANICO2 ES
0005 6506 MUIOEXT PERSONAL EXTERNO ES
R . 0005 6506 MUIOLU1 LUBRICADOR DE MAQUINAS ES
Inic.extr. _08.07.2015| Prioridad § 0005 6506 MUIOTI  MANTENIMIENTO TALLER MAQUINARIA ES
Fin extr.  |08.07.2015| Revisién | 0005 6506 MUIOTA1 TECNICOS EQUIPOS AUXILIARES ES
0005 6506 MUIOTEL TECNICO ELECTRICOL ES
Objeto de referenca 0005 6506 MUIOTE2 TECNICO ELECTRICO2 ES
SRR £C- - RHoR-6506-A-VELS 0005 6506 MUIOTM1 TECNICO MECANICO1 ES
E T - T 0005 6506 MUIOTM2 TECNICO MECANICO2 ES
- 0005 6506 MUIOTM3 TECNICO SOPLADO ES
MOTq 5005 6506 RUIOTFL  TECNICO REFRIGERACION TALLER ES
0005 6506 RUIOTF2  TECNICO REFRIGERACION MERCADO  ES
0005 6506 RUIOTF3  TECNICO REFRIGERACION INSTALADOR ES
0005 6506 VUIOTF1 TECNICO VENDING TALLER ES
o EEmEm e ey
T i i ALA
Jiiiiee | [a_| conticad | AE01 6506 LAVAO1  Lavadora Linea # 1 ES
Nopers. | \ AEO1 6506 LAVAO2  Lavadora Linea # 2 ES
AEO1 6506 LAVAO3  Lavadora Linea # 3 ES [&]
: 24 Es [~]

Figura 4.27 Seleccién mano de obra
Fuente: Sistema SAP
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En el recuadro en blanco se escribe la actividad principal a realizar, ya que esta solo
permite ingresar 120 caracteres, aqui es importante especificar la placa del vehiculo

y el kilometraje del mismo para poder llevar un control de cada actividad.

E
Orden Tratar Pasara Detalles Entorno Sistema Ayuda

| =02 wJibiCcee@ CHEBEODHD AR Q@
Crear ACTIVIDADES PLANEADAS AUTOMOTRIZ : Cabecera central

I

Orden |2po3[z00000000001] | ]@ |§|

cambio de llantas pxh00861

Stat.sist.  |ABIE DMNV FENA 5]

Datos cab.

Figura 4.28 Cuadro de texto
Fuente: Sistema SAP

En el casillero clase de actividad presionamos en navegar y se genera un recuadro
en donde se muestran todas las actividades posibles para este tipo de orden, en este

seleccionamos actividades planeadas y damos enter.

Orden Tratar Pasara Detales Entomo Sstema Ayuda
g 21 dB CeQ CHER DnLn BR @®
Crear ACTIVIDADES PLANEADAS AUTOMOTRIZ : Cabecera central

Lzl e el
Orden 2203 400000000001 M

cambio de llantas pxh00861

= Case de actividad de (1) 8 Entradas en: [=le]
7

ROCEEIRERE

A..

A01 ACCIDENTE VIAL

Datj A1l ACCIDENTE VIAL NO REPORTADO

A12 ACTIVIDADES PLANEADAS

Al3 TRASLADO DE VEHICULO

Gpo.phn. |A01|/ [6506] PLAN_AUT_t — A4 REPARACION DE COMPONENTES
= A15 REPARACION GENERAL DE MOTOR

3
Rsptotr. |4 / GacvPM 4416 LavaDOS
Estdinstal 218 ACTIVIDADES PLANEADAS

Stat.sst.  |ABIE DMNV FENA

-]

Fechas.
Inic.extr.  |08.07.2015) Prioridad
Fin extr. 08.07.2015 Revsién

| Objeto de referenca -

Ubic.técn. |EC-E-RINOR-6506-A-VELY tracto camion
Equipo 1012319 INTERNATIONAL 9200 1500502
Conjunto A-001 MOTOR

Primera operacién 8 Entradas %
| operacén CGi | Calculr trabajo all

Figura 4.29 Clase de actividad
Fuente: Sistema SAP
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Damos clic en la pestafia de operaciones en donde podemos asignar mas posiciones
a la orden y asignar una descripcion de cada actividad, se puede ser tan especifico

como se quiera ya que en esta no hay limite de caracteres.

