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Introduccion

Empresa

Acerbrag S.A., ubicada en la ciudad de Bragado, provincia de Buenos Aires, es una empresa siderurgica
dedicada a la produccidn de aceros largos de alta calidad, utilizados en multiples aplicaciones dentro
de la industria de la construccién. Con una fuerte presencia en el mercado nacional y regional,
Acerbrag se ha consolidado como uno de los principales actores del sector, destacandose por su

compromiso con la innovacidn, la eficiencia productiva y la sustentabilidad.

La planta industrial cuenta con una infraestructura de gran escala, equipada con tecnologias modernas
y procesos automatizados que garantizan una produccion segura, eficiente y respetuosa con el medio
ambiente. La empresa produce barras y rollos de acero para hormigdén armado, cumpliendo con

estrictas normativas de calidad tanto a nivel nacional como internacional.

El enfoque de Acerbrag esta puesto en satisfacer las necesidades de sus clientes mediante productos
confiables y sostenibles, respaldados por un equipo técnico altamente capacitado. Ademas, la
empresa impulsa practicas de economia circular, valorizando materiales reciclables como parte de su
materia prima, lo que refuerza su compromiso con el desarrollo sustentable. Su crecimiento sostenido,

sumado a una cultura organizacional basada en la mejora continua, la posiciona como un referente

clave en el sector siderurgico argentino.

llustracion 1 - Acerbrag S.A.
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Justificacion

En Acerbrag, el mantenimiento cuenta desde hace tiempo con una parada preventiva semanal
consolidada en la rutina operativa. Esta instancia, en la que se detiene temporalmente la produccion,
permite realizar actividades planificadas de mantenimiento correctivo y preventivo en condiciones
controladas, con disponibilidad plena de los equipos y del personal técnico. Este espacio ha sido clave
para garantizar la continuidad operativa de la planta y reducir las fallas mayores, constituyendo una

practica madura y bien estructurada dentro del sistema de gestién industrial.

Sin embargo, mas alla de esa ventana programada, la empresa no contaba con un sistema formalizado
y efectivo de gestion de las tareas de mantenimiento durante la operacion normal de la planta. Es
decir, no existia una planificacion detallada ni un control sistematico de las actividades realizadas con

planta en marcha, lo que generaba varios desafios como:

e Ausencia de visibilidad sobre las tareas realizadas.
e Dificultad para saber como se distribuian los técnicos en el dia a dia.

e Falta de trazabilidad sobre qué se hizo, cuanto tiempo tomé vy si fue eficaz.

En este escenario, muchas tareas se ejecutaban de forma reactiva o improvisada, sin una
programacion clara ni criterios uniformes de priorizacién, lo que impedia maximizar el uso de los

recursos disponibles.

La incorporacién del Sistema de Planificacion, Programacion y Control de Mantenimiento (SPCM) se
desarroll6é precisamente para fortalecer ese aspecto débil del sistema. Esta metodologia aporta una
gestién estructurada, visible y medible de las tareas de mantenimiento con planta en marcha,

permitiendo:

Asignar técnicos y tiempos de ejecucién con anticipacion.
e Registrar y analizar la efectividad de las intervenciones.

e Controlar el cumplimiento de las tareas diarias.

e Identificar desvios y causas raiz.

e Generar indicadores clave para la mejora continua.

De esta manera, el SPCM no reemplaza la parada preventiva semanal, sino que la complementa,
agregando una dimension fundamental al sistema de mantenimiento: la gestidon proactiva de las
actividades diarias durante la operacién de planta, cerrando asi una brecha clave en el modelo de

gestidn industrial de mantenimiento.
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Definiciones

