IMPLEMENTACION DEL MODULO SAP PM PARA LA EMPRESA ETERNA S.A.

JUAN SEBASTIAN LAVERDE MADRID
DANIEL EDUARDO RODRIGUEZ SASTOQUE

UNIVERSIDAD DISTRITAL
FRANCISCO JOSE DE CALDAS

UNIVERSIDAD DISTRITAL FRANCISCO JOSE DE CALDAS
TECNOLOGIA MECANICA
BOGOTA D.C.
2021



IMPLEMENTACION DEL MODULO SAP PM PARA LA EMPRESA ETERNA S.A.

JUAN SEBASTIAN LAVERDE MADRID
DANIEL EDUARDO RODRIGUEZ SASTOQUE

UNIVERSIDAD DISTRITAL
FRANCISCO JOSE DE CALDAS

PROYECTO DE GRADO PRESENTADO PARA OPTAR POR EL TITULO DE
TECNOLOGIA MECANICA

INGENIERO MAURICIO GONZALES COLMENARES

UNIVERSIDAD DISTRITAL FRANCISCO JOSE DE CALDAS
TECNOLOGIA MECANICA
BOGOTA D.C.
2021



NOTA DE ACEPTACION

Firma del presidente de jurado

Firma del jurado

Firma del jurado

Bogota D.C. 25 de Marzo de 2021



DEDICATORIA

Este proyecto se lo dedicamos con todo el amor y carifio a nuestros padres, pues
gracias al apoyo y el sacrificio que han tenido, hemos logrado grandes triunfos y
seguiremos por ese camino. Queremos que se sientan orgullosos de nosotros
debido a nuestros logros.

A nuestros comparfieros y amigos quienes nos compartieron sus alegrias, tristezas
y su conocimiento a lo largo de este camino.



AGRADECIMIENTOS

Quisiéramos expresar nuestro agradecimiento a la Empresa Eterna S.A. por
permitirnos trabajar en este proyecto y ayudarles a crecer mas. En segundo lugar,
gueremos agradecer a la Consultoria Organizacional que nos facilitd datos sobre el
alcance del proyecto en la empresa, asi como las pruebas del software. Un
agradecimiento especial al Profesor Mauricio Gonzales Colmenares que fue un tutor
y un maestro fenomenal que nos acompafié en la gran mayoria del proceso de
realizaciéon del proyecto.



TABLA DE CONTENIDO

. Péag.
INTRODUGCCION ... e e, 11
JUSTIFICACION . ..ottt et 12
OBIET IV O ..o e e 13

OBJETIVO GENERAL. ..., 13
OBJETIVOS ESPECIFICOS ...ttt 13
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA .. .o 14
1 MARCO TEORICO ...ttt e e, 15
1.1 BT E RN A S A e 15
1.1.1 RSB .. e 15

1.1.2 1Y T3 o] o [P 15

0.3 VS 0N e 16

1.1.4  Unidades ProduCliVAs ..........ccooriiimmmmiimmmiiinie e 16

1.2 S P 17
1.2.1  BenefiCiOS SAP ..uoivvviiiiiii e 17

1.2.2  MOAUIOS SAP ..coeviiiiiiiiiiiiie et 18

1.2.3 S AP P e 18

2 ESTADO DE EQUIPOS DE LA PLANTADE CAUCHO ...........cccevvvunnnnn... 20
2.1 CAUCHO MEZ C LA ... e s 20

2 O R = 7= 1 01U Y2 PP 20

2.1.2  Enfriador de mezclas (batChoff) ...........cccoiiiiiiiiiiiiiii 24

2.1.3 MOIINOS .o 25

2.2 CAUCHO MOLDEO ..., 26
221 PreforMadora. . ....c.ee e 27

2.2.2 Prensa de VUICANIZAdO . .........cononiei e 27

2.3 CAUCHO EXTRUSION ..., 28
2.3.1 LSS = T 28

2.3.2 Sistema de tranSfereNCIa .....c.oveee e, 30

2.3.3  TUneles de vUICANIZAO .......eeeeeeeee e 30

2.3.4 HalAAOTES ..., 31

2.3.5  EQUIPOS QUXIIAIES.......uuieeiii e e 32

2.4 CAUCHO EXTRUSION PVC ... 32
2.4.1 EXITUSOIAS PV C ... 32

2.4.2 BOMDBDAS 0 VACTO . e 33



2.4.3  Cortadoras de perfil ... 33

3 DATOS MAESTROS DEL MODULO SAP PM......cccooviiieieeceeee e 34
3.1 CARGA DE UBICACIONES TECNICAS (TRANSACCION IL01) ...... 34
3.2 CARGA DE EQUIPOS PM (TRANSACCIOI\[ =0 ) 34
3.3 CARGA DE HOJA DE RUTA (TRANSACCION IP10).......... JETTR 38

