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GLOSARIO

AM: Area de mantenimiento

CAU: Centro de atencion al usuario

Ce: Centro de costos

Cm: Cdbdigo de material

CM: Contrato marco

CMa: Cuenta mayor

DO: Distrito oriente

I: Tipo de imputacién

MTTO: Mantenimiento

OC: Orden de compra

Ol: Orden interna

OT: Orden de trabajo

SAP: Software utilizado para la gestion de pedidos de suministros y pago de
servicios cuyas siglas se leen como Soluciones, aplicaciones y productos

SP: Solicitud de pedido
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RESUMEN GENERAL DE TRABAJO DE GRADO

TITULO: Auxiliar gestion mantenimiento grupo éxito regional oriente.
AUTOR(ES): Jaime Andrés Ortega Duarte
FACULTAD: Facultad de Ingenieria Mecanica
DIRECTOR(A): Juan Manuel Arguello
RESUMEN

El siguiente documento presenta las labores llevadas a cabo durante la practica industrial
realizada en almacenes éxito S.A. Mas exactamente en el area de mantenimiento distrito oriente,
el cual comprende los almacenes ubicados en Santandery Norte de Santander. Estas labores
estan orientadas al cumplimiento de un objetivo principal el cual es: garantizar el buen
funcionamiento de los activos de la regional mediante la oportuna y adecuada asignacion de
trabajos de mantenimiento a contratistas, técnicos de planta y técnicos auxiliares basados
siempre en una buena comunicacion entre implicados yoportuna ejecucion de los trabajos, en
la busqueda de este objetivo se desprenden varias acciones secundarias que se relacionan de
formadirecta o indirecta con la asignacion yejecucion de las labores de mantenimiento, labores
como: Desarrollo del cronograma de rotacion entre dependencias a los técnicos auxiliares,
generacion de OC para que los contratistas cobren por los servicios prestados, pedido de
repuestos, sean estos directamente a tiendas locales de ferreteria, electrénica, plomeria,
elementos mecanicos, entre otros. O a grandes almacenes distribuidores de suministros que
estén contemplados dentro del contrato marco (CM). Las labores descritas anteriormente son el
dia adia del area de mantenimiento, Finalmente, llegado el fin de las semana laboral se realizan
un Informe de estado de OT yun informe de estado de suministros, el primerodirigido al personal
de mantenimiento y gerentes de las distintas dependencias y el segundo con destino al
supenvisor del area de mantenimiento.

PALABRAS
CLAVES:

CAU, SAP, OT, OC, SP, Ce, CM.

V° B° DIRECTOR DE TRABAJO DE GRADO
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GENERAL SUMMARY OF WORK OF GRADE

TITLE: Grupo éxito Maintenance Management assistant eastern regional.
AUTHOR(S): Jaime Andrés Ortega Duarte
FACULTY: Facultad de Ingenieria Mecanica
DIRECTOR: Juan Manuel Arguello
ABSTRACT

The Following document presents the tasks done throughoutthe industrial practice job performed
at Aimacenes éxito S.A. More preciselyin the maintenance area east district, which comprises
the stores in Santander and Norte de Santander. These efforts are aimed at fulfilling a major
objective which is to ensure the proper functioning of the assets of the regional through timely
assignation of maintenance work to contractors, plant technicians and auxiliary technicians
always based on good communication between personnel involved and timely execution of the
work, in pursuitof this objective, several secondaryactions that are related directly or indirectly
to the allocation and execution of maintenance work, tasks like: Development of the rotation
schedule between stores ofthe Auxiliary technicians, OC generation for contractors can charge
for services provided, ordering spare parts directly to local hardware stores, electronics,
plumbing, mechanical parts, among others. Or to major distributors supply stores that are
contemplated within the Marco contract (CM), the work described above are the day-to-day of
the maintenance area. Finally, reached the end of the work week, a status report of OT and a
status reportof supplies are made, the firstis sentto the maintenance personnel and managers
of stores and the second is sent to the maintenance area supervisor.

KEYWORDS:

CAU, SAP, OT, OC, SP, Ce, CM.

V° B° DIRECTOR OF GRADUATE WORK
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INTRODUCCION

El 4rea de mantenimiento es aquella encargada de garantizar el buen
funcionamiento de la maquinaria de la compafia. Tajadoras de pan, hornos,
asadores de pollo, procesadoras de alimentos, licuadoras industriales, cavas de
congelacién, cavas de refrigeracion, neveras de autoservicio, aires acondicionados,
redes hidraulicas, red contra incendios (RCI) entre otros activos, en nuestro caso,
en los almacenes comprendidos dentro de los departamentos de Santander y Norte
de Santander, es decir. Barrancabermeja, Piedecuesta, Bucaramanga, Cucuta y
Ocafia que son las ciudades en las que actualmente hay presencia de almacenes

pertenecientes al grupo éxito.

Las tareas de mantenimiento se dividen en mantenimientos correctivos y
preventivos, la proporcion de los mismos depende del presupuesto con el que
cuentan los almacenes, teniendo en cuenta que los mantenimientos del tipo
preventivo son mas costosos y mas frecuentes que los correctivos, significando no
solo mayor nimero de tareas que las correctivas sino también mayor presupuesto
asignado que a estas Uultimas. De tal forma que la verdadera tarea ardua es
mantener un buen balance entre la manutencién de los activos y el presupuesto que

se invierta en el mismo.

16



1.1.

1.2.

1.3.

14.

15.

Almacenes Exito S.A. tiene por actividad principal la adquisicion, procesamiento,

transformacion, venta y, en general, la distribuciéon bajo cualquier modalidad

comercial, de toda clase de mercancias y productos nacionales y extranjeros,

incluidos articulos farmacéuticos, elementos médicos y afines, al por mayor y/o al

detal.

1.6.

El area de mantenimiento de la Regional Oriente estd encargada de dar soporte a

los equipos y a las instalaciones que se encuentran conformando los almacenes

1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Nombre de la empresa:

Almacenes Exito S.A.

Nombre del departamento:

Area de mantenimiento Regional Oriente.
Ubicacion:

Bucaramanga — Santander.

Teléfono:

680 2096

Actividad econdémica de la empresa

Actividad econdmica del departamento

17



exito de los departamentos de Santander y Norte de Santander con el fin de ofrecer

un buen desemperfio de todas las actividades realizadas por la empresa.

1.7. Numero de empleados del departamento

7 empleados.

1.8. Productosy servicios

Contamos con unos servicios y lineas de negocio que complementan nuestra oferta:
crédito de consumo (Tarjeta Exito), Viajes Exito, Seguros Exito, industrias textil y de
alimentos, e-commerce, distribucion de combustible (estaciones de servicio) y un
negocio inmobiliario en el cual se desarrollan centros comerciales. Adicionalmente,
ofrecemos la posibilidad de pagar servicios publicos y privados.

e Nuestra operacién es reconocida por el buen servicio, la calidad y la
satisfaccion de nuestros consumidores, con el objetivo de que tengan
siempre un motivo para regresatr.

e EIGrupo Casino, de Francia, es nuestro socio mayoritario. Nuestra operaciéon
se concentra en Colombia; adicionalmente tenemos presencia en Uruguay
donde poseemos la mayoria accionaria de Disco, Devoto y Geéant, las
principales cadenas del mercado local.

e Estructura integrada por Almacenes Exito S.A. como matriz y sus filiales,

Distribuidora de Textiles y Confecciones S.A. —Didetexco S.A.—y Almacenes

18



Exito Inversiones S.A.S., las cuales tienen su domicilio en Colombia, y por
sus filiales extranjeras Carulla Vivero Holding Inc. y Spice Investments

Mercosur (“Spice”).

1.9. Estructura organizacional

Almacenes Exito S.A, es una compaiiia que se dedica al servicio en formatos de
hipermercados, supermercados, tiendas de descuento y tiendas especializadas,
conformada por departamentos.

El Departamento de Mantenimiento de Almacenes Exito S.A depende directamente
de la vicepresidencia inmobiliaria de la cual se desprende la organizacion tal y como

lo indica la imagen que se mostrara a continuacion.

En la cabeza del area de mantenimiento se encuentra el Jefe Nacional de
Mantenimiento en Medellin, de aca se desprenden tres jefes Regionales los cuales
se encuentran operando desde Medellin, Bogota y Barranquilla, estas regionales
se encuentran a cargo de los almacenes del resto de ciudades del pais, las cuales
dependen de ellas. Los Jefes de regionales tienen a su cargo los coordinadores de
mantenimiento que estan clasificados por especialidades como: eléctrica, mecanica
y refrigeracién. Los jefes regionales se encargan de brindar soporte a los
supervisores, a los cuales como su nombre lo indica se les otorga la funcion de

supervisar y controlar un nimero determinado de almacenes.
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Figura 1. Organigrama Almacenes Exito S.A.
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Fuente: Archivo Gestién Humana Almacenes Exito S.A Regional Oriente

Del mantenimiento y supervision de los departamentos de Santander y Norte de
Santander se encuentra encargada el area de mantenimiento de Almacenes Exito
Regional Oriente, supervision realizada con el apoyo de la coordinacion y el jefe de

regional de la ciudad de Medellin tal y como se observa en la figura 2.
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Figura 2. Organigrama del departamento de mantenimiento Almacenes Exito S.A.
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Fuente: Archivo Gestion Humana Almacenes Exito S.A Regional Oriente

El departamento de mantenimiento de Almacenes Exito S.A trabaja de la mano y en
conjunto con otros departamentos como el departamento de suministros encargado
de llevar a cabo la compra de materiales y repuestos de suministros para el
mantenimiento de todas las areas de los almacenes, el departamento de inmobiliaria
y proyectos cuando se trata de gestionar reformas o proyectos nuevos en los
diferentes puntos para las actividades planeadas en el area de comercio.

Este departamento cuenta con personal técnico especializado y capacitado en las

diferentes areas o especialidades, los cuales son contratados mediante contrato de
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trabajo o contrato de prestacion de servicios de acuerdo a las necesidades de la

empresa por la misma o contratistas externos, y de esta manera ofrecer un servicio

de alta calidad.

1.10. Resefa histérica

Figura 3. Resefia histérica Almacenes éxito S.A.

1905
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1949

1959

1969
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Figura 3. Resefia histérica Almacenes éxito S.A. (Continuacién).
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Figura 3. Resefia histérica Almacenes éxito S.A. (Continuacién).

2009

2010

2011

2012

Fuente: Archivo del autor.
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1.11. Descripcién del &rea de trabajo

El &rea de mantenimiento tiene como sede principal por asi decirlo, el almacén éxito
La Rosita, es ahi donde se lleva a cabo las labores de mantenimiento desarrolladas
por elIngeniero supervisor y el practicante de mantenimiento. Ademas, es ahi donde
la mayoria de los repuestos de los almacenes de Bucaramanga llegan y son
almacenados, a excepcion de los repuestos de aquellos almacenes que cuenten
con una bodega destinada exclusivamente para los técnicos de planta y auxiliares
del éxito.

La oficina de mantenimiento consta de dos cubiculos con un computador para el
Ingeniero supervisor y practicante, los cuales son los Unicos con acceso a los
mismos Yy a la informacion que se guarda en su interior, dentro de la oficina

Se encuentra una pequefa bodega para repuestos pequefios como controles de
aire acondicionado, resistencias, rodamientos, motores eléctricos pequefios,

lamparas, bombillos, termémetros, correas, mangueras, entre otros.

Nombre del supervisor: Victor Fernando Vergel Suarez.

Cargo del supervisor: Ingeniero supervisor area de mantenimiento.
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2. DIAGNOSTICO DE LA COMPANIA

Almacenes éxito S.A es una entidad de negocios, lideres del comercio al detal en
Colombia con 537 puntos de venta en el pais, ademas de los 54 puntos de venta en
Uruguay. Almacenes éxito S.A. desarrolla una estrategia Omnicanal en la que el
cliente estd en el centro y decide qué, como, cuando y dénde comprar. Esta
estrategia es multimarca, multiformato, multiindustria y multinegocio, que emplea a
41.000 personas, a través de las marcas Exito, Carulla, Surtimax y Super Inter, y de

los diferentes negocios e industrias que maneja.

Desde 2008 almacenes éxito S.A. Ha conseguido numerosos reconocimientos,
gracias a su buena gestion de la busqueda se la satisfaccion del cliente. Dentro de

las mas importantes destacan:

En 2009 Orden al Mérito en el Grado de Cruz de Plata. Entregada por el presidente
de Colombia Alvaro Uribe Vélez a Gonzalo Restrepo Lépez en la celebracion de los
60 afios del Exito. Premio Gourmand World Awards, al libro realizado para el Exito
"Un instante, un coctel, un bocado”, escrito por Maria Lia Neira. Este es el

reconocimiento mas importante al que puede aspirar un libro de gastronomia.