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de tareas programadas que se realizan con el fin de
evitar fallas o averias en los equipos, prolongar su vida atil y asegurar su correcto
funcionamiento. Incluye inspecciones, ajustes, lubricacidn, limpieza, calibraciones, entre otras
actividades.
Mantenimiento Correctivo: Acciones realizadas para reparar un equipo o sistema luego de
que ha ocurrido una falla. Puede ser planificado (cuando se detecta una falla antes de su
ocurrencia) o no planificado/emergente (cuando ocurre de forma imprevista).
Parada Preventiva: Interrupcién programada de la produccién que permite realizar tareas de
mantenimiento planificadas sin interferencias operativas. En Acerbrag, esta practica ya esta
consolidada como parte de la rutina semanal.
Planta en marcha: Estado operativo de la planta en el cual los procesos productivos estan
activos. Las tareas de mantenimiento realizadas en este contexto requieren una planificacion
especial para no interferir con la produccion.
SPCM (Sistema de Planificacion, Programacion y Control de Mantenimiento): Metodologia
que estructura y ordena las actividades de mantenimiento a través de tres pilares:
planificaciéon (definicién de tareas, tiempos y recursos), programacién (asighacion
calendarizada) y control (seguimiento, medicién y ajuste de lo ejecutado). Permite aumentar
la eficiencia, trazabilidad y calidad del mantenimiento.
Plan de mantenimiento: Documento o sistema estructurado que define, organiza y
calendariza todas las tareas de mantenimiento. Incluye el tipo de intervencidn (preventiva,
correctiva, predictiva), la frecuencia, los recursos requeridos, procedimientos técnicos y
responsables.
Orden de Mantenimiento: Documento formal generado en el sistema SAP que detalla una
tarea de mantenimiento a ejecutar. Incluye informacién como el tipo de intervencidn,
recursos requeridos, tiempos estimados, y posteriormente, el tiempo real trabajado
(notificacion).
Notificacién de Horas: Registro en el sistema del tiempo efectivamente trabajado por cada
técnico en una orden de mantenimiento. Es fundamental para medir productividad, validar
tiempos planificados y generar indicadores de desempefio.
Programador de Mantenimiento: Rol técnico encargado de organizar y calendarizar las
ordenes de mantenimiento, priorizar tareas, asignar recursos y asegurar que se cumplan los
plazos y condiciones necesarias para la ejecucién eficiente de las intervenciones.
Backlog: Inventario de tareas de mantenimiento pendientes de ejecucion, que han sido

detectadas, priorizadas y estan esperando su programacion.
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Indicadores de Gestion de Mantenimiento: Conjunto de métricas que permiten evaluar el
desempeio del mantenimiento. Algunos ejemplos: % de ejecucion de programacién, % de
tareas correctivas planificadas, % de cumplimiento de tiempos, cantidad de horas notificadas,
entre otros.
Disponibilidad: Es la proporcién del tiempo total en que un equipo o sistema esta operando o
disponible para operar, en relacién con el tiempo total en que deberia estar en servicio. Se ve
afectada por fallas, reparaciones, mantenimientos programados y otros eventos.
Confiabilidad: Probabilidad de que un equipo funcione sin fallas durante un periodo de tiempo
determinado bajo condiciones especificas. Es un indicador clave para la planificacion del
mantenimiento preventivo.
Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF — Mean Time Between Failures): Promedio del tiempo
transcurrido entre una falla y la siguiente en un sistema o componente. Mide la confiabilidad
del equipo.
Tiempo Medio para Reparar (MTTR — Mean Time To Repair): Promedio del tiempo requerido
para reparar un equipo desde que se detecta la falla hasta que vuelve a estar operativo. Afecta
directamente la disponibilidad.
Recursos de Mantenimiento: Conjunto de elementos necesarios para ejecutar las tareas de
mantenimiento, incluyendo personal técnico, materiales, repuestos, herramientas, equipos
auxiliares, y tiempo disponible.
Eficiencia Operativa del Mantenimiento: Relacion entre el tiempo efectivamente trabajado
(mano en herramienta) y el tiempo total disponible. Permite medir el grado de
aprovechamiento de los técnicos.
Mano en Herramienta (Wrench Time): Tiempo efectivo que un técnico dedica a ejecutar
tareas directas de mantenimiento. No incluye tiempos de espera, traslado, reuniones o
busqueda de materiales.
Tarea Planificable: Actividad de mantenimiento que puede ser anticipada, documentada y
preparada con tiempo, asegurando que se ejecutard en condiciones seguras y con recursos
disponibles.
Tarea No Planificable: Intervencion que ocurre de forma inesperada (como una emergencia),
sin planificacién previa. Generalmente es mas costosa y riesgosa.
Capacidad Instalada de Mantenimiento: Cantidad maxima de horas que el equipo técnico de
mantenimiento puede ofrecer en un periodo determinado, considerando el personal

disponible y su jornada laboral.
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Objetivos

Objetivo general

Implementar un sistema de planificacidn, programacién y control de mantenimiento (SPCM) en

Acerbrag S.A., con el fin de optimizar la gestidn de las tareas de mantenimiento realizadas con planta

en marcha, aumentando la eficiencia operativa, la trazabilidad de las intervenciones y el

aprovechamiento de los recursos técnicos, complementando asi el sistema ya consolidado de paradas

preventivas semanales.

