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1. INTRODUCCION

Faal, s.a. estd inmersa en un constante proceso de mejora continua, que le ha
permitido ser una de las mejores plantas industriales de fabricacion y montaje en
el sector metal mecénico, debido a los resultados conseguidos en casi todas las
areas. Actualmente se esta trabajando en importantes aspectos de mejora de la
Productividad y Calidad, y especialmente en cumplir al maximo las dos premisas
principales de trabajo: alta calidad de los productos fabricados y agilidad en el
servicio al cliente

Dentro de estas mejoras que se estan introduciendo, el mantenimiento de las
instalaciones y equipos juega un importante papel, tanto para conseguir una alta
eficacia en su uso, como para asegurar la calidad del servicio.

El Sistema de Informacion actual no proporciona la informacion necesaria para
poder controlar adecuadamente la Gestion de Mantenimiento y, por lo tanto, no
proporciona la seguridad de que la mejora obtenida hasta el momento se pueda
mantener en el futuro.

Se necesita redisefiar el actual Sistema de Informacion para la Gestion de
Mantenimiento en Faal, de manera que las personas que la necesitan obtengan
la informacion que necesitan, en el momento en que la necesitan y con los datos
necesarios.

Debemos en primer lugar, hacer la diferencia entre datos e informacion, pues no
son lo mismo. Los datos no proporcionan una base para la toma de decisiones
por si mismos, sino solo cuando se presentan de una forma elaborada y
estructurada que facilitan la evaluacion de las consecuencias de sus decisiones a
la persona que las ha de tomar. Sin embargo, a veces, estamos inmersos en un
océano de datos que no nos proporcionan la informaciéon que queremos en un
momento determinado. El exceso de datos es, a veces, incluso peor que la
carencia de los mismos y supone un esfuerzo y un despilfarro de recursos sin un
fin productivo.

En este sentido se propone implantar un sistema informatico que le ayude a
controlar el estado de los equipos de todo el proceso y de esta forma, poder
optimizar los costes consiguiendo la maxima disponibilidad de los equipos y
limitando al maximo los gastos de Mantenimiento, asi como la inversién en
nuevos equipos y en recambios. Esto engloba a todas las funciones relacionadas
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con el Mantenimiento, como produccién, compras y por supuesto, al propio
personal de Mantenimiento.

Esta mejor gestion, en lo que se refiere al departamento de Mantenimiento, se
plantea desde el punto de vista de recopilar los datos generados por el sistema
informatico para, por un lado, la realizacion de unos Planes de Mantenimiento
Preventivo/Predictivo que garanticen una alta eficacia y calidad de servicio, y
minimo costes de Mantenimiento, y por otro, disefiar un eficaz Sistema de
Informacidén que ayude a detectar las posibles desviaciones tanto en la Gestion
como en la Operacion.

La presente propuesta pretende disefiar un Sistema de Informacion e
implantacion del Paquete de Gestion que ayude al desarrollo del Sistema que
permita facilitar la toma de decisiones para la Gestién de Mantenimiento de Faal.
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2.OBJETO

Podriamos decir que el fin dltimo a lograr con un mejor Sistema de Informacién
para la Gestion de Mantenimiento es conseguir una:

"EXCELENCIA SOSTENIBLE EN MANTENIMIENTO"

Es decir, garantizar que la mejora lograda en la Gestiébn de Mantenimiento se
mantendrd e incrementara en el futuro.

Para ello, como metas intermedias, podemos establecer:
- Mejora de la disponibilidad de los equipos criticos.

- Reduccion de costes de Mantenimiento (tanto los costes del departamento de
Mantenimiento, como los costes incurridos por las paradas de los equipos, al
perder valor afiadido o ventas).

Para conseguirlo, habremos de:

Definir un Sistema de Informacion e implantar su informatizacion
que facilite la toma de decisiones, centrandose en aquellos
recursos prioritarios no so6lo desde el punto de vista del
departamento de Mantenimiento, sino desde la Optica global de la
empresa

Consecuencia son también los objetivos siguientes:

Obtener informacion fiable y rigurosa de las operaciones y de la gestion del
mantenimiento.

Conocer la informacion histérica de las averias y problemas que ocurran,
y poder tomar acciones preventivas y de gestion, con la informacion
adecuada.

Obtener informacion historica que permite a la empresa la toma de
decisiones en un plazo 6ptimo (para corto, medio y largo plazo)
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Controlar los costes de las reparaciones y los costes de los cambios de
formatos.

Conocer la "cantidad” de Mantenimiento necesaria para garantizar una
disponibilidad determinada en los equipos, tanto de Mantenimiento
correctivo como de preventivo y predictivo.

Poder conocer y controlar la carga de trabajo y los costes de
Mantenimiento: repuestos, personal, subcontratas externas, pérdidas de
produccién, mermas por averias...

Controlar de un nivel de stock de repuestos asociados acordes con la
disponibilidad exigida a los equipos.

Poder disminuir el coste de mantenimiento en el futuro.

En definitiva, soportar todo el Sistema de Informacién disefiado acorde con las
necesidades y expectativas de Faal.
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3. ALCANCE
El alcance de este proyecto lo podemos dividir en dos fases:

Fase I: Disefio del Sistema de Informacién

Creacién del Grupo de Trabajo. El grupo de trabajo estara compuesto por un
maximo de tres o cuatro personas y estard auxiliado y dirigido por un
Consultor. El grupo tendra una o dos sesiones de trabajo de dos horas de
duracion por semana. Se mantendran reuniones para obtener la informacion
necesaria y definir las acciones a llevar a cabo, planificando las mismas,
definiendo los recursos necesarios para cada una de ellas, asignado
responsables de cada tarea y controlando el buen curso del proyecto.

Proponer a Faal las acciones de mejora a llevar a cabo durante el desarrollo
del proyecto, segun los pasos definidos.

Documentar los Procesos y procedimientos para la Gestidbn de Mantenimiento,
establecidos por el equipo de trabajo.

Realizar un informe final de las conclusiones del trabajo, donde se recoja la
metodologia de trabajo, los resultados logrados, los procedimientos a emplear
y el Sistema de Informacion definido.

Fase II: Implantacion del Paquete de Gestion de Mantenimiento

El alcance detallado de la implantacion del Sistema de Gestion de Mantenimiento
Asistido por Ordenador es el siguiente:

1.

Instalacion y Parametrizacion del Software con las modificaciones ya
establecidas en la Fase anterior

Disefio de la Codificacion para todos los recursos que se van a introducir en el
Sistema

Se analizara la conveniencia de disefiar una nueva codificaciéon o si por el
contrario nos adaptamos a la actual de la empresa.

Establecer e Imputar los equipos, subequipos y elementos con sus relaciones
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4. Imputacion de los repuestos de mantenimiento (en su caso)

5. Definir e Implantar los Soportes basicos del Sistema de Informacion:
OT's
Vales de Almacén
Etc.

Los formatos ya se definieron en cuanto a campos de los mismos y la
informacién a contener, de manera que permitan extraer la informacion
histérica de forma agil y fiable.

6. Definir campos de obligatorio cumplimiento y posibles opciones en los
mismos, mediante menus cortos y faciles de interpretar

7. Establecer criterios de estandarizacion de la informacién que han de contener
los diferentes campos de los soportes basicos del Sistema de Informacién

8. Determinar las aplicaciones complementarias del Software de mantenimiento
a elaborar para obtener una mejor informacion:

Planificacién y Programacion
Andlisis del Nivel de Mantenimiento y Curva de Costes

Control econdémico por Uso de Mantenimiento (mano de obra,
materiales, etc.)

Control de costes por Tipo de Mantenimiento (correctivo, preventivo,
etc.)

Rutas
Mantenimiento Autbnomo
Otros formatos standard disefiado

Gran parte de este punto deberd estar ya disefiada en el Sistema de
Informacion disefiado anteriormente.
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9. Implantar los soportes documentales de informacion acorde con el Sistema
de Informacion y los Procedimientos de Gestion

10. Formacion al personal implicado

11. Puesta en marcha
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SIDERACI

PREVIAS
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4. CONSIDERACIONES PREVIAS

4.1. ORGANIZACION

4.1.1. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

GERENTE

COMPRAS ADMINISTRACION| |  COMERCIAL | |OFICINATECNICA| | PRODUCCION

OPERARIOS | [MANTENIMIENTO
PRODUCCION

4.1.2. PLANTILLA DE PERSONAL ACTUAL
La plantilla actual es de 30 personas, que se distribuyen en las areas sefialadas

en el anterior organigrama.

4.1.3. PLANTILLA DE PERSONAL DESPUES DEL PROYECTO
Con la implantacién de este paquete informético no se preveé la incorporacion de

nuevo personal,

4.2. PROCESOS PRODUCTIVOS

4.2.1. MATERIAS PRIMAS Y PROVEEDORES
La siguiente tabla muestra las principales materias primas y productos

semielaborados junto con su porcentaje sobre el total.
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Producto Porcentaje (%)
Fundicion Aluminio 6 Zanak 38,8
Perfiles de Aluminio 34
Fundiciones Nylon 4,3
Piezas Especiales 39

La procedencia de dichos materiales es la siguiente:

» Andalucia: 50 %
» Otras comunidades: 45 %

» Extranjero: 5%
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4.2.2. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS
El proceso productivo establecido en FAAL,S.L. es el siguiente:

MECANIZADO

v

MECANIZADO
AUXILIAR

v

PRENSAS
DESBARBADO Y
DESENGRASE

MONTAJE

v

EMPAQUETADO

La maquinaria que se posee para efectuar los trabajos correspondientes a cada

una de las fases anteriores son:

v" Mecanizado:

1. Visa 1: para punzonado, avellanado, corte y escariado.

2. Visa 2: Similar a Visa 1 pero mas avanzada tecnolégicamente. También puede

fresar.
3. Eluma: Para corte.

4. Fat: Para realizacion de escuadras. Realiza las operaciones de taladro,

roscado y corte.
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5. Transfer 1: Para taladro y avellanado. Esta maquina es polivalente. Realiza las

operaciones de taladro, roscado y corte.
6. Transfer 2: Similar a Transfer 1.

7. Hidra: Para realizacion de cierres embutidos. Ejerce la funcién de cortadora y
plegadora. Realiza cierres terminados, no arranca viruta sino que corta por

cizalla.

8. Roscadora 1: Roscado de placas.

v" Mecanizado Auxiliar:

1. Escariado de va-y-ven: Escaria bisagras va-y-ven. Ademas tiene la capacidad

de realizar punzonado a la vez.

2. Escariado manual: Escaria las piezas que proceden de la Transfer 1y 2 pues

estas no vienen escariadas.
3. Taladradora de columna: pequefios taladros columnay roscado.

4. Fresadora: Fresado de bisagras.

v' Prensa:

1. Prensa: Realiza todo tipo de corte.

v Desbarbado y desengrase:

1. Lavadora: Consiste en una malla giradora que mediante la utilizacion de agua

retira la viruta de las piezas.

2. Bombo 1: Consiste en un tambor vibratorio que retira las rebabas de las piezas

a través del contacto con piedras abrasivas.

3. Bombo 2: Igual al bombo 1.
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4. Desengrase: Se lleva a cabo mediante el detergente que se deposita en los
bombos.

v' Montaje:

1. Maquina automatica de montaje de bisagras: La ocupan dos personas.

2. Maquina automética de montaje individual: para una persona. Es mas
polivalente.

3. Méaquina de montaje de bisagras de 3 palas: las dos anteriores son de dos
palas. Su uso tiene la misma finalidad que las dos anteriores pero esta se usa
para bisagras de mayor tamafio.

4. Cierre embutido:

Cierre Triana

Cierre Giralda

1729

v' Empaquetadora:

1.

Embolsadora
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4.2.3. VALORACION TECNOLOGICA.

Para la realizacién de los trabajos se utilizan todos los equipos e innovaciones

tecnoldgicas disponibles en el mercado, destacando:
- Maquinaria de ultima tecnologia.

- Pagina web y comercio electronico.

Uno de los argumentos fundamentales de la empresa es estar al dia en todas las

innovaciones tecnoldgicas, inherentes a la evolucion del mercado.
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4.3. EVALUACION COMERCIAL.

4.3.1. PRODUCTO O SERVICIO

FAAL S.L. se dedica a la fabricacion de accesorios de aluminio.
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Entre los productos principales, destacamos los siguientes por volumen de

ventas:

PRODUCTO CANTIDAD (en miles de uds)
Bisagras 1456
Manillas 336
Cierres 462
Escuadras 913

4.3.2. MERCADO, CLIENTES

La cartera de clientes de FAAL,S.L. asciende al nimero de 29 siendo su

distribucion la siguiente:

En la actualidad practicamente el 95% de la produccion esta destinada al

mercado interior y el 5% al mercado exterior previéndose que sea éste el mercado

gue experimente un mayor aumento en los afos siguientes. De esta forma se

pretende consolidar ain mas a FAAL como una empresa destacada en este

sector.
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4.3.3. EVOLUCION DE LA DEMANDA. ANALISIS DE LA COMPETENCIA

PRINCIPALES COMPETIDORES

Los fabricantes mas representativos son:

> En Andalucia: Desconocemos la existencia de fabricantes de nuestros

productos en Andalucia

» Si conocemos fabricantes de nuestros productos en las Comunidades de

Catalufiia, La Rioja y Valencia.

Las importaciones mas importantes se estan realizando de lItalia.

Dentro de este sector existen una serie de empresas que entran en competencia

directa con FAAL al tener una linea de productos semejantes.

La estrategia seguida por FAAL en los ultimos afios ha sido la mejora y
renovacion continua de sus productos, tratando de incorporar todas las mejoras
técnicas que el mercado demanda y cumpliendo la normativa vigente de forma

gue ofrezca un producto con una inmejorable relacion calidad/precio.

Otra baza fuerte de la empresa es su compromiso de atencion rapida de

pedidos, dando unos plazos de entrega no superiores a 5 dias.

El canal de distribucibn de los fabricados de ID cuenta con Almacenistas de

perfiles y/o Accesorios , Ferreterias, Suministros Industriales, ...

Entre estos estan los principales almacenistas de su sector y los de mayor
solvencia, representada por mas de 200 empresas repartidas por todo el territorio
nacional y otras en el extranjero. De estos 200 clientes, aproximadamente el 90%

esta ubicado fuera de la comunidad andaluza.
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En Portugal esta representada por mas de 30 empresas diferentes, teniendo una
mayor concentracion en la zona norte y centro. También esta representada en

otros paises como Israel y Grecia.

Actualmente, Faal prevé que en el mercado exterior sera en el que experimente
un mayor aumento de sus ventas. Prueba de ello es su plan de exportaciones que
ya ha sido aprobado por la “Camara de Comercio y Navegacion de Sevilla” a
través de su “Plan PIPE 2002", el cual esperamos comience a dar sus frutos

pasados 12 meses de su inicio.

4.3.4. INVESTIGACION DE MERCADOS.

Para la introduccion de nuevos productos y despertar nuevos mercados, se
realizan promociones de ventas. También se cuenta con el apoyo de las
principales revistas sectoriales, publicadas en castellano y portugués, donde se
explican las caracteristicas técnicas de los mismos. Una continua presencia en las

revistas y ferias nacionales del sector respaldan la labor comercial.

Como apoyo a la promocién y venta de los productos se dispone de pagina web,

catalogos editados en castellano e inglés y catalogo electrénico.

Participa en Ferias de caracter Internacional, tanto en Espafia como e el

extranjero.

Participa en misiones comerciales con la Camara de Comercio de Sevilla y/o CdA

(Comercializadora de Productos Andaluces).
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5. ENFOQUE

Para definir un Sistema de Informacion es necesario, en primer lugar, saber lo
gue queremos medir. Por ello, habra que definir qué informacion se necesita para
poder controlar y gestionar la Gestion de Mantenimiento, quién ha de recibir dicha
informacién, con qué frecuencia y en qué forma ha de estar estructurada. La
informacién que cada persona ha de conocer para poder gestionar con éxito su
area de responsabilidad, no tiene porqué ser voluminosa y exhaustiva. Tan solo
ha de ser la necesaria para la funcién que se requiere.