3.4  CARGA DE PLANES DE MANTENIMIENTO (TRANSACCION IP16)

39

3.5 CARGA DE CARACTERISTICAS (TRANSACCION CT04)............... 40
3.6  CARGA DE CLASES PM (TRANSACCION CLO1)....coviviiiinianiinnns 41
3.7  ASIGNACION CLASES Y EQUIPOS (TRANSACCION CL24N) ....... 42
3.8 LISTA DE MATERIALES (TRANSACCION CS01).....ccooviiniininniinne. 43
3.9 CARGA DE CATALOGOS (TRANSACCION QS41) ..cvvveveeeeeeiiiann 44
3.10 PERFIL CATALOGO (TRANSACCION OQNB)......coorvriiiriiiniaiiinnns 44
4 CAPACIDADES DEL MODULO DE MANTENIMIENTO SAP PM............ 45
4.1  DESCRIPCION DEL MODULO .......ccocuiiiiiiiieiteiete e 45
4.2 MANTENIMIENTO CORRECTIVO......ciiiiiiiiiiieie e eeeeeiiee e eeeaens a7
4.2.1  Avisos de mantenimiento (modulo pm iw21 y app#1)é é é é é 49
4.2.2  Asignacion de materiales a una orden(app#2) ........ccccceeeeeeeeeeennn 51
4.2.3  Orden de mantenimiento COIreCtiVO ...........ccevvvvieeeeeiiiiiee e 52
4.2.4  Orden de mantenimiento Preventivo ..............cceeeeereeeeeeeeeeeeinnnnnnns 54
4.25 Ordenes especiales y tiempos complementarios ....................... 55
5 CAPACITACION AL PERSONAL ... ..couiiitieeie et 57
5.1 CAPACITACIONES. ... .ottt e e e e e e e eees 57
5.2  TECNICOS EN MANTENIMIENTO ....cooooiiiiiiieceecte e 57
5.3 NOTIFICACION DE TIEMPOS.......ceecueieeeeeceeeee e 58
6 RESULTADOS . ..ottt e e e et e e e e e e e 60
6.1 NOTIFICACIONES.......utiiiiiie et 60
6.2 COSTOS POR CLASES DE ORDEN........coiiiiiiiiieieeeeeeee e 62
6.3 RESULTADO DE LOS PROBLEMAS Y COSAS A CORREGIR ....... 63
CONCLUSIONES ... ettt e et e e e e et e e e e e e st e e e e e enanaaeees 64
BIBLIOGRAFIA ...ttt ettt e e 65



LISTA DE FIGURAS

Figura 1. Diagrama de flujo plantade caucho ...............cciiiiiiiiiiiiiiiiiiee 20
1o 10 = W2 = 7= U a o1 PRSI 21
Figura 3. Pisador y camaras Banbury GUIX............cceeeeiiiiiiiiieeeiiiiie e eeeenans 22
Figura 4. Motorreductor banbury QUIX ..........coeeeiiiiiiiiicceces e 22
Figura 5. Banbury COPE ......ccoooiiiiiiiiiiiiie e 23
Figura 6. Rotores Banbury COPE........ccooivvviiiie i 23
Figura 7. BatChoff ..........cooo oo 24
Figura 8. BatChoff ....... oo e 25
Figura 9. Funcionamiento MOIINOS .........ccooiiiiiiiiiiiiiiii e 25
1o 10 = U O TR 1Y o] 1] o PP 26
Figura 11. Diagrama de flujo area Caucho Moldeo ...............coooeiiiiiiiiiiiiiiiiiiee, 26
Figura 12. Preformadora.........coooeuiiiiiiiiec e 27
Figura 13. Diagrama de flujo del area de Caucho EXtrusion................cccccvvvrnneee. 28
Figura 14. LINEA # 1 (Extrusora Rubicon, tinel de gas, atemperadores, y paneles

(o[ oT0] o] 1 (o] ) FO PP UOPPPPPPPPN 29
Figura 15. Extrusora linea #2 (David Estandar Macizo y Esponja) ....................... 29
Figura 16. Sistema de TranSferenCia ..........coooiiiiiiiiiiiiiiiiii e 30
Figura 17. Tuneles de vulcanizado por aceite te&rmicCo............ccccuveeeeeeeiriiiieeeeennnns 31
Figura 18. Haladores neumatico y convencional trabajando en paralelo.............. 32
Figura 19. resumen de ubicaciones técnicas en caucho ...........ccccceeeeeviiiiiieeeeennn, 34
Figura 20. Listado de algunos equipos de cauCho ............ccooeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiie, 35
Figura 21. Tabla de €qUIPOS .....coouuiiiiiii e 35
Figura 22. Hoja de ruta Banbury COPe.........cooiiiiiiiiiiiiiiii e 39
Figura 23. Planes de mantenimientO...........cccovuuiiiiiiie i 40
Figura 24. Caracteristica mOdulo PM ... 41
Figura 25. CreacCion de ClaSe ............ciieiiiiiiiiee e 41
Figura 26. Ficha técnica Banbury COpe ..........coovviiiiiiiiiiiiii e 42
Figura 27. Caracteristicas del banbury............cccoovvviiiiiiiii 42
Figura 28. Caracteristicas MOINO.............ouuuiiiiiiiiiii e e e aenees 42
Figura 29. Caracteristicas guillotina ............ccooviiiiiiiiiiiiiiiie e 43
Figura 30. CaracteriStiCas Pre€NSAS ........cccuuuiiieerieriiiiieeeeeiiiseeeeeearnreeeeeennneeeeeennn 43
Figura 31. Lista de MaterialesS...........oii i eeeees 43
Figura 32. Catalogo de SINtOMAS .......oeeeiiiiiiiiie e e e e e e e e eenees 44
Figura 33. Perfil catalogo Sintomas y CaUSAS ........ccoeeveeeeiiiiiiiiiiiee e 44
Figura 34. Estructura organizacional SAP PM ..o 45
Figura 35. Estructura Organizacional SAP PM ETERNA ..., 46
Figura 36. Estructura Organizacional SAP PM - MM ETERNA .........ccoiiiiiiiinnn. a7
Figura 37. Ciclo de Mantenimiento Correctivo en SAP ETERNA..........cccccceieeeen. 48
Figura 38. Prioridad .............uuiiiiiiiiie e 49
Figura 39. Aviso de mantenimiento ETERNA. ... 50
Figura 40. Aviso de mantenimientO ............uuiiieeiiiiiiiiieeeeeie e e e e e e e eanen 51
Figura 41. Asignacion de materiales auna orden .............ccooeeeieiiiiieiiiinnnnnnnnnee. 51
Figura 42. Asignacion de materiales a una orden 2 ..........ccoooevvvviiiieeeeiiiieneeeeeenns 52