Orden Tratar Pasara Detalles Entomo Sistema Ayuda
(V3 1 I8 e LHNM DL DR @@
Crear ACTIVIDADES PLANEADAS AUTOMOTRIZ : Resumen operaciones
I SEIEIE

Orden 2P03/300000000001]  |cambio de lantas pxh00861

cambio de llantas pxh00861
Stat.sist. ABIE DMV FENA
Oper.
Op. |SOp |PstoTbjo |Cen_|Clav_|Clv.mod |E_|Txt.brv.operacién TE | Trabajo Un |Ca_|Dur. Un |OvCa CAct  |Destinatario
o010 AUIOEXT 6506 PMOL ‘camblo de lantas pxh00861 H H [(Calcular tra. BIMOMTOI [a
| Joo2o AUICEXT 6506 PMO1 H H -] =
" Jooso AUIOEXT 6506 PMO1 H H =]
| Jooso AUIOEXT 6506 PMO1 H H -]
| Jooso AUIOEXT 6506 PMOL H H -]
" Jooso AUICEXT 6506 PMOL H H ]
o070 AUIOEXT 6506 PMOL H H -]
" Jooeo AUIOCEXT 6506 PMOL H H =]
" Jooso AUIOEXT 6506 PMO1 H H =]
| Jor00 AUIOEXT 6506 PMO1 H H -]
| Jor10 AUIOEXT 6506 PMOL H H ]
| Jor20 AUIOEXT 6506 PMOL H H []
:0130 AUICEXT 6506 PMOL H H =] (=]
o140 AUIOEXT 6506 PMOL1 H H ] =]
Oows 0000000000000 [nn]
[CGeneml | e | &t | Fechas | Datreal | Ampacon | [FBIE] rFact.eec. [EF cata |

Figura 4.30 Menu de operaciones
Fuente: Sistema SAP

Por ultimo si es necesario se carga alglin repuesto para que se cree el nimero de

reserva y con la cual se puede dirigir a bodega para retirar dicho objeto.

|waﬂ Jotwr_puswra Detales Entomo_Sstera Avuda
e 2 18/ C0e LHNE DVLD DD OB

Crear ACTIV PLANEA : Resumen de componentes
17 o I o
Orden AP03 (400000000001 | cambio de lantas pxh00861 =

canbio de llantas peh00eél

S )

[7e Jowd.neces. Jow [1]s [am [ce. [op. Juote [reo aprove.

ool mio): |

qlo

e vtkraterw [00 kec O caua |

Figura N° 4.31 Ment de repuestos
Fuente: Sistema SAP
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Por ultimo se procede a liberar la orden en la bandera verde ubicada en la parte

superior izquierda y se imprime.

4.6.Resultados una vez implementado el plan de mantenimiento

4.6.1. Proceso de mantenimiento preventivo

Una vez implementado el plan, se redujo el proceso para generar ordenes de
mantenimiento, lo que mejoro el tiempo en que se generan las ordenes las ordenes
de trabajo asi como se evita que los choferes sobrepasen el limite en el que la unidad
tiene que trasladarse al taller. Con esta implementacion se optimiza el stock de
repuestos ya que una vez generada la orden se procede a sacar todos los materiales
a utilizar para que al momento en el que el chofer llegue a la oficina reciba la orden
y ya no tenga que trasladarse a bodega, esto lo denominamos un PRE PUM de

repuestos.

Pasos para realizar un mantenimiento preventivo una vez implementado el plan

1.- El sistema libera la orden de trabajo con una notificacion de que se necesita
realizar el mantenimiento.

2.- Se retira los repuestos de bodega

3.- Se entrega al chofer la orden de trabajo con los materiales a utilizar

4.- EL chofer se dirige a los talleres designados para la ejecucion del mantenimiento
preventivo.

5.- Una vez completado el mantenimiento el asistente procede a cerrar la

orden de trabajo.