La siguiente figura nos muestra el esquema general de la Organizacion de
Mantenimiento en una Empresa:

ORC A MIZACTON
- Estructura

Msferma de Mmfbrmacidn:
- Dperatiea
- De Gestidn

Procedimisnfos:
- Diperatmros
- Drgavizattros

CBIETIVOS:
- De la Organizacidn
- D& Iz Procesos

- Die 1oz Puestos de Trahajo

EJECUCICH ¥ FROCESODATOS
- Intervenciones Aisferma de Capfura de Dafos ~ Mg
- Planificacidn ~ Sofivmr

Como vemos, los tres pilares basicos de la Organizacion para la Gestion de
Mantenimiento, son: la Organizacion, la Ejecucion y el Sistema de Proceso de
Datos.

Por Organizacién entendemos la estructura necesaria para poder cumplir unos
objetivos previamente establecidos. Estos objetivos (que se han de establecer
para la Organizacion de Mantenimiento, los Procesos que existen dentro de la
misma Yy los diferentes Puestos de Trabajo que participan en cada uno de los
procesos), se han de definir de acuerdo con los objetivos de la Empresa, para

Memoria de Proyecto Sistema de Informacién de la Gestiéon de Mantenimiento de FAAL, S.A.



I / \AL SA Fecha: 15/01/03
y . .
Pa’g. 26 de 131

conseguir el logro del 6ptimo global de la misma, y no sélo de 6ptimos locales
departamentales.

La Ejecucién del Mantenimiento consiste en la realizacion fisica de las tareas v,
ademas, en la planificacion de las mismas y llevar a cabo todas las tareas previas
(reuniones con produccion, con la contrata, comprobacion de existencias, pedido
de materiales, etc.) y posteriores (control de calidad de la ejecucién, imputacion
de datos en el ordenador, analisis de problemas, etc.) a realizar.

El Sistema de Proceso de Datos no es solamente el Centro de Proceso de Datos,
sino también todo el sistema que transforma los datos (tomados de plantay de las
intervenciones) en informacion. De hecho, un Sistema de Informacion no tiene por
gué ser un Sistema Informatico, aunque la informatica ayuda mucho a reducir el
esfuerzo necesario para procesar los datos y elaborar informacion. Como Sistema
de Proceso de Datos, definimos aquél que proporciona la informacion que se
necesita (QUE), en el momento en que se la necesita (CUANDO) y de la manera
en que se la necesita (COMO), a la persona que la necesita (QUIEN).

Contestar a las preguntas ¢QUE? ¢CUANDO? (COMO? vy ¢QUIEN? es la
primera labor de un Sistema de Informacion. Pero, ademas de ello, ha de definir

la manera de hacerlo (Procedimientos y Sistema de Captura de Datos) para que
se produzca un proceso dinamico de Mejora Continua que permita obtener

mejores resultados de manera constante a lo largo del tiempo.

Mediante un software de Mantenimiento se cubre el aspecto informético que
facilita la gestion de Mantenimiento. No obstante, es fundamental disefiar y
adecuar el plan y método de implantacion, para poder conseguir los resultados
finales esperados como consecuencia de dicha implantacién. Es importante
destacar que el programa informatico es una herramienta, y lo importante es su
correcto manejo.

Por tanto, a la hora de introducir un software de gestion de Mantenimiento, es
necesario que los datos que se introducen en el sistema sean lo suficientemente
buenos como para asegurar que realmente se va a obtener la informacién que se
persigue.
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La implantacion de un Sistema de Informacion y un Software de Mantenimiento
requieren de trabajo en equipo entre todos los implicados y ser muy cuidadosos
con la informacién que se introduce, para poder obtener el maximo partido.

Se necesita planificar los pasos a llevar a cabo y un estricto seguimiento de la
planificacion. Soélo la rigurosidad en el cumplimiento de los plazos y tareas puede
conseguir el éxito final del proyecto.

Esto es lo que pretendemos conseguir en Faal con el disefio del Sistema de
Informacion y su implantacién con el Paquete Informético, como se contempla en
los siguientes apartados de la presente propuesta.
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6. CALENDARIO

El tiempo establecido para la duracion de este proyecto fue de 6 meses. Durante
dicho tiempo, se mantuvieron reuniones periddicas segun la planificacion que se
establecio al comienzo del proyecto y se realizaron los trabajos necesarios para la
consecucién de los objetivos.

El cronograma del proyecto ha sido el siguiente:

ACTIVADES A REALIZAR MESES

Formar Equipos de Trabajo

Definir Objetivos del Mantenimiento

Identificar Procesos Béasicos y sus Objetivos

Optimizar Procesos Béasicos

Definir Objetivos y Estr. de Puestos de Trabajo

Definir Informacion necesaria

Determinar el Sistema de Informacion

Elaborar Procedimientos

Codificacién e Imputacién de equipos

Imputacion de Tareas

Implantar Soportes basicos y Estandariz.

Formacién al personal implicado

Puesta en marcha

Puntos de Sgto. y Control b hod x
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7. DESARROLLO
7.1. RESUMEN DEL PROYECTO. FASES DE EJECUCION

Las fases del Proyecto realizado han sido las siguientes:

1. Recopilaciéon Informacion actual
Organigrama de la Compafiia
Organigrama de Mantenimiento
N° de personas en cada &rea definida y funciones de dichas areas
Documentos con los que se lleva a cabo la Gestion de Mantenimiento.

OT: Documento necesario para la realizacion de todo trabajo que
ejecuta Mantenimiento

Programacion Diaria de Trabajo
Informes actuales en la Gestibn de Mantenimiento.

Otros

2. Identificacién de los Procesos basicos actuales de Mantenimiento
Mantenimiento Correctivo
Mantenimiento Preventivo

Otros

3. Establecimiento de Objetivos paralos Procesos definidos
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4. Mejora de los Procesos: Optimizacion de las tareas de cada Proceso,
acordes con los Objetivos definidos y de forma que se consigan con la mayor
eficiencia y de la forma mas rapida y rentable.

5. ldentificacion de necesidades de informacion de los Procesos.
Parametros de Control:

Gestion (Control de resultados)

Operacion (Ejecucion de las tareas y Procesos)

6. ldentificacién de necesidades de informacion a otros: En general, a todas
las personas y departamentos que hacen uso de la informaciéon generada por
Mantenimiento (Direccion General, Calidad, Ingenieria, Almacén, etc.)

7. Disefio de los Documentos necesarios para la informacion requerida:
Informes donde se recogeran toda la informacion a analizar por las personas y
departamentos definidos.

8. Disefio del Circuito de Informacién para la Gestion de Mantenimiento:
Esquema de los Flujos de Informacién desde la recogida de los Datos.
También describe las relaciones con otros departamentos. Es una clasificacion
segun Recursos, Actividades desarrolladas y Resultados de los Informes
definidos anteriormente.

9. Procedimientos de Trabajo: Descripcion detallada del Sistema de
Informacién de la Gestion de Mantenimiento.

Proceso de OT’s correctivas
Proceso de OT’s preventivas
Proceso de gestion de almacenes
Cumplimentacion de OT's

Etc.
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La presente memoria es el resultado del proyecto. Para la definicion del mismo
han colaborado:

El Director de Produccion de FAAL
Responsable de Producciéon de FAAL
Operarios de produccion de FAAL

Mantenimiento de FAAL

El proyecto comenz6 en junio de 2.002 y la ejecucion del mismo ha sido la
prevista y se han obtenido los objetivos marcados.
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7.2. SITUACION ACTUAL Y MEJORADA DEL AREA DE MANTENIMIENTO

7.2.1. MANTENIMIENTO ACTUAL

A continuacién se describen graficamente los principales Procesos que se
originan en la Gestidon del area de Mantenimiento actual de FAAL :
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FAAL, S.A..

EL OPERARIO
PROCEDE A

ANOTA EN EL LIBRO DE

CONSULTA CON EL

A 4

RESPONSABLE DE

STIENE

NO | PLANIFICA

., ES SENCILLA? Sl INCIDENCIAS LA
¢ REPARAR LA INCIDENCIA OCURRIDA PRODUCCION PRIORIDAD?
AVERIA
NO Sl r Sl
v v
NO oy ANOTAEN EL
AVISA AL | ASIGNA UN PREPARADOR AN
REPARADOR DE > ¢ES SENCILLA? PREPARADOR PARA PROCEDE A INCIDENCIAS LA
TURNO REPARARLA REPARAR LA INCIDENCIA
AVERIA OCURRIDA
¥ y'y
EL PREPARADOR
TOMA DEL ALMACEN
LOS REPUESTOS
NECESARIOS
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7.2.2. MANTENIMIENTO MEJORADO

A continuacién se describen graficamente los mismos Procesos ya mejorados con
el Disefio del Sistema de Informacién y apoyados en el Paquete Informatico
MAGMA.

Las variaciones respecto a la anterior forma de realizarlo son debidas a la
necesidad de mejora del sistema y su coordinacion con el uso del Paquete
Informatico.

Los Procesos mejorados son por tanto:
Mantenimiento Correctivo Mejorado
Mantenimiento Preventivo Mejorado

Gestion de Almacenes de repuestos.
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ANTENIMIENTO CORRECTIVO MEJORADO FAAL, S.A.

O.T.

h

NO
NO
EL OPERARIO A
CORRESPONDIENTE EL PREPARADOR

. DETECTA UNA AVERIA O EL PREPARADOR EL RESPONSABLE g CORRESPONDIENTE , EL RESPONSABLEDE

MALEUNCIONAMIENTO BE CONSULTA CON L DE PRODUCCION  DECIDE ¢ DEMORA POR - ¢EXISTE ALGUNA PRODU ARA BANDEJA

é QUEES SOLICITARA LA TERMINA
) »  ANALIZALA sl FALTA DE Sl OTRA CAUSA DE Sl | EL ORDE I DE
LA MAQUINA SOBRE LA RESPONSABLE DE CRAVEDAD De LA URGENTE? iAoty COMPRA URGENTE N oRA oo | ewwcem e DAS
QUE OPERA Y PRECEDE A PRODUCCION STOACION ’ DEL REPUESTO A ? 1| Lanzaoas
AVISAR AL PREPARADOR OFICINA TECNICA. 'y
DE TURNO. T
NO NO
1
(@)
% EL PREPARADOR . CenRADA
O LANZA LA ORDEN REPARAR, NO EXISTE EL EL PREPARADOR
PREPARADOR CIERRA LA ORDEN A~
> DE MANTENIMIENTO CAUSA DE DEMORA Y EL sl A e MACTENIIENTO
Y ANALIZA SU PREPARADOR DISPONE, R AAToN .
COMPLEJIDAD DE TIEMPO (VB)

LANZADA

O.T.
CERRADA

S| SE DETECTA UNA AVERIA REPETITIV/

y

A 4

EL RESPONSABLE DE EL RESPONSABLE DE ALMACEN
= ALMACEN ANOTA LOS PASA LOS DATOS DE LA ORDEN
1 REPUESTOS , ETC., CERRADA AL SISTEMA
S SACADOS PARA LA INFORMATICO, COMPROBANDO FIN
é REPARACION Y LA LOS REPUESTOS ANOTADOS EN LA
é REPARACION ASOCIADA ORDEN CON EL CONTROL DE Y
SONTROL DE SALIDASUYO.
SALIDA ELIMIN,
SE PROCEDE AL EL RESPONSABLE DE OFICINA
SEPROCEDEALA |, REDISENO O TECNICA REVISA LA INFORMACION
PUESTA EN MAQUINA CORRECCION DEL DEL SISTEMA ACERCA DE LA
SISTEMA AVERIA EN CUESTION.

OFICINA TECNICA
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NTENIMIENTO PREVENTIVO FAAL, S.A..

s

i

ft

ft

El Responsable de Mantenimiento
tiene definidas para cada maquina las
tareas preventivas a realizar y los
repuestos asociados a cada tarea (se
define una ITT "Instruccién técnica de
trabajo" para cada actividad

preventiva).

Una semana antes de la fecha
prevista de ejecucion el Responsable
de Mantenimiento lanzara (imprimird)

en MAGMA las OT’s
correspondientes a las tareas de
mantenimiento preventivo a realizar la
semana siguiente.

oT

ITT
PREVENTIVOS

ITT
PREVENTIVOS

MAGMA

El mecénico correspondiente
recibe la OT PREVENTIVA
con la ITT de ejecucién (Si
existe) para que proceda a

planificar su ejecucion.

A 4

El mecanico colocara la OT
recibida junto con la ITT
correspondiente en el tablén

de MTO PLANIFICADO y
procedera a planificar su
ejecucion (repuestos, Mano
de Obra, etc.).

* Tiempo necesario.
* Repuestos.
*Mano de Obra.

* Etc.

* Comunicacién a Produccion.

¢ Hay repuestos para la
ejecucion de la OT
PREVENTIVA?

f

Se realiza la reparacion,
cumplimentando el
mecanico la OT
PREVENTIVA para su
posterior inclusién en el
Software MAGMA.

Las ITT proporcionadas a
los Responsables de MTO
serén conservadas por ellos
e irn conformando un
Manual de ITT de MTO

PREVENTIVO.

h

El responsable de
Mantenimiento recibe las
OT’s e introducira al final del
dia en MAGMA los datos de
las OT’s PREVENTIVAS
procediendo al cierre de
estas que habian sido
lanzadas por MTO.

A
PROCESO DE
COMPRAS

(Piezas
especificas).

£ oo
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MANTENIMIENTO

NO

RECIBE E

|

MANTENIMIENTO REALIZ,
LA ACTUACION
CORRESPONDIENTE

UESTO

A 4

CUMPLIMENTANDO LA O.
QUE INCLUYE LO
CONSUMIDO

SE PROCEDE A SOLICITA|
A OFICINA TECNICA LA
COMPRA DE DICHO
REPUESTO ESPECIFICO

E A ANOTAR E|J
JMINISTRADO H}
DE CONTROL
* O.T. ASOCIADR)

AL CIERRE DE LAS ORDENES EL
RESPONSABLE DE ALMACEN DA DE
BAJA LOS ARTICULOS CONSUMIDOS
EN DICHAS O.T.'s, COMPROBANDO

PREVIAMENTE (MEDIANTE SU LIBRO
CONTROL) QUE LO EMPLEADO EN L,
O.T. ESLO QU E'L HA SUMINISTRADP

y

SE PROCEDE A DAR
¢ ESTAN TODOS LOS PROCEDE A DAR DE ALTA DE BAJA LAS
REPUESTOS INDICADOS EN LA e QUE FALTEN »|  CANTIDADES
? .
OT DADOS DE ALTA? EXISTENCIAS EN ALMACE| CONSU&?? SEGUI

¢EL REPUESTO CAI
BAJO MINIMOS?

DE
OMPRA DH

A LA SOLICITUD DEL MATERIAL
RESPONSABLE DE ALMACEN
PROCEDERA A DARLO DE ALTA

A 4

UIENDO EY
\DAR DE
O Y MAXIMO)

EN EL ALMACEN
CORRESPONDIENTE DE MAGM,
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7.3. ENTRADA INICIAL DE DATOS. MODULOS

Para la puesta en marcha del Sistema de Informacion disefiado, se han
introducido en el Paquete Informatico los datos de entrada iniciales y necesarios

para la posterior salida de informacion.