Figura 43.
Figura 44.
Figura 45.
Figura 46.
Figura 47.
Figura 48.
Figura 49.
Figura 50.
Figura 51.
Figura 52.
Figura 53.

Estrategia del plan de mantenimiento .............cccovveiiiiiiii e 54

Operaciones del plan de mantenimiento...........ccccceeeeevviiiiie e, 54
Ordenes de ManteniMIENTO..........coccueivriieiieceecee e e e eee e see e enees 55
OrdenESs ESPECIAIES .......ccveeeeecee e 55
Ciclo de Mantenimiento Predictivo en SAP ETERNA.............ccooevei. 56
APP SAP e 58
Notificacion de tHIeMPOS .......cooviiiiiiieiieee e 58
Resultados tiempo de notificaciones 2020(horas)..........cccoeevevvvineennnnn. 60
Resultados tiempo de notificaciones por clase de orden 2020(horas) .61
Resultados tiempos no productivos ETERNA 2020(minutos).............. 61
COSt0os POr tipoS de OrdENES .........uuueiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeee e 62



RESUMEN

En el siguiente trabajo se expondra el proceso que se realizé para la implementacion
del médulo de mantenimiento para ETERNA S.A. llamado SAP PM en el area de
Caucho. ETERNA es una empresa de produccion de elementos de limpieza,
proteccion a la vida, confort y de desarrollo industrial, el mantenimiento en la
empresa es parte fundamental para su funcionamiento; de acuerdo a esto SAP es
un programa de administracion el cual permite que todas las areas de la empresa
estén conectadas, el cual nos ofrece organizacion, asi como un seguimiento a las
actividades, a las maquinas y al personal, alli se lleva un control.

En la primera parte del proceso se organizaron los datos maestros, asi como las
hojas de vida; gracias al historial de cada una de las maquinas se obtuvieron los
respectivos planes de mantenimiento o también llamados hojas de ruta los cuales
tuvieron que ser incluidos en el médulo. A partir de este punto se determiné la
informacion de cada una de las areas, asi como de las maquinas, el personal, entre
otros, esto con el fin de llevarlo al médulo por medio de unos documentos llamados
datos maestros de SAP que es la informacion base de ETERNA, estos documentos
se resumen en plantillas de esta manera el médulo almacena y organiza.

Por ultimo, se tuvo que capacitar al personal para que la implementacion fuera
exitosa. Para lograr el objetivo se necesitaba del trabajo de cada uno de los
integrantes del area, si los operarios, técnicos y demas aprenden de manera
correcta la utilizacion del software se dara por completada su implementacion.
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INTRODUCCION

Eterna S.A. es una empresa que siempre se ha enfocado en la calidad de sus
productos, porque siempre estd en constante crecimiento mejorando sus areas
productivas, para esto siempre busca desarrollar nuevas formas de trabajo, lo cual
consigue por medio de herramientas como lo son el software de SAP, el cual les
ayuda principalmente a tener un control de cada una de las areas de la empresa,
por medio de indicadores, por ejemplo, los costos, tiempos y productividad. La
principal caracteristica de SAP es que es un programa de cdédigo abierto, esto
implica que siempre estéd en constante desarrollo adaptandose a las necesidades
de la empresa, dando informacion precisa y exacta en tiempo real de cada una de
las unidades productivas, a la vez que el detalle de cada una, como lo pueden ser
los equipos de trabajo o el personal operativo.

Todo esto se hace con el fin de ser conscientes de la productividad total, para asi
saber cudles pueden ser los puntos fuertes, o esos pequefios problemas para asi
analizar cudl es la mejor manera de atacarlos y conseguir una mejor productividad.

El médulo SAP PM es uno de los médulos que posee el software SAP, este esta
enfocado al area de mantenimiento, encargada de garantizar el buen
funcionamiento de los equipos, por medio de mantenimientos preventivos, y
correctivos cuando es necesario. El modulo SAP PM se encarga de estructurar
todos los mantenimientos de acuerdo a las necesidades de cada uno de los equipos,
para esto es necesario tener una gran informacion de los mismos para poder
garantizar una buena rutina de mantenimientos que se adapten a los equipos y
capacidades de la empresa, con el fin de cumplir con los objetivos propuestos por
la misma.

11



JUSTIFICACION

Es bien sabido que la tecnologia va en constante crecimiento, por lo que la empresa
ETERNA S.A., al querer estar en la vanguardia, aplica nuevas tecnologias, y formas
de desarrollo para ser mas competitivos en el mercado. ETERNA S.A. al querer
aumentar sus estandares de produccién, decide invertir en sus activos, y sus
técnicas que los lleven a cumplir sus objetivos. Esto implica que la empresa tiene
que revisar sus falencias, sus necesidades, que necesita para crecer, en qué esta
fallando, de ahi nace este proyecto, de la necesidad de ser una empresa mejor
estructurada, con el fin de medir, controlar, y definir una estructura adecuada de los
mantenimientos para que estos se acoplen a los objetivos de la empresa.