6.- Jefe de mantenimiento verifica que el mantenimiento este realizado

satisfactoriamente.
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Tabla N°4.2 Diagrama de flujo del proceso mantenimiento preventivo
implementado el plan de mantenimiento

1 Inicio )

Generar orden de
trabajo

Retiro de repuestos

Entrega de orden

Traslado de la unidad al
taller

Ingreso de datos al
sistema

Fin del proceso de
mantenimiento preventivo

Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita
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4.6.2. Proceso de Mantenimiento Correctivo Planeado

El proceso de actividades planeadas automotrices ya se lo puede aplicar gracias al
andlisis que se hizo de los repuestos mas utilizados y de cuanto tiempo de vida
tienen, este tipo de orden no se la ejecutaba anteriormente ya que no se tenia un
conocimiento de las averias mas comunes en los equipos y tampoco el stock de

repuestos para solventarlas, el proceso quedo de la siguiente manera:

1. Cada que se genera una actividad planeada, se programa para que se emita
una alerta para la siguiente.

2. El control de la actividad se la realiza por el kilometraje con el que se
alimenta al sistema

3. Una vez que se emite la alerta se abre la orden de trabajo con las actividades
que se van a realizar

4. Se adjunta los repuestos solicitados

5. Se libera la arden de trabajo y se procede a imprimir y entregar la orden al

chofer para la ejecucion en el taller designado.

4.7.Entrevista una vez Implementado el Plan de Mantenimiento

4.7.1. Entrevista al Jefe de Mantenimiento Después de la Implementacion

El jefe de mantenimiento dio a conocer su conformidad con el plan de
mantenimiento implementado ya que se mejora los tiempos en la emision de
ordenes de trabajo, se reduce la probabilidad de que los tracto camiones sobrepasen
el kilometraje permitido para su chequeo, manifiesta que se liberd la carga de
trabajo ya que no tiene que llevar el control semanal del kilometraje de cada unidad,

esto lo hace el sistema propiamente.
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4.7.2. Entrevista al Asistente de Mantenimiento Después de Ila

Implementacion

En la entrevista realizada al asistente de mantenimiento se pudo conocer que €l ha
podido planificar de mejor manera los mantenimientos tanto preventivos como
correctivos, ya que el programa arroja los mantenimientos por si solo y no necesita

de un seguimiento exhaustivo.

Supo acotar que desde la implementacion del programa no existe choque de
mantenimientos preventivos ya que estos no los llevan los choferes como se lo hacia
anteriormente si no todo el control lo tiene la oficina de mantenimiento ademas

manifestar que se simplifico el trabajo que realizaba.

4.7.3. Entrevista Realizada al Chofer del Tracto Camion después de la

implementacion

En la entrevista que se sostuvo con el chofer de un tracto camion, el manifesto su
alegria con el nuevo plan de mantenimiento implementado, y que con el nuevo plan
su carga de trabajo disminuyo notablemente al tener que controlar el kilometraje e
ir a la oficina de mantenimiento automotriz a que le generen su orden de trabajo.
Afirma que los repuestos siempre se encuentran en stock y que este ya no se demora
tanto por la falta de estos, ademds que se programa mejor las actividades que
necesitan que la maquina se pare como el cambio de llantas o el cambio de zapatas,
su relacion con el departamento de logistica y transporte mejoro ya que con el

trabajo conjunto no existe un desabastecimiento de vehiculos.

4.8.Indicadores de Productividad Después de Realizada la Implementacion

Al comparar los resultados obtenidos al principio de este proyecto con los actuales
se pudo evidenciar la mejora notable en los indicadores establecidos con

anterioridad y los cuales se los puede notar en la siguiente tabla.
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Tabla N°4.3 Indicadores de Productividad después de la implementacion

Indicador Meta | Anterior Actual
Unidades operativas 100% | 75% ( 6 Tractos) 88%
Plan de mantenimiento 100% | 50% ( 4 Tractos) 100%
Tiempo en generar orden 1 Min | 20 Min 8 Min
Orden planeadas 90% No hay ordenes planeadas | 50%
Stock de repuestos 100% | No hay programacion 90%
Control de recorrido Diario | No hay un control Diario
Revision de unidades Diario | No hay una revision Diario
Carga de trabajo al personal | 8 horas | 10 horas 9,5 horas

Fuente: ARCA Continental S.A. Oficina de Mantenimiento Automotriz

4.9. Analisis de Resultados Obtenidos

Menor tiempo en la actualizacion de kilometraje ya que este proceso se lo
realiza automdaticamente mediante la carga de combustible, es importante
resaltar que anteriormente se lo hacia manualmente siendo el propio chofer
quien alimentaba de esta informacion a la oficina de mantenimiento.