Con objeto de conocer también condicionantes del Paquete Informatico MAGMA,
es necesario aclarar que en el mismo existen 6 Mddulos basicos, existiendo
diferentes Aplicaciones y bases de datos dentro de cada uno de ellos.

fq M antenimiento y Gestion de Maquinaria

Bréealilaoma Window Help

Pantalla principal MAGMA 2000

= ‘?_o'n-l \lsﬁll

AEiue
MAntenimiento General de S ———

MAqUInarIa Acimut Integracisn ds Sistemas 5.L
Tel96 357 4511 :
Fax 96357 4312
magrna@acimut. com
i acimut, com
MAGMA 2000
V-ersi_én de demustraciﬁn.
Cortesia de Acimut 5.L.
Version 3.11
Monopuesto
050101 14:34:26

|Abrir‘mantenimientus [ l_ | e Il
il Inicio ||J EsFE T |J Iﬁh'antenimiénlu v Gest_. Tio | 7 Microsaft Word - Informe f|| | ST 1723

Las Aplicaciones o bases de datos sobre las que se han introducido datos son las
siguientes:
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7.3.1. MODULO DE MANTENIMIENTOS.

Dentro de este modulo se han incluido datos en las bases de datos siendo las

[ - . - . .
#~ Mantenimiento y Gestidn de M aguinaria

J'Eile' Edit Insert Records Magma Window Help

Pantalla principal MAGMA 2000
) [ae| BE | @

—
[=—
o=

B Mantenimiento de almacenes

D[ |&]-|5|s| W

=

ALMACEN ELECTRICO

Almacen para conzervar log repuestos de bipo eléctico

Mambre

i : Descripcion
Calendario Festivos
Caracterizticas de laz piezas
Categoriaz

Cauzas de demora

Centroz de coste

Localizacidn

FResponsable  [RESPOMNSABLE ELECTRICO

Componentes
Condiciones de pago
Contadores

Curzos de formacidn
Fabricantes

(

Tipo Almacén

' Comectiva 1 Preventivo

" Eutemo

Factorias

Familias de piezas
Indicadores de control
Lineas

Listas

Maguinaz

hdobineove da eolicibidas da comnra

H

Fecord: NII ] 1 [* | >||>*|. of 1

T leaes[ o[ [
| W Microsoft Ward - Infarme fi...l | @E% 17-44

rForm Wiew

iilriicio”J ﬁ I‘_;ﬂ @ = “Iﬁﬂanlenimientn-y Gest. . iTino
mas representativas:

Almacenes: Se han definido 3 almacenes, uno general, otro para los repuestos
mecanicos y otro para los repuestos eléctricos.

Calendario de Trabajo: Se ha definido un calendario de trabajo para el
mantenimiento.

Categorias profesionales: Se han definido e introducido las categorias

existentes en la empresa (peones, oficiales, etc.).

Operarios: Se han introducido los diferentes operarios de la empresa para
controlar quien ejecuta las diferentes actuaciones y su duracién (se incluye en la
OT disefada).
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Causas de Demora: Se han definido 4 posibles causas de demora en la empresa
(Averia no Urgente, Falta de repuesto, Falta de Mano de Obra y Maquina no
disponible), las cuales aparecen en la nueva OT disefiada.

Proveedores: Se han introducido los proveedores y sus condiciones de venta en
el sistema para controlar los costes de mantenimiento.

El resto de datos referentes a factorias, lineas, maquinas, repuestos, piezas,
tareas, etc., han sido introducidos desde el modulo de estructuras que

comentamos a continuacion.
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7.3.2. MODULO DE ESTRUCTURAS

Dentro de este modulo se ha definido toda la estructura empresarial de FAAL, en
lo referente a las diferentes areas de mantenimiento, lineas de fabricacion a
mantener, maquinas asociadas a cada linea, tareas asociadas a las maquinas,
etc.

A su vez, esta estructura definida es la base de la localizacion de averias
disefiada en la OT, que posteriormente nos permitira recopilar los datos en el
nivel de agregaciéon que se desee, a nivel de factoria, linea o maquina.
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UBICACION DE LA AVERIA:
LINEA: MAQUINA: FACTORIA: FAAL,S.A.
MECANIZADO
MECANIZADO AUXILIAR
PRENSA VISA 1

DESBARBADO Y DESENGRAS
MONTAJE
EMPAQUETADORA

1

/

DESCRIPCION DE LA ORDEN (BREVE DESCRIPCION DEL PROBLEMA)

(Continuar detras si necesita

S espacio).
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7.4. DISENO DE LA ORDEN DE TRABAJO.

Para la recopilacion de los datos de las intervenciones de mantenimiento se ha
disefiado una nueva OT de trabajo, la cual viene a sustituir a los dos formatos
anteriormente existentes.

Dicha OT se compone de dos partes fundamentales la zona de “Lanzamiento” de
la OT y la zona para el cierre o “Finalizacion” de la OT. En la primera, rellenada
por el jefe de linea que soporta la averia, se recopilan los datos necesarios para
informar a Mantenimiento de lo sucedido y generar la OT que inicia la reparacion.

En la segunda, Mantenimiento dejara constancia de todos los datos necesarios
para aportar posteriormente al sistema informatico para que este nos proporcione
los informes relativos a las diferentes actuaciones de Mantenimiento, su
evolucion, etc.

A continuacion se muestra la OT disefiada, la cual sera posteriormente impresa
en papel autocopiativo, de forma que de cada OT lanzada tengan registro
Produccion y Mantenimiento, los primeros como evidencia de la solicitud de
arreglo, conservandola hasta el arreglo de la averia, y los segundo como parte de
trabajo a ejecutar.
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O.T. (Orden de Trabajo de Mantenimiento)

UBICACION DE LA AVERIA:

LINEA:

MECANIZADO

MECANIZADO AUXILIAR

PRENSA

DESBARBADO Y DESENGRAS

MONTAJE

EMPAQUETADORA

MAQUINA:

FACTORIA: FAAL, S.A.

DESCRIPCION DE LA ORDEN (BREVE DESCRIPCION DEL PROBLEMA)
(Continuar detrds si necesita mas espacio).

SOLICITADO POR:

PREPARADOR QUE LANZA
LA ORDEN:

FECHA Y HORA EN QUE SE
COMUNICA LA AVERIA:

RESP. DE PRODUCCION

RESP. MANTENIMIENTO

OPERARIO DE LA MAQUINA [_]

[]
[]

FECHA:

HORA:

PARO DE MAQUINA:

SI NQ

FECHA Y HORA DE LA TERMINACION:

TIPO DE AVERIA:

N° ESTIMADO DE OPERARIOS DE
MANTENIMIENTO NECESARIOS:

DURACION (QUE SE PREVE EN
MINUTOS) :

CAUSA DE DEMORA:

FECHA:

HORA:

Mecanica

(MINUTOS):

TIEMPO REAL DE PARADA DE LA MAQUINA

Eléctrica
Neumatica
Hidraulica
Electrénica

Falta de repuesto

Falta de Mano de Obra
Maquina no disponible

-

PARADOS:

N° DE OPERARIOS DE PRODUCCION

ESTAN PARADOS:

TIEMPO QUE LOS OPERARIOS DE PRODUCCION

TAREAS REALIZADAS
(DENOMINACION):

HORA DE INICIO Y DE FIN:

PERSONA QUE LA
REALIZA

REPUESTOS CONSUMIDOS
(IDENTIFICATIVO)

CANTIDAD

ALMACEN DE DONDE SE SACAN O
ESPECIFICAR SI SE HA COMPRADO
ESPECIFICAMENTE PARA LA AVERIA.

V.B. PREPARADOR:
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7.5. PARAMETROS DE CONTROL

A continuacion se describen los principales indices cuya evolucion sera necesario
controlar para evaluar la Gestion del area de Mantenimiento de FAAL:

1. Horas de Averia mes actual (y acumulado) por Factorias, Lineas o
maquinas.

Es el acumulado de Horas de Averia de todas las Maquinas (y por lo tanto
Lineas y factorias) entre fechas (mensual, etc.).

Dicho parametro se debe comparar con:
Horas Averia mes anterior
Horas Averia media afo anterior

Horas Averia media afio actual

Permitira a FAAL comprobar el aumento o disminucion de Averias.

2. Costes mes actual (y acumulado) por Maquina, Linea y Factoria.

Es el acumulado diario de Gastos de todas las Maquinas (y por lo tanto
Secciones) del mes actual.

Dicho parametro se debe comparar con:

Presupuesto mes actual (se tiene anual) desglosado por Tipo, Uso y
Total

Gastos medios afio anterior

Gastos medios ano actual
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Permitira a FAAL comprobar el aumento o disminucion de los Costes de
Mantenimiento
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Tiempo Medio entre Fallos (MTBF)

Es el tiempo medio que transcurre entre dos averias consecutivas, es decir,
cada cuantas horas de operaciéon se produce una Averia. Se calcula de la
siguiente forma:

Tiempo de Operacion (Horas)
MTBF (Horas) =

N° Averias

Da una idea de la mejora técnica que se puede producir en el funcionamiento
global de los equipos. Es el parametro que mejor refleja el comportamiento del
componente que estemos midiendo (Departamento, Seccion 6 Maquina).

Este valor es presentado automaticamente por el sistema MAGMA para cada
maquina.

Tiempo Medio de Reparacion (MTTR)

Es el tiempo medio que se encuentra parada la Maquina (o la Linea o Factoria).
Se calcula de la siguiente forma:

Horas de Averia
MTTR (Horas) =

N° Averias

Da una idea de la efectividad de los Servicios de Mantenimiento en la solucién
de las Averias, asi como en su dificultad técnica (Mantenibilidad).
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5. Porcentaje de Mantenimiento Planificado respecto a Correctivo

Es la Relacion en Horas y Costes entre el Mantenimiento Preventivo mas
Predictivo y el Mantenimiento Correctivo (Averia + Programado).

Se calcula de la siguiente forma (para Horas y Euros)

Preventivo + Predictivo
Relacién =

Correctivo Puro + C. Programado

6. Porcentaje de Mantenimiento Programado respecto al Total

Carga de trabajo del Mantenimiento Programado (Ordinario (Preventivo mas
Predictivo) mas Extraordinario Programado (Correctivo Programado)) en horas y
en Coste respecto al total mensual.

Se calcula de la siguiente forma (para Horas y Euros)

Preventivo + Predictivo + C. Programado
Relacion =

Total Especialidades
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Tradicionalmente son las Horas de Funcionamiento del componente medido

respecto al total de Horas de Produccion.

Se calcula de la siguiente forma:

MTBF

Disponibilidad =

MTBF + MTTR

Recomendamos sin embargo usar el concepto de Eficacia y ademas en el Cuello
de Botella, que es donde de verdad me afecta la “disponibilidad” de las
instalaciones. Del tiempo total disponible que posee una instalacion para
funcionar, existen una serie de tiempos que se pierden por diversos conceptos:

TIEMPO CALENDARIO

Tiempo de Produccion Requerido

Mtto. Prog. +
Exceso Capacidad

Tiempo programado para Produccion

Exceso
Mtto. Prog.

Tiempo Disponible para Produccidn

Averias

Tiempo real de Paros de
Produccioén Produccién
(Direc. Indirec.)
Tiempo
Produccién | Ineficiencias
Efectiva
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Una parte del tiempo no se emplea por falta de Demanda. Este tiempo se
emplea para realizar el mantenimiento programado de las instalaciones, para
parar las maquinas en horas caras de energia. Lo que nos queda del tiempo
calendario una vez deducido este tiempo, es el Tiempo de Produccion
Requerido.

Otra parte del tiempo se puede emplear en que no se ha podido hacer
completamente el mantenimiento programado en el tiempo de falta de
demanda. El tiempo que nos queda disponible, una vez descontado este
concepto, se denomina Tiempo Programado para Produccion.

Pero una parte del Tiempo Programado para Produccion se pierde por
averias de las instalaciones. Por lo tanto, el tiempo que le queda a produccion
para realizar su trabajo es menor y se denomina Tiempo Disponible para
Produccion.

Pero eso no es todo, ya que produccion también para las instalaciones por
otros motivos: los paros directos e indirectos de las instalaciones. El tiempo
gue queda al restarle éste concepto se denomina Tiempo Real de
Produccion.

Pero desgraciadamente esto no es todo, sino que ademas también hay
ineficiencias durante el proceso productivo. Debemos comparar el tiempo en
que se ha realizado la produccion real, con el tiempo en que se podria haber

hecho si todo hubiera ido perfectamente y las instalaciones hubiesen podido
trabajar a su capacidad maxima. Este tiempo lo denominamos Tiempo de

Produccién Efectiva.
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El concepto de disponibilidad que recomendamos usar es el de Eficacia de las
instalaciones:

Tiempo de Produccion Efectiva

Eficacia=
Tiempo de Produccién Requerido

8. Relacién Coste de Mantenimiento respecto a Activo Bruto a mantener

Es un parametro a medir cada cierto tiempo (anualmente se propone).
Actualmente el valor mundial de este ratio esta en torno al 2%.

9. Relacién Coste de Materiales respecto al Coste de Mano de Obra tanto
Propia como Subcontratada

Al igual que el anterior, es un parametro a medir cada cierto tiempo (anualmente
se propone). Actualmente el valor mundial de este ratio esta en torno al 100%.

10. Volumen de OT’'s pendientes
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Es el producto de las OT’s pendientes de realizar por la duracién media de la
OT.

La duracion media de la OT es constante a lo largo del afio, y se calcula al final
del afio realizando el cociente entre el nimero total de OT’s en dicho afio por el
tiempo total tomado en su ejecucion.

Se puede considerar tiempos medios segun los Tipos de Mantenimiento.

7.6. CIRCUITO DE INFORMACION DE MANTENIMIENTO

El Circuito de Informacion de Mantenimiento ha de contener lo Documentos que
circulan con la Informacion que contienen y la Periodicidad en lo posible.

Se ha de realizar para:
El conjunto del Sistema
Las OT's
El Sistema de Informacion:
Operativa

De Gestién

7.6.1. SISTEMA DE INFORMACION A LA DIRECCION

a) Enrelacion con los Recursos empleados

Imputacion de Gastos a los elementos mantenidos
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Personal Propio
Subcontratas
Materiales
Evolucion de Gastos por Tipo de Trabajo; mes a mes y acumulado

Desviaciones del Presupuesto

b) Actividades desarrolladas
Gastos por Tipo de Trabajo
Tiempo empleado en Averias
Tiempo empleado segun cada Tipo de Trabajo

Tiempo de Parada de Maquinas

c) Enrelacion con los resultados
Tiempo medio entre Averias
Tiempo medio de Intervencion
Costos incurridos segun cada Tipo de Trabajo

Otros ratios
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7.6.2. INFORMES DEL CIRCUITO DE INFORMACION

Los Informes utilizados en FAAL pueden clasificarse de diferentes formas:
a) Segun el Uso de los Informes:
Informes de Gestion

Informes Operativos

b) Segun el Recorrido de los Informes:
Informes para la Direccion de Mantenimiento
Informes centralizados

Informes para otros Departamentos

c) Segun la Periodicidad de los Informes:
Informes diarios
Informes semanales
Informes mensuales

Informes anuales

Existe un cuadro con esta clasificacion a continuacién del siguiente apartado, una
vez que se hayan definido todos los Informes.
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Informes del Circuito de Informaciéon y Clasificacion

Con estas pautas, aunque MAGMA tiene un generador de Informes con el que es
posible realizar una gran variedad de Informes, en este apartado se proponen los
Informes minimos para la obtencion de la Informacion necesaria en la Gestion del
Mantenimiento en FAAL.

1. Informe mensual (o entre fechas) de Mantenimiento por Factorias.

Contiene:

Tipo de Coste de Mantenimiento por Factoria, total del mes y acumulado
asi como su % respecto del total de coste de Mantenimiento en:

= Personal Propio
= Subcontratacion
= Materiales

y todo ello desglosado en Ordinarios y Extraordinarios. Entendiéndose
por Ordinario aquel mantenimiento previsto en el plan de mantenimiento y
por Extraordinario el resto del mantenimiento.

Presupuesto por Factoria acumulado
Desviaciones observadas en cada uno de los Usos del Mantenimiento.