Por lo tanto se dispone a realizar la implementacién del médulo SAP PM, dedicado
al area de mantenimiento como ya lo tenian las otras areas de la empresa, esto se
decide por la versatilidad que ofrece SAP porque al estar en las otras areas de la
empresa, la transicion seria mucho mas comoda para la empresa, a su vez esto trae
grandes ventajas, ya que SAP, al ser un programa de codigo abierto, permite que
cada area de la empresa empiece a trabajar como si fueran una sola, que se tengan
reportes generales, que siempre se esté informando de lo que hace cada una de las
areas, asi que siempre se va tener una vision general de la empresa, para que la
misma pueda enfocarse en cumplir las metas propuestas, queriendo ser cada vez
mejores. En vista de la complejidad y diversidad de la empresa, se decide tomar la
planta de caucho como plan piloto ya que, en comparacion con las otras, esta es la
mas grande, y compleja, por la gran diversidad de equipos que trabajan en conjunto
para garantizar la produccion.

12



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

1 Implementar el médulo de mantenimiento SAP PM en el &rea de caucho de la
empresa ETERNA S.A.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

7 Diagnosticar el estado de los equipos, para realizar un analisis de las
caracteristicas propias de cada equipo.

{1 Estructurar los datos maestros del médulo SAP PM, de acuerdo a las
necesidades de la empresa ETERNA S.A.

1 Caracterizar las capacidades del médulo de mantenimiento SAP PM.

1 Capacitar al personal para que logren familiarizarse con el modulo SAP PM.
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ANTECEDENTES

El area de mantenimiento de la empresa ETERNA S.A. solia trabajar cuando habia
mantenimientos correctivos, esto se daba por diversas razones, principalmente
porque el area de produccion trabajaba de manera independiente y en jornadas
continuas de 24 horas sin tener en cuenta los mantenimientos preventivos
necesarios para el cuidado de cada equipo, que se dan con el fin de conservar y
garantizar el buen funcionamiento de los mismos. Debido a esto no se les hacia un
seguimiento adecuado a las labores de mantenimiento, de modo que no se podia
predecir falla. En consecuencia, los equipos eran intervenidos solamente cuando
paraban la produccién y los técnicos trabajaban de acuerdo a lo que ellos creian
gue necesitaban o cuando ocurria una falla en el equipo, lo que conllevaba a que
este tenga fallas mas graves de lo esperado por la falta de intervencién, esto
generaba grandes pérdidas econOmicas tanto para produccion como para el area
de mantenimiento.

Por otro lado, no se le hacia un seguimiento adecuado a cada equipo, por lo que no
se sabia en muchos casos los repuestos que necesitaba cada uno, sino hasta el
momento en que ocurria un fallo, entonces era necesario pedirlos, en estos tramites
se podia perder mucho tiempo gracias al area de compras, lo que implicaba
pérdidas para la empresa. Por dltimo, el area de mantenimiento al verse tan
enfocada a solamente arreglar dafios, generaba que los técnicos de mantenimiento
tengan en algunos casos muchos tiempos muertos, por lo que no siempre estaba
claro que estaban haciendo.
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1 MARCO TEORICO
1.1 ETERNA S.A.

ETERNA S.A. es una empresa encargada de disefiar, producir y comercializar
productos de limpieza, proteccion a la vida, confort y de desarrollo industrial, la cual
siempre esta en constante movimiento, esto con el fin de lograr entregar sus
productos en el tiempo estimado y con una calidad excepcional.

En este momento la empresa cuenta con mas de 1000 colaboradores y con 7
plantas productoras tales como guantes industriales, guantes domésticos, fibras y
pafios, liquidos, hogar, extrusion de plastico y de caucho, inyeccién de plastico,
inyeccion de silicona y finalmente moldeo de caucho. Siendo una empresa
internacional.t

1.1.1 Resefa

flLa empresa empezo con la produccion de pelotas para navidad en el afio 1953, todo
esto inici6 en la ciudad de Bogota. La empresa busc6 mas salidas para su mercado
asi que trabajoé con el reencauche de llantas, fabricacién de suelas y laminas para
la industria de calzado. Ya con todo este conocimiento decidieron fabricar productos
basados en latex de caucho natural, para poder producir guantes de uso domeéstico
y medicinal.

Para el aflo 1957 Eterna S.A. empez6 a competir como una empresa a nivel nacional
gracias a la fabricacién de un pegante comercial para la industria del calzado, estos
pegantes, fueron su producto méas reconocido y por los cuales en 1961 se lograron
mantener en el mercado. En 1965 la empresa decidié empezar en el campo de la
extrusion y lo hizo por medio de la fabricacion de perfiles y mangueras de caucho,
iniciando de esta manera en la industria automotriz.