En 2010 obtuvieron el tercer lugar entre las primeras 100 empresas de Colombia
segun la Revista Semana. Uno de los mayores empleadores de Latinoamérica

segun Latin Business Chronicle. Primera entre las empresas dedicadas al retail y
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séptima empresa con mejor reputacion corporativa en el ranking general seguin un
estudio de la empresa Merco (Monitor empresarial de reputacion corporativa)
divulgado por el diario Portafolio. En 2012 la marca propia de cosméticos “Cautivia”
gand una menciéon de oro por la innovacion, practicidad y disefio del empaque, en
la categoria Cosméticos del XI Concurso de disefio Pack Andina 2012. El equipo de
www.exito.com recibié, por segundo afio consecutivo, el eCommerce Award
Colombia 2012, en la categoria Lideres del comercio electrénico en retail en

Colombia.

En 2013 el grupo éxito es calificada por Great Place to Work como la segunda mejor
empresa para trabajar en Colombia 'y En 2014 la Compafiia es incluida en el indice
de Sostenibilidad Dow Jones de Mercados emergentes, medicidn que reconoce y
valora la gestion sostenible de mas de 3.000 empresas de 59 sectores, segin su
gestion en criterios econdmicos, ambientales y sociales. Ademas ocupa el primer
lugar como la empresa con el mejor talento humano en el sector de Grandes
Superficies y Comercio, segun la encuesta de Merco Personas 2014. Cabe resaltar
gue desde 2008 hasta la fecha ha sido reconocida como la empresa mas valiosa y
admirada por los Colombianos, reconocido por entidades como Interbrand, Invamer,

Revista Dinero, entre otras.
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3. ANTECEDENTES

Un CAU es una solicitud de mantenimiento realizada por el empleado que detecta
la falla, con el fin de informar rapidamente al personal de mantenimiento, el cual
procedera a la revision inmediata del fallo por medio de los técnicos de planta o
auxiliares de la compairiia. En caso de ser una falla muy compleja, se le asignara
esta solicitud de mantenimiento CAU al contratista responsable segun el tipo del
trabajo, sea este eléctrico, electromecanico, electronico, de refrigeracion o aire

acondicionado.

Este sistema garantiza y promueve la buena comunicacion entre los implicados en
las fallas. El empleado que detecta la falla, el gerente del almacén, el supervisor,
practicante y técnicos de mantenimiento y finalmente los contratistas. Y proporciona
seguridad a cada uno de ellos, asegurando el cumplimiento de la labor desarrollada
por los implicados, en pro de conseguir el 100% o lo mas cercano al ideal de la

disponibilidad de los activos de los almacenes.
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4. JUSTIFICACION

El area de mantenimiento de los almacenes éxito en el distrito oriente actualmente
cuenta con la supervision de un solo Ingeniero Jefe, a pesar de que en los Ultimos
afos, la cantidad de almacenes presentes en los departamentos de Santander y
Norte de Santander, ha crecido aceleradamente pasando de menos de diez
almacenes, a casi 18 almacenes para el presente afio. Lo cual hace que la

supervision de los mismos sea una tarea compleja para una sola persona.

Por esta razén se aprobd la implementacién de un supervisor auxiliar o practicante
supervisor para el area de mantenimiento, para que en colaboracion con el
Ingeniero supervisor, se tenga una vision mas amplia de aquellas fallas que vayan
surgiendo en toda la extension del distrito oriente y de esta forma, disminuir el
tiempo de respuesta a las solicitudes de mantenimiento CAU en pro de garantizar
la disponibilidad del total de los activos en los almacenes, recordando siempre que
toda esta gestion se realiza orientado a la satisfaccion del cliente, que es el nicleo

y motor de los almacenes éxito S.A.
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5.1.

5.2.

5. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Garantizar el efectivo funcionamiento de los activos de los almacenes
pertenecientes al grupo éxito S.A. que se encuentren dentro del distrito

oriente.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Estar al dia con la realizacion de las tareas de mantenimiento en los
almacenes, mediante la efectiva y oportuna comunicacién con el personal de
cada uno de los almacenes a la par que se realicen visitas técnicas a lo largo

de la semana laboral.

Realizar informes de estatus de OT e informes de solicitud de suministros en
Microsoft Excel, de tal forma que todos aquellos involucrados e interesados
en las tareas de mantenimiento se mantengan actualizados semana a

semana.

Desarrollo de plantillas en Microsoft Excel para el control de estatus de OT
asignadas, control de estatus de suministros solicitados para cada una de los

almacenes vy el control de las OC generadas para cada trabajo cotizado y
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realizado, con el fin de llevar un historial organizado donde se pueda

encontrar facilmente en cualquier momento cualquier informacién solicitada.
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6. MARCO TEORICO

6.1. HISTORIA DEL MANTENIMIENTO

La palabra mantenimiento se emplea para designar las técnicas utilizadas para
asegurar el correcto y continuo uso de equipos, maquinaria, instalaciones y
servicios. Para los hombres primitivos, el hecho de afilar herramientas y armas,
coser y remendar las pieles de las tiendas y vestidos, cuidar la estanqueidad de sus

piraguas, etc.

Durante la revolucion industrial el mantenimiento era correctivo (de urgencia), los
accidentes y pérdidas que ocasionaron las primeras calderas y la apremiante
intervenciéon de las aseguradoras exigiendo mayores y mejores cuidados,

proporcionaron la aparicion de talleres mecéanicos.

A partir de 1925, se hace patente en la industria americana la necesidad de
organizar el mantenimiento con una base cientifica. Se empieza a pensar en la
conveniencia de reparar antes de que se produzca el desgaste o la rotura, para
evitar interrupciones en el proceso productivo, con lo que surge el concepto del

mantenimiento Preventivo.

A partir de los afios sesenta, con el desarrollo de las industrias electronica, espacial

y aeronautica, aparece en el mundo anglosajon el mantenimiento Predictivo, por el
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cual la intervencion no depende ya del tiempo de funcionamiento sino del estado o
condicion efectiva del equipo o sus elementos y de la fiabilidad determinada del

sistema.

Actualmente el mantenimiento afronta lo que se podria denominar como su tercera
generacion, con la disponibilidad de equipos electrénicos de inspecciony de control,
sumamente fiables, para conocer el estado real de los equipos mediante mediciones
periddicas o continuas de determinados parametros: vibraciones, ruidos,
temperaturas, andlisis fisicoquimicos, tecnografia, ultrasonidos, endoscopia, etc., y
la aplicacién al mantenimiento de sistemas de informacion basados en ordenadores
que permiten la acumulacion de experiencia empirica y el desarrollo de los sistemas
de tratamiento de datos. Este desarrollo, conducird en un futuro al mantenimiento a
la utilizacion de los sistemas expertos y a la inteligencia artificial, con amplio campo
de actuacion en el diagnéstico de avenas y en facilitar las actuaciones de

mantenimiento en condiciones dificiles.

Por otra parte, existen cambios en las politicas de mantenimiento marcados por la
legislacion sobre Seguridad e Higiene en el Trabajo y por las presiones la de Medio
Ambiente, como dispositivos depuradores, plantas de extraccion, elementos para la
limitacion y atenuacion de ruidos y equipos de deteccién, control y alarma.

Se vaticina que los costes de mantenimiento sufrirdn un incremento progresivo, esto

induce a la fabricacion de productos mas fiables y de facil mantenimiento.
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6.2. CONCEPTO Y OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

El mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones
(en el caso de una planta) o de los componentes (en el caso de un producto), asi
como el conjunto de trabajos de reparacion y revisidén necesarios para garantizar el

funcionamiento regular y el buen estado de conservacion de un sistema en general.

Por lo tanto, las tareas de mantenimiento se aplican sobre las instalaciones fijas y
moviles, sobre equipos y maquinarias, sobre edificios industriales, comerciales o de
servicios especificos, sobre las mejoras introducidas al terreno y sobre cualquier

otro tipo de bien productivo.

El objetivo final del mantenimiento industrial se puede sintetizar en los siguientes
puntos:
» Evitar, reducir, y en su caso, reparar, los fallos sobre los bienes
Disminuir la gravedad de los fallos que no se lleguen a evitar
Evitar detenciones indtiles o paros de maquinas.
Evitar accidentes.

Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

YV V V¥V VYV VY

Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas

de operacion.

A\

Reducir costes.

» Alcanzar o prolongar la vida util de los bienes.
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En resumen, un mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida util de los
bienes, a obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a

reducir el nimero de fallos.

6.3. TIPOS DE MANTENIMIENTO

Actualmente existen variados sistemas para acometer el servicio de mantenimiento
de las instalaciones en operacion. Algunos de ellos no solamente centran su
atencion en la tarea de corregir los fallos, sino que también tratan de actuar antes
de la aparicion de los mismos haciéndolo tanto sobre los bienes, tal como fueron
concebidos, como sobre los que se encuentran en etapa de disefio, introduciendo
en estos Ultimos, las modalidades de simplicidad en el disefio, disefio robusto,

andlisis de su mantenibilidad, disefio sin mantenimiento, etc.

Los tipos de mantenimiento que se van a estudiar son los siguientes:
» Mantenimiento correctivo
» Mantenimiento preventivo
» Mantenimiento predictivo

» Mantenimiento productivo total
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6.3.1. Mantenimiento correctivo.
Es el conjunto de actividades de reparacion y sustitucién de elementos deteriorados

por repuestos que se realiza cuando aparece el fallo.

Este sistema resulta aplicable en sistemas complejos, normalmente componentes
electronicos o en los que es imposible predecir los fallos y en los procesos que
admiten ser interrumpidos en cualquier momento y durante cualquier tiempo, sin

afectar la seguridad. También para equipos que ya cuentan con cierta antigiiedad.

Tiene como inconvenientes, que el fallo puede sobrevenir en cualquier momento,
muchas veces, el menos oportuno, debido justamente a que en esos momentos se

somete al bien a una mayor exigencia.

Asimismo, fallos no detectadas a tiempo, ocurridos en partes cuyo cambio hubiera
resultado de escaso coste, pueden causar dafios importantes en otros elementos o
piezas conexos que se encontraban en buen estado de uso y conservacién. Otro
inconveniente de este sistema, es que se debe disponer de un capital importante

invertido en piezas de repuesto.

6.3.2. Mantenimiento preventivo.
Es el conjunto de actividades programadas de antemano, tales como inspecciones
regulares, pruebas, reparaciones, etc., encaminadas a reducir la frecuencia y el

impacto de los fallos de un sistema.
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Las desventajas que presenta este sistema son:

» Cambios innecesarios: al alcanzarse la vida util de un elemento se procede
a su cambio, encontrandose muchas veces que el elemento que se cambia
permitiria ser utilizado durante un tiempo mas prolongado. En otros casos,
ya con el equipo desmontado, se observa la necesidad de "aprovechar" para
realizar el reemplazo de piezas menores en buen estado, cuyo coste es
escaso frente al correspondiente de desmontaje y montaje, con el fin de
prolongar la vida del conjunto. Estamos ante el caso de una anticipacion del
reemplazo o cambio prematuro.

» Problemas iniciales de operacién: cuando se desmonta, se montan piezas
nuevas, se monta y se efectuan las primeras pruebas de funcionamiento,
pueden aparecer diferencias en la estabilidad, seguridad o regularidad de la
marcha.

» Coste en inventarios: el coste en inventarios sigue siendo alto aunque
previsible, lo cual permite una mejor gestion.

» Mano de obra: se necesitara contar con mano de obra intensiva y especial
para periodos cortos, a efectos de liberar el equipo para el servicio lo mas
rapidamente posible.

» Mantenimiento no efectuado: si por alguna razon, no se realiza un servicio
de mantenimiento previsto, se alteran los periodos de intervencion y se

produce un degeneracion del servicio.
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Por lo tanto, la planificacion para la aplicacion de este sistema consiste en:
» Definir qué partes o elementos sera objeto de este mantenimiento
» Establecer la vida util de los mismos
» Determinar los trabajos a realizar en cada caso
» Agrupar los ftrabajos segun época en que deberan efectuarse las

intervenciones.

6.3.3. Mantenimiento predictivo.
Es el conunto de actividades de seguimiento y diagndstico continuo
(monitorizacién) de un sistema, que permiten una intervencion correctora inmediata

como consecuencia de la deteccion de algun sintoma de fallo.