Control segun el Uso de Coste de Mantenimiento por Factoria, y % del
respecto del Total en:

= C: Correctivo Puro

= CP: Correctivo Planificado
= M: Modificaciones

= P: Preventivo

= PR: Predictivo

= NI: Nuevas Instalaciones

Memoria de Proyecto Sistema de Informacion de la Gestién de Mantenimiento de FAAL, S.A.



’ .
Pa’g 60 de 131

= T: Traslados

Tiempo Medio entre Averias (MTBF) y Estandar (definido a primeros de
afo en el informe anual) tanto para el mes como acumulado.

Tiempo Medio de Reparacion de Averias (MTTR) y Estandar (definido a
primeros de afo) tanto para el mes como acumulado.

Tiempo empleado en reparar Averias que suponen Paro de Produccién

Relacién de horas y Costes entre el Mantenimiento Preventivo mas
Predictivo y el Mantenimiento Correctivo (Averia + Programado).

Carga de trabajo del Mantenimiento Programado (Ordinario (Preventivo
mas Predictivo) mas Extraordinario Programado (Correctivo Programado))
en horas y en % respecto al total tanto mensual como acumulada en:

= Realizado

= Pendiente

2. Informe mensual (o entre fechas) de Mantenimiento por Lineas

Contiene la misma informacién que el informe anterior (Informe mensual de
Mantenimiento por Factorias), con la diferencia que en este caso cada Factoria
se desglosaréa en sus Secciones correspondientes.

Al ser un Informe de nivel inferior al anterior, habra por tanto tantos Informes
como Factorias haya.

3. Informe mensual (o entre fechas) de Mantenimiento por Maguinas

Contiene la misma informacion que el informe anterior (Informe mensual de Mantenimiento
por Lineas), con la diferencia que en este caso cada Linea se desglosara en sus
Maquinas correspondientes.
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Al ser un Informe de nivel inferior al anterior, habra por tanto tantos Informes
como Lineas haya.

4. Informe Anual de Mantenimiento

Este informe anual debe incluir los Ratios de Evolucién de Mantenimiento, entre
los que habra que incluir:

Relacion Coste de Mantenimiento frente al Valor de Reposicidn del Activo
a Mantener. Actualmente el valor mundial de este ratio esta en torno al
2%.

Relacion Coste de Materiales frente al coste de mano de obra tanto propia
como subcontratada. Actualmente este valor es del orden de 1 a nivel
mundial.

Evolucion mediante gréfico del ratio Mantenimiento Preventivo mas
Predictivo frente al Mantenimiento Correctivo y del estandar definido, a lo
largo del afio tanto en horas como en Costes.

Evolucion mediante grafico del Mantenimiento Programado frente al NO
Programado y del estandar definido en horas a lo largo del afio.

Evolucion anual del MTBF, MTTR y sus estandares

5. Informe de Eficacia de los Cuellos de Botella

Sirve para el control del proceso de mantenimiento, donde no se mira tanto la
disponibilidad de las méquinas sino la eficacia con la que trabajan.

Contiene los siguientes campos:
Mes de estudio
Equipos Cuello de Botella del mes y Factoria y Linea asociada

Tiempo empleado en Mantenimiento Programado en el equipo
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Tiempo empleado debido a exceso de Mantenimiento Programado.
Tiempo que el equipo esté parado por averias.

Eficacia y su comparacion con periodos anteriores

6. Salidas de Almacén de repuestos con costes mayores de “x” € en un
periodo determinado

Sirve de control en Almacén.

7. Repuestos con mayor salida en un periodo determinado

Es un acumulado del anterior, e igualmente sirve de control en Almacén.

8. Ordenes Trabajadas en un periodo de tiempo por Factoria

Sirve para controlar en términos globales la evolucién de las Ordenes de
Trabajo en Mantenimiento.

Contiene los siguientes campos:
Periodo de tiempo

Tipos de Trabajo y porcentajes respecto el total, en n° de érdenes, en
tiempo y en sus costes involucrados

Especialidades de Trabajo y porcentajes respecto el total, en n° de
ordenes, en tiempo y en sus costes involucrados

9. Listado de Ordenes de Trabajo pendientes
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Sirve de control en el atraso de los trabajos pendientes, tanto de personal
propio como subcontratado.

Contiene los siguientes campos:
N° OT’s pendientes

Volumen pendiente de OT’'s

En el cuadro adjunto se encuentra un resumen de todos los Informes con las
distintas clasificaciones:
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INFORME uso DIRIGIDO PERIODICIDAD
MANTENIMIENTO GE |OP |IDI [PR |EX [MA]|IDI |SE |ME |AN
ST|ER|IRE |OD| T INT|lA|[ M| S| O
C
Informe mensual de v v v v
Mantenimiento por Factorias
Informe mensual de v v v v
Mantenimiento por Lineas
Informe mensual de v v v v
Mantenimiento por Maquinas
Informe Anual de v |/ v v
Mantenimiento
Informe de Eficacia de los v v v
Cuellos de Botella
Salidas de Almacén de Va4 v
repuestos con costes mayores
de “x” € en un periodo
Repuestos con mayor salida VA ' v
en un periodo determinado
Ordenes trabajadas en un v v v
periodo por Factoria
Listado de OT’s pendientes v Va4
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7.6.3. INFORMACION HISTORICA A GUARDAR DEL SISTEMA

Los informes con una periodicidad de edicion mayor o igual a un mes deben ser
guardados durante al menos tres afios. Estos informes seran:

Informe mensual de Mantenimiento por Factorias
Informe mensual de Mantenimiento por Lineas
Informe mensual de Mantenimiento por Maquinas
Informe Anual de Mantenimiento

Informe de Eficacia en el Cuello de Botella
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7.7. INSTRUCCIONES TECNICAS

indice de Instrucciones Técnicas:

7.7.1. 1T N° 1: LANZAMIENTO Y FINALIZACION DE LA OT.
7.7.2. 1T N° 2: MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

7.7.3.1T N° 3: GESTION DE REPUESTOS.
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7.7.1. 1T N° 1: LANZAMIENTO Y FINALIZACION DE LA OT

El responsable de compras es el encargado de realizar el lanzamiento y finalizacion
de las OT’s de mantenimiento para asi conservar toda la informacion referente a las
intervenciones realizadas.

Para ello procedera de la siguiente forma:

1. Diariamente el Responsable de Compras recibira las OT’s cumplimentadas por
parte de los Responsables de Mantenimiento procediendo al lanzamiento y
posterior finalizacion de estas en el programa MAGMA.

2. A continuacién vemos un ejemplo de OT cumplimentada (los datos rellenados
como ejemplo se indican en rojo).

3. Dicha OT posee dos partes como podemos observar una denominada
LANZAMIENTO (superior) y otra denominada FINALIZACION (inferior), que
usaremos para realizar el lanzamiento y la finalizacion respectivamente en el
programa MAGMA.
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EJEMPLO DE O.

LINEA:

MECANIZADO

MECANIZADO AUXILIAR
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MONTAJE

EMPAQUETADORA

ACION DE LA AVER]A+
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Mantenimiento)

VISA 1

FACTORIA: FAAL, S.A.

DESCRIPCION DE LA ORDEN (BREVE DESCRIPCION DEL PROBLEMA)

(Continuar detras si necesita mas espacio).

A LA VISA 1 SE LE HAN ROTO LOS TORNILLOSDE FIJACION

SOLICITADO POR:

PREPARADOR QUE LANZA
LA ORDEN:

FECHA Y HORA EN QUE SE
COMUNICA LA AVERIA:

OPERARIO DE LA MAQUINA P

PREPARADOR 1

FECHA: 19/06/2002

HORA: 13:42

RESP. DE PRODUCCION

L]

PARO DE MAQUINA:

RESP. MANTENIMIENTO

] |sI

><

NQ

FECHA Y HORA DE LA TERMINACION:

T{PO DE AVERIA:

N° ESTIMADO DE OPERARIOS DE
MANTENIMIENTO NECESARIOS: 1

DURACION (QUE SE PREVE EN
MINUTOS) : 60 MINUTOS

CAUSA DE DEMORA:

FECHA: 19/06/2002

HORA: 15:00

TIEMPO REAL DE PARADA DE LA MAQUINA
MiNuTOS): 78 MINUTOS

N—

-

Mecanica

Eléctrica
Neumatica
Hidraulica
Electrénica

Falta de repuesto

Falta de Mano de Obra
Magquina no disponible

-

N° DE OPERARIOS DE PRODUCCION
PARADOS: 0

TIEMPO QUE LOS OPERARIOS DE PRODUCCION

ESTAN PARADOS:0

TAREAS REALIZADAS HORA DE INICIO Y DE FIN: PERSONA QUE LA

(DENOMINACION): REALIZA

CAMBIO DE LOS TORNILLOS 14:00 — 15:00 PEPE PEREZ

REPUESTOS CONSUMIDOS CANTIDAD | ALMACEN DE DONDE SE SACAN O

(IDENTIFICATIVO) ESPECIFICAR SI SE HA COMPRADO
ESPECIFICAMENTE PARA LA AVERIA.

TORNILLOS ACERO M40X40 4 UNID. MECANICO

TUERCAS ACERO M40X40 4 UNID. MECANICO

CABLE DIAMETRO 2MM 5 METROS |ELECTRICO

V.B. PREPARADOR:
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LANZAMIENTO.

Los pasos a seguir para realizar el lanzamiento de una OT en el MAGMA son:

El Responsable de compras procedera a entrar en el programa MAGMA mediante
su clave particular asignada. Tras esto nos encontraremos frente a esta pantalla, en
la que seleccionara el médulo estructuras:

'f Mantenimiento y Gestion ue Maquinaria

JEiIe Edit Insert BecordgMldagma Window Help

Pantaila princins’ MAGMA 2000

vlale| @@ o e

Acimut
MAnNntenimiento General de

MAq uinaria Acimut Integracion de Sistemas S.L
Tel 96 357 45 11
Fax 96 357 4312
magmaE@acimut.com
Wi ACimut.com

MAGMA 2000
I

Versién 3.11
Monopuesto
05/01/2001 14:34:26

|Abr|r mantenimientos l_ | | MU |
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2. Seleccionado el médulo de estructuras nos trasladamos a la siguiente pantalla

donde aparecen las factorias que componen el grupo que en este caso es solo

una, FAALSA, S.A.:

| Manmenmissta ¥ Bion de

[ fin 54 Jewe Farads Megra Widos e

s EL] e Sl e G e 0o U Begne A v e 1 ) mmirwanien 22 | )
Za'l‘l.‘_ Martarirort | Cnocas b | G |
™ I Fasl 54
ﬂ Adterk et s
A= I ]
Faawn s T o] ;
L | 2 vt v ot o [T mesiteni 1 G IF =il CEEN e[ s e

3. En dicha pantalla seleccionaremos sobre el arbol la factoria donde se ha
producido la averia, para lo cual usamos la siguiente parte de la OT. (Haremos

doble clic sobre la factoria indicada) => En nuestro caso haremos doble clic en la

factoria de que disponemos:
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LINEA:

MECANIZADO

MECANIZADO AUXILIAR

PRENSA

DESBARBADO Y DESENGRASH

MONTAJE

EMPAQUETADORA
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MAQUINA: FACTORIA:

VISA 1
FAAL, S.A.
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4. A continuacion, haciendo doble clic sobre la factoria correspondiente, “FAAL,
S.A.” en el ejemplo, se despliegan las lineas pertenecientes a esta factoria y

seleccionamos la linea correspondiente indicada en la OT.

UBICACION DE LA AVERIA:

LINEA: MAQUINA: FACTORIA:

MECANIZADO S>C
MECANIZADO AUXILIAR VISA 1

PRENSA

DESBARBADO Y DESENGRASE FAAL, S.A.
MONTAJE
EMPAQUETADORA

JER pe e (reert Bovofls thagne Mardee tap . =le)x]
I o S e [ Borar Sl indbcader. B nagror o0 O Refrgroe 880 Do 00 S8 Crear plan A Il Doavectes K¢ 8

Horteriniznt | Corpanaiitis | Costes |

. ‘s@ ulz.u:u:u T’_ﬂJ hesestpats i

HIZAD0ALELIAR

iy EIIMMW—_J

DESEAREADD ' DESENBRASE

- HONTAE
= EWPAQLETADO

u: Bl E
Farw v

[
Winico|| |4 ek Tro | s o vt aed [T Maant oo G BB e || bed e e

5. A continuacién, haciendo doble clic sobre la linea correspondiente,
“MECANIZADO” en el ejemplo, se despliegan las Maquinas pertenecientes a
esta linea y seleccionamos la maquina correspondiente indicada en la OT

haciendo clic sobre ella.
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UBICACION DE LA AVERIA:

LINEA: MAQUINA: FACTORIA:

MECANIZADO ><
MECANIZADO AUXILIAR
PRENSA VISA 1

DESBARBADO Y DESENGRAS FAAL, S.A.
MONTAJE
EMPAQUETADORA

[ Maniznimiznin y Geeditn de Maguisaa - Exbucion .ol mastesiniesis]

4 R M ey S gfade W osgrer cr U Aefreaee 8 oo 00 S Creargan 1l Dooventos [ 'Iﬁ,

Harierinienty | Camaiitias | Coates | -
ﬂh | Mgy bipode lawa
4 |mmmm
‘B | gt ipode compon sk
Wi TRANSFER 1 I-‘.ﬁdmnhbn
A TRNEFER 2 B =
B HORs
- S ROSCAITAS
B | ECAHIZAND ALEILLAR
FREMSS
DESEAREADD ¥ DESENGRASE
HOMTAE
Lo EWPSOLETAlO
1 | L
— T ER T T
M inicsa || L4 Ebinm - Tha | e ot e M antonimionn y Geet.. [ @ me | e R

La maquina estara seleccionada cuando figure una franja azul sobre ella como se ve

en el ejemplo.
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6. Una vez seleccionada la maquina

Fecha: 15/01/03
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procederemos a indicar al programa que

vamos a lanzar una OT (Orden de trabajo) de tipo correctivo contra esa maquina

gue ha sufrido la averia. Para ello simplemente una vez seleccionada la maquina

pulsamos el botén “Crear OM” que

mostramos a continuacion y el programa

automaticamente abrira una pantalla que nos permitira lanzar la Q

i~ Mantenimiento y Gestion de Maquinaria - [Estructura del mantenimiento]

J. File Edit Imsert Records Magma Window Help

j + 4 | 3 Bz 5 i | (3 Borrar (3 Ins. indicador S8 Asignar €0 4 Refregc(tre#M 9Crear plan TPM ()

TEISUR, 5.C.A
Y Faal 5.4
TS MECANIZADD

E‘% ELUM&

-ﬁ FAT
-? TRANSFER 1
Hif TRANSFER 2
E% HIDRA
ROSCADORA
':“H MECANIZADD AUKILIAR

% PREMSA

% DESEARBADD v DESENGRASE

% MONTAJE

EMPAQUETADD

ﬂﬂlﬂ‘

WISa 2

S—"

Pulsado el boton, nos aparecera la siguiente pantalla, sobre la que comenzaremos a

introducir los datos de la OT.

Lanzamiento de orden de mantenimiento correctiva namero 122

I Dezcripidn de la arden 41541
Obzervaciones
Salicitado por:
Encargado: Operanias... | Duracidn: 300
Datoz generales I Elementos I
Fecha de averia I 19/06/02 134200 Fecha entrega solicitud: | 13/06/02 132:42:00
Mumero estimado operarios: I 1 —Tipodela Ok —— — Actuacion
Prioridad: I a g CD"?'_:HVE' % Reparacidn
W5 it pr oL I— " Planificable € e
© de mejora
O Instalaciones
¥ Paio de maguina " E mitir copia en papel " Finalizar inmediatamente
Lceptar | LCancelar
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Introduccion de los datos de la OT para su Lanzamiento.

Para rellenar los campos necesarios para el lanzamiento de la OT usaremos la
informacion proporcionada en la OT por el Preparador que se la entrega al
responsable de introduccion de datos en MAGMA (Responsable de Almacén en

nuestro caso), en el siguiente orden:

DESCRIPCION DE LA ORDEN (BREVE DESCRIPCION DEL PROBLEMA)

(Continuar detras si necesita més espacio).