Siguiendo este camino y con el fin de mantener cierto liderazgo en el mercado

Eterna S.A. desarrollé en 1987 la linea de productos infantiles y rapidamente

lideraron la categoria a nivel nacional; 3 afios después y teniendo en cuenta los

avances tecnolégicos de la época, la empresa vio la necesidad de hacer mas
eficientes sus operaciones, asi que modernizo sus plantas de produccion y se logro

una mayor organizacion dividiendo las operaciones en 3 areas de mercado como lo

son el aseo del hogar, elementos de uso medicinal e insumos industriales.0 La f uent
de esta informacién corresponde a la anterior cita

1.1.2 Mision
fEn Eterna S.A. se disefian, producen y comercializan productos que son de limpieza

y confort de los seres humanos, asi como el desarrollo de algunos sectores
industriales.0 La fuente de esta i ndnwnomtdéaci - n CcoOrr

1 Recuperado de https://www.eterna.com.co/
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1.1.3 Vision

fSeremos el principal aliado para los hogares y las industrias ofreciendo productos
de la mejor calidad, practicos y que se acomoden a la vida moderna.&

1.1.4 Unidades productivas

fEterna S.A. cuenta con siete unidades productivas (guantes domésticos, guantes
industriales, CAUCHO (extrusion-moldeo), Plastico (extrusién-inyeccion-soplado),
Silicona (inyeccion), Fibras/Pafios y liquidos. gracias a estos enfoques la calidad de
productos es de las mejores del mercado.

0 Planta de plastico: Alli se trabaja la extrusion, inyeccion y soplado de plastico.
Especificamente se trabajan los envases de los productos y algunas tapas.

0 Planta de guantes domésticos: En esta planta se trabaja la produccién y
comercializacion de guantes para uso domestico, disefiados para el aseo del hogar.

0 Planta de guantes industriales: Alli se fabrican bajo normatividad europea,
garantizando su eficiencia en los sectores de gran importancia.

0 Planta de liquidos de hogar: Se producen liquidos especiales para la
comodidad del hogar, tales como limpiadores, jabones liquidos, desengrasantes,
limpiadores de junto, entre otros.

0 Planta de Fibras y pafos: esta se encuentra ubicada en Mosquera y es la
encargada de fabricar fibras abrasivas, esponjas doble uso, pafios absorbentes y
desechables; encargados en la desinfeccion del hogar.

0 Planta de caucho: En la planta de caucho se cuenta con la capacidad técnica
para disefiar, producir y comercializar productos mediante los diferentes procesos
como lo son la extrusién de perfiles de caucho por ejemplo el caucho macizo,
caucho esponja, caucho flocado, y la coextrusion de caucho(macizo, esponja y alma
metalica), también posee una unidad productiva enfocada a la vulcanizacion del
caucho por medio de moldes. Caucho se subdivide en 4 areas importantes de
produccion gque son:

0 Caucho mezclas: Es donde empieza el proceso productivo la
preparacion de las diferentes mezclas que se usan en la produccién, aca es
donde se hace el alistamiento de la materia prima que se va utilizar. Todo
inicia por medio de los banburys que es donde se mezcla la materia prima,
donde luego pasa por el batch off encargado de enfriar la mezcla, para luego
ser transportada a los molinos para que este proceso se termine de dar la
forma a la mezcla de acuerdo a la produccion.

2 Recuperado de https://www.eterna.com.co/
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0 Caucho moldeo: Es el area encargada de producir productos por
medio de la vulcanizacién, esto se hace gracias a los diferentes
procedimientos que se requieren, por ejemplo, laminas, suelas de zapatos,
pisos de gimnasio, reductores de velocidad, bolsas de agua, estas trabajan
por medio de moldes o marcos, donde se vulcaniza la materia prima, para
conseguir la forma solicitada.

0 Caucho extrusion: Es un &rea que se encarga de producir perfiles
extruidos de caucho, en los cuales estos se dividen por el tipo de extrusion
como lo son el caucho macizo, el caucho esponja, el caucho flocado, y la
coextrusion de caucho (macizo, esponja y alma metalica), estas matrices o
perfiles e hacen de acuerdo a la necesidad del cliente, su unidad productiva
esta enfocada en el area automotriz, hogar, industrial, entre otros.

0 Caucho extrusion PVC: El area de PVC esta enfocada a la extrusion
de perfiles en esta se fabrican los perfiles hechos en PVC. El area compra
los materiales ya listos para el proceso; Estos también se hacen de acuerdo
a la necesidad del cliente, y estan enfocados hacia los sectores de hogar,
industria y el area automotriz.&

1.2 SAP

SAP es un software informatico que ayuda a que las empresas puedan administrar
de mejor manera sus recursos; por medio de esto se pueden realizar acciones en
el mismo instante y en tiempo real. SAP busca que todas las areas estén
conectadas y trabajen de cierta manera juntas, especificamente el programa
organiza la comunicacion de la empresa.

Tiene muchas ventajas la implementacion de este software, asi que nos ayuda a
gue los equipos puedan reportar su actividad de forma independiente eso si con
controles de acceso, aprobaciones necesarias y con esto generar informes sobre el
rendimiento en general de la empresa.*

1.2.1 Beneficios SAP

SAP es un software que promete hacer que las empresas mejoren en muchos
aspectos tales como la productividad, la comunicacién entre &reas, informes, un
conocimiento mas a fondo de la propia empresa, enfocado principalmente al manejo
y andlisis de la informacién.

El ahorro de tiempo es uno de los aspectos mas importantes, ya que si no cumples
con los tiempos establecidos puedes estar incluso fuera del mercado. El médulo nos
permite ahorrar tiempo desde el inicio de los procesos teniendo el control de los
tiempos en produccion y mantenimiento; hasta el final siendo la facturacion,
contabilizacion de pagos y el recuento de las cifras de las ventas diarias, mensuales
y anuales.