El mantenimiento predictivo se basa en el hecho de que la mayoria de los fallos se
producen lentamente y previamente, en algunos casos, arrojan indicios evidentes
de un futuro fallo, bien a simple vista, o bien mediante la monitorizacion, es decir,
mediante la eleccion, medicion y de algunos parametros relevantes que representen
el buen funcionamiento del equipo analizado. Por ejemplo, estos parametros
pueden ser: la temperatura, la presion, la velocidad lineal, la velocidad angular, la
resistencia eléctrica, los ruidos y vibraciones, la rigidez dieléctrica, la viscosidad, el
contenido de humedad, de impurezas y de cenizas en aceites aislantes, el espesor
de chapas, el nivel de un fluido, etc. En otras palabras, con este método, tratamos

de seguir la evolucion de los futuros fallos.
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Este sistema tiene la ventaja de que el seguimiento nos permite contar con un
registro de la historia de la caracteristica en andlisis, sumamente Util ante fallos
repetitivos; puede programarse la reparacion en algunos casos, junto con la parada
programada del equipo y existen menos intervenciones de la mano de obra en

mantenimiento.

6.3.4. Mantenimiento productivo total (Total Productive Maintenance TPM).
Este sistema esta basado en la concepcion japonesa del "Mantenimiento al primer
nivel", en la que el propio usuario realiza pequeias tareas de mantenimiento como:
reglaje, inspeccion, sustitucion de pequefias cosas, etc., facilitando al jefe de
mantenimiento la informacion necesaria para que luego las otras tareas se puedan
hacer mejor y con mayor conocimiento de causa.

» Mantenimiento: Para mantener siempre las instalaciones en buen estado

» Productivo: Esta enfocado a aumentar la productividad

» Total: Implica a la totalidad del personal, (ho solo al servicio de

mantenimiento)

Este sistema coloca a todos los integrantes de la organizacion en la tarea de

ejecutar un programa de mantenimiento preventivo, con el objetivo de maximizar la

efectividad de los bienes.
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Centra el programa en el factor humano de toda la compafia, para lo cual se
asignan tareas de mantenimiento que deben ser realizadas en pequefios grupos,

mediante una direccidon motivadora.

6.4. CONCEPTOS ASOCIADOS AL MANTENIMIENTO. FIABILIDAD

Lafiabilidad se define como la probabilidad de que un bien funcione adecuadamente
durante un periodo determinado bajo condiciones operativas especificas (por
ejemplo, condiciones de presién, temperatura, velocidad, tensién o forma de una

onda eléctrica, nivel de vibraciones, etc.).

Se define la variable aleatoria T como la vida del bien o componente. Se supone

que T tiene una funcion F (t) de distribucion acumulada expresada por:
f@O=P(T<t)

Ademas existe la funcion f (t) de densidad de probabilidades expresada por la

ecuacion:

dF(t)
dt

f() =

Lafuncién de fiabilidad R(t), también llamada funcién de supervivencia, se define

como.

R(t) =P(T>t) =1—-F(t)
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En otras palabras, R(t) es la probabilidad de que un componente nuevo sobreviva
mas del tiempo t. Por lo tanto, F(t) es la probabilidad de que un componente nuevo

no sobreviva mas del tiempo t.

6.4.1. Evolucion de la tasa de fallos alo largo del tiempo. Curva de bafiera.
La duracion de la vida de un equipo se puede dividir en tres periodos diferentes:
» Juventud. Zona de mortandad infantil.
» Madurez. Periodo de vida util.

» Envejecimiento

Estos tres periodos se distinguen con claridad en un grafico en el que se represente
la tasa de fallos del sistema frente al tiempo. Este grafico se denomina “Curva de

bafiera”.

Aungue existen hasta seistipos diferentes de curva de barfiera, dependiendo del tipo
de componente del que se trate, una curva de bafiera convencional se adapta a la

siguiente figura:
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Figura 4. Curva de “bafiera”.
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Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanica/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimientoIndustrial.pdf

Enuna curva de la bafiera de tipo convencional se aprecian las tres zonas descritas
anteriormente:

» Zona de mortandad infantil: Las averias van disminuyendo con el tiempo,
hasta tomar un valor constante y llegar a la vida -util. En esta zona fallan los
componentes con defectos de fabricacion, por lo que la tasa de averias
disminuye con el tiempo. Los fabricantes, para evitar esta zona, someten a
sus componentes a un "quemado" inicial ("burn-in" en inglés), desechando
los componentes defectuosos. Este quemado inicial se realiza sometiendo a
los componentes a determinadas condiciones extremas, que aceleran los
mecanismos de fallo. Los componentes que pasan este periodo son los que

nos venden los fabricantes, ya en la zona de vida dutil.
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» Zona de vida atil: con tasa de fallos aproximadamente constante. Es la zona
de mayor duracion, en la que se suelen estudiar los sistemas, ya que se
supone que se reemplazan antes de que alcancen la zona de envejecimiento.

» Zona de envejecimiento: La que la tasa de averias vuelve a crecer, debido
a que los componentes fallan por degradacién de sus caracteristicas por el
transcurso de tiempo. Aun con reparaciones y mantenimiento, las tasas de

fallos aumentan, hasta que resulta demasiado costoso el mantenimiento.

6.4.2. Tiempo medio entre fallos (MTBF).

En la practica, la fiabilidad se mide como el tiempo medio entre ciclos de
mantenimiento o el tiempo medio entre dos fallos consecutivos (Mean Time
Between Failures; MTBF). Por ejemplo si disponemos de un producto de N
componentes operando durante un periodo de tiempo T, y suponemos que en este
periodo han fallado varios componentes (algunos en varias ocasiones), para este
caso el componente i-ésimo habra tenido ni averias, luego el numero medio de

averias para el producto sera:

~

N

_ n;

n= ) —
—

i

Siendo el MTBF el cociente entre Ty n, es decir:
MTBF = —

S
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6.4.3. Tiempo medio hasta la averia (MTTF).

El tiempo medio hasta la averia (Mean Time To Failure; MTTF), es otro de los
parametros utilizados, junto con la tasa de fallos A (t) para especificar la calidad de
un componente o de un sistema.

Por ejemplo si se ensayan N elementos idénticos desde el instante t=0, y se miden
los tiempos de funcionamiento de cada uno hasta que se produzca alguna averia.

Entonces el MTTF sera la media de los tiempos ti medidos, es decir:

Nt
MTTF = 2i=17
N

6.4.4. Ley exponencial de fallos. Tasa de fallos constante.
La distribucién exponencial juega un papel fundamental en la teoria y la practica de
la fiabilidad, porque describe con exactitud las caracteristicas de fallo de muchos
equipos en funcionamiento. En el caso de que la tasa de fallos sea constante, su
expresion es:

A() =2
La probabilidad de que una unidad que esta trabajando falle en el préximo instante
esindependiente de cuanto tiempo ha estado trabajando. Esto implica que la unidad
no presenta sintomas de envejecimiento. Es igualmente probable que falle en el
instante siguiente, cuando esta nueva o cuando no lo esta.

En este caso, la funcién de fiabilidad correspondiente se puede escribir como:

R(t) =e™™



Por lo tanto, la funcion de distribucion F(t) se expresa:
F(t)=1—e™™
Y la funcion de densidad f(t):

f() =27

6.4.5. Ley Weibull. Tasas de fallos crecientes y decrecientes.
Una gran mayoria de los equipos reales no tienen una tasa de fallos constante, sino
gue es mas probable que fallen a medida que envejecen. En este caso la tasa de
fallos es creciente. Por otra parte, también nos podemos encontrar con bienes que
posean tasas de fallos decrecientes.
La funcién para tasas de fallos crecientes o decrecientes tiene la forma:

A(t) = afthP?
Siendoay >0
En este caso, A(t) es una funcion polinomial en la variable t, que depende de los
dos parametros ay B.
Cuando B> 1, A(t) es creciente.

Cuando 0 < B <1, A(t) es decreciente.
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Figura 5. Funciones de tasas de fallos para la funcion exponencial Weibull de
tiempo de vida.

—

=

—
=1 t D<p<1 t
Tasa creciente de Fallos (TCE) Tasa decreciente de Fallos (TCE)

Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanical/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimiento Ind ustrial.pdf

Esta forma de 4 (t) da como resultado una expresion para la funcion de fiabilidad
RO R(t) = e ™pB,Para todat =0
Es decir:
F(t)=1—e B, paratodat= 0
Con frecuencia se cumple que las funciones empiricas de frecuencia de fallo se

aproximan mucho a la descrita mediante la distribucion de Weibull.

Cuando B =1 la distribucion de Weibull es igual a la exponencial.
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Figura 6. Densidades de Weibull para distintos valores de B.

p=13

w

Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanica/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimientoIndustrial.pdf

6.4.6. Fiabilidad de sistemas
El problema béasico de la fiabilidad de sistemas consiste en el calculo de la fiabilidad
R (1), a partir de las fiabilidades R1 (t), R2 (t), ..., Rn (t) de sus componentes.
A continuacion se desarrollan las configuraciones basicas mas usuales con la que
se suelen encontrar distribuidos los componentes en un sistema:
» Sistemas en serie
Se denomina sistema en serie a aquél por el cual el fallo del sistema equivale
al de un solo componente, es decir, el sistema funciona si, todos los

componentes funcionan correctamente.
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Figura 7. Ejemplo clasico de un sistema en serie. Caso sencillo de un automévil.

Fallo del
automovil

Rueda Motor Embrague [——---—-—-—-—- —_

Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanical/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimientoIndustrial.pdf

Para "n" componentes en serie la fiabilidad del sistema sera:
n
R =[ [R®
i=1

En una configuracion en serie, la fiabilidad se puede aumentar mediante:

e Reduccion del numero de componentes.
e Eleccién de componentes con una tasa de fallos baja, o lo que es lo
mismo, con una fiabilidad elevada.

e Aplicacién a los componentes de unos esfuerzos adecuados.

» Sistemas en paralelo
Un sistema en paralelo se caracteriza porque el sistema falla si todos los
componentes fallan en su operacion. Siendo la probabilidad de que se
presente este evento el producto de probabilidades de los eventos
componentes, se deriva que no su fiabilidad es el producto de las no

fiabilidades de su “n” componentes, o sea:

F(t) = F, (t).F,(t) ...E,(¢t)
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Y de aqui resulta:
R(t) =1—-F(t)

Luego la fiabilidad del sistema es:
R(t) =1 — 1_[(1 ~ R,(1))
i=1

De esta expresion se deducen una gran cantidad de casos particulares.

Figura 8. Ejemplo de sistema en paralelo. Fallo en el automauvil.

Freno de
servicio Eallo dol
1 automovil
Freno de
emergencia
Una de las
ruedas
. Fallo del
1 automovil
Rueda de
repuesto

Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanica/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimientoIndustrial.pdf

La caracteristica inherente al modelo paralelo se llama redundancia: Es decir existe
mas de un componente para desempeiiar una funcion dada. La redundancia puede

ser de dos clases:
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e Redundancia activa. En este caso, todos los elementos redundantes
estan activos simultdaneamente durante la mision.

e Redundancia secuencial (llamada también stand-by o pasiva). En
esta ocasion, el elemento redundante sélo entra en juego cuando se le da
la orden como consecuencia del fallo del elemento primario. Hasta que
llega ese momento el elemento redundante ha permanecido inactivo, en
reserva, pero ha podido estar: Totalmente inactivo (Ejem.: La rueda de
repuesto de un automdévil) o energizado total o parcialmente (Ejem.: Un

grupo electrégeno).

Figura 9. Ejemplo de un sistema redundante en espera.

Operacional

C,

—
e

C,

Reserva

Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanica/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimiento Ind ustrial.pdf
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Lafiabilidad de un sistema en reserva formado por dos componentes (el operacional
y el de reserva) como se muestra en la Figura 6 es la probabilidad de que la unidad
operacional funcione correctamente durante el tiempo t, o bien de que habiendo
fallado en el tiempo t,, la unidad en reserva no falle al entrar en funcionamiento y
continlle operando con éxito hasta que haya transcurrido el tiempo que hay entre t,
y t. De ese modo la fiabilidad R(t) del sistema sera:

R(t) =R, (t) + F(t).R,(t — t;)
Donde:
R, (t): Fiabilidad de la unidad operacional en el tiempo t.
F(t,): Probabilidad de fallo de la unidad operacional en el tiempo ¢t,.

R, (t— t,): Probabilidad de fallo de la unidad de reserva en el tiempo t —t,

6.5. CONCEPTOS ASOCIADOS AL MANTENIMIENTO. MANTENIBILIDAD

La mantenibilidad es una caracteristica inherente a un elemento, asociada a su
capacidad de ser recuperado para el servicio cuando se realiza la tarea de
mantenimiento necesaria segun se especifica. Asi, la mantenibilidad podria ser
expresada cuantitativamente, mediante el iempo T empleado en realizar la tarea de
mantenimiento especificada en el elemento que se considera, con los recursos de
apoyo especificados. Intervienen en la ejecucion de estas tareas tres factores:

» Factores personales: Habilidad, motivacion, experiencia, capacidad fisica,

etc.