A LA VISA 1SE LE HAN ROTO LOSTORNILLOSDE FIJACION

SOLICITADO POR: PREPARADOR QUE LANZA

LA ORDEN:

FECHA Y HORA EN QUE SE
COMUNICA LA AVERIA:

PREPARADOR 1
OPERARIO DE LA MAQUINA £

FECHA: 19/06/2002

HORA: 13:42

RESP. DE PRODUCCION

[]

PARO DE MAQUINA:

RESP. MANTENIMIENTO |:| Sl

>< NQ

N° ESTIMADO DE OPERARIOS DE
MANTENIMIENTO NECESARIOS: 1

DURACION (QUE SE PREVE EN
MINUTOS) : 60 MINUTOS

Lanzamiento de orden de mantenimiento correctiva nimero 122

| Descripcian de la arden

& LAISA 1 SE LE HaN ROTO LOS TORMILLOS DE FIJACION]

= |
it |

Obszervaciones

OPERARIO DE La MADUIMA,
FEFE

Solicitado por:

Encargado:

Cratos generales I Elementos I

Operanos. . | Duracidn: l &0

Fecha de averia I 19406402 13:42:00  Fecha entreaa solicitud: l

19/06/02 13:42:00

MNumero estimado operarios: I_'I —Tipodela Ok —— — Actuacion
Friaridad: r—D " Comectiva & Reparacion
Cadign de proyecto: I— " Planificable  Inversicn
£ de mejora
 Inztalaciones
M Paro de maguina r E maitir copia en papel I Finalizar inmediatamente

Aceptar

LCancelar
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a) El campo DESCRIPCION DE LA ORDEN se rellenard (escribiéndolo

textualmente) con la descripcion que tenemos en la OT.

El campo OBSERVACIONES puede no rellenarse salvo que se quiera indicar
alguna observacion especial.

En el campo SOLICITADO POR indicaremos (escribiéndolo tal cual) quien ha
solicitado la reparacion, existiendo solo 3 posibilidades.

En el campo duracion, indicaremos la duracion que se preveé indicada en la OT.
En el campo ENCARGADO indicaremos el hombre del encargado o responsable
gue atendio la averia, para ello pulsaremos en el botén “Operarios”, tras lo cual
se nos mostrara una lista con todo el personal de mantenimiento de la empresa,
donde seleccionaremos el
pulsaremos aceptar (Veamoslo):

nombre del responsable correspondiente vy

En primer lugar pulsaremos el botdn “operarios”:

Lanzamiento de orden de mantenimiento correctiv'a nidmero 122

Descripcion de la orden |4 LA WISA 1 SE LE HAN FHDTD\DS TORMILLOS DE FlJACION]

< Operanios... i)UfaCién: I [=]

Obszervaciones

Solicitado par: IDF'EHAFIID DE L& MAQLIMA
|F'EF'E

Encargado:

[ atos generales I Elementos I

Fecha de averia l

kumero estimado operarios:

Priondad:
Cadigo de proyecto:

19406702 13:42:00

19/06/02 13:42:00

Fecha entrega solicitud: !

|71 — Tipo de la O — — Actuacidn
r—D " Comectiva = Reparacion
I— Planificable  Inversion

de mejora

Instalaciones

¥ Parode maguina

-~
P
-
[ Ermitir copia en papel [ Einalizar inmediataments

Cancelar

Aceptar |
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La pantalla que se muestra al pulsar el boton operarios es esta:

E3 Dperarios responsables de drdenes de mantenimiento r:

Operarios: Tareas:

I ANTONIO
JUsN

MANOLD r
EPE

Aqui aparecen i
listados los
nombres de todo
€l personal de
mantenimiento.
Seleccionaremos

Seguin marquemos “ PROPIOS’,
“AJENOS’ 0 “AMBOS’, apareceran sblo
los operarios propios, |os subcontratados o

3
unoy todos.

pulsaremos

Aceptar Lancelar

f) De las dos “pestafias” que posee la pantalla inicialmente sélo se rellenara una, la
correspondiente a DATOS GENERALES, dejando sin cumplimentar la de
ELEMENTOS datos que seran introducidos posteriormente en la Finalizacién de
la OT.

Pestaias

Sabcita FERARID DE L& MADLIMA
Encarg, E F‘ Operatios., I D scwcer: 1 B0

Datos gertrales | Eletnento: |
Fecha de aveia | T9/0E/02 134200 Fecha antrega soliciud. | 19/06/02 13 42.00
Mumero estimado operaios I 1 Two de L= OM Achmscicn
Pricriciad: | [i] . Correctiva = Reparacidn
" Flanificabl
Cidigo de provecto; | idghains T Invversidn

e meora

I¥ Parademéquing | Emiir copia en papel

~
€ |nstalaciones |
=

Einafizar inmediatamente

Areptar Cancalar
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Cumplimentacion de los DATOS GENERALES:

Datos genesaies | Elementos |

Fecha: 15/01/03

Pag. 78 de 131

Fecha de averia | TPAEAE 234336 - Fecha enbiegs sobcud | 17062 224336
Himero estimada operarios: [ 1 | IiodelaOM Actuacidn
Pricuidad: [—IZI & Conecliva * Repaaciin
Cédigo de provecto: ] * Fw'ﬂ' C Invessidn
i de Lt f ]
| Instolaciones

¥ Pamo da miguna

I Emiircopiaenpapal [ Enalear nmedatamarte

Sraplar Cancelar

g) En FECHA DE AVERIA Y FECHA DE ENTREGA DE SOLICITUD se pondréa la
misma fecha y hora, correspondiente a la fecha y hora indicada en la OT como
fecha y hora en que se comunica la averia a mantenimiento.

DESCRIPCION DE LA ORDEN (BREVE DESCRIPCION DEL PROBLEMA)

(Continuar detrds si necesita mas espacio).

A LA VISA 1SE LE HAN ROTO LOSTORNILLOSDE FIJACION

SOLICITADO POR:

PREPARADOR QUE LAN
LA ORDEN:

FECHA Y HORA EN QU
COMUNICA LA AVERIA:

OPERARIO DE LA MAQUINA P

[]
L]

RESP. DE PRODUCCION

RESP. MANTENIMIENTO

h) En NUMERO ESTIMADO DE OPERAR

PREPARADOR 1

\ FECHA: 19/06/2002
MHQRA: 13:42

PARO DE MAQUINA:

S| p<

NQ

N° ESTIMADO DE OPERARIO

se pondran los indicados en la OT

qgue habréa estimado mantenimiento que haran falta para arreglar la averia.
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i) EnTIPO DE LA OM dejaremos siempre indicada la opcion “ Correctiva”.

j) En ACTUACION dejaremos siempre indicada la opcion “ Reparacion”, salvo que
se indique explicitamente en la orden que es una inversion de mejora y no una
reparacion.

k) Los campos PRIORIDAD y CODIGO DE PROYECTO no se cumplimentaran, asi

como tampoco se marcaran nunca los campos EMITIR COPIA EN PAPEL ni
FINALIZAR INMEDIANTAMENTE.

Distos genessies | Elamantos |

Fecha de averia | TFAEATE 234336 1 Fecha entiegs solicitud | 170802 23 4336
Himeso estimada [ Lipo dela OM Actuacidn |
¥ Conectiva = Repaacitn
[ Planficable gl [
' de mejora

[) Rellenados todos estos datos procederemos a pulsar el boton Aceptar, con lo

gue quedara la orden lanzada, apareciendo el mensaje definitivo indicando que
se ha finalizado el lanzamiento de la orden:
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H TEIBLEL 5 04,
* Fanlfh.
o pECanizZanD

nndrenprurnin @ Lraksdn de baganms

1) =

L DESRARBADO Y DESENERISE
PR M DHTEE

FEM EMPHOLETADO o
i

Mensaje tras el cual pulsaremos de nuevo Aceptar, finalizando asi el lanzamiento y
apareciendo la pantalla de estructuras:

HECAHIZADD ALt LI4RA
FRER S

CEASFEAL0 Y DESEMARAIE
HONTARE

EHPAOLET 0D
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FINALIZACION DE UNA O.T. LANZADA.

Una vez lanzada una orden, para proceder a su finalizacion se procede de la
siguiente manera:

a) El Responsable de almacén procedera a entrar en el programa MAGMA
mediante su clave particular asignada o bien sale del médulo de estructuras en el
gue se encontraba. Tras esto nos encontraremos frente a esta pantalla, en la que
seleccionara el médulo Consulta de Ordenes de Mantenimiento OM:

b

[f Mantenimiento y Gzstion de Maquinaria !Em
J Eile Edit Insert Regfrds Magma Window Help

Fantalla princip ' vAAGMA 2000

“|a|e| @@

v| & e

?D H
o —

MAGMA Acimut
|
MAntenimiento General de
MAq u i naria Acimut Integracion de Sistemas S.L
Tel 96 357 45 11

Fax 96 357 4312
magmai@acimut.com
Wit 3 UL CO

MAGMA 2000
I

Version 3.11
Monopuesto
05/01/2001 14:34:26

|Abr|r mantenirmientas =) | U |

Hﬁéﬂ@ﬁ?%.fﬁllﬁ&ﬂ@ %" hdicra.. ”iﬁl\-‘lan &ﬂ&buj”@(ﬂ%w%
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b) Seleccionado el médulo de consulta de OM aparecera la siguiente pantalla:

& s =5 et
#- Mantenimiento y Gestion ds!aquinaria

JEiIe Edit Insert Recogds Magma Condylta OM's Window Help

]ﬂFinalizacién rapida | EY Finalizacion | %Anglacién | ?5 Lanzamiento | &1 Deshacer finalizacian |

B3 Ordenes de mantenimiento
Listar | Detalles | R+
b - i
Mimero Okd: I 22
Descripcian |4 LAYISA 1 5E LE HAN ROTO LOS TORMILLOS DE FLIACION
Observaciones
Salicitada par OFPERARID DE LA MAQUIMA
Operario IF'EF'E
Lacalizacian I Fechas p tiempos I Otros datos |
Factaria IFaaI, EF = T(lDD de orden
= BRI ti
Linea [MECANZADD ST
e o £ Planificable
i I O Periddica
Componente I  Porlista
T TPM
7 de werificacidn
" de mejora
 Instalaciones
Record: 14| « || 12z b | wip¥] of 122

T

Habra que selecc\onar la orden que queremos finalizar. Aparecera como “Lanzada”.

Esta pantalla, con todas sus “pestafias” (Localizacién, Fechas y Tiempos y Otros
Datos), y demas elementos, es _meramente informativa y sobre ella no pueda
afadirse ningun dato, pudiendo Unicamente leer lo existente. Ahora bien es desde
ella desde donde se informa al programa que se va a proceder a finalizar (Cerrar) la
orden de trabajo proporcionandole todos los datos necesarios para el cierre. Para
ello, seleccionada la orden que queremos finalizar (seleccionando el registro
adecuado), procederemos a pulsar el botén FINALIZACION que indicamos en la
grafica anterior con un circulo verde.

c) Pulsado este boton de FINALIZACION aparecera la siguiente pantalla:

Memoria de Proyecto Sistema de Informacion de la Gestién de Mantenimiento de FAAL, S.A.



I / \AL S.A echa: 15/01/03
’ .
Pa’g 83 de 131

[ — R T S et

& Datos de finalizacion de OM ]|
Miimero de la Ob: 122
Descripsiér: IA LBVISA 1 SE LE HAN AOTO LOS TORNILLOS DE FIUACION

Datos generales [F4) IIareas [F5]| Elementas [FB]I Datos conectivos [FB]I

Fecha terminacidn: I 13/06/02 15:00:00 Actuacion

@ Reparacidn
" Esumaorden externa P

N2 Albaran: [  Irwersicn
Cddigo proyecto:: l—

Seccidn;

—

¥ En esta arden se realizara extraceion de componentes Siguisnts [F12] » | Eepen |

Esta pantalla y las sucesivas pantallas de finalizacibon procederemos a
cumplimentarlas con la informacion contenida en la segunda parte de la OT
cumplimentada por los responsables de mantenimiento:

FECHA Y HORA DE LA TERMINACION: | TIPO DE AVERIA: CAUSA DE DEMORA:
FECHA: 19/06/2002 _

Mecénica Falta de repuesto []
HORA: 15:00 Eléctrica Falta de Mano de Obra B

Neumaética Maquina no disponible
TIEMPO REAL DE PARADA DE LA MAQUINA H|drau,I|c_a

Electrénica

MiNuTOS): 78 MINUTOS

N° DE OPERARIOS DE PRODUCCION | TIEMPO QUE LOS OPERARIOS DE PRODUCCION

PARADOS: 0 ESTAN PARADOS:0

TAREAS REALIZADAS HORA DE INICIO Y DE FIN: PERSONA QUE LA

(DENOMINACION): REALIZA

CAMBIO DE LOS TORNILLOS 14:00 - 15:00 PEPE PEREZ

REPUESTOS CONSUMIDOS CANTIDAD |ALMACEN DE DONDE SE SACAN O

(IDENTIFICATIVO) ESPECIFICAR SI SE HA COMPRADO
ESPECIFICAMENTE PARA LA AVERIA.

TORNILLOS ACERO M40X40 4 UNID. MECANICO

TUERCAS ACERO M40X40 4 UNID. MECANICO

CABLE DIAMETRO 2MM 5 METROS |ELECTRICO
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En primer lugar deberemos cumplimentar las 4 pestafias correspondientes a F4,
F5, F6 y F8, denominadas respectivamente DATOS GENERALES, TAREAS,
ELEMENTOS y DATOS CORRECTIVOS.

La primera a cumplimentar es F4 (DATOS GENERALES), donde uUnicamente
introduciremos la fecha y hora de la terminacién de la reparacion.

La segunda a cumplimentar es F8 (DATOS CORRECTIVOS) donde

rellenaremos siempre los datos marcados en rojo y si a lugar los datos marcados
en verde:

' T et

[ 53 Datos de fmallza-::lun de ]| Ed

= Mormero de la IIIM:| 122

Descripoion: I.-’-‘-. LAVISA 1 5E LE HAM ROTO LOS TORMILLOS DE FIIACION

2 .
i Datos generales [F4] | Tareas (F5) | Elementos (F5) Datos cormectivos [F8] I
[FALLD MECANICO
- Fecha averia: | 19/06/02 13 42 i | Estos dos campos se
o, rellenan desplegando
g Fecha de entrega solicitud: | 15/06/02 13:42:0 las opciones
B | 19/06/02 14:00:00 predefinidas.
Estos dos campos vienen

0. LIU dados por los datos de
partido y no serellenan

F. mag. con perzonaly | parada con u:uperaricus

[ i CERCETEE: [T s I fﬂ

U

Estos dos campos se activan para ser rellenados si marcamos la
opcion de “P. mag. con personal” = Indica que €l personal de la
maquina (operarios) también ha estado parado

W En esta orden se realizard extraccidn de componentes Siguiente [F12] > Cancelar

175

[
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La tercera a cumplimentar es F6 (ELEMENTOS), donde aparece una pantalla
como esta (en dos graficas para ver todas las opciones):

mero de la OM: i
v e e e

b [N

. Datos genersles (F4)| Tareas (F5) Elementos (F6) | Datos conectivos (F2) |
usados e OM_
- o i _Descripcidr | Cantidad |

I =F

| i)

il ihes[ﬁ_ ‘orden se realizard extraccion de companentes ﬁl.gwerrl’a[FT?H ) | Qanc‘elar I

gles Doto: do finsiacindeon &
~ Mimemn M‘| 122

 Datos genersles (F4) | Tarsas (F5) Elementos
. zntos usados en la
_Cantidad | Almacén J Precio

A TEVISA T SE LE AN ROTO LDS TORNILLDS DE FIACION

i M

6) | Datos conectivos (7 | .
| Son euros| Centro de cos
s e |

==

=]

[ Record: 14| < [ I T |

¥ En esta orden se realizard extraceion de componentes Siquients [F12) > I e |
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La cumplimentaremos con los datos de los repuestos de la OT:

REPUESTOS CONSUMIDOS CANTIDAD |ALMACEN DE DONDE SE SACAN O

(IDENTIFICATIVO) ESPECIFICAR S| SE HA COMPRADO
ESPECIFICAMENTE PARA LA AVERIA.