Objetivos especificos

1.

Estandarizar el proceso de planificacion y programacién de las tareas de mantenimiento diario
con planta en marcha, mediante el uso del sistema SPCM.

Aumentar la eficiencia del uso del tiempo del personal técnico, reduciendo tiempos
improductivos y mejorando la asignacion de tareas.

Incorporar herramientas de seguimiento y control, como la notificacidn diaria de érdenes de
trabajo en SAP, para asegurar la trazabilidad de las intervenciones.

Desarrollar indicadores de gestion confiables, que permitan medir la ejecucién, el
cumplimiento de la programacién y la productividad del mantenimiento.

Integrar las actividades de mantenimiento en planta en marcha al sistema de gestién global,
complementando la rutina de paradas preventivas semanales ya existente.

Fomentar la disciplina operativa y la mejora continua a través de rutinas de revisidn, reuniones

de seguimiento y analisis de desviaciones.
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La Practica Profesional Supervisada fue llevada a cabo en la planta industrial de Acerbrag S.A., ubicada

en Ruta Nacional N. 25, Km 210, Bragado, provincia de Buenos Aires. El desarrollo del proyecto

especifico al que estuvo orientada la practica se realizé a lo largo de 200 horas efectivas, distribuidas

en 20 horas semanales durante 10 semanas habiles, con una carga horaria diaria de 4 horas, de lunes

a viernes, en el turno de 8:00 a 12:00 hs.

Cabe destacar que, previo al inicio de estas 200 horas destinadas exclusivamente al proyecto, se

llevaron a cabo diversas actividades preliminares esenciales, tales como la induccién en seguridad e

higiene industrial, el reconocimiento del proceso productivo de la planta y la integracién al area de

trabajo correspondiente, que permitieron adquirir el conocimiento necesario para el posterior

desarrollo del proyecto en un entorno real y profesional.

a - A Fechainicio | Fechafin

Metodologia | Actividad Texto Descriptivo Actividad actividad

1 Definir y detallar el proyecto. 2/9/2024 6/9/2024
2 Desarrollar planilla SPCM 2/9/2024 4/10/2024
3 Definir indicadores a generar semanalmente 25/9/2024 | 26/9/2024
4 Escribir "Mapa de Proceso" y/o Procedimiento en la Agenda de la semana 23/9/2024 | 4/10/2024
5 Definiry confirmar roles y responsabilidades del equipo de liderazgo con este proyecto. 30/9/2024 1/10/2024
6 Formar programadores en la planilla definida 23/9/2024 | 4/10/2024
7 Registrar equipos en la planilla Excel 25/9/2024 2/10/2024
8 Establecer % de objetivos de programacion por personas 1/10/2024 3/10/2024
9 Datos completos de horas disponibles y no disponibles 3/10/2024 3/10/2024
10 Presentacion de proyecto para los equipos de trabajo 4/10/2024 | 7/10/2024
11 Capacitacion de los equipos de trabajo 8/10/2024 | 10/10/2024
12 Actualizar la lista de trabajos pendientes (backlog) 9/10/2024 | 9/10/2024
13 Realizar la 1ma programacion diaria de la semana 10/10/2024 | 10/10/2024
14 Monitorear ejecucién y notificacion de la 1ma semana 14/10/2024 | 20/10/2024
15 Cierra la 1ma semana 21/10/2024 | 21/10/2024
16 Generar indicadores para la 1ma semana. 22/10/2024 | 22/10/2024
17 Reunién de check de los indicadores de la 1ma semana. 23/10/2024 | 23/10/2024
18 Actualizar la lista de trabajos pendientes (backlog) 17/10/2024 | 17/10/2024
19 Realizar la 2da programacion diaria de la semana. 18/10/2024 | 18/10/2024
20 Monitorear la ejecucion y notificacion de la 2da semana. 21/10/2024 | 27/10/2024
21 Cierra la 2da semana 28/10/2024 | 28/10/2024
22 Generar indicadores para la 2da semana. 29/10/2024 | 29/10/2024
23 Reunién de check de los indicadores de la 2da semana. 30/10/2024 | 30/10/2024
18 Actualizar la lista de trabajos pendientes (backlog) 24/10/2024 | 24/10/2024
19 Realizar la 3ra programacién diaria de la semana. 25/10/2024 | 25/10/2024
20 Monitorear la ejecucion y notificacion de la 3ra semana. 28/10/2024 | 3/11/2024
21 Cierra la 3ra semana 4/11/2024 | 4/11/2024
22 Generar indicadores para la 3ra semana. 5/11/2024 | 5/11/2024
23 Reunién de check de los indicadores de la 3ra semana. 6/11/2024 6/11/2024
24 Verificar si el proyecto cumplié con los objetivos del periodo. 7/11/2024 | 11/11/2024
25 Hacer los ajustes necesarios 12/11/2024 | 12/11/2024
26 Revisién del mapa de procesos/procedimientos 13/11/2024 | 15/11/2024
27 Establecer nuevos objetivos para las préximas etapas 14/11/2024 | 15/11/2024
28 Cierre de proyecto 18/11/2024 | 18/11/2024