3 Recuperado de https://www.eterna.com.co/
4 Recuperado de https://www.saps4hanainfo.com/
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Por otro lado, y no menos importante estamos hablando de la organizacion, si un
negocio quiere mantener una gestion optima y que el negocio crezca con mayor
velocidad lo importante es mejorar la organizacion y lo que ofrece SAP es que retine
todas las areas de una empresa generando asi el fin. El modulo también obtiene
informacion precisa sobre los inventarios, asi como sus ubicaciones, existencia
entre otros.®

1.2.2 Mbdulos SAP

fSAP esta dividido en diferentes médulos y cada uno de estos funciona en las
diferentes areas que debe tener una empresa. Tales como: modulo SD para
comercial (logistica), MM (gestion de materiales) para compras y tiendas, el modulo
CRM para la gestion de relaciones con el cliente, Modulo PM para mantenimiento
de plantab Est a i nformaci -n cor r. &cginoadi@, sa
describiran:

v

0 SAP Financial Accounting (FI): Mddulo de finanzas.

v

0 SAP Controlling (CO): planificacion, reporte, monitorizacion, e informes sobre
los negocios de la empresa.

0 SAP Sales and distribution: ventas y distribucién.
0 SAP production planning (PP): planificacion de produccion.
0 SAP Materials management (MM): gestion de materiales.

0 SAP Quality management (QM): gestion de calidad.

0 SAP Human capital management (HCM): area de recursos humanos.
0 SAP PLANT MAINTENANCE (PM): Mantenimiento de planta.
1.2.3 SAP PM

Para entender SAP PM debemos definir lo que es un CMMS (Sistema de gestion
de mantenimiento computarizado), es un software que nos ayuda a medir, controlar
y organizar todos los aspectos que van relacionados al mantenimiento facilitando
asi el control total del area. Segun esto, el médulo SAP PM se enfoca en la parte
de mantenimiento de la planta, lo que se busca es darle un manejo exhaustivo a
cada uno de los activos; permitiendo asi una buena planificacién, procesamiento y
terminacion de procesos. En especial cuando una empresa tiene demasiados
equipos es muy util, generando asi un historial de la maquina.

fPara poder gestionar esta area de manera eficaz el modulo nos ofrece documentos

5 Recuperado de https://www.formazion.com/
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que tendran informacion detallada, asi como hojas de ruta, planes de
mantenimiento, informes de las maquinas, registros de tiempo, entre otros. Este
software se divide:

~

0 PM-PRM Mantenimiento preventivo: EI mantenimiento preventivo es una
serie de actividades u operaciones, realizadas con el fin de conservar y evitar fallos
en los equipos, estas actividades pueden incluir rutinas de revision, limpieza,
lubricacion y/o el cambio de repuestos para asi garantizar su buen funcionamiento.
Estas actividades normalmente se realizan en base las recomendaciones del
proveedor, y la experiencia que tenga el personal de mantenimiento con el equipo.

El médulo esta encargado de las inspecciones y reparaciones, para esto se realizan
planes de mantenimiento de acuerdo con cada equipo; los cuales se deben generar
de acuerdo a la historia de la maquina y su catalogo. todas las tareas relacionadas
con el modulo deben ir en comunicacién con el &rea de produccién.

Lo interesante del médulo es que cuando se debe atender un equipo se genera una
especie de aviso o notificacion, la cual va dirigida al técnico encargado de la tarea
lo que se convierte en una orden de mantenimiento.

0 PM-WOC Ordenes de mantenimiento: este sub-mdédulo se encarga de
notificar al técnico de la tarea que debe realizar. Para activar esta orden uno de los
trabajadores o encargado de operar la maquina debe avisar por medio de SAP que
la maquina esta presentando fallas. La orden debe constar el registro de la actividad
completamente, asi como tiempos, costos, repuestos usados, entre otros.

Hay dos tipos de 6rdenes, una de ellas es la orden de mantenimiento preventivo la
cual va atada a un periodo de tiempo en especifico, es decir se debe hacer cada
determinado lapso de tiempo ejemplo: mensual, semestral. Es de gran importancia,
ya que gracias a esta se previene un paro en la produccion.

Las 6rdenes de mantenimiento correctivo se realizan gracias al historial de la
maquina que se tenga en la empresa o cuando la maquina muestra alguna averia,
entonces se clasifica la gravedad de la averia o prioridad de atencion y se crea la
orden de servicio. Todas las 6rdenes de mantenimiento deben ser aprobadas por
un técnico encargado y conocedor del proceso, de esta manera no se desperdiciara
ningun recurso y se controlaran tiempos.

0 PM Ordenes especiales: Las 6rdenes especiales consisten en mejoras o
modificaciones que se les hacen a las maquinas, esto depende en su mayoria de
produccion. Lo realmente importante en esta labor es que se deben planificar muy
detalladamente y de la mano con el area de produccién, esto con el fin de no afectar
los tiempos de entrega al final de los procesos.