TORNILLOS ACERO M40X40 4 UNID. MECANICO

TUERCAS ACERO M40X40 4 UNID. MECANICO

CABLE DIAMETRO 2MM 5 METROS | ELECTRICO

En el menu IDENTIFICATIVO, mediante el desplegable seleccionaremos de la lista
la pieza a consumir, dandola de alta previamente en la base de datos “Piezas” si no
esta en dicha lista. (Opcion F2 para alta de piezas).

En el ment CANTIDAD seleccionaremos la cantidad consumida. En el menu
ALMACEN seleccionaremos el almacén de donde se han sacado los repuestos. (Si
no estd dado de alta dicho almacén, esto se puede hacer sobre la marcha
simplemente escribiéndolo y el programa nos preguntara si queremos afiadirlo a los
existentes):

Datos generales (F4) | Tarenas (F5) Elementos (F&) I_D'_'a‘to_s correctivos (Fa) I

Elementos usados en la OM. \ |
' | Cantidad |

Identificativo | Descripcion |
| P | TORMILLO ACERO M4 4 .00 mecani
| |TUERCA ACERO M43 _ 4,00 mecani
| |CABLE DIAWETRO 2 _ 5,00 electric
*

record: 14 < ] 1 » | »ipk|ofz 1|

Pulse F3 para realizar bisgueda de piezas y F2 para dar piezas de alt

Siguiente (F1 2)> Cancelar |
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Es muy importante observar como el programa nos permite dar de alta piezas
directamente desde esta pantalla.

Opcién F2 de alta de piezas: Como hemos comentado si la "pieza no esta dada de
alta basta con pulsar F2 y saldra la siguiente pantalla donde podemos dar de alta la
pieza para poder usarla correctamente en la OT:

_ Nueva pieza

Mambre: I Aceptar
o Descripecian: .
F Cancelar

Precio estimado: I I” SBoneuros.

Unidad: I—

Cantidad minima: |—

Stack dptima: I—

Familio | 2
Fahricante I [ ]
[T Esrecambio eriico

La cuarta y Ultima pestafia a rellenar es la de TAREAS (F5):

Do genersias [F] Tamas [F5) | Elamantns (72} | Datas comactves (76|

Tarsos da ln OM.
Danominaciin | Descripecitn | Hora inicio | Hera fin | Daracidn | Ce
3 |

Record: M| 4 | Lo kM= af 1 -4| |

Sguente (F15) * Capcaler
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En esta ultima pestafia cumplimentaremos las tareas realizadas (una o varias)
indicando su hora de inicio y finalizacion.

TAREAS REALIZADAS HORA DE INICIO Y DE FIN: | PERSONA QUE LA
(DENOMINACION): REALIZA
CAMBIO DE LOS TORNILLOS 14:00 - 15:00

PEPE PEREZ

Finalizada laj cumplimentacion de esta c
boton siguiente (F12), para continuar con la fi

pestafias procederemos a pulsar el
alizacién de la orden.

)]

| Elementos _('Fij:l_"Qaii:ls-carre oS (F8

~ Datos generalds (F4) r

Tareas de la OM. ) .
‘Denominacion | Descripcion [ Hora inicio | Hora fin [ Duracién | Ce
} cambio de tornillos 14:00:00 | 15:00:00 g0

El rellenarlo es
opcional Local (:,gla
automati camente

Record: 4 <[ 1 _» [»1p[of 2 T E

Siguiente (F12)> |

Cancelar |

En caso de que se nos haya olvidado cumplimentar algin dato necesario, el
programa nos advertira de ello y segun el dato nos dejara continuar o pedira su
inclusion obligatoriamente.
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Tras pulsar el botén Siguiente (F12) aparecerd la siguiente pantalla:

Especificacion de operarios

Modalidad de realizaciar

% Mono-operario (F4) C bultioperario groporcianal (FS . Multioperario diferencial (F8)

tMono-operario l

Asignacion de un operario a todas las tareas
Operario M ;_l
Tipo de hararo ;narmal ;]
Precio par hara l W' Son Euros
I Maostrar gperarios exterfios Asignar importe global )@m (F11) Siguiente [F12)>> | Cancelar

En esta pantalla designaremos los operarios que han realizado el trabajo y éNjpo de

horario en que lo han realizado (el precio por hora se determina automaticaments al

fijar el tipo de horario).
Inicialmente tenemos tres opciones:

Mono — operario. (Que seleccionaremos si la reparacién ha sido realizada poy'un
solo operario). Es la mostrada anteriormente.

En ella indicaremos el nombre del Operario seleccionandolo de Aa lista
desplegable y el Tipo de Horario de igual forma.

Advertencia: No debemos pulsar la opcién “ASIGNAR IMPORTE GLOBAL” pues
modificaria los costes horarios predefinidos.
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Multioperario proporcional. (Si la reparacibn ha sido realizada por varios
operarios y queremos repartir el coste de la reparacibn (mano de obra)
proporcionalmente (todos por igual)). > Recomendado.

:' e ndenimienin V¥ Geslme de Meguismne
| Bk Edx Iresrt, Becors MG QOsulE INTE Wa0e e
e R Bl 5 citicacion e op

 Modalided de mairacir
' Monoopaa ) | Mutparero greporoonel 7 Wi peraric diferancial [FE)

Lister hidtiaperesio proporcional |

‘Operaria.

hpetaring pamicypmias
Horario | Precie por hora | Son suros
=]

-

pecore: 14 4 ] T e fenfrs]ars

En este caso se indicaran todos los operarios que han participado y su coste horario.

Multioperario diferencial. (Si la reparacion ha sido realizada por varios operarios y
gueremos asignar a cada uno el coste correspondiente). > No recomendado. En
caso de quererse utilizar ver Manual del Software.

Realizadas todas estas operaciones pulsaremos SIGUIENTE (F12) y la orden estara
finalizada, apareciendo la pantalla inicial donde se indica que la orden ha sido

finalizada.
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g Ordenes de mantenimiento _ O] x|

Liztar | Qelallesl ﬂ-‘ |

4 Wumero Obd: I E

Descripcian (& LAYISA T SE LE HAN ROTO LOS TORMILLOS DE FLIACION

Obzervaciones

Solicitada por |EIF'EF|.&F|ID DE LA MAQUIMA

Dperario IF'EPE
Localizazian I Fechas v tiempos | Otros datos |
Factoria IFaaL S A = I;:jtado = Ilpo de orden
Cread O It ti
T |MEE.-’-\NIZADD reada oirectiva
. ' Planificada ' Planificable
M aguina |VIS.t’-‘n.1 P
Componente I -
 Anulada 0 TRM
" de verificacion
= de mejora
" |nstalaciones
Record: 14 4| 122 b | vl |F4] of 122

Finalmente para consultar las 6rdenes lanzadas en detalle seleccionaremos el
modulo de CONSULTA DE ORDENES DE TRABAJO, donde podemos consultar
todas las 6rdenes de trabajo e incluir datos adicionales si queremos:

Fantalla principal MAGKA 2000

2| ||= =) o s
MAGMA Acimut

MAntenimiento General de

MAquinaria Acimut Integracian s Jisemas 5.1
Tl 96 357 4511
Fa 6 367 4312
menmeEadmuLooen
e BCimUl com

wl| ]

MAGKA 2000
TEISUR, 5.CA.
Version 3.11

Menopuests
050112001 14:34:26
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7.7.2. 1T N° 2: MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

DETECCION Y COMUNICACION DE LA AVERIA (SINTOMA):

LABOR DE PRODUCCION:

1. El operario correspondiente detecta una averia o mal funcionamiento de la
maguina sobre la que opera y procede a avisar al preparador de turno.

2. Una vez lanzada la orden de trabajo por dicho preparador y analizada su
complejidad, si existe dificultad para su reparacion, alguna causa de demora o el
preparador no dispone de tiempo, este consulta con el Responsable de

Produccién que analiza la gravedad de la situacion.

3. Llegados a este punto, se pueden dar varias posibilidades que pasamos a
analizar:

En caso de que el Responsable de Produccién decida que es URGENTE:

- Si _existe demora por falta de repuesto: El preparador correspondiente

solicitara la compra urgente del repuesto a Oficina Técnica (Una causa de

demora correspondiente a la falta de un repuesto iniciara siempre el
PROCESO DE COMPRAS). En este momento si existe alguna otra causa
de demora, el Responsable de Produccién planificard el orden de

ejecucion de las 6rdenes pendientes de realizar (Mantendra una bandeja
con dichas 6rdenes lanzadas pero no finalizadas representando estas el
MANTENIMIENTO CORRECTIVO PLANIFICADO). Si no existiera otra
causa de demora, el Preparador realiza la reparacion.

- Si no existe demora por falta de repuesto: se plantea la posibilidad de

existencia de otra causa de demora procediendo segun lo indicado
anteriormente.
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- En el caso de que no la repare inmediatamente determina la causa de la
no reparacion inmediata (CAUSA DE DEMORA) incluyendo este dato en la
orden de reparacion.

En caso de que el Responsable de Produccion decida que NO ES
URGENTE:

- El Responsable de Produccion planificara el orden de ejecucion de estas
ordenes pendientes de realizar junto con las que no se han ejecutado por
existir alguna causa de demora diferente a la falta de repuesto.

4. Una labor paralela del Responsable de Produccion es la de detectar averias que
se produzcan de forma repetitiva y comunicarselo a Oficina Técnica para que
actue en consecuencia.

RESOLUCION DE LA AVERIA:

LABOR DE MANTENIMIENTO:

1. El Preparador lanza la orden de mantenimiento, tras la comunicacion del operario
de turno de la deteccion de la averia o mal funcionamiento de la maquina,
analizando la complejidad de la misma. (LANZAMIENTO DE LA ORDEN)
(existiran formatos de dicha orden en los puestos de trabajo).

2. Si existe dificultad para su reparacion, alguna causa de demora o el preparador
no dispone de tiempo, este consulta con el Responsable de Produccién que
analiza la gravedad de la situacion y tras deliberar sobre una serie de cuestiones
comentadas en la labor de produccion el Preparador realiza la reparacion. Si no
existe la necesidad de consultar con el Responsable de Produccion directamente
se lleva a cabo la misma.
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3. El preparador cierra la orden de mantenimiento (rellena la parte inferior de la
orden de reparacion) firmandola como evidencia de su visto bueno (DATOS DE
LA INTERVENCION) para su posterior inclusion en el software (CORRECTIVO
SIN PLANIFICAR O CORRECTIVO PURO). Antes se le ha comunicado al
Responsable de Almacén los repuestos, etc., sacados para la reparacion y la
reparacion asociada.

4. El Preparador entrega una copia de la orden de trabajo cerrada al Responsable
de Produccion (que también tiene una copia de las 6rdenes lanzadas para
controlar las que se van cerrando) y otra a Almacén que pasa los datos al
sistema informatico.

CORRECTIVO PLANIFICADO:

1. Las 6rdenes de reparacion iniciadas (O.T. Lanzadas) no ejecutadas, que incluyen
la causa de demora, son colgadas del tabléon de trabajo del area de
mantenimiento correspondiente (mecanico o eléctrico), en orden de prioridad
(asignada por el Responsable Produccion).

2. Diariamente, en funcién del orden de prioridad y la resolucion de la causa de la
demora (llegada de repuestos, disponibilidad de la maquina, etc.) el Preparador
correspondiente arreglara aquellas averias pendientes de reparacion existentes.

3. Se realiza la reparacion, cumplimentando el Preparador correspondiente la parte
inferior de la orden de reparacion (DATOS DE LA INTERVENCION) para su
posterior inclusion en el software.
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RECOPILACION DE LOS DATOS DE LAS INTERVENCIONES:

LABOR DE ALMACEN:

1. El Responsable de Almacén anota los repuestos, etc., sacados para la
reparacion por parte del Preparador correspondiente. Asi llevara un control de
salida de dicho material.

2. Una vez realizada la reparacion y cerrada la orden de mantenimiento por parte
del Preparador, este se la entrega a Almacén para que el Responsable del
mismo pase los datos de la orden cerrada al sistema informatico, comprobando
los repuestos anotados en la orden con el control de salida suyo. La orden de
mantenimiento cerrada sera destruida.

LABOR DE OFICINA TECNICA:

1. El Responsable de Produccién transmite informacion a Oficina Técnica sobre la
aparicion de averias repetitivas y el Responsable de dicha oficina revisa la
informacion del sistema acerca de la averia en cuestion.

2. Posteriormente se procede al redisefio o correccion del sistema.

3. Finalmente se procede a la puesta en maquina que consiste en implantar las
mejoras disefiadas en la propia maquina.

CONTROL DE STOCKS DE REPUESTOS:

LABOR DE ALMACEN:
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1. Almacén controlard el nivel de existencias existentes de repuestos de
mantenimiento en base al control de stocks incluido en el software MAGMA.

2. Para ello todas las compras de repuestos que se realicen seran dadas de alta por
el Responsable de Almacén en el almacén de repuestos correspondiente,
definido en el MAGMA.

3. Asimismo todos los repuestos que se consuman en las reparaciones y
revisiones, indicados en la OT de mantenimiento, seran eliminados de los
almacenes directamente por el software al realizar el cierre de las OT’s, por lo
qgue al cerrar estas el Responsable de Almacén debera suministrar al software
estos datos tales como repuestos consumidos, cantidad, precio, almacén de
donde se obtienen, etc.
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7.7.3. 1T N° 3: GESTION DE REPUESTOS.

El Responsable de Almacén es el encargado de mantener controladas las
existencias de repuestos de los almacenes de mantenimiento, asi como de la
reposicion de aquellos repuestos para los que se determine la necesidad de
mantener un stock.

Las compras de repuestos para mantenimiento de stocks o por necesidades
especiales de mantenimiento (compras para reparaciones) se gestionaran mediante
el procedimiento de compras establecido al efecto.

Para ello procedera de la siguiente forma:

1. Mantenimiento es responsable de definir inicialmente las familias de piezas
principales a utilizar que deberan ser introducidas en MAGMA, tales como
tuercas, tornillos, etc. (Posteriores familias pueden irse creando a medida que
sea necesario)

2. Asimismo mantenimiento debera definir las piezas principales de las que debe
existir un determinado stock minimo en almacén, estableciendo cual es el stock
minimo que debe existir (punto de pedido) de forma que siempre que se alcance
este valor o uno inferior se proceda a pedir hasta completar un nivel maximo
establecido (tamafio del pedido). (Posteriores piezas pueden irse dando de alta a
medida que sea necesario)

3. Por ultimo es recomendable inicializar los Almacenes de magma mediante un
inventario fisico inicial de los repuestos existentes.

Realizados estos tres pasos iniciales se estara en condiciones de controlar
diariamente los movimientos y ajustes de almaceén.

a) Inicialmente contaremos como crear una familia de piezas y una pieza en
particular.

Memoria de Proyecto Sistema de Informacion de la Gestién de Mantenimiento de FAAL, S.A.



’ .
Pa’g 98 de 131

b) A continuacién describiremos como crear los almacenes de repuestos y como
inicializarlos con los stocks iniciales derivados del inventario realizado.

c) Describiremos la sistematica de trabajo a mantener para controlar asi los
repuestos de mantenimiento. (altas y bajas en el almaceén).
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Creacion de una familia de piezas.

Una familia de piezas es una denominacion genérica que abarcara a todas las
piezas de un tipo o clase, por ejemplo la familia “Tornillos” abarcara todos los
diferentes tornillos habituales usados en la empresa.