» Factores condicionales: Representan la influencia del entorno operativo y
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las consecuencias que ha producido el fallo en la condicion fisica, geometria
y forma del elemento en recuperacion.

» El entorno: Temperatura, humedad, ruido, iluminacién, vibracién, momento

del dia, viento, etc.

Consecuentemente, la naturaleza del parametro T para la tarea de mantenimiento

también depende de la variabilidad de estos parametros.

» T= f(factores personales, condicionales y ambientales)
Ante esta situacién, el Unico camino posible en el andlisis de mantenibilidad es
recurrir a la teoria de probabilidades. Existe cierto paralelismo entre el estudio
estadistico de la fiabilidad y el de la mantenibilidad.
e Lavariable aleatoria en el tiempo es “la duracién de la intervencién”
e Ladensidad de probabilidad del tiempo de reparacién se llama g(t)
e Lafuncion Mantenibilidad M(t) es la probabilidad de reparacion de una duracion

T<t
M(t) =P(T<t)

u(t) es la funcion de tasa de reparacién y es igual a:

g(t)

u(t) = - M©
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6.5.1. Media de los tiempos técnicos de reparacion (MTTR)
En la practica la tasa de reparacion se puede medir a través de la Media de los

tiempos técnicos de reparacion (Mean Time To Repair MTTR).

6.6. CONCEPTOS ASOCIADOS AL MANTENIMIENTO. DISPONIBILIDAD

La disponibilidad es la probabilidad de un sistema de estar en funcionamiento o listo
para funcionar en el momento o instante que es requerido. Para poder disponer de
un sistema en cualquier instante, éste no debe de tener fallos, o bien, en caso de
haberlos sufrido, debe haber sido reparado en un tiempo menor que el maximo

permitido para su mantenimiento.

Suponiendo que la tasa de fallos y la tasa de reparacién son constantes:
» Tasa de fallos = 8(t) = A

» Tasa de reparacion = u(t) = u

Entonces:

MTBF =1/A (Tiempo medio entre fallos)
MTTR =1/p (Tiempo medio de reparacion)
A (Availability): (Disponibilidad del sistema)
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Figura 10. Relacion entre el tiempo medio de reparacion (MTTR), tiempo medio
hasta la averia (MTTF) y tiempo medio de reparacion (MTBF).

Op F1 Op F2

il | |

MTTR MTTF

r
s
h 4

MTBF

h 4

Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanica/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimientoInd ustrial.pdf

En la Figura 10 se muestra un ciclo de operacion, "Op" indica el instante en que el
elemento, producto o sistema comienza a estar operativo. F1 y F2 muestran los
instantes en que se producen los fallos 1y 2 respectivamente. Luego, de acuerdo a

la Figura 10 podemos expresar la disponibilidad (A) asi:

Tiempo total en condiciones de servicio

Tiempo total del intervalo estudiado

K.MTBF

A= = H
K.(MTBF + MTTR)

U+ A

+ [l

1,1
A

K: Representa el nUmero de ciclos-reparacion.

Como se ve en la expresion anterior, se tendria una disponibilidad del 100% ante
un fallo si el MTTR=0, es decir que no se tardase casi nada en reparar un fallo, lo
cual no se cumple (seria ideal), pero se aspira a ello. Tanto la fiabilidad como la

mantenibilidad estudiadas anteriormente, son determinantes de la disponibilidad.
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Figura 11. Relacion entre disponibilidad, mantenibilidad y fiabilidad.

TIEMPO DE VIDA DE
UNA UNIDAD DE UN
PRODUCTO/SISTEMA

Tasa de Fallos A(t) Frecuencia de reparacion pt)
FIABILIDAD R(t) > > MANTENIBILIDAD M(t)
Probabilidad de operacion Probabilidad de duracion de
adecuada La reparacion
MTBF

h
DISPONIBILIDAD A(t)
Probabilidad de proporcionar
un servicio requendo

Fuente: http://ocw.uc3m.es/ingenieria-mecanica/teoria-de-
maquinas/lecturas/Mante nimientoInd ustrial.pdf

La disponibilidad del producto durante un periodo de utilizacion prefijado, llamada
calidad de funcionamiento, esta en funcion de la fiabilidad y de la mantenibilidad del
mismo. Actualmente, es politica comun de los ingenieros de disefio, incluir en el
DISENO DEL PRODUCTO innovaciones constantes que generen un aumento tanto
de la fiabilidad como de la mantenibilidad, con la finalidad de generar ahorros para

los futuros Costes de Post-Venta (como en el servicio de mantenimiento).
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6.7. ¢QUEES SAP?

SAP es un Potente Sistema informético desarrollado por la empresa alemana SAP
AG cuyas siglas provienen del aleman Systeme Anwendungen und produkte que
traduce Sistemas, aplicaciones y productos. Este software fue disefiado para
administrar los recursos de las principales empresas del mundo, brindando una
gestion eficiente de los recursos financieros, recursos humanos, canales de ventas,

procesos de logistica, manejo de stock y mucho mas.

El Sistema SAP es un Sistema ERP de excelencia, potente, estable y el mas eficaz
en su tarea del mercado, es por ello que las grandes empresas del mundo confian

a SAP la gestidn de sus productos y servicios.

SAP es un Sistema informatico de gestion empresarial a esta clase de Sistemas se

los denominan Sistemas ERP (Enterprise Resource Planning) que significa

Sistemas de Planificacion de Recursos Empresariales.
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Figura 12. Menu principal del Software SAP.

SAP Easy Access
BE S MHB 2 v

~ €3 Mend AP

+ (J 6 - REPORTES

» (I 1 - CODIFICACION DE MATERIALES
» (J 2 - SOLICITUD DE PEDIDO

» (I3 - CONTRATOS MARCO

» (3 4 - ORDENES DE COMPRA

» (35 - RECIBO MATERIALES/SERIVICIOS.

Fuente: Archivo del autor.

6.7.1. ¢Paraqué sirve el Sistema SAP?

Maneja los procesos de negocios de la empresa, gestionado sus recursos humanos,
sus finanzas, el control de sus costos, su logistica, sus materiales, entre muchas
otras funciones. Se calcula que entre el 70% al 80% de las grandes empresas del
mundo utilizan el sistema SAP, pero SAP no solo llega a las grandes empresas
mundiales, SAP en los nuevos paquetes de distribucion llega con sus soluciones a

las pequefias y medianas empresas, lo que comunmente llamamos PYMES.

SAP comercializa todos sus productos en diferentes industrias del mundo, desde

las compafiias privadas hasta las gubernamentales.
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6.7.2. Mercados del sistema SAP
A continuacion se detalla una lista de algunas de las industrias a las que SAP sirve:
e Materias primas, mineria y agricultura
e Gas y petréleo
e Quimicas
e Metalurgicas
e Farmacéuticas
e Materiales de construccion, arcilla y vidrio
e Construccion pesada
e Servicios
e Consultorias y software
e Sanatorios y hospitales
e Muebles
e Automotores
o Textil y vestidos
e Papely maderas
e Sector Publico
e Retail
e Educacion Superior e Investigacion
e Informatica

e Medios
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6.7.3. Los mddulos de aplicaciones SAP.
El sistema SAP estd compuesto por modulos, cada médulo se encarga de una
brindar una solucion especifica sobre un area empresarial, por ejemplo el médulo
SAP MM se encarga del manejo de los materiales de una empresa, mientras que
SAP Fl del sector Finanzas.
» Soluciones SAP de Logistica: Los Médulos SAP que aplican son: PM, MM
y SD.
» Soluciones SAP para el area Financiera: Los Mddulos SAP que aplican
son: FI, COy TR.
» Soluciones SAP para gestion de Recursos Humanos: Los Modulos SAP
que aplican son: QM, PMy HR.
» Soluciones Multi-aplicaciones: Los Mddulos SAP que aplican son: IS, WF

y PS.

Los mdodulos nombrados anteriormente se pueden representar mas facilmente junto

a su funcién en la siguiente imagen:
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Figura 13. Modulos del sistema SAP.

-Lovaédqus del Sistema SAP T

Mdédulos
Logisticos

Modulos
Financieros

Recursos Humanos . Multiaplicaciones

Fuente:
http:/Mww.cvosoft.com/sistemas sap abap/recursos tecnicos abap/que es sap
introduccion sap.php#introduccion-a-sap

Los Médulos de SAP interactian entre si y comparten informacién. Por ejemplo en
SAP FI se hace un pedido de compra, luego con SAP MM se manejara el STOCK

del material y finalmente con SAP SD se distribuye.

Ahora bien, cada empresa al momento de instalar SAP decide que md&dulos
necesitara, adquiriendo los que le son Utiles para su modelo de negocios, por
ejemplo: Una empresa puede adquirir el modulo SAP FI y SAP CO, para que SAP

de esta manera maneje de manera completa sus area financiera.
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Otra empresa puede querer que SAP maneje los procesos de logistica y
distribucion, entonces deberia adquirir el médulo SAP SD o bien la empresa puede

adquirir la Suite MySAP completa.

Como se hablé anteriormente SAP tiene muchos modulos, a continuacién se
describen los médulos principales o mas utilizados:

» Méoédulo SAP Gestion Financiera / SAP Fl / SAP Finances: Encargado de
Manejo de Libro mayor, libros auxiliares, ledgers especiales, etc.

» Modulo SAP Controlling / SAP CO / SAP Controlling: Gestion de gastos
generales, costes de producto, cuenta de resultados, centros de beneficio,
etc.

> Modulo SAP Gestion de materiales /| SAP MM / SAP Materials
Management: Maneja la Gestion de stock, compras, verificaciones de
facturas, etc.

» Moébdulo SAP Ventas y Distribucion / SAP SD / SAP Sales And
Distribution: Gestion de ventas, expedicién, facturacién, precios, clientes,
etc.

» Moébdulo SAP Recursos Humanos / SAP HR / SAP Human Resources:
Gestion de personal, calculo de la nGmina, contratacion de personal, etc.

» Moébdulo SAP Inteligencia Empresarial / SAP Bl / SAP Bussines

Intelligence: Sistema de soporte para la toma de decisiones empresarias.
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Si bien es cierto que los anteriores mencionados son los médulos SAP mas

populares, los que se encuentran instalados en la mayoria de las empresas que

utilizan SAP, también hay otros médulos importantes que son muy usados en la

actualidad:

>

Médulo SAP Tesoreria / SAP TR: Se encarga del Control de fondos, gestion
presupuestaria, flujo de efectivo.

Médulo SAP Mantenimiento de Planta / SAP PM / SAP Plant
Maintenance: Se usa para la Planificacion de tareas en planta, planificacion
de mantenimiento, etc.

Moédulo SAP Gestion de calidad / SAP QM / SAP Quality Management:
Planificacion de calidad, inspeccion de calidad, certificado de, aviso de
calidad, etc.

Moédulo SAP Planificacion de producciéon / SAP PP / SAP Planning
Production: Se encarga del gestionamiento de fabricacion sobre pedido o
para stock, fabricacion en serie, Kanban, etc.

Moédulo SAP Workflow /| SAP WF y Soluciones sectoriales /SAP IS:
Ambas Contienen funciones que se pueden aplicar en todos los modulos

relacionados a los Flujos de trabajo.
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6.8. ¢QUE ES UN CAU?

CAU o centro de atencidn al usuario es un sistema que maneja Almacenes éxito
S.A. para que cualquier empleado que en desarrollo de su funcién, detecte una falla,
pueda reportar esta misma de forma casi inmediata al area de mantenimiento la
cual es la Unica autorizada y encargada de resolver estos tipos de inconvenientes.

Esta interfaz es muy amigable con los empleados del almacén puesto que para

generar una solicitud de CAU esta solo requiere los siguientes datos:

» El activo que presenta la falla, sea este una licuadora, horno, asador,
vinipeladora, pela papas, neveras de autoservicio en el caso del personal en
la zona de procesamiento de alimentos y almacén, cavas de congelacion y
refrigeracion en el caso de personal de bodegas e incluso aires
acondicionados, bafos, lamparas entre otros, para los empleados del tipo
administrativo.

» Una breve descripcion de la falla. Ej. La licuadora no prende, la cuchilla no
corta, el vaso de la licuadora se encuentra roto, se filtra el liquido y los
alimentos por el vaso de la misma.

» El empleado que solicita el mantenimiento. En la mayoria de los caso todos
los dafos encontrados se le reportan al gerente del almacén y este solicita
los mantenimientos de primera mano, en otros almacenes los
Mantenimientos suelen ser solicitados por el personal que detecto la falla.