0 PM SM Servicios de mantenimiento: Los servicios de mantenimiento son
gestionados y controlados como los otros mantenimientos, sin embargo, no estan
vinculados con la empresa, es decir que son externos. Estos deben contar con la
aprobacion de las demas areas.®

6 Recuperado de https://www.formazion.com./
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2 ESTADO DE EQUIPOS DE LA PLANTA DE CAUCHO

En primer lugar, se revisara el estado de los equipos de caucho dividido en sus diferentes
sub areas y cdmo estos se ven involucrados en los diferentes procesos:

2.1 CAUCHO MEZCLAS

Es donde empieza el proceso productivo de la preparacion de las diferentes mezclas

Figura 1. Diagrama de flujo planta de caucho

Ciclo de produccion en la planta

de Caucho
Alistamiento y
Mezcla Negro Preparacion de las
Mezclas
Equipos: Banburys,
Molinos, y Enfriador
de mezclas
| |
Caucho Moldeo Caucho Extrusion

Fuente:Propia
2.1.1 Banburys

Los Banburys son los encargados de preparar la mezcla para dar inicio a la linea de
produccion, en estos se preparan los diferentes tipos de mezclas con las que se
trabaja en el area, trabajan por medio de un cilindro neumatico encargado de
empujar la mezcla verticalmente hacia los rotores o camaras de preparacion donde
se agregan los ingredientes hasta que haya una sustancia homogénea.
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Figura 2. Banbury
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Fuente: Manual del caucho, Martin Ferré

Banbury Cope:
1 Es una mezcladora de rotores tangenciales internos que trabaja gracias a un

motor de 100 HP. El equipo es de marca Cope (empresa brasilefia) modelo
MIR-40 de 40 litros, entré en funcionamiento en el afio 2008 tiene un voltaje
de entrada a 220 V y un amperaje maximo de 290 A.

Es un equipo que por el tiempo de trabajo sufre de varios desajustes como
se evidencia en los rotores de las camaras y fugas en las unidades de aceite
t ® mico e hidr8ulico, estas tambi ®
programa (PLC).

Banbury Guix
1 Es una mezcladora de rotores tangenciales internos que trabaja gracias a un

motor de 150 HP. El equipo es de marca Guix (empresa espafola) modelo
GX-2015 que entro en funcionamiento en 1987 con una capacidad de 70
litros, tiene un voltaje de entrada 220 V y un amperaje maximo de 363 A.
Es un equipo que por el hermetismo que requieren las camaras y la
precision de los rotores ha sufrido bastantes desajustes y reparaciones, por
ende el equipo ha perdido su eficiencia original.
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Figura 3. Pisador y camaras Banbury Guix

Y Vg

Fuente: Propia
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Figura 5. Banbury Cope

Fuente: Propia

Figura 6. Rotores Banbury Cope

Fuente: Propia
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2.1.2 Enfriador de mezclas (batchoff)

El enfriador de mezclas o Batchoff es el encargado de realizar un alistamiento previo

del material que viene de los banburys, este como su nombre lo indica empieza con

el enfriamiento de la mezcla, y el corte de la misma para que esta pueda
almacenarse o ser transportado a los otros procesos de produccion, la refrigeracion
ocurre por dos medios una banda transportadora esta encargada de jalar el material,
donde pri mer o pasa por una Atinao gue
constantemente esta recirculando para garantizar la temperatura necesaria para el
proceso, luego esta mezcla es jalada a la segunda parte del proceso donde se
refrigera por ventilacion forzada directamente sobre la mezcla, para luego ser
finalmente cortada.

1 Es un enfriador de mezclas que funciona por medio de refrigeracion generada por
la ventilacion de aire y con estaciones de corte para la mezcla. El equipo es de
marca Evertech (empresa China) modelo XPG-600, tiene un voltaje de entrada a
220 V y un amperaje de 25 A.

1 Es un equipo que sufre bastante gracias a la polucion generada por la mezcla ya
gue esta produce bastantes desajustes en el equipo y dafios en los componentes
eléctricos.

Figura 7. Batchoff

Fuente: Propia
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Figura 8. Batchoff

Fuente: Propia

2.1.3 Molinos

Los molinos son los equipos encargados de darle una forma de lamina a la mezcla
que viene del banbury y el batchoff, esta trabaja por medio de dos masas que
constantemente estan girando de tal forma que cuando la mezcla entre en medio
esta sea aplastada por las masas, y luego caiga, este proceso se repite hasta que
la mezcla llegue al punto necesario de acuerdo a lo que se necesita.

Figura 9. Funcionamiento Molinos

(q IBERMIIUA
} SCGURIDAL LADORAL
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yid

Fuente: Ibermutua seguridad laboral

1 Es un molino mezclador de caucho que trabaja gracias a un motor de 146 HP. El
equipo es de marca Guix (empresa espafola) modelo (GX-75) de 70 Kilogramos,
en el 2001 llego por primera vez a la empresa. Cuenta con un voltaje de entrada a
220 V y un amperaje maximo de 487 A.

1 Es un equipo al que constantemente hay que hacerle un seguimiento al motor-
reductor y una buena limpieza, son equipos de trabajo de poco desgaste que los
hace bastante confiables.
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Figura 10. Molino

Fuente: Probié.
2.2 CAUCHO MOLDEO

Es uno de los procesos consiguientes a caucho mezclas encargada de entregar el
producto terminado por medio del calentamiento del caucho crudo conocido como
vulcanizacién y asi darle sus propiedades correspondientes.