Para crear una familia cualquiera deberemos pulsar en el médulo “Mantenimientos”
de MAGMA.

B Mantenimiento y Gestion de Moquinoria

v

riatEn s f

MAGMA Acimut
MAntenimiento General de

MA(IU| naria Acimul Inlegracian de Sisemas S1
Tal 96 357 4511
Fe 95 3574312
magmaisacm.com
WYY ACMULCOm

MAGRAS 2000

Version 3.11

Monopuesto
DSM12001 14:34:26

Tras pulsar este boton se desplegara la ventana con las diferentes bases de datos
gue configuran el programa, donde seleccionaremos la opcion Familias de Piezas:

Mnalenimeenios |

Almacenss i
Cakandesi Fashivos

Caraciansices de las pietas
Cxtagoriss

Causes de demom

Cenros de caste
Comporentes

Condciones de peqo
Conladores

Cursas e formaciin
Fabricanas
Factorier
Families de pieres

ndicadares d= conrol

Lineas

Ligtas

[PETe 11 ]

Woteos de sobcuckss de compra :]
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Tras seleccionarla, pulsando “Intro” o bien haciendo doble clic sobre la opcion
aparecera la siguiente pantalla:

Mantenimiento de familias de piezas

o[ |u|-|g|a|
|dentificativo |iﬂa!"!m

Descripcian |

Record: I1i 94 il 1k |H|H+6| of 3

Pantalla donde podemos crear los diferentes registros (Familias de piezas) de dicha
base de datos. Para ello pulsamos inicialmente el boton de “Nuevo registro” y
aparecera todo en blanco, introducimos en el campo Identificativo el nombre que
vayamos a dar a la Familia de piezas y en el campo Descripcidon podemos describir
si queremos en que consiste dicha familia de piezas.

Terminado esto pulsaremos el boton “Guardar registro” y este habra sido guardado
en la base de datos, estando ya creada la Familia de piezas.

Nuevo Registro  Eliminar registro Guardar registro

Mantenimiente Je familins de piezas

4 Identificatnvg Iiﬂﬁﬂﬂ!@

Descripcian |

Feecord: HI 4 || 1k i)ll)%! of 2

Creadas las familias ya estaremos en disposicion de introducir las piezas que
inicialmente creamos necesarias introducir. Siempre es posible afadir nuevas

familias de piezas, asi como nuevas piezas al sistema.
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Creadas las familias (guardados los registros) para salir basta con pulsar el boton

salir.

EE] Mantenimiento de familias @« piezas

D |w|e|g|a| e
|dentficativo |iﬂﬁ!"!m

Descripcian |

Record: I(l 4 ” 1.k | 4 |H+6| of 2
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Creacion de una pieza.

De igual modo al descrito anteriormente accedemos a la base de datos de piezas:

Mantenimientos

Mantenimientos |

Indicadores de control ;I
Lineas

Listas

Maguinas

Motivos de solicitudes de compra
Cperarios
= ]
Flan Pressantivo
Froweedores
Servicios técnicos
Solicitudes de compras
Tareas

Tipos de averia

Tipos de componente
Tipos de horario labaral
Tipos de Lineas

Tipos de Maguina
Tipos de Tarea -

Tras seleccionarla, pulsando “Intro” o bien haciendo doble clic sobre la opcion

aparecera la siguiente pantalla:

EE] Mantenimienlo de piezas

|:1|u<

NOTA: Las peras qui 68 aacuenten en 8l arbol o
!ﬂ? £ I @ | =] | = sttregadss Como marsial danie a0 a5 pusden alinibas,

-

Denominacitn |T|;|rniII|:. W25 Riozoa chagpa

Diescripoion Tarrlllo para rascaren chapa de metica 25 mm

Fracin gstimado Gpts L Eums Pracio glima comprs I b pra T Eucs
Unidad medida |UNIDADES Cantidad minims 25,00 Etock Cplima 100,00

Familia |TDFINILI_E“-E ;|

Fabricane [TORSESA - ¥ Esuniecarmbiocmica

Froweedones | Carastgrishicas |

Fmvasdor Redamncia Tavita EnEurns  Descuento Tiempo 2]

|FERRETERIAPEREZ [ {MzSFC | o0 ] &
il = | M|

-

Recard: 14 4 | L ob b ort 4| | »[
Rerard; Hl'l“ 1k M kE|of S
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En esta pantalla deberemos rellenar los siguientes campos:

Denominaciéon: Aqui incluiremos el nombre con el que nosotros identificamos al

repuesto, debiendo ser un nombre comun a todo el personal y ser& el que se utilice

para rellena las OT’s

FECHA Y HORA DE LA TERMINACION: | TIPO DE AVERIA: CAUSA DE DEMORA:
FECHA: 19/06/2002
Mecanica Falta de repuesto
HORA: 15:00 Eléctrica Falta de Mano de Obra
Neumatica Maquina no disponible
Hidraulica

TIEMPO REAL DE PARADA DE LA MAQUINA
MiNuTOS): 78 MINUTOS

Electrénica

N° DE OPERARIOS DE PRODUCCION | TIEMPO QUE LOS OPERARIOS DE PRODUCCION

PARADOS: 0 ESTAN PARADOS:0

TAREAS REALIZADAS HORA DE INICIO Y DE FIN: | PERSONA QUE LA
(DENOMINACION): REALIZA

CAMBIO DE LOS TORNILLOS 14:00 — 15:00 PEPE PEREZ

(IDENTIFICATIVO) ESPECIFICAR SI SE HA COMPRADO

A
rREPUESTOS CONSUMIDOS CANTIDAD |ALMACEN DE DONDE SE SACAN O
ESPECIFICAMENTE PARA LA AVERIA.

TORNILLOS ACERO M40X40 } 4 UNID. MECANICO

TUERCAS ACERO M40X40 / 4 UNID. MECANICO

(CABLE DIAMETRO 2MM 5 METROS | ELECTRICO
e ———

V.B. PREPARADOR:

Descripcion: Aqui podemos describir, si queremos, en que consiste dicha pieza.
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Precio estimado y Precio ultima compra: Aqui en general introduciremos el precio
de la pieza, indicando la misma cantidad en ambos campos. Cuando el proveedor
comunique un cambio en el precio de la pieza se deberan actualizar estos dos

campos.
% Mantenimiento de piezas !Em

MOTA: Las piezas que se encuentren en el artbol &
entregadas como matenal rodante no se pusden eliminar,

5

0|&

Denarminacion ITDmi”D W25 Rogca chapa

L)

Descripcion Tornilllo para roscar en chapa de metrica 26 mm

Linidad medida Cantidad minirna I 2500 Stock( l 100,00

#l

Frecio estimado I b pta ' Euros Frecio Gftima compra I 5 pta ™ Euros
IUNIDADES 7 f

Familia |TORN|LLO/%

Fahbricante: |TORSE Iv Es un recambio critico

Para introducir los’precios en Euros (€) se marcara el punto donde dice “Euros”.

En el campo Unidad de medida: indicaremos (en plural) la unida de medida en la

gue se cuenta dicha pieza, como por ejemplo:

Tornillos = Unidades.
Tuercas = Unidades.
Cables > Metros.
Aceite > Litros.

Pintura - Kilogramos.

Etc.

Cantidad Minima: Aqui indicaremos la cantidad o stock minimo que debe siempre

existir en almacén. En caso de existir menos cantidad que esta en un momento
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determinado, el programa MAGMA nos avisara para que realicemos un pedido de

reposicion. (Se puede considerar como un Stock de Seguridad “SS”).

Stock Optimo: Es la cantidad hasta la que se debera completar el stock existente

cuando se realicen pedidos de reposicion.

Estos dos datos deben ser proporcionados por mantenimiento para todas las piezas

que deseen existan en stock.

E= Mantenimiento de piezas !EB

MOTA: Las piezas que se encuentren en ef arbol 6
@- = i entregadas como matenal rodante no se pueden eliminar,
Denorminacion ITDmi”D M25 Fosca chapa

KT

Descripcian Tomilllo para roscar en chapa de metrica 25 mm

5 pta I Euras

Stock Optimo | 100,00

recio estimado Flros Precio dltima co

Unidad medida  [UNIDADES

Camilia TORMN

Fabricante: ITORSESA

Es un recambio critico

Veamos un ejemplo: Si la cantidad minima es de 25 y el stock optimo es de 100, el

dia que en el almacén de repuestos haya menos de 25 (19 por ejemplo), debido a la
Ultima reparacion realizada que ha consumido esa pieza, el programa MAGMA, en

su opcidn bajo minimos (ya se vera) avisara de la necesidad de comprar esa piezg

de la cual dado que tenemos 19 y hay que llegar hasta 100 realizaremos un ped;

de reposicion de 81 piezas.

Familia: Mediante el desplegable correspondiente seleccionaremos la familia a la

gue pertenece dicha pieza.
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Fabricante: Mediante el desplegable correspondiente seleccionaremos el fabricante

de dicha pieza. (Este dato no es necesario ponerlo si no se quiere o se conoce).

Por dltimo si es un Recambio Critico lo marcaremos asi en la casilla

correspondiente (esto debe decidirlo mantenimiento) y son aquellos que por su

importancia deben tenerse siempre disponibles.

Rellenados estos campos procederemos a rellenar las dos patillas inferiores de la

pantalla. Ambas se rellenan si se quiere.

La patilla Caracteristicas no se cumplimentara.

Mantenimiento de piezas

MOTA: Las pieras que s2 encuentren en f arbol &
& e entregadas como material rodante no se pusden eliminar.

7/
Denominacion |TDrni|I0 125 Fosca chija

Descripcion Tormilllo para roscar ¢h chapa de metrica 25 mm
Precio estimado | b pta Euros Precio dltima compra I b pta I Euros

Unidad medida  |UNDADES

Cantidadml’nimal 25,00  Stock Optirmo i 100,00

Familia ITORNILL07 =l
Fahricante: |TORSE7 ;! M Es un recambia criico
Proveedotes l Caradteristicas |
ProXgedor Feferencia Tarita. EnEuros  Cescuento Tiempo (2]
4 lFERF}QTERm PEREZ _wzsac | Eo0 IO | 2 |
*
O N T I

Record: 1k I 4] ID%I of 1 l _’l_
; N

Record: I II 1\ P | M |pk|of 5

En la patilla proveedores introduciremos los proveedores (y sus™&Qtos) de dicha
pieza (que pueden ser uno o mas de uno). Para ello mediante el desplegable
seleccionaremos el proveedor de dicha pieza, en caso de no encontrarse en la lista
podemos introducirlo manualmente, tras lo cual nos preguntara si dar de alta dicho

proveedor a lo que responderemos que Si:
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=recio estimado | 5 pta " Euros Frecio dltima compra
Jnidad medida IUNIDADES Cantidad minima I 25.00) Stock Optime

~amilia I-I—OI:III'III-I-I:IS Piezas por proveedor

Sabricante: |TOF’;SESA Po e Esur

iDesea darlo de alta?

I

Froveedores | Caracteristicas |

Proveedor R s s Desc
[FERRETERIAPEREZ -] Fﬂdbl—il_, I BT 1 |

7 |AntDniD Gomez ;I | | | | |

=l Elj | LI

Tras introducir el nombre del proveedor procederemos a introducir el resto de los

datos:

Referencia: referencia utilizada por el proveedor para designar el articulo (si la

conocemos).

Tarifa: el precio de tarifa de dicho proveedor.

Descuento: El descuento que nos proporcione dicho proveedor.

Tiempo de entrega: El plazo de entrega( en dias) de dicho proveedor.

Froveedores | Caracteristicas |

A S T
3 Reterencia Tatifa EnEuros Descuento Tiempo de entrega %
FRil4 PEREZ ;”MEERC | 500 | 2 | 1
=i I I I
L || I 5 I
=
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Introducidos estos datos la pieza habra sido introducida completamente,

procediendo a salvar el registro, pulsando en guardar registro.

25 de

& soli

B=| Mantenimiento e piezas

D i)

MOTA: Las plezas que
=1 | i | entregadas como mate

78

K

&

Denorminacion ITDrniIID 25 Rasca chapa

Descripcian Tornilllo para roscar en chapa de metrica 25 mm

Precio estimado | 5 pta I Euros Precio dltima campt

—_— —_—
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Creacion e inicializacion de Almacenes.

De igual modo al descrito anteriormente accedemos a la base de datos de
Almacenes:

\;rir

H Mantenimientos

Caracteristicas de las piezas
Categorias

Causas de demora

Centros de coste
Componentes

Condiciones de pago
Contadores

Cursos de formacian
Fabricantes

Factorias

Familias de piezas
Indicadores de cantral
Lineas

Listas

Maquinas

Motivos de solicitudes de compra LI

Seleccionada la opcidn almacenes se nos mostrara en pantalla la siguiente pantalla:

st div almEacesss
nj«jul-|d]s

Nomixe Jimncen slscnco
Dascilpoidn rn-m'.ﬁn PRI PeshE kel @ kol oo

=

| Locakzecitn. a1

| Aaspanaabie Foe.p WTO. Eléck oo [Jusn
Tipo Almacan

" Comecve T Proverivo © Extaimo

In.mrd- L I I 0T RS
En dicha pantalla rellenaremos los siguientes datos:
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NOMBRE: Donde indicaremos el nombre que queremos dar a dicho almacén

(Obligatorio).

DESCRIPCION: Donde describiremos el uso a dar a dicho almacén (Voluntario).

RESPONSABLE: Persona responsable de dicho almacén (opcional pero

recomendable).

TIPO DE ALMACEN: Que puede ser Correctivo, Preventivo o Externo, en nuestro

caso rellenaremos esto siempre como correctivo de forma obligatoria.

Rellenado el registro procederemos a guardarlo y ya tendremos creado el almacén,

pudiendo crear tantos almacenes diferentes como creamos conveniente.
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INICIALIZACION DEL ALMACEN:

Por inicializacién del almacén entenderemos cargar estos con los stocks que existan
realmente para poder comenzar a usarlos dandoles las entradas y salidas

posteriores de materiales que se produzcan.

Para ello, pasamos a entrar en el médulo de almacenes del programa MAGMA,
pulsando sobre el boton “AL%CENES”:

Pantalla principal MAG!aa <620

29| @@l v| 8| ®

MAGMA Acimut
MAntenimiento General de .
MAQUinaria Acimut Integracion de Sistemas 5.L

Tel 86 357 45 11
Fax 96 357 4312
magma@acimut com
wany SCimLUt.com

MAGMA 2000

Versidon 3.11

Monopuesto

AENANA 442498
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Tras pulsar este boton se nos mostraré la siguiente pantalla:

Maniemimemo v Cesbion oo Maguinan Sl

fimacan aléctrica
de pepe

| ecanicd
‘neumatco

En esta pantalla se nos muestran los diferentes almacenes creados y su

localizacion.