La actualizacion de la base de datos se la realiza en cada ocasion que se
genera una orden de trabajo sea esta de mantenimiento correctivo o
preventivo, se tiene a la mano todo el historial del vehiculo simplemente
introduciendo las fechas que se quiere consultar y si la orden todavia se
encuentra abierta o cerrada.

Los asistentes de mantenimiento ya no pierden tiempo en esperar a generar
una orden de mantenimiento preventivo ya que esta la realiza
automaticamente el sistema por medio del kilometraje recorrido, lo que
genera que el personal tenga mas tiempo en la programacion de actividades
planeadas y en el mejoramiento del plan.

Los mantenimientos preventivos se encuentran debidamente programados,
se menoro el tiempo en la designacion de actividades que debe realizar el
proveedor y se mantiene un control mas progresivo y exacto de cada
vehiculo.

Al tener un plan de mantenimiento especifico para el tracto camion el

personal del departamento automotriz tiene monitoreado el desgaste de los
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componentes en los camiones, con este tipo de informacién se puede
analizar las causas de fallo que provocan el desgaste de los componentes y
tener una condicion de funcionamiento, se puede determinar si la falla es
por el tracto o es netamente por el operario o chofer que se encuentra a cargo
de la unidad.

Cada mes se planifican actividades para cada tracto camion, lo que se
ingresa como actividades planeadas automotrices; esto con el plan de
mantenimiento anterior no se realizaba ya que los asistentes quienes
generaban las ordenes de trabajo no disponian de tiempo suficiente para
realizar este tipo de tareas.

Se logré tener un indicador al 90 por ciento lo que asegura el cumplimiento
de las metas tanto departamentales como de la empresa, en la actualidad
solo los camiones con dafios severos graves que no pueden mantenerse
operativos y que el costo de reparacion sea demasiado representativo para
la empresa se lo mantiene inoperativo.

El stock de repuesto existente en bodega es mucho mas confiable ya que se
tiene una programacion mensual de cuanto se va a consumir, esto evita el
desabastecimiento y reduce costos de adquisicion ya que el departamento
de compras puede negociar con una cantidad fija ya establecida.

La falta de tractos para el area de logistica provocada por el choque de
mantenimientos quedo atras, ya que cada unidad tiene una fecha propia para

ingresar al taller y puedan realizar la actividad preventiva.

106



Conclusiones y Recomendaciones

5.1.Conclusiones

Un programa de mantenimiento automotriz se base en actividades dirigidas
y especificas para cada maquina, los costos de implementacion varian de
acuerdo al tipo plan que se quiera implementar, las tareas preventivas son
las mas utilizadas en las empresas con un costo medio y resultados en corto
plazo, también se busca reducir al minimo las actividades correctivas debido
a que las paradas son demasiado largas y los costos se incrementan tanto en
productividad y rendimiento.

El departamento de mantenimiento automotriz de la empresa ARCA
Continental S.A. no tiene un plan de actividades programadas ni especificas
para cada tracto, esto se traduce en un aumento de tiempos en la realizacion
de cada orden, esto se suma a la carga de trabajo que posee el asistente y el
jefe de mantenimiento.

El plan de mantenimiento propuesto contribuye a la simplificacion del
trabajo y a la disminucion del proceso humano en un 60% ya que desde el
jefe de taller, el asistente y el chofer minimizaron el esfuerzo al momento
de generar una orden de trabajo, de esta forma se logré descongestionar las
actividades realizadas por el departamento de automotriz, la confiabilidad
del sistema SAP es un factor primordial en este plan de mantenimiento ya
que se esta seguro de la informacidn que este suministra, de la misma forma
al momento de cargar documentacion al sistema este va a tener siempre
respaldos que no permitan que este se pierda.