» El almacén donde se reporta la falla.
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Una vez suministrada esta informacion, el sistema genera automaticamente un
nimero de solicitud para el mantenimiento solicitado denominado: nimero de OT,
acto seguido el CAU es enviado y almacenado en una plantilla a nivel nacional
donde se guarda la solicitud junto con todos los datos suministrados anteriormente.
Finalmente al principio de cada jornada laboral, se abre esta plantila de CAU
(Mostrada en la figura 14.), a la cual solo tiene entrada el ingeniero supervisor jefe
del area de mantenimiento de cada distrito. Es importante aclarar que una vez el
ingeniero supervisor entre al sistema, solo apareceran en pantalla las solicitudes de
mantenimiento del distrito para el cual trabaja. Es aqui donde empieza la labor del
personal de mantenimiento como tal y su primera tarea es la asignacion de las
solicitudes de mantenimiento a contratistas, técnicos de planta y técnicos auxiliares

segun corresponda.

Figura 14. Formato plantilla seguimiento CAU.

2 Actualizar Solicitudes

di

N de
B g

Solicitante Responsable Contratista

buen dia me apayan con la revision de ) .
BB-EDI-AC- N N B Adriana Fajardo
43171 52353 bafios damas empleados que tiene una Exito San Mateo-GERENCIA 04/04/2015 Mantilla p- pendiente TORRES BAEZ RAFAEL OMAR
6 fuga
TA-HID-AP- |DESPERDICIO DE AGUA DESDE LOS Exito Express Malecon- CARLOS ALBERTO
206989 04/04/2015 p- pendiente TORRES BAEZ RAFAEL OMAR
7 GG11 TANQUES AEREOS , GERENCIA PALACIOS PALACIO
EE-EDI-ES-  |Solicitamso cambiar los filtros de agua de . Adriana Fajardo
212328 . Exito San Mateo-GERENCIA 05/04/2015 . p- pendiente TORRES BAEZ RAFAEL OMAR
3 62353 Ias llaves de personal y cafeteria Mantilla
EQ-ELE-SN- |CAMBIO DE BATERIA DE LOS SENSORES DE  |Exito Bucaramanga Centro- DIEGO ANDRES GARCIA TOWNSEND SYSTEMS DE COLOMBIA
23527 07/04/2015 p- pendiente
9 G2322 HUMO #133Y135 GERENCIA FAJARDO LTDA.
EQ-ELE-SN- . . ) N TOWNSEND SYSTEMS DE COLOMBIA
a2 favor revisar Domo #1 fuera de Servicio.  |Exito Piedecuesta-GERENCIA 07/04/2015|samuel jaimes soto p- pendiente 7oA
EQ-ELE-SN- |FAVOR VERIFICAR CAMARAS 04-05-10-39 5E| _ Jose Luis Bayona TOWNSEND SYSTEMS DE COLOMBIA
43438 Exito Bucaramanga-GERENCIA 08/04/2015 N p- pendiente
G2071 APAGAN NO GIRAN Sarmiento LTDA.
PC-EDI-CM- |continuamos con la salidad de ; TOWNSEND SYSTEMS DE COLOMBIA
208243 ) ) e Exito Cabecera-GERENCIA 08/04/2015|Juan Carlos Vergara p- pendiente
G2319 emergencia de jugueteria_sin reparar. LTDA.
EQ-ELE-SN- |se solicita la revision de despinadores y -~ Jose Luis Bayona
i 44500 ) Exito Bucaramanga-SEGURIDAY | 08/04/2015 - p- pendiente TYCO SERVICE S.A.
3 G2071 sensores desactivadores para ptos pago Sarmiento
EE-EDI-ES- |Arreglo concertinay malla hay partes N Nestor Alberto Rey .
i 23497 ) ) ) Cedi Bucaramanga-ADMON 08/04/2015 p- pendiente PENDIENTE
4 G1149 deterioradas con riesgo de intrusion al ce Velosa
EE-EDI-ES-  |Se solicita reparacidn del desagie del Exito Bucaramanga Centro- R .
~ 45952 i daniel julian delgado p- pendiente PENDIENTE
15 G2322 lavaplatos de cafeteria de empleados GERENCIA
Hojal ® < >

Fuente: Archivo del autor.
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7. DESARROLLO DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO EN EL DISTRITO

Tabla 1. Actividades desarrolladas y una breve descripcion de las mismas.

ORIENTE

Actividad

Descripcion

Induccion  al grupo éxito como

practicante.

Induccion a la empresa realizada

por Vladimir Jaimes.

Induccién a las labores del area de

mantenimiento y estudio en

software SAP.

Entrenamiento realizado por el
practicante en finalizacién y por el
Victor

Ingeniero supervisor

Fernando Vergel Suarez.

Asignacion de OT a los técnicos de

planta, técnicos auxiliares de

mantenimiento 0 contratistas

segun corresponda.

Preparacion en formato escrito y
envio por correo electronico de las
OT acadauno de los responsables

al inicio de la jornada.

Desarrollo del cronograma de
rotacion entre dependencias a los

técnicos auxiliares.

Planeacion y asignacién de horario

de trabajo y rotacion entre

almacenes, a los técnicos

auxiliares de  mantenimiento,
garantizando que al menos pasen
por cada almacén dos veces por

semana.
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Generacion de OC para los

contratistas

Generar y enviar y/o imprimir las
OC que son requisito para que los
cobren los

contratistas por

servicios suministrados.

Cotizacion y pedido de repuestos.

Cotizar y solicitar los repuestos

mediante OC o SP.

Control y archivo de las OC y SP

Archivar detalladamente las OC y

generadas. SP generadas y sus respectivos
seriales.
Informe de estatus de OT al|Informe enviado cada fin de

personal de mantenimiento,
gerentes de almacenes y personal

interesado.

semana laboral, donde se
especifican las OT realizadas y el
estatus de aquellas que aun no se

hayan cerrado.

Informe de estatus de suministros

solicitados con destino al

supervisor de mantenimiento.

Informe enviado cada fin de
semana laboral donde se
especifica el estatus de los

repuestos solicitados, para concluir

los debidos mantenimientos.
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Visitas técnicas a los almacenes.

Realizar visitas técnicas regulares
a los almacenes para tener
conocimiento de primera mano de

las necesidades de los mismos.

7.1. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

7.1.1. Induccion ala empresarealizada por Vladimir Jaimes.

La primera actividad y una muy sencilla es el proceso de induccidon que exige y
facilita la empresa la cual conté con dos etapas, la primera comprende el proceso
de aprendizaje y adaptacion a las normas de la empresa, derechos y deberes.
Dentro de las cuales se destacan, los horarios de trabajo aprobados por la
compafia, la vestimenta correcta y en caso de llevar indumentaria de la compaiiia,

como usarla correctamente y el trato adecuado entre los trabajadores del &rea y el

resto de la compafia.

La segunda etapa trata sobre la induccion y explicacion en detalle de la historia de
la compaiiia, ya que es muy importante para los directivos del grupo éxito que sus

empleados sepan para quien trabajan y como se llegd a lo que es el grupo éxito en

la actualidad.
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7.1.2. Entrenamiento realizado por el practicante en finalizacién y por el
Ingeniero supervisor Victor Fernando Vergel Suarez.

Una vez terminada la primera fase de induccion a la compania la cual tuvo una

duracion aproximada de dos dias pasamos al proceso de transicion entre el

practicante antiguo aun en actividad y el nuevo practicante, explicaciéon de los

procesos de mantenimiento, manejo de formatos de 6rdenes de trabajo y realizacion

de 6rdenes de compra, conocimiento de los proveedores, contratistas y técnicos de

planta y presentacion a cada uno de ellos y finalmente toma de posesion del puesto.

7.1.3. Preparacién en formato escrito y envio por correo electronico de las OT
acadauno se los responsables al inicio de la jornada.

Esta actividad comprende lo que es la asignacién de OT de mantenimiento de

activos a los técnicos de planta o contratistas, esta asignacién depende de varios

factores como los son:

» Elactivo que presenta la falla: Puesto que hay activos como dispensadores
de marca como Nestea, Cocacola, Postobon, Milo, etc., cuyo mantenimiento
corresponde solamente a los proveedores de la marca y estos se reportan
directamente de parte de la persona que detecta la falla.

» Lagravedad de la falla: Algunos almacenes cuentan con técnicos de planta
o técnicos auxiliares que rotan entre las dependencias que no cuentan con
este personal, estos realizan trabajos basicos de obra civil, electrénica,
eléctricos o electromecanicos, si estos trabajos son mas complejos se

asignan a contratistas especializados.
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» Tipo de falla: Las fallas pueden ser del tipo electrénico, electromecanico,
eléctricos, de obra civil o refrigeracion, para cada uno de ellos se cuenta con
contratistas especializados en diversas zonas de la regional.

» Almacén donde se encuentra el activo averiado: para cada zona de la
regional se cuenta con personal capacitado para cada labor, sean estos
lugares, Bucaramanga, Ocafia, Cucuta, Barrancabermeja o Piedecuesta.

Para solicitar la intervencion de un activo averiado debe llenarse una solicitud de
pedido o CAU los cuales se van actualizando en un formato de tabla cada mafana,
para un rendimiento éptimo se espera que los CAU no excedan los dos digitos, esto
fue una ardua tarea durante la practica ya que durante los meses de diciembre y
enero debido a las festividades los activos se encuentran en constante actividad y
por esto mismo las fallas se presentan con mas facilidad y en mayor cantidad. Al
iniciar el afio el formato de CAU alcanzd a registrar hasta 150 solicitudes de
mantenimiento, también debido a que ciertos contratistas llegaron a la terminacion
de su contrato y otros perdieron contacto con la empresa, para compensar esto
algunos de los contratistas ya existentes y especializados en otras areas se
ofrecieron a encargarse de estos trabajos, gracias a esta gestiéon y a la buena
comunicacion entre los solicitantes, el area de mantenimiento y los contratistas,
durante los meses consecuentes la solicitudes de mantenimiento se mantuvieron
en el rango de los dos digitos, llegando a un minimo de 74 OT para el final de la

practica.
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7.1.4. Planeacion y asignacion de horario de trabajo y rotacion entre
almacenes, alos técnicos auxiliares de mantenimiento.

Esta es una labor importante dentro del &rea de mantenimiento, pues garantizando

la presencia de un técnico por almacén de forma regular, se pueden prevenir futuros

fallos, evitar complicaciones en los mantenimientos y mantener a punto la totalidad

de los activos de los almacenes, de tal forma que se pueda garantizar la buena

atencion al cliente.

Esta rotacion de horario se realiza mensualmente y tiene como baso dos
parametros, los técnicos auxiliares deben trabajar seis dias a la semana y cada uno
debe estar al menos dos veces por semana en cada almacén, a excepcion del
auxiliar al que se le asigne el almacén de Barrancabermeja, el cual trabajaria de la
siguiente forma: Lunes, Martes y Miércoles, en el almacén de La Rosita, Jueves
Viernes y Sabado, en éxito Piedecuesta, la siguiente semana trabajaria en La Rosita
los mismos dias que la primera, pero a diferencia de la primera trabajaria Jueves,
Viernes y Sabado en Barrancabermeja, volviendo las siguiente semana el Lunes al

almacén de Piedecuesta.

El cronograma del técnico auxiliar que rota entre Cabecera, Cafaveral y Centro es
mucho mas sencillo de planificar y asignar debido a la cercania de los almacenes a
diferencia del cronograma descrito en parrafo anterior, los técnicos asisten a los tres
almacenes en la misma semana, de la siguiente forma: Lunes y Martes en éxito

Centro, Miércoles y Jueves en Cabeceray Viernes y Sabado en Cafaveral.
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7.1.5. Generar y enviar y/o imprimir las OC que son requisito para que los
contratistas cobren por los servicios suministrados.
Es en este punto es donde empieza a tener importancia los conocimientos
adquiridos y la habilidad desarrollada en el manejo del software SAP. Una vez el
contratista haya terminado con las labores contempladas en el servicio previamente
cotizado por los mismos, es compromiso del area de mantenimiento generar un
documento denominado “orden de compra”, el cual junto con otra serie de
documentos, son requisito para que las oficinas principales que se encuentran en
Medellin, desembolsen el total cotizado por los servicios prestados. El desembolso
de estos dineros puede tardar hasta 45 dias, por lo que es muy importante para los
contratistas que la OC sea generada tan pronto se haya realizado el trabajo y por

consiguiente se inicien los tramites casi instantineamente.

Figura 15. Primer paso generacion OC “Crear Pedido”.