Figura 11. Diagrama de flujo &rea Caucho Moldeo

Caucho Moldeo

\VVulcanizado de Cauclwo

inos: Al Prensas de Vulcanizaglo:
Molinos: AI|s~tar !a Preformadora /
mezcla, y anadir Encargadas de Cocingr y
o Encargada de dar forrpa ,
guimicos de acuerdo p dar la forma final al
: a la mezcla.
lo que se requiera. producto

Fuente: Propia
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2.2.1 Preformadora

Figura 12. Preformadora

Fuente: RubberSoles.it

La preformadora como su nombre lo indica es la encargada de darle una forma
inicial al material, antes de pasar a las prensas de vulcanizado, este equipo empieza
su funcionamiento desde las tiras de mezcla recogidas del batchoff, donde esta
premezcla ingresa a la camara de la preformadora y es empujada por la camara del
tornillo extrusor, donde se le va dando forma hasta que llega a una cuchilla que es
la encargada de cortar el material, de acuerdo a lo que se requiera.

1 Es un equipo que se encarga de cortar el material con precision de acuerdo a un
peso establecido por la produccion que trabaja gracias a una bomba hidraulica de 5
HP. El equipo es de marca Rubber Slicer, médelo PFR-20-PCD, tiene un voltaje de
entrada a 220 V y un amperaje maximo de 20 A.

1 Es un equipo que se encuentra bastante descuidado en el que se evidencian
fugas, lo cual puede afectar su funcionamiento.

2.2.2 Prensa de vulcanizado

Las prensas de vulcanizado empiezan el proceso a partir de la forma de lamina que
vienen de los molinos, se ingresa la mezcla en unos moldes o también llamados
marcos en donde se le dara forma a la mezcla, estos moldes son colocados dentro
de la prensa para iniciar el proceso de vulcanizado, y que el material, consiga la
forma final. Las prensas funcionan por medio de presion hidraulica y la vulcanizacion
conseguida gracias al vapor que viene de una caldera, lo que se busca es que la
presion y temperatura sea constante para que el cocinado del producto sea
homogéneo.

Las prensas son equipos que constantemente estan trabajando, se cuenta con 3
pequefias, 2 medianas y 1 grande.

9 Es una prensa separada en diferentes pisos de vulcanizado que trabaja gracias a
una bomba de 30 HP. El equipo es de marca mddelo 40 litros, tiene un voltaje de
entrada a 220 V y un amperaje maximo de 84 A.
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1 Son equipos que suelen presentar fugas gracias al desgaste en las mangueras de
vapor también se evidencia un desgaste en los accesorios (racores, acoples).

2.3 CAUCHO EXTRUSION

Figura 13. Diagrama de flujo del area de Caucho Extrusion

I Caucho Extrusion I
|

Extrusoras: Extruyen Caucho p
medio de matrices que dan formafal
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|
Uneles de Vulcanizado(Aceite y as):

Cocinar el empaque por medio d

Calor.
Haladores Transportar IBaﬁeraS' Encarqadas be
material para contarlo, e 9
cortarlo I I enfriar el empaque.
[ I | ]
Extrusion de Extrusion de Extrusion de Extrus_ién _qle:oextruidosgL
Caucho Macizo Caucho Esponj Caucho PVC. combinacion de doe mas

Fuente: Propia

2.3.1 Extrusoras

Las extrusoras son las encargadas de terminar el proceso de produccién, le dan la
forma final al material. El proceso de las extrusoras empieza cuando las tiras de
material que vienen de caucho moldeo son ingresadas al tornillo o cafién del equipo,
este tornillo es el encargado de comprimir el material, donde luego recibe la forma
de perfil, en los diferentes tipos de matrices que se encuentra en la punta del cafidn.
Este proceso es refrigerado por medio de unos atemperadores, que tienen una
bomba que constantemente estd recirculando agua. Se cuentan con 4 lineas de
extrusion. En la linea 1 (figura 14) se encuentran dos extrusoras la 0y la 1, esta es
la linea encargada de los perfiles convencionales, del caucho macizo, entre otras y
algunas coextrusiones de caucho. En la linea 2 (figura 15) se encuentran dos
extrusoras David Standar (esponja y macizo) que suelen trabajar en paralelo
produciendo un mismo perfil de caucho coextruido cada extrusora (como sus
nombres lo indican) le da una propiedad especifica al material. En la linea 4 se
encuentra 1 extrusora la cual se usa para todo tipo de perfiles siendo esta muy
convencional. En la linea 5 se encuentra una extrusora la cual se utiliza para un tipo
de perfil especial conocido como flocado donde se utiliza un equipo auxiliar llamado
flockeadora encargado de aplicar el flock por medio de un campo electromagnético
esto se hace para darle propiedades especiales al perfil.
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Extrusoras linea 1

1 Es una extrusora de caucho que trabaja gracias a un motor de 126 HP. El equipo
es de marca Rubicon, tiene un voltaje de entrada a 440 V y un amperaje maximo
de 50 A.

Extrusoras linea 2

1 Son dos extrusoras de caucho que trabaja gracias a un motor de 75 HP. El equipo
es de marca David-Standard (empresa estadounidense), tiene un voltaje de 440 V
y un amperaje maximo de 90 A.

Las extrusoras son equipos que tienen descuidados los atemperadores que son los
encargados de refrigerar el cafion del equipo, lo que puede afectar directamente a la
produccion donde se evidencian mangueras entre otros accesorios en mal estado.

Figura 14. LINEA # 1 (Extrusora Rubicon, tinel de gas, atemperadores, y paneles de control)

Fuente: Propia

Figura 15. Extrusora linea #2 (David Estandar Macizo y Esponja)

Fuente: Propia

29









































































