El plan de mantenimiento implementado es una ayuda para el departamento
que permite tener un control mas eficiente de los camiones, trabajos
realizados, recorridos y stock de repuestos, al momento se puede actualizar
kilometraje/hora automaticamente con la carga de combustible que el
equipo realiza, esto permite crear ordenes de mantenimiento preventivo
automaticamente y no tener que esperar el proceso que llega a tardar 20

minutos.
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5.2.Recomendaciones

* Inspeccionar en forma estricta el control de acceso al programa debido que
la informacion que se maneja es muy importante y delicada.

* Aprovechar al maximo la funcionalidad y rendimiento de sistema SAP
permitiendo agilizar los procesos, revisar el manual de usuario de antes de
la utilizacion de la aplicacion para el correcto manejo del mismo.

* Aplicar el plan de mantenimiento para lograr como resultado una mayor
disponibilidad de los equipos.

* Se recomienda en un futuro ampliar el software con un modulo de stock de

repuestos para tener mayor control de los repuestos que existen.
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ANEXOS



Anexo N° 1. Entrevista antes del plan de mantenimiento

Jefe de taller

(Existe un control del recorrido diario de los camiones?

“Actualmente la oficina de mantenimiento automotriz no posee ese tipo de control,
ya que los choferes son los encargados de verificar el kilometraje y notificar el
mismo cuando se encuentre cercana la fecha de cambio, nosotros como
departamento estamos encargados de emitir la orden de trabajo una vez que el

chofer avise la necesidad de esta.”

(Se planifica los mantenimientos preventivos y correctivos?

“Como menciono anteriormente no se puede planificar este tipo de mantenimientos
ya que no se posee la informacidon necesaria para hacerlo, en el caso de las
actividades planeados son muy pocas las que se pueden programar para una fecha
indicada ya que la demanda del producto exige que las unidades estén paradas en
lo minimo y en caso de presentarse una falla grave se la corrige con la brevedad
posible; con un diagnostico breve de la unidad”. Esto quiere decir que no se realiza
ningin tipo de mantenimiento predictivo, “Para la implementacion de un
diagnéstico de ese tipo se necesita de personal y presupuesto de lo cual carece la

empresa en este momento.”

(Posee algun tipo de mantenimiento especifico para los tracto camiones?

Las actividades que se designan para la ejecucion del mantenimiento son iguales a
las de toda la flota, no se tiene acciones especificas para este modelo de vehiculo,
adicional el chofer encargado del equipo menciona las posibles fallas que tiene el
tracto para su correccion, toda esta informacion es escrita en la orden de

mantenimiento para que el taller designado pueda ejecutarlas.
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(El departamento automotriz cumple con el objetivo y la mision planteada de tener

todas las unidades operativas?

“Al final del mes se logra cumplir con el porcentaje de unidades operativas
propuesto, pero si se pone a pensar hay semanas en las que mas de dos equipos

estan parados lo que retrasa la operacion de logistica en toda la planta.

Al asistente de mantenimiento

(La oficina de automotriz tiene designados procesos para la realizacion de

mantenimientos?

“Procesos propios que estén escritos y se sigan al pie de la letra no se tienes,
vagamente se han ido estructurando como se realiza las actividades pero hace falta
mucha mejoria, el problema que se tiene y es visible mas a menudo es la
acumulacion de trabajo y la falta de repuestos, como no se sabe cuando se va a
realizar el mantenimiento no se puede tener un estimado de cuantos repuestos se
van a necesitar en un tiempo determino, esto retrasa la ejecucion de las actividades,
aparte que se deja acumular los equipos y quieren irse luego todos el mismo dia lo
que resulta imposible y genera que se retrasen o no se hagan los mantenimientos a

la fecha adecuada.

(Cree que realiza bien su trabajo?

“Mi trabajo lo realizo bien de acuerdo a las posibilidades, creo que se podria ser
mas eficiente si se tuviera toda la informacion y se la procese, estoy de acuerdo en
que tenemos fallas que se pueden corregir pero a veces no se la hace por falta de
tiempo o porque simplemente siempre se ha hecho asi.”