SAP Easy Access
[& = & & & v -

~ =3 Meni SAP
» [J Pasaporte
+ (I Libro Atterno
v [ oficina
* [J Componentes mult@mplicaciones
» [ Logistica
+ [ Finanzas
+ [J Recursos Humanos
» (3 sistemas info
* [J Herramientas
* [J webClient-UI-Framework
~ 3 Favoritos
» (16 - REPORTES
» [J1 - CODIFICACION DE MATERIALES
»* [J 2 - SOLICITUD DE PEDIDO
» [J 3 - CONTRATOS MARCO
~ {3 4 - ORDEMES DE COMPRA
MEZ21M - Crear pedido
MEZ22M - Modificar pedido
MEZ23M - Visualizar pedido
ZMMCP_PEDIDOS - Carga masiva de pedidos
- ZMMO36 - Status aprobacion pedidos
* [ 5 - RECIBO MATERIALES/SERIVICIOS

Fuente: Archivo del autor.
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La generacion de estas OC puede ser resumida en unos cuantos pasos. Como se
observa en la Figura 15. En el menu principal desplegamos la pestafa “4-
ORDENES DE COMPRA” y seleccionamos dentro de esta la opcién “ME21N —
Crear pedido”. Cabe resaltar que para tener acceso al programa y por la tanto al
menu principal se debe introducir el usuario, que usualmente es en nimero de
identificacion personal del ingeniero supervisor del area de mantenimiento, seguido
de la contrasefia que es asignada por esta misma persona y se debe cambiar cada

45 dias.

Figura 16. Segundo paso “Seleccién del contratista”.

Crear pedido
=

Resumen documento no activo O qﬁ Retener 4O V'Lsualizacio’n de impresidn Menszjes Pammetriz.persona\

] ] ] ;‘ ] zn8 PEDDO GRUPO . ~ Proveedor
Ninguna variante parametrize<~ = =)
SERESTIE (R W R (6 (e Acreedores por pais/sociedad Acreedores por sociedad Acreedor..| [«][»]E] |

[ ]R | |
Jerarquia |r@|
Conc.bis. Ps C Poblacion Nombre 1 Acreed | Soc.

012635191 CO FLORIDABLANCA VILLAMIZAR WILSON 182461 EX10

Fuente: Archivo del autor.

Al seleccionar la opcién “ME21N-Crear pedido” descrita en el paso anterior, se
abrird una ventana nueva totalmente en blanco donde lo primero que se debe hacer
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es seleccionar la lista desplegable contigua a las opcion “Proveedor”, una vez
desplegada esta ventana se puede buscar el proveedor o contratista por nhombre,
NIT o cédigo de proveedor el cual es asignado por la compafiia al momento de
firmar contrato con la misma. En la figura 16 se puede ver un ejemplo de lo descrito
anteriormente, se puede observar de izquierda a derecha en nimero de NIT,
seguido por el pais del cual es el proveedor, a continuacion la ciudad seguido de
apellidos y nombre del proveedor, en caso de ser una compafia aqui vendria el
nombre de la compaiiia y finalmente se puede apreciar el nUmero de acreedor o
proveedor. Esta estoda la informacidn que es de interés parala persona que genera

la OC.

Figura 17. Tercer paso “Descripcién del responsable de la compra”.

nsajes & parametriz.personal

@ ZMB PEDIDO GRUPO . + Proveedor 182461 VILLAMIZAR WILSON Fecha doc. 16.06.2015
|E| Entrega/Factura Condiciones " Textos | Direccidn Comunicacidn Interlocutor Datos adicionales Import Dat.org. Status

Textos de cabecera é VICTOR VERGEL

+ (@ observaciones SUPERVISOR AREA DE MANTENIMIENTO

= Descripcion General 3216236763

* [21 Responsable de fa ¢ =

- Fechas -
4 1 Editor texto .. «

]
m

O e e

bl
a
@

1 Material Txt.bre. Ctd.pedido U... T|Fe.entrega Prc.neto Mon...|por CPP Grupo art. |Ce.

COP

=]

COF
COF
COP
COP
COP
COP
COP
COP
COP
COP
CoP
COF
COP -

COoP -

Fuente: Archivo del autor.
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El siguiente paso comprende lo que es el diligenciamiento de los espacios de
“‘Responsable de la compra” el cual debe ser llenado con la informacion personal
del ingeniero supervisor del area de mantenimiento. Como se aprecia en la figura

17.

Figura 18. Cuarto Paso “Especificacion del servicio prestado”.

sajes & Parametriz.personal

@ ZNB PEDIDO GRUPO .. = Proveedor 182461 VILLAMIZAR WILSON Fecha doc. |16.06.2015
73| cabecera
|E|§ 5..Pos |1 Material Txt.brv. Ctd.pedido U... T Fe.entrega | Prc.neto Mon... por CPP Grupo art. | Ce. i
|7|1 K |2004047 INSTALAR ACCESORIO R 1UN D 24.08.2015 120,000C0F 1 UN SERV MTTO..EXITO ORIEMTAL
[ cop
[J coP
[J cop
[J cop
[ cop -
I CoP -
) 10
& BEL @6 oE &FET 8 [ velprop. | [ Phnifnecadc |
[ posicién 1172004047 , INSTALAR ACCESORIO RED .|| [ ||
Datos del material Cantidades/Pesos Repartos Entrega Factura Condiciones /" Imputacién | Textos Direccidn entrega Confi... E| |§|
IINQ| Tp.imput. |K CENTRO DE.. ¥ | Distribucidn Imputacidn simple | Soc. EX10 Almace.. =
Cta.mayor 524515000
Sociedad CO Co10
Centro de coste 2352540
Orden 5003

Fuente: Archivo del autor.

Es aqui donde se especifica la informacién del servicio prestado o el repuesto o
producto adquirido. Como se observa en la figura 18 se llenan los espacios de
izquierda a derecha empezando por “I" que ya se definié anteriormente como “Tipo
de imputacion” aqui se selecciona dependiendo de a quien se le cargara los costos
del servicio, repuesto o producto, puesto que estos costos se le pueden cargar al

almacén, a la regional, al area de mantenimiento, al activo o al proyecto. Estos dos
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altimos quieren decir que se puede cargar la reparacion de un aire acondicionado
por ejemplo al costo del mismo, por lo tanto los que deben adquirir y asumir el gasto
de esta reparacion es el departamento de compras integradas. Un proyecto se
denomina a un contrato grande que se hace con algun contratista por varias y muy
grandes labores, por ejemplo, por pintar, enchapar y remodelar todo un almacén
gue resulta ser algo muy costoso, se hace un contrato con el contratista que gane
el concurso o licitacion, donde se contemplara dentro del mismo contrato todas las
labores a realizar dentro del almacén evitando “costos extras” a futuro, de tal forma

que estos servicios irian en el tipo de imputacion “Proyecto”.

Cabe destacar que almacenes éxito ha hecho Ultimamente varios contratos de este
tipo para realizar las remodelaciones que se han venido haciendo en los almacenes

de Bucaramanga Y el resto del distrito oriente.

En la siguiente casilla “Material” se introduce el cédigo del servicio o producto que

corresponda, los cuales ya se encuentran codificadosy tabulados en un archivo de

Excel suministrado por area de mantenimiento principal ubicada en Medellin.
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Figura 19. Quinto paso (Opcional) “Descripcidn detallada del servicio”.

asajes &5 Parametriz.personal

ZNB PEDIDO GRUPO .. ~ Proveedor 182461 VILLAMIZAR WILSON Fecha doc. [16.06.2015
| %3] cabecera
S| /s../pes |1 |Materal Txt.brv. Ctd.pe... U...|T|Fe.entrega | Prc.neto Men...|por CPP|Grupo art. | Ce. i
= B 2004047 INSTALAR ACCESORIO RED DE GAS 1UN D 24.06.2015 120,000CCF 1 UN SERV MTTO..EXITO ORIENTAL .. =
|=| cop e
|=| cop
|=| cop
|=| cop
|=| cop
[l cop
[ cop
[ cop
[ cop
[ cop
[ cop
[ cop a
I cop -
' '
E EED DaE oE EEYE @ (Ve [_Plnfmecadc.
[%5] posicion 1[ 1] 2004047 , INSTALAR ACCESORIO RED . ~| [«
Datos del material Cantidades/Pesos Repartos Entrega Factura Condiciones Imputacicn Textos | Direccién entrega Conf... =]
Textos de posicisn e (CAMBIO DE LLAVE DE PASC A GAS EN PLRZOLETA DE CHEF)

- [B Texto posicién

- [B Texto pedido de inf

- Texto pedido de mi «
- Texto de suministro

= [E] Nots de registro infi

- [B cockpit MRP

4 » 4 » |1 Editor texto .. = 2| Texto se puede tomar de Maestro mat. (Texto de pedido de com

Fuente: Archivo del autor.

Si se quiere detallar mas a fondo el servicio prestado, en la pestafa textos, en la
casilla “Texto pedido de material’” se introduce la descripcion mas exacta del
servicio. Como se muestra en la Figura 19. Siendo claramente mas detallado
“Cambio de llave de paso a gas en plazoleta de chef’ a “Instalar accesorio red de
gas”. Es oportuno aclarar que una vez introducido el codigo de material en la casilla
correspondiente, en la casilla “Txt.Brv" se mostrara automaticamente el texto

correspondiente al material.

A continuacion se introduce el almacén en el cual se lleva a cabo el servicio o al
cual va dirigido el repuesto o producto, en la casilla ubicada mas a la derecha “Ce”

se introduce el Ce “centro de costos” correspondiente al almacén, una vez
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introducido el cédigo, aparecera automaticamente el nombre del almacén, para
nuestro ejemplo este seria “EXITO ORIENTAL” el cual se refiere mas exactamente

al almacén éxito ubicado en el interior del centro comercial cacique.

Tabla 2. Almacenes y sus centros de costos correspondientes.

Almaceén Centro de Almaceén Centro de
costos Costos
La Rosita 2071 Piedecuesta 2378
Centro 2322 Barrancabermeja 2180
Cabecera 2319 San Mateo 2353
Cafiaveral 2321 Santa Ana 2737
Oriental 2352 Av. Quinta 2325
CEDI 1149 Ocaia 2046
Las cigarras 2209 Aurora 2194

”

Una vez introducido el almacén, se activaran las casillas “Ctd pedido”, “Fe. Entrega”
y “Prc. Neto” donde procederemos légicamente a introducir los valores de cantidad,
fecha de entrega, la cual se calcula siempre una semana a partir de la fecha de

generacion de OC Yy el precio neto por unidad cotizado por el contratista o proveedor.
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Figura 20. Sexto paso (Opcional) “Asignacion o cancelacién del IVA” segun
corresponda’.

@jes &4 Parametriz.personal

[fmr] zns peDIDO GRUPO .~ Proveedor 182461 VILLAMIZAR WILSON Fecha doc. [16.06.2015
| 23| cabecera
|E|@ 5.. Pos 1 Material Txt.brv. Ctd.pedido U... T Fe.entrega Prc.neto Mon... por CPP Grupo art. Ce. E
‘:‘1 K 2004047 INSTALAR ACCESORIO R.. 1UN D 24.06.2015 120,000 COP 1 UN SERV MTTO..EXITO ORIEMTAL ..
(] cop
\:\ cop
] cop
(] cop
| cop -
] cop -~
LR LY
e EEL TEs 0E EFEE & Valprop. | [ Panfnecade.
[#5] Posicisn 1[ 112004047, INSTALAR ACCESORIO RED .. v| [a]+]
Datos del material Cantidades/Pesos Repartos Entrega Factura W\ Imputacidn Textos Direccidn entrega Confi... |I| |§|
Ctd. 1 08 MNeto 120,000 |COP
Elem.precio
I... Clcd Denominacdn Importe Mon. |por UM Walor condicidn Mon. |Status ConCon UMB |DeCo... UM |Valor condicidn 11
@ F000 Precio bruto 120,000 COF 1UN 120,000 COF 1UN 1UN 0.00
Valor neto incl.dcto 0 COF 1UN 120,000 COP 1UN TUN 0.00
@ MWV5 IVA soportado manual £ 19,200 COP (1] a 0.00
Valor neto incl.dcto 10 COP 1UN 120,000 COP 1UN 1UN 0.00
Valor neto incl.IVA )0 COP 1UN 139,200 COP 1UN 1UN 0.00 -
Valor efectivo 9,200 COF 1UN 139,200 COP 1unN 1UN 0.00 | =

Fuente: Archivo del autor.

No todos los proveedores son grandes compafias, muchos de ellos son
independientes que prestan servicios ho muy grandes pero iguales de importantes
a la companfia que esta siempre en la busqueda de la satisfacciéon del cliente. Por
lo tanto a este tipo de contratistas se le cancela la casilla “IVA” la cual e encuentra

subrayada en la imagen.

Una vez realizados los pasos anteriores e introducidos todos los datos
correspondientes, se activaran las casillas de la pestafia “Imputacién”. Si se observa
de nuevo a la figura 18, en la parte inferior de la pantalla se encuentran las casillas

“Cta. Mayor”, “Centro de coste” y “orden”. Donde l6gicamente se deberan introducir
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los valores de cuenta mayor, centro de coste y orden interna. A continuacion se dara
una breve descripcion de estos términos:

» Cuenta mayor: Cada servicio o producto solicitado tiene asignado un
numero de cuenta mayor, basado en el tipo de trabajo, ya sea este un servicio
o producto de electrénica, eléctrica, electromecanica, aire acondicionado,
refrigeracion u obra civil.