A continuacién describiremos como dar de alta una determinada cantidad de un tipo
de piezas en un almacén determinado, luego veremos como traspasar elementos de
un almacén a otro y por ultimo veremos como eliminar piezas de un almacén (dar de

baja).
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1. Dar de alta una cantidad determinada de un tipo de piezas en el almacén:

Para esto primero

deberemos desplegar en la casilla “Elemento” los diferentes tipos

de piezas definidos:

Pulsamos aqui y veremos como se despliegan todos los tipos de piezas definidos:

EE] Eile Edit Incert Records Magma Window Help
Elementas Iglmacenes Histarico de compun‘entes' Histatico de moWigiefitos | Bajo imDSI :
Elementa: ( q M&l Carrar | |

pigzal
pieza 2

Elemento [Identificativa \ [Descripcian /
hormba b10oo-2

hormba k1000 i
motores motor 700

motores rotor 500

TORMILLO ACERO 4040
Tarnilla M25 Rosca chapa
TUERCA ACERO h40x40

Tarnillo para roscar en chapa de metr Pieza
Pieza

Ubicacidn de destino

Procederemos a

Tipo Nombre | Localizacion
| » |Alrmacén Almacén eléctrico MNave 1
Almacen ‘de pepe
Alrmarén meEranirn

seleccionar una pulsando sobre ella, de forma que una vez

seleccionada aparecera en oscuro y se mostraran los precios de la Ultima vez que se

compro y el precio medio que nos esta costando:

jﬂ_ﬁhﬁutmﬂmmrﬂm//

Elemamcs. | Sriecene | Hetteoo da mrq:?éul Hﬂn}é e pronreberios | Bo mvino |

&8

el mlem
an

Frags adic Spm Froul comp. Lpa
LRCAEain de de s
Tipa | Mambre | Liaalizasion

L L R= ] Alrraen eléciren Hae |
| Armacen de pepeE
| |Amacen MECANCD
|| Amacen neumatco

Amacen UETICO
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Una vez seleccionada la pieza que vamos a introducir en el almacén, debemos
indicar cual serd (de todos los creados) el almacén de destino, para lo cual
seleccionamos de la lista inferior el que queramos que sea, para lo cual deberemos
colocar el ratén en la casilla que hay antes del nombre y veremos como se

transforma el puntero en una flecha asi: ™ y procederemos a pulsar.

E.T'EmEﬂtBS' |-£ima_cenea I"_H_istérico de compaonentes I Historico de movimi DS:'l ﬂ'ajb'm‘fn_ii’n‘ﬁs‘l
i . /

Elementa: ITDI’ni”D M26 Rosca chapa
Existencias del elemento

Ubicacion Cantidad

Precio mgefo: Epta Proult comp.: ESpta

Ubicaci6n de destino
Nombre Localizacion

Almacen eléctrico
|de pepe
|MEecanico

neumatico
guirmica
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Ya tenemos seleccionada la pieza a introducir en el almacén ya sea por que se ha
comprado o por que estamos introduciendo stocks iniciales o ajustes después de
inventario, ya tenemos seleccionado el almacén de destino, realizado esto sélo
queda pulsar el boton de “ANADIR NUEVOS ELEMENTOS”:

Filz Edit Insert Records Magma Window Help \

nentas |_&Imacene_s | Histerico de componentes | Histarico de movimientos | Bejo ml’h\ms |

lementa: ITDrniIID M2h Rosca chapa j | Cerrar

Existencias del elemento
Ubicacion Cantidad

Tras pulsarlo el programa nos preguntara cuantas piezas queremos cargar en el

almacén mediante el siguiente cuadro de dialogo:

Aqui indicaremos cuantas
piezas de las seleccionadas

Pieza: Taorillo b25 Rosca chapa introducimos en el almacén.
Almacen de desting: Almacen eléctrico

Bz Afadiendo piezas

Unidades que afiadir: II

Precio piéZE|— e Aqui ind.icaremos el precio de las piezas
introducidas (en caso de no haberse
. ™ Considerar como un:le comprado se debe al menos poner un precio
= : indicativo). Marcaremos “En Euros” si
g Aceptar | Cancelar | T damos el precio en Euros.
|
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El programa no nos dejara seguir si no introducimos un precio, ahora bien si no
gueremos introducir un precio, dado que estemos dando de alta piezas por realizar
un ajuste en el almacén u otro motivo, bastara pulsar la casilla “Considerar como un

ajuste” y podremos continuar sin darle precio a las piezas introducidas en el

almacén.
W Aradiondopiezs |

Fieza: Tornillo M25 Rosca chapa
Almacén de destino: Almacén eléctrico

Unidades que afiadir; IEUD
Frecio piezz |5 "' EnEuros

r Considerar como un ajuste

—
=

Aceptar | Cancelar

| .

Tras introducir los datos y pulsar aceptar se mostrara el almacén seleccionado con

la carga de piezas realizada:

[EH ek Edit freet Beords Magma

Elemarios |a|mn.|:>anani Hiabﬁﬁgrﬁémp@ﬁasl Hiztdrico da mwir!niamnal Einio mihimes |
|

Elementn:  [Tomillo Flmcacnéﬁ ¢ j iy E§'| Cattar I
Existencias del elemento
Ubicacion | Cantidad ,_,.E@
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2. Dar de baja (sacar) una cantidad determinada de un tipo de piezas en el

Siempre que se selecciona una pieza determinada del desplegable como hemos
visto, aparecen todos los almacenes que la contienen, indicando la cantidad

existente en cada almacén:

J Eile | Edit Insert Records Magma Window Help

Elementas |5Imacenes | Histarico de componentes | Histériéhge mawvimientos | Bajo minimos |

Elemento: ITDrniIIDMEERDscachapa \ J A% | Cerrar |

Existencias del elemento
343

Ubicacion | Cantidad
500,00

1.000,00
245,00

mecanico

quimica

De modo que si queremos eliminar una cantidad de dichas piezas, deberemos
primero seleccionar la pieza en el desplegable para que nos muestre en que
almacenes existe y posteriormente seleccionar el almacén del que queremos

eliminar las piezas.

Por ejemplo supongamos que (véase la imagen anterior) queremos eliminar 189
piezas del almacén mecanico, para ello deberemos primero seleccionar el almacén
del que queremos eliminar las piezas y a continuacién pulsar el boton de “ELIMINAR
ELEMENTOS".
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Realizado esto aparecera el siguiente cuadro de dialogo:

nento

[ E=| Eliminando piezas

Fieza: Tomillo M25 Rosca chapa <4—

| El cuadro indica que se estan eliminado

piezas.

Almacen de origen; mecanico
Cantidad: 1000

Indica que piezas se estan eliminado, de
gue almacén y cuantas hay en dicho
almacén actualmente.

Aqui introduciremos la cantidad de

Unidades qgue eliminar: |1BEI| <
oE L Considerar como un ajuste
1or
| Aceptar | Cancelar |

|

Tras esto pulsaremos aceptar y veremos como se

dispone de dichas piezas.

piezas a eliminar.

indica que dicho almacén ya no

N\,

Elemento: ITDmi”D MZ5 Fosca chapa

Existencias del elemento

N\

j ik | Cerrar |

Ubicacion

|\Qantid _/(g
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3. Pasar piezas de un almacén a otro:

Por ultimo para traspasar piezas de un almacén a otro, seleccionaremos primero en
el desplegable la pieza a traspasar, posteriormente el almacén de origen que

contiene las piezas y por ultimo seleccionaremos el almacén de destino:

- N\

Elemeantas |ﬂ!macenes | Histor)g ce componentes | Histarico de movimientos | Bajo minimos |

Elementa: ITDrniIIDMEERDscaChapa j dh | Cerrar |

Existencias del elemento

Ubicacion | Cantidad _,,
Almaceén eléctrico 500,00 & E%
B i ' 811,00
| |mecanico _ | _V/@
[ 4 imico 24500

Recuerda que la marca triangular indica los

almacenes seleccionados.

Frecio mg/dia: 4pta Pr.ult comp. b pta

Ubicacion de destino

/ Tipo | Nombre | Localizacion /
macen | Almacen eléctrico MNave 1
Almacén de pepe | S
Almacen mecanico

. en ne

Almaceén
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Realizado esto deberemos pulsar el boton de “MOVER ELEMENTOS”

R e Rl Tt B

j ih | Cerrar

&
-
g

ito

| Cantidad
500,00

811,00
245,00

Tras lo cual se nos mostrara el siguiente cuadro de dialogo:

nento | ———m8 Se indica el tipo de pieza a mover, el
[ E=] Moviendo piezas almacén de origen y el de destino, asi
|__——T" como la cantidad existente en el

Pieza: Tomillo tM25 Rosca chapa / almacén de origen.

Almacén de origen: guimico
Cantidad: 245

Almacen de desting: neumatico

Unidades que mover (20 <« | Aqui indicaremos el nimero de
|~ unidades a traspasar de un
almacén a otro.

Aceptar | Cancelar |

_
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Tras esto pulsaremos aceptar, ejecutandose el traspaso, pudiendo este apreciarse

en el contenido de los almacenes tras este:

‘ File Edit Insert Records Magma WWindow He_lp

Elementos |£Imacenes Histarica de componentes | Historica de mowvimientas I Bajo minimos |
arnillo MZ5 Rosca chapa

Existencias del elemento
Ubicacion | Cantidad
500,00 =T

mecanico 811,00

| =
neumatico 20,00
quimico _/(

Precio medio: dpta  Prult. comp.: 5 pta
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SISTEMATICA DE TRABAJO A MANTENER PARA CONTROLARLOS
REPUESTOS DE MANTENIMIENTO.

LABOR DE MANTENIMIENTO

1. Mantenimiento, para una intervencion determina qué repuestos o consumibles
son necesarios y se lo comunica a almacén para que compruebe si se dispone
de dicho material.

2. Se pueden dar dos casos:

Si se dispone de dicho material: Almacén, tras anotar el material suministrado
en el libro de control, se lo entrega a mantenimiento, que procede con la
actuacion correspondiente incluyendo en la orden de trabajo lo consumido y
entregando una copia de esta a Almacén.

No se dispone de dicho material: Mantenimiento solicita a Oficina Técnica la
compra de dicho repuesto especifico. Al recepcionarla, procedera con la
actuacion correspondiente.

LABOR DE ALMACEN

A) ACTUALIZACION DE LOS STOCKS AL FINAL DEL DIA EN BASE A LOS
REPUESTOS CONSUMIDOS REFLEJADOS EN LAS OT’'s RECIBIDAS POR
COMPRAS AL FINAL DEL DiA.

1. Almacén recibe de Mantenimiento sus necesidades para llevar a cabo sus tareas
y comprueba si se dispone de todo el material.
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Si no se dispone de él porque es un repuesto especifico, mantenimiento se lo
solicitara a Oficina Técnica.

Si se dispone de él, Almacén lo anota en el libro de control al suministrarselo
a Mantenimiento.

2. Tras la actuacién de Mantenimiento, Almacén recibe de este la orden de trabajo
cerrada y comprueba que lo que él entreg6 coincide con lo empleado en la O.T.
Se pueden dar dos casos:

No estan dados de alta todos los repuestos indicados en la O.T.: Se procede

a dar de alta los que falten regularizando sus existencias en almacén y
posteriormente se procede a dar de baja las cantidades consumidas segun la
O.T.

Si estan dados de alta todos los repuestos indicados en la O.T.: Directamente
se procede a dar de baja las cantidades consumidas segun la O.T.

3. Una vez que ha dado de baja el material consumido se pueden dar dos
situaciones:

El repuesto cae bajo minimos: OPCION B) COMPROBACION DIARIA DE
NECESIDADES DE REPOSICION.

El repuesto NO cae bajo minimos: Fin.
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B) COMPROBACION DIARIA DE NECESIDADES DE REPOSICION.

DIARIAMENTE EL RESPONSABLE
DE ALMACEN REVISARA EL
LISTADO QUE MAGMA

EL REPONSABLE DE ALMACEN
REALIZARA LA COMPRA DE
DICHOS REPUESTOS SIGUIENDO

A LA SOLICITUD DEL MATERIAL
EL RESPONSABLE DE ALMACEN
PROCEDERA A DARLODEALTA

PROPORCIONA DE LOS _> EL PROCEDIMIENTO ESTANDAR _> EN EL ALMACEN

ELEMENTOS QUE ESTAN BAJO DE COMPRAS (STOCK MINIMO Y CORRESPONDIENTE DE MAGMA
MINIMOS (POR DEBAJO DEL MAXIMO)
STOCK MINIMO DEFINIDO)

Por ultimo veremos como se obtiene de MAGMA el listado de repuestos bajo
minimos de forma que el Responsable de compras pueda diariamente realizar esta
tltima tarea descrita.

Como sabemos, todas las piezas o repuestos al ser dados de alta solicitan le sean
introducidos los datos referentes a minimo a tener en stock y cantidad éptima.

De esta forma el programa avisara de que piezas se encuentran por debajo del
minimo definido, para lo cual debemos seleccionar en al médulo almacenes (visto
anteriormente) la patilla “BAJO MINIMOS":

ﬂgecurds Magma winduw ﬂeip \

CEnes I Histdrico de companentes I Histatico de movimientos I Bajo minimas I

Existencias del elemento
Ubicacion

Cantidad

Seleccionada esta nos aparecera la siguiente pantalla:

Memoria de Proyecto Sistema de Informacion de la Gestién de Mantenimiento de FAAL, S.A.



FAAL, SA. Fecha: 15/01/03
Pag. 125 de 131

Siempre que entremos en esta pantalla deberemos pulsar primero, antes que
nada, el boton de “REFRESCAR?”, para actualizar los stocks reales.

% Mantenimiento ¥ Gestion de Maquinaria - [Almacén]

i Eile Edit Insert Becords Magma Window Help
Elementos | Almacenes | Histatico de camp\qentes | Histarico e movimientos  Bajo minimos |
Cerrar |

— Obtener bajo minimos de
' Piezas ' Componerite
\ Piezas bajo minimos I
Mambre \ |StockOptima | CantPedida | Exist
Tornillo M2A\Rosca chapa 100,00 0,00 12.00

hdarcar todos Desmarcartodos [T Imprimir la solicitud al crearle  Generar solicitud de compra

\

En ella, con la opcién “PIEZAS” marcada, se nos mostraran todas las piezas
cuyo stock total (incluidos todos los almacenes) sea inferior al stock éptimo
minimo definido (no confundirlo con el 6ptimo que muestra la pantalla).

Visionada la pantalla, el responsable de compras es consciente de que
repuestos deben comprarse ese dia, procediendo a ejecutar la compra en base
al procedimiento de compras definido en la empresa. Una vez realizada la
solicitud de compras, sea por la cantidad que sea, volviendo a la pestafia
“ELEMENTOS” se daran de alta los materiales solicitados, de modo que al
entrar en la pestafia de “BAJO MINIMOS” y refrescar desaparecera dicha pieza
como “bajo minimo”.
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En todos los casos, dada la sistematica, el programa indicara gue hay en
almacén lo gue realmente hay incluido lo pendiente de recibir, de lo cual el
Responsable de compras conservara la solicitud de compras hasta su
recepcion, tras la cual puede (si este no la necesita para otros menesteres) ser

eliminada.
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8. CONCLUSIONES

Las mejoras a obtener con la completa implantaciéon del Sistema de
Informacion disefiado y su apoyo en el Paquete Informatico MAGMA en la
Gestion de Mantenimiento de FAAL son las siguientes:

Ayuda para la definicion de politicas y objetivos a nivel del area de
Mantenimiento.

Obtener informacion fiable y rigurosa de las operaciones y de la gestién del
Mantenimiento.

Conocer la informacion histoérica de las averias y problemas que ocurran, y
poder tomar acciones preventivas y de gestion, con la informacién
adecuada.

Obtener informacion histérica que permite a la empresa la toma de
decisiones en un plazo 6ptimo (para corto, medio y largo plazo).

Conocer la ’cantidad” de Mantenimiento necesaria para garantizar una
disponibilidad determinada en los equipos, tanto de Mantenimiento
correctivo como de preventivo y predictivo.

Poder conocer y controlar la carga de trabajo y los costes de
Mantenimiento: repuestos, personal, subcontratas, pérdidas de produccion,
etc.

Controlar de un nivel de stock de repuestos asociados acordes con la
disponibilidad exigida a los equipos.

Poder disminuir el coste de mantenimiento en el futuro.

Estandarizacién del Circuito de Informacién a Direccién, Operativo y de
Gestion.

Estandarizacién de los campos de las Solicitud de Trabajo y de la Orden de
Trabajo.

Creacion de los Procedimientos del Sistema de Informacién de la Gestidn
de Mantenimiento.
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Conocimiento de:
Deteccion de Sintomas y Causas por informacion historica
Control de Costes por Tipo de Mantenimiento
Control de Costes por Uso de Mantenimiento
Establecimiento de indices o Parametros de Control de Gestion

Establecimiento continuo de relaciones Sintomas / Causas
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