Al chofer del tracto camion

(Esta conforme con el proceso de mantenimiento preventivo de su tracto?
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“ No estoy conforme porque lo que uno busca es trabajar y estar la mayor parte del
tiempo haciendo viajes, cuando uno tiene una falla o va avisar que ya toca el
mantenimiento en la oficina no le toman en cuanta y toca esperar mucho tiempo
para que le den la orden, aparte que cuando se va a la bodega uno mismo a retirar
los repuestos toca esperar que el bodeguero se desocupe para que entregue los
componentes que la mayoria de veces no hay y toca esperar que lleguen para que el

carrito salga.”

(La oficina de automotriz soluciona sus requerimientos rapidamente?

“No solucionan nada porque uno puede necesitar alguna pieza de urgencia y se
demorar mas de un mes en llegar o por ejemplo para pasar la revision se necesita
llantas por el desgaste que estas tienen con el uso y se tiene que esperar que lleguen
demasiado tiempo, como sin matricular el tracto no se puede andar uno tiene que
esperar a ver cudl carro estd desocupado para poder hacer un viaje aunque sea diario

mientras el otro carro esta parado.”

113



Anexo N° 2. Encuesta y tabulacion de resultados.

Pregunta 1

. Como considera la gestion del departamento de mantenimiento?

* Bueno

* Regular

* Malo
Pregunta 2

,Considera usted adecuado y oportuno el proceso de mantenimiento de los

camiones?

Pregunta 3

Se encuentra usted informado de los métodos procesos para el mantenimiento

de los vehiculos?

e Si
* No
Pregunta 4

(Estaria dispuesto a innovar el manejo del proceso mantenimiento en su

empresa?

e Si
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* No
Pregunta S

(Estaria dispuesto a implementar un programa de mantenimiento especifico

de los tracto camiones para el area automotriz?

e Si
* No
Pregunta 6

. Como considera usted el tiempo de mantenimiento de las unidades?

* Bueno
* Regular
* Malo

Realizado por: Juan Diego Zurita
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Pregunta 1

Bueno
0%

Malo
40%

Regular
60%

® Bueno ¥ Regular * Malo

Grafico | Pregunta 1
Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita

Pregunta 2

Si
10%

Grafico 2 Pregunta 2
Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita
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Pregunta 3

g |

Grafico 3 Pregunta 3
Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita

Pregunta 4

No
0%

Grafico 4 Pregunta 4
Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita
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Pregunta 5

No
) 0%

Grafico 5 Pregunta 5
Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita

Pregunta 6

Regular
45%

¥ Bueno ™ Regular ¥ Malo

Grafico 6 Pregunta 6
Fuente: ARCA Continental S.A Juan Diego Zurita
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Anexo N° 3. Ficha técnica de Tracto Camion Modelo 92001

—

Marca / Modelo: Cumins ISX-435-ST2, electrdnica.
Tipa: Gelo diesel de cuatro tiempos, electrdnico, 6
cifindros verticales en inea, turbo alimentado y

post-enfriada.
Potencia: 435 HP 3 1300 RPM.
Torque: 1450 /1,650 Libeas Pie 2 1.200 RPM.

Sisterna de inyeccion y Control electronico:

Directa, electrdnica, comandada por central de control ECM,
sstema de inyeccodn por inyectores individuales
controlados por solenoides y accionados por arbol de
comando de valvubs Acelerador tipo “Drive-by-wire®
(Conducido por cable).

EMBRAGUE

Modelo / Accionamiento: Eaton Fuller EP 1552 / mecanico.
Tipa: Cerdmico, de doble disco, diametro de 15.5%,
“Pull-Type~.

TRANSMISION

Marca / Modelo: Eaton Fuller RTLOG)- 165188, con
bomba de lubricacian y enfriador de aceite.
Accicnamiento: Mecinico por palanca, con sstema de
enganche rapido.

Marchas: 18 velocidades al frente, con 2 marchas de
fuerza, 2 sobremaschas y 4 marchas atras.

Relaciones de transmsion:

L 14.40:1 5'H 195:
L 122911 6L 162:
"L B56:1 6'H 13811
1H 7301 L 1.17:
L 6.05:1 TH 1.00:
2H 5161 BL 0.86:1
Ey 438:1 B'H 073:
H 3742 Rel 15061
4L 3201 Ra2 12851
4'H

Caracteristicas electronicas programables
“Diamond Logic® :
Control automiatico de velocidad crucero.
Acelerador manual electrénico.
Ajuste de rotacién de motor par toma fuerza.
Sisterna de proteccidn de motor con reduccdn de
potenca y limitador de APM maximas.
Auto diagndstico de fallas.
Monitor de mantencidn.
Relaciones cperacionales.
Facil control de flota.