» Centro de coste: como se defini6 anteriormente, el centro de coste
corresponde codigo del almacén en que se lleva a cabo el servicio o a donde
va dirigido el producto.

» Orden interna (Ol): Cada servicio debe clasificarse segun lo solicitado o el
motivo del servicio. Por ejemplo los Ol mas utilizados son 5003
correspondiente a “Mantenimiento correctivo promedio® y 5004 “Pedido de

repuesto promedio®.

Tabla 3. Tipo de servicios y sus respectivas cuentas mayores.

Tipo de servicio Cuanta Mayor
Eléctrico/Electrénico 525005000
Electromecanico 524515002
Obra civil 524515000
Refrigeracion/Aire acondicionado 524515001

79



Finalmente, para terminar el proceso de generacion de OC se debe adjuntar la

cotizacion enviada por el contratista o proveedor. Como se observa en la figura 21.

Figura 21. Séptimo paso “Adjuntar cotizacién enviada por contratista o proveedor”.

sajes &3 Parametriz.personal
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Fuente: Archivo del autor.

7.1.6. Cotizary solicitar los repuestos mediante OC o SP.

En ciertas ocasiones hacen falta repuestos de ciertas piezas en los activos, sin los
cuales no se pueden terminar las labores de mantenimiento. En estos casos los
contratistas, técnicos de planta o técnicos auxiliare, hacen un pedido formal de
repuestos, el cual debe ser respondido rapidamente, puesto que la demora en la
solicitud de estos repuestos significa mas tiempo de inactividad del activo el cual

significa tiempos de no produccion lo cual puede terminar en disminucion en la
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produccion o algo incluso peor, la inconformidad del cliente en el caso del fallo del
aire acondicionado del almacén por ejemplo.

El procedimiento para solicitar un suministro que ya haya sido cotizado, se realiza
por medio de una OC. El proceso de generacion de OC es exactamente igual al
explicado anteriormente para la prestacion de un servicio, salvo que en la casilla de
material ya no se introduce un cdodigo de servicios, sino un codigo de producto o
repuesto, tabulado en el mismo archivo de Excel proporcionado por mantenimiento

Medellin.

Con respecto a las compafias que ofrecen estos productos. Hay ciertas de ellas
que tienen un contrato con Almacenes éxito S.A. denominado contrato marco,
dentro del cual se incluyen muchos de los suministros mas comunes necesitados
por los contratistas y técnicos de almacenes éxito, sean estos de plomeria,
electricidad, electrénica, iluminacion, aire acondicionado, refrigeracion, obra civil,
entre otros, los cuales cuentan con un beneficio a nivel econémico del cual
Almacenes éxito S.A. pueda disponer. Si el material que se busca no esta
comprendido dentro del contrato se puede solicitar por medio de dos medios, el
primero es mediante el sistema SAP, solicitud de pedido, herramienta la cual es
béasicamente igual que la encargada de la creacién de OC, salvo que la herramienta
SP el pedido no va dirigido a un proveedor como tal sino al personal de compras
integradas de la compaiiia. El otro medio es muy simple, hay varias pequefias
empresas de suministros al nivel de Bucaramanga que no cuentan con un contrato

oficial con la compafia, pero que si brindan de ciertos beneficios debido a los
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buenos vinculos con los que se cuentan, sean estas ferreterias, almacenes de

suministros obra civil, tiendas de electrénica y electricidad, entre otros.

7.1.7. Archivar detalladamente las OC y SP generadas y sus respectivos

seriales.

Una vez realizadas las OT y SP estas se guardan en el sistema SAP con un nimero

serial, que en el caso de las OC es un numero de seis digitos precedido siempre

por el numero 4500. Mientras que en el caso de las SP es un numero de cinco

digitos precedido siempre del numero 10000.

En las siguientes dos imagenes se muestra mas claramente el formato en el cual

se archivan estas solicitudes, mas exactamente el formato de archivo de las OC.

Figura 22. Formato archivo de OC (Primeras cinco casillas).

H S- & -
INICIO INSERTAR DISENO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROLLADOR
I:I “:lJ +| Barra de farmulas q D Q % E EI E=3 Dividi (0 Ver e
. ) - --Eﬂ T - = I Ocultar
Meormal Ver salt.  Disefio Vistas /| Lineas de cuadricula [+ Titulos Zoom 100% Ampliar ~ Nueva Organizar Inmovilizar
Pag. depagina personalizadas seleccién  ventana  todo -
Vistas de libro Zoom Ventana
H1852 e
£ B C u] E

1832 2015 |CAITA FOMSECA LUZ HELEMA 015/06/04 2320-2375-2180-25322 RESISTEMCIA VINIPELADDRA - RESISTENCIA TERMOSELLADORA - REPARAR GRECA
1833 2015 | TYCOSERWICE S A 015/06/04 2325-2322 REVISION DESPINADORES PUESTOS DOE PAGL AW, 5TA - FEVISIGN ANTENAS BARNOS
1834 2015 |HOBART ANDINA 5.4, 015/06/04 2313-2320 TIMER S'ICTH PELAPAPAS
1835 2015 |CAITA FOMSECA LUZ HELEMA 015/06/04 2829 BOMEILLOS PARSO T E2T LUZ BELANCA
1836 2015 |MAPIND S A5 01S/06/03 2313 SUMNISTRO EINSTALACION GENERADCE OE PULSCS HORNO ANGELO PO
1837 2015 |MAPIND S A5 O1SI06/03 2313 SERVICIO TECKICO HORMO ANGELO PO
1835 2015 |CABALLERO ESPITIA CELEDONO 015/06/04 2378 SUMMISTRO COD0 GALYAMNIZADD PARA HORMO - SUMINISTRO BASE TAELERC!
1873 2015 | G2 INGEMIERIA E INOWYACION 015/06/04 2322 REPARAR FREIDORA
1840 2015 |KBYOTEC SERVICIOS S.4.5. (ERW] 015/06/04 2071-2322 PRESURIZACION Y BARFIDD RACK BAJA TEMPERATURA - INSTALACION CHAPA
1adH 015 | KRYOTEC SERVICIOS S.4. 5. [ERMW 015/06/04 2353 FEPARAR PLERTA ENTRADA PRINCIPAL EXITO SANMATED
T84z 2015 |KEYOTEC SERVICIOS 5.4, 5. (ERW] 015/06/04 2325 REPARAR SILLAS CAFETERIA Y COSMETICOS
1843 2015 | GRAINGER COLOMEIA S A5 015/06/05 207 DESTORMILLADOR CHEQUEADOR - JUEGO LLAVES HEXAGOMAL 1.5mm - 10 mm
Tedd 2015 | TOWNSEND Sv'STEM DE COLOMENS 015/06/03 352 FEUEICACICN DOMO
1845 2015 | TYCOSERWICES. A 015/06/03 2352-2325-2320 POWRD CORD "K" USA 1254 - TRANSFORMADDR 2204 14 1- REVISIOR
TedE 2015 | TOWNSEND Sv'STEM DE COLOMENS 015/06/03 046 FEPARACION DOMO SAMSUNG
1847 2015 | TOWNSEND Sv'STEM DE COLOMENS 015/06/03 iC] SERWVICIO SEGURIDAD CEDI
Tedd 2015 | TWCOSERWICES. A 015/06! 2353-2194 FEPARAR AMTENA - REVISION PINES v DESPINADDFES
1843 2015 | TOWNSEND Sv'STEM DE COLOMENS 015/06! 353 REVISAR DOMO CAFETERIA Y REVISAR CAMARA TESORERIA |
1850 2015 |PARDO LIBARDO! 015/06! 353 ANTEMMENTO CORRECTIVO MAGIUINAS CONTADORAS DE BILLETES™Y MOMNEDAS
1851 015 | WILSOMN YILLAMIZAR 01S/06HE 352 CAMEID LLAVE RED DE GAS
1852 2015

Fuente: Archivo del autor.
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Figura 23. Formato archivo de OC (Siguientes cuatro casillas).

LADOR Practicante Mantenimiento Distrito Oriente =
[ Ver en paralelo
= P el =
Organizar Inmoviliz: Cambiar  Macros
todo - ventanas ~ -

Ventana Macros ~

v

E F G H | J K[a
ISTEMCIA TERMOSELLADORA - REPARAR GRECA |ER 2002 ER 2193ER 2200ER 2134 280.000) 515340 ] VICTOR
5 OF PAGO A4_5TA - REWISIGN ANTENAS BARIDS | T 2a052015-4 T7 28052015-5 385.600) 515348 a VICTOR
HOE 362 546.000] 515356 ] VICTOR
ANCA ER 2205 450.000] 515367 ] VICTOR
1D0R DE PULSOS HORMO ANGELC PO AP 152-015 950.000] 515755 | #REEEEE a VICTOR
JP0D AP 153-015 $1.520.000] 515764 | #REEEEE ] VICTOR
PARA HORMO - SUMINISTRO BASE TAELERD C 236 $230.000] 516065 ] VICTOR
GE 040615 #56.065] S16066 ] VICTOR
BAJA TEMPERATURA - INSTALACION CHAPA B'E 040615 KRv'3 040615 KR4 040615 #710.000 S160TS ] VICTOR
JIPAL EXITO SANMATED RS 040615 #880.000) 516082 ] VICTOR
SMETICOS BYE 040615 $200.000) 516036 ] VICTOR
SJUEGO LLAVES HEXAGOMAL 1,5mm - 10 mm CONTRATO MARCO #88.680] 516358 ] VICTOR
EMAIL $743.710 S1E58T a VICTOR
ISFORMADOR 220% 14 1- REVISIOR T 05062015-10 Tv' RO4 OFOP 0 03 Ty CO 22407 156312 $627.686) S15E00 ] VICTOR
EMAIL $646.000] 516611 ] VICTOR
EMAIL $168.471) S16622 ] VICTOR
5% DESPINADORES T D4062015-8 Tv' 04062015-3 T 10062015-10 S75.400] 517534 ] VICTOR
3AR CAMARA TESORERIA EMAIL 323.720) 517833 ] VICTOR
AUINAS COMNTADORASDEBILLETES Y MOMEDAS  |LP 03514 400.000) S17542 ] VICTOR
Wi 1200 #120.000] 518152 ] VICTOR

Fuente: Archivo del autor.

Este formato de archivo de OC tiene el siguiente orden tal y como se observa en las
figuras 22 y 23:
> Afo en el que se genera la OC.
» Contratista o proveedor que realizo el mantenimiento o suministro el
producto.
» Fecha de generacién de OC.
» Centro de costos del almacén donde se realizd el mantenimiento o se envié
el producto.
> Descripcion del servicio o producto brindado escrito exactamente como se
describe en la OC.

» Numero de cotizacion a la que corresponde la OC.
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» Valor por la que fue generada la OC.

» Numero de OC.

» Numero de despacho del servicio o producto, el cual se genera una vez el
servicio o producto haya sido entregado a satisfaccién del remitente.
también denominado numero MIGO.

Cabe resaltar que el formato de archivo de SP realizadas es exactamente igual al
descrito y mostrado anteriormente con dos sencillas y notorias diferencias, el
numero archivado corresponde a los seriales 10000 y no 4500 ya que es una SPy
en segundo lugar, en la casilla Proveedor siempre ira detallado “Compras
integradas” recordando que son los encargados de los pedidos una vez realizado la

SP.

7.1.8. Informe enviado cada fin de semana laboral, donde se especifican las
OT realizadas y el estatus de aquellas que aiin no se hayan cerrado.

Se debe realizar y compartir una serie de informes a los involucrados en el
mantenimiento de los activos de la compafia cada semana. Gerentes, supervisores,
auxiliares, practicantes y contratistas. Estos informes son enviados cada viernes y
deben contener la siguiente informacion:

¢ Numero de OT asignado por el sistema

e Descripcion de la averia o falla

e La dependencia a la que pertenece la solicitud, sea este un almacén de

Bucaramanga, Piedecuesta, Barrancabermeja, Ocafa o Cucuta.
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e El estado en el que se encuentra la OT. puede ser pendiente, cerrada,
cancelada o en ejecucion.

e Contratista al cual fue asignado

¢ Finalmente, un comentario donde se explique con palabras mas propias y
mas orientadas a cada OT sobre el estado de la misma. Escribase en este:
se espera por suministro marca X, solicitado X dia, en proceso de

cotizacion, trabajo asignado para X fecha, entre otros.