Curvas de motor ISX

T —

Potencln (he) - Torque(b / ple)
n oBEEEEHEEE

t || — e T S
SRR e
e B gl P
H Sn S 3-!

l;- Speed (RPM)

EJES TRASEROS

Tipa: Ejes motrices de reduccion simple y una velocdad,
par cénico, con bloqueo de interdferencial

de accionamiento desde la cabina tipo slectroneumdtico,
incluye bomba de lubricacan.

Marca / Modelo: Dana Spicer D46-1700/ R46-170
Capacidad: 46.000 Lbs.

Relacion: 410:1
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LLANTAS Y NEUMATICOS

Tipo / Medidas: Tipo disco, de acero estampado, de diez
pernos, 825" x 225~
Neumaticos: Radiales, 1TR22.5 de 16 telas, tubulres.

—SISTEMA DE ESCAPE
De sarvicio: Circuito neumdtico doble, tipo *S-Came® de leva,

Alternador: Deko Remy 35-51, 12 Volt, 135 AMP.
de capacidad.

Baterias: 4 x100 Ah 12V, en paralelo, 3.600 CCA, Iib

de mantenimiento.

con ajustador automdtico. Setema ABS de 4 canales de linea.  Tipo: Vertical de acero aluminizado.

Tipo: De tambor (Delantero y trasero).
Area de frenado: Delantera - 2.095 cr®
Trasera :5.867
Total :7962cm’
De estacionamiento: Sstema neumnatico, con cdmarnas
dobles.
COMPRESOR DE AIRE

Marca / Modelo: Cummins, CFM 187
FRENO DE MOTOR

Marca / Modelo: Jacobs 411.

Accdonamiento: Hectrénico, tipo compresion, con
modulacién de dos niveles, accionamiento sobre la
culdta.

CABINA

Tipo: En aluminio de alta resistendia. Parabrisa asrvo.
Pizo totalmente planc. Pisaderas en ambos kados,
mic

VOLUMENES DE ABASTECIMIENTO
Moator : 36610
Transmision 132s
Diferencial 1264 Les.
Tangues de combustible  :2x378Lts.
DESEMPERO DEL VEHICULO
Gradeability 1 28%
Velocidad maxima 120 KPH
PESOS EN ORDEN DE MARCHA

Eje delantero :4620Kg
Eje trasero :3520Kg
Total :8.140Kg.
CAPACDADES TECNICAS

Eje delantero : 6350 Kg.
Eje trasero : 18.200 Kg.

PBT (Peso bruto vehicular) :24550Kg.

PBTC Combinado 45.000 Kg.
DIMENSIONES

Distancia entre ejes :4.851 mm
Largo total :7391 mm
Largo cabina 3962 mm
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Anexo N° 5. Ordenes de trabajo después del manten
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Orden N6 Tracto Camion PDA4249

UQIORIASS(] 9P OANO :einbloH :|eas ofeqes]
a8y 8p eyda4  — :opewesboud oleqel)
:pepiAloy ap odij !PEPIWIOUOD 3p eullly

‘BlBAR B| 9p Bsne)

‘BlIGAR B| 8P BWOLUIS ‘w4 :10d opeual

:012[qQ aled

ugioeouqn| A ugiooadsu)’s

anBesquia ugioe|nbal/ugisiney’g
001109|8 ewalsis 0anbay)’s

alie ap souljy olqued’y

3|gNSNQWIOD 8p SO0J}|li p olqwed‘e
Jolow 8p oJyy A 8)ede 8p olquie)d’z
SB|8AIU 9P UQISIASY' |

VSNVHLOW HOQ33IAOHd L8BO'6LY N

INX000'08Y 6¥Zvvad 'OLLN LVNHILNI LOVHL
5102'60'82 0 HOO WX000'08Y 6¥2¥Vad "OLLN LVYNHILNI LOVHL  1X30INV  1X30INV 0200
51026082 € HO09E Orvavdl 3a NOIDIAY3INS  1X30INV  LX30INV 0100
wia] “IH oloIu| "IH CYRER] _ ‘qed] *_ .Eoi .umm_.._._ oleqeny |ap uoidduIosaq _ oumm:m_ m__tnm:o_ osed _
Buo oinv :1edo]
1OV :dopeoylueld ‘odo T SHH/SWX A ¢vvad TOVHL :ugloduoseq TZST760 :|lemoe eloH
0€0G90G9 :03s0] 9p ohualy :ojunfuo) LLEO0SIVOIN :ugioeoyisely odwed §G10260°8C :uly 8p eyoeq
T :1'0 8p peplold IX30INV :'dsas "qes) 01sd 6¥cPVad LZE€00SL 00¢6 TVNOILVNHEIINI :odinb3 *0s8q GT0Z6078C :01dMul ap eyoay
YOV :'AOY 8se;D gceciol :odinby d OI'IN WA [q] gl :usplo e| ap snielg S10C°60°6¢ :lende eydoa4

‘OSIAY 9D WINN  [Z8L/LELCS :uspiQ’WwnN

ZIH1ONOLNY OAILN3A3IHd OLL
OLNIIWINILNVIN 30 N3QHO

Z ep | :euibey <UM—<$

T0dV :uaplO 8se|D VS Jopend3 youv

126



Anexo N 6. Entrevistas después de implementado el plan.

Jefe de taller

(Existe una mejora en la emision de 6rdenes de mantenimiento preventivo?

“Si se mejord el proceso de emision de ordenes ya que el sistema las realiza
automaticamente con la descripcion de actividades y repuestos, nosotros lo que
hacemos es ir a retirar los repuestos de bodega para que el momento que el chofer
venga a la oficina se le hace la entrega de todos los componentes a utilizar, con esto

logramos bajar el tiempo a 7 minutos aproximadamente”.

(En cuanto a la carga de trabajo se logré reducir?

“La carga de trabajo se redujo un poco por el control del kilometraje ya que este
antes no habia y se lo hacia periddicamente de manera manual, con este sistema se
lo realiza automaticamente por la carga de combustible esto también contribuyo a
que los tractos no se sobrepasen del kilometraje estipulado para el mantenimiento
y que no exista choques entre si, con esto quiero decir que solo un camiéon puede
estar en mantenimiento por dia; asi el area de logistica no queda desabastecida de

vehiculos”.

Asistente de mantenimiento

(Con la implementaciéon de este plan como ha mejorado el proceso de

mantenimientos?

“Se ha visto mejoras tanto en el proceso de actividades preventivas como
correctivas, en lo personal eh podido planificar de mejor manera los
mantenimientos ya que el sistema los arroja por si solo y no se necesita estar atras
de cada camion o chofer para que los realices, el control lo tiene totalmente la
oficina y no como antes que se dependia de los choferes para la realizacion de

alguna actividad sea esta preventiva o correctiva, ya se puede planificar la ejecucion
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de mantenimientos y se menoro el tiempo que se demora en generar la orden

imprimirla y darla al chofer”.

Al chofer del tracto

(Como se siente con la implementacion de este nuevo plan de mantenimiento?

“ Yo la verdad me siento mejor porque ya no tengo que estar pendiente de cuando
me toca el mantenimiento y reportarlo a la oficina, sino me dedico a lo mio que es
manejar de una agencia a la otra. Ya no tengo que ir a estar pidiendo de favor que
me realicen la orden sino ya voy la retiro y ese mismo rato me dan los repuestos lo
que antes tocaba movilizarse a la bodega para que le entreguen a uno los filtros.

Es mas ya hay los repuestos no como antes se pasaba uno el kilometraje porque
simplemente no habia los componentes y el carro se demoraba mas en salir, y
cuando el camion falla o necesita alguna pieza por desgaste como son llantas o
zapatas ya se planifica y se tiene una fecha para cambio ya no se tiene que ir a estar
preguntando diariamente si ya llegaria o si ya vale cambiar. Por eso yo si estoy

contento con esta mejora que se ha dado en la planta.
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