Toda esta informacion va en un tabla realizada en Microsoft Excel ordenada de
izquierda a derecha tal cual como se enumera en la lista, se asigna un color a cada
almacén para que sea mas facil de identificar por cada gerente que este leyendo el
informe y cada cabeza de columna cuenta con filtros para poder llegar mas
facilmente ala informacion que se desea. A continuacién tenemos una imagen clara

gue muestra el informe como tal y cada uno de sus componentes:
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Figura 24. Formato informe estatus de OT.

H ©- = INFORME VIERMES 24 DE ABRIL xlsx - Excel
ARCHIVO i} INSERTAR DISERIO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA LOAD TEST TEAM

F1 - f\ Comentario

A B C D E F G

Numero (E Sintoma n Ubicacion - Estatus (E Responsable Contratista n

1
Hay 2 sanitarios dafiados de empleados, 1
2 24162 pnryfalla de presidn y otro se rebupsa, Cenada CELLRADIUS SAS EJECUTADO
21978 revisar lineas telefoncias se cruzan las Cerrada ARISMENDY PEREIRA
3 llamadas en el phx tel 6304446 con fax GUSTAVOD EJECUTADO
24067 TRASLADO DE PUNTO DE RED Y PUNTO Pendiente ARISMENDY PEREIRA TRABAJO EN PROCS0 DE
4 DE ENERGIA DE OFICINA AKT MOTOS, GUSTAVO COTIZACION
R 42848 lampara suelta en bafio nuevo de hombre Cerrada ARISMENDY PEREIRA
5 debe tenr garantia GUSTAVO EJECUTADO
5 42849|toma corriente suelta, debe tner garantia Pendiente ARISMSS;]:A\PIEREIRA PROGRAM':%%EARA 0DE
ARREGLAR DESAGUE DE NEVERA DE
20942|CARNES ROJAS AGUA PASA DIRECTO AL Cerrada COROMAX S.A.8
7 PISO EJECUTADO
ARREGALR DESAGUE DE NEVERA DE
8 20943 | VER EL AGUA PAS DIRECTO AL PISO Cerrada COROMAX S.A.S EJECUTADO
21985 lavamanos de accion de pedal cocina tiene FRESCOS Esperando TORRES BAEZ RAFAEL OMAR
9 fuga de agua PERECEDEROS repuesto REPUESTO EN ENVIO

Fuente: Archivo del autor.

7.1.9. Informe enviado cada fin de semana laboral donde se especifica el
estatus de los repuestos solicitados, para concluir los debidos
mantenimientos.

De forma similar al informe de estatus de OT se desarrolla el informe de control de

suministros, dentro del cual se tabulan todos aquellos suministros que hayan sido

solicitados por los técnicos de planta, técnicos auxiliares de mantenimiento o por los
mismos contratistas, para el debido desarrollo de las labores de mantenimiento ya
sean estos correctivos o preventivos. Este informe debe incluir:

Cadigo del suministro

Nombre o descripcidon del suministro

Unidad de presentacion del material (Unidad, Litros, Galones, Cajas, etc.)

Cantidad solicitada
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Cadigo del almacén para el cual se solicita

Fecha en que se realiz6 la solicitud

Estado en que se encuentra el suministro: Solicitado, Entregado, Enviado,
Cancelado, No aprobado, entre otros.

Comparnia de suministros a la cual fue solicitado

Contratista o auxiliar por el que fue solicitado

Numero de orden de compra o solicitud de pedido a la que pertenece la solicitud del
suministro.

Numero MIGO.

Toda esta informacion va a en una tabla realizada en Microsoft Excel ordenada de
izquierda a derecha tal cual como se enumera en la lista y se utilizan filtros en cada
columna para que sea mas facil de identificar cualquier tem que se quiera buscar
después.

Se utilizan tres colores para distinguir el tipo de pedido que se hace, basado en la
compaifiia a la cual se le solicita el repuesto. Segun estas estén contempladas o no
dentro del contrato marco, verde para las compafias que si estén contempladas,
amarillo si el pedido se realizd por SP o naranja si se realiz6 a alguna compafiia

local.

En las siguientes dos imagenes se puede tener una imagen mas clara de la

descripcién del formato del informe:
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Figura 25. Formato informe seguimiento suministros (Primeras siete casillas).

= = SEGUIMIENTO SUMINISTROS xlsx - Excel
ArcHIvo [INTETe) INSERTAR  DISERNIO DEPAGINA ~ FORMULAS ~ DATOS  REVISAR  VISTA  LOADTEST  TEAM
B376 -
B c D E F G H
T
2 SEGUIMIENTO SUMINISTROS
3
c"“"'f"‘,dle Descripcién de material Unidad Cant [E"”t“ = Fecha Pedido Estado de pedido
materia costos
4 = | - | |- | | - | | - |
5 BALASTO ELECTRONICO 4 X 32 W 120/277 VOL IS THD<10% 2353540 07/01/2015 ENTREGADO
6 BALASTO ELECTRONICO 2 X 32 W 120/277 VOL IS THD<10% UnN 20 2353540 07/01/2015 ENTREGADO
BALASTO ELECTRONICO 4 X 54 HO 120/277 VO L PS 90°C uN 30 2353540 07/01/2015 ENTREGADO
7 THD<10%
BALASTO ELECTRONICO 2 X 54 HO 120/277 VO L P5 90°C UN 30 2353540 07/01/2015 ENTREGADO
8 THD<10%
=} 1002036 TUBO FLUORESCENTE T8 32 W COLOR 4100 *K Cl X 36 um 200 2353540 22/01/2015 ENTREGADO
10 1003863 CABLE ENCAUCHETADO 3 X 12 AWG UN 50 2353540 22/01/2015 FACTURADO
TOMA BEIGE MONOFASICA DOBLE POLO ATIERR A 15 AMP 110 UN 10 3353540 23/01/2015 NO HAN LLEGADO
11 VOL LV-5320-1 LEVITOMN
TAPATIPO INTEMPERIE TOMA MOMNOFASICA DOB LE LV-4976-GY uN 20 2353540 23/01/2015 NO APROBADO
12 LEVITOMN
TOMA AEREA ENCAUCHETADA MONOFASICA POLO ATIERRA 15 UN 10 2353540 23/01/2015 NO HAN LLEGADO
13 AMP 110 VOL 2380 CODELCA
14 1015314 CINTA AISLANTE NEGRA 33 SCOTCH 3M UnN 3 2353540 22/01/2015 FACTURADO
15 TUBO FTE T8 32 W 841 ECOLOGICO UN 200 2353540 07/01/2015 NO HAN LLEGADO
16 CLAVIJA AEREA ENCAUCHETADA POLO ATIERRA 15 AMP 110 VOL UnN 30 2353540 23/01/2015 NO HAN LLEGADO
17 CORREA PLASTICA 8 PULG PO X 100 UN UN 1 2353540 23/01/2015 NO HAN LLEGADO
18 CORREA PLASTICA 12 PULG PO X 100 UN UN 1 2353540 23/01/2015 NO HAN LLEGADO
19 TUBO FTET8 15 W 835 ECOLOGICO um 30 2353540 22/01/2015 FACTURADO
20 1015496 CONECTOR RESORTE ROSCADO CABLE NO. 12 um 100 2353540 19/01/2015 NO APROBADO

21 1015498 COMECTOR RESORTE ROSCADO CABLE NO. 16 - 18 un 200 2353540 19/01/2015 NO APROBADO

Fuente: Archivo del autor.

Figura 26. Formato informe seguimiento suministros (Ultimas cuatro casillas).

SEGUIMIENTO SUMINISTROS xlsx - Excel 7T E - x

DISENO DEPAGINA ~ FORMULAS ~ DATOS ~ REVISAR  VISTA  LOADTEST  TEAM Iniciar sesion
fe W
G H | J K L M N o P

UIMIENTO SUMINISTROS

Numero de

solicitud u
| -] =

CODIGO DE COLORES

Fecha Pedido Estado de pedido

Proveedor Responsable Solicitante

07/01/2015 ENTREGADO HENRY GONZALES 4500484759 SOLICITUD DE
07/01/2015 ENTREGADO HENRY GONZALES 4500484759 SUMINISTROS
07/01/2015 ENTREGADO HENRY GONZALES 4500854755

07/01/2015 ENTREGADO HENRY GONZALES 4500484759

22/01/2015 ENTREGADO SOLICITUD DE PEDIDO HENRY GONZALES

22/01/2015 FACTURADO SOLICITUD DE PEDIDO HENRY GONZALES 1000031485

23/01/2015 NO HAN LLEGADO HENRY GONZALES PE—

23/01/2015 NO APROBADO HENRY GONZALES

23/01/2015 NO HAN LLEGADO HENRY GONZALES

4500488464|
22/01/2015 FACTURADO HENRY GONZALES 1000031485
07/01/2015 NO HAN LLEGADO HENRY GONZALES 4500484759
23/01/2015 NO HAN LLEGADO HENRY GONZALES 4500288464
23/01/2015 NO HAN LLEGADO HENRY GONZALES 4500488464|
23/01/2015 NO HAN LLEGADO HENRY GONZALES 4500488464|
22/01/2015 FACTURADO SOLICITUD DE PEDIDO HENRY GONZALES 1000031485
18/01/2015 NO APROBADO HENRY GONZALES
19/01/2015 NO APROBADO HENRY GONZALES =
1 3

Fuente: Archivo del autor.
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7.1.10. Realizar visitas técnicas regulares a los almacenes para tener
de primera mano de las necesidades de los mismos
De vez en cuando se llevan a cabo visitas técnicas a varios almacenes en la regional
donde en comparia de los gerentes o personal asignado en dependencias se
revisan de primera mano los problemas de mantenimiento con los que cuenta el
almacén para que seguido de esto se determine si los mantenimientos solicitados
son de caracter urgente o pueden esperar, si es viable el mantenimiento o es mas
economico cambiar el activo y muchas mas decisiones como estas, todo esto como

se explico anteriormente con el objetivo de optimizar el capital asignado al area.
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8. CONCLUSIONES

Gracias a la buena comunicacién entre los gerentes de los almacenes,
contratistas, técnicos de planta y auxiliares y el supervisor y practicante de
mantenimiento, se pudo garantizar el desarrollo oportuno de la labores de
mantenimiento de tal modo que se mantuvo las solicitudes de mantenimiento
por debajo de los tres digitos, oscilando regularmente entre los 85 y 65

solicitudes, lo cual es un intervalo 6ptimo para el desarrollo de la actividad.

Seenvio sinfalta y puntualmente cada uno de los informes de estatus de OT,
logrando con esto optimizar el desarrollo de las tareas de mantenimiento
pues los gerentes de los almacenes siempre estan al tanto de lo que hace
falta y se mantiene controlado las tareas de mantenimiento programadas y

acordadas con los contratistas.

Se envio sin falta y puntualmente cada uno de los informes de solicitud de
suministros logrando con esto acelerar el tiempo de espera por los mismos y
evitar perder alguno de estos en el proceso de solicitud y envid y por lo tanto

perjudicar los tiempos de mantenimiento.
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Se consiguid mantener un gran orden en el inventario de suministros, el
historial de solicitud de suministros y el historial de OC y SP, llevados en los
formatos de Excel, llevandolos siempre al dia y lograr de esta forma, tener
siempre a disposicion de manera inmediata, cualquier informacion solicitada
por los supervisores, gerentes y contratistas asi como cualquier repuesto

solicitado por los mismos.

Se llevaron a cabo labores de mantenimiento de forma éptima contempladas
dentro del campo de accién de un ingeniero mecanico las cuales ayudaron a
fortalecer los conocimientos adquiridos durante la carrera y me brindaron una

experiencia laboral rica a nivel profesional y personal.
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9. RECOMENDACIONES

Almacenes éxito en el distrito oriente ha crecido mucho en los Ultimos afios, con
la construccion de nuevos almacenes, estd a punto de alcanzar los 18
almacenes entre todos sus formatos, éxito, éxito Super, éxito Vecino y éxito
express, lo cual supone un incremento bastante grande no solo en nimero de
almacenes, sino en nimero de activos y por lo tanto tareas de mantenimiento
paralos mismos, lo cual seria recomendable disponer de un ingeniero supervisor
adicional de tal forma que entre los dos se dividieran el trabajo, manejando cada

uno de ellos aproximadamente 9 almacenes.

Muchas fallas y dafios en los equipos se presentan por negligencia o mal uso de
los operarios del almacén, suponiendo esto mayores trabajos de mantenimiento
y disminucion en la vida Util del activo o de sus partes, por lo cual se sugiere
realizar una capacitacion mas exhaustiva sobre el uso adecuado de estas
maquinas a los operarios de las mismas y mas importante inculcar el sentido de

pertenencia entre los empleados para con los bienes de la compafiia.
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