Tabla 1 - Desarrollo del proyecto
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Cronograma de tareas y desarrollo del proyecto
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llustracion 2 - Plan de trabajo
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Situacion inicial

Previo a la implementacién del Sistema de Planificacién, Programacién y Control de Mantenimiento
(SPCM), la gestion del mantenimiento en la aceria de Acerbrag presentaba un funcionamiento
parcialmente estructurado, con un enfoque operativo centrado principalmente en la parada
preventiva semanal. Esta parada constituia una practica consolidada dentro de la rutina de planta: una
ventana programada sin produccion que permitia llevar a cabo intervenciones planificadas de forma
segura y coordinada. No obstante, fuera de ese espacio formalizado, el resto de las actividades de
mantenimiento —aquellas ejecutadas con planta en marcha— carecian de una gestion integrada y

sistematica.

GESTION DE PLANIFICACION Y PROGRAMACION DEL
MANTENIMIENTO

PROGRAMACION DE PARADAS SEMANALES AN RERCIONIE PO ACIONDE
PLANTA PARADA FARADAANOA
( ) (PLANTA PARADA)

PROCESO CONSOLIDADO EN LA ( /’ PROCESO CONSOLIDADO EN LA ( /’
RUTINA RUTINA

PROGRAMACION DIARIA DE TAREAS DE
MTO.
(PLANTA EN MARCHA)

SPCM

NUEVO PROCESO EN LA RUTINA

llustracion 3 - Nueva metodologia del sistema de gestion Mto.

Uno de los principales problemas identificados era el desconocimiento de la disponibilidad real de los
recursos técnicos. No existia un registro detallado ni en tiempo real sobre qué tareas desarrollaban los
técnicos, cuanto tiempo les insumia cada actividad o si se cumplian los objetivos planteados. Las
o6rdenes de mantenimiento se abrian de manera parcial o inexistente, y muchas veces no se
notificaban, lo que derivaba en una ausencia total de trazabilidad, tanto en lo operativo como en lo

analitico.

Esta falta de visibilidad generaba un escenario de "auto gestién" del trabajo por parte de los técnicos,
quienes organizaban sus tareas en funcién de su propio criterio, sin una priorizacidn objetiva basada
en criticidad, urgencia o impacto en la operacidn. Como resultado, se producian desvios constantes en
las prioridades, ejecucién de tareas sin planificacién previa, y una gran variabilidad en los tiempos

reales de intervencién, que no eran registrados ni comparados con los tiempos estimados.
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Asimismo, se evidenciaba una importante pérdida de tiempo entre tareas, ya sea por falta de
materiales, herramientas no disponibles, interrupciones no previstas o simplemente por indefinicidn
en la secuencia del trabajo diario. La carencia de rutinas formales de feedback o revisién entre los
distintos niveles operativos y de gestion hacia que estos problemas no se detectaran ni corrigieran

sistematicamente.

El SPCM permite gestionar los recursos (personal, repuestos, tiempo) de manera mas eficiente,
integrando las actividades de mantenimiento sin interferir con la produccién. El cual permite crear
indicadores que evalten tanto el desempefio de los equipos de trabajo como la efectividad de las
estrategias de mantenimiento. Esto facilita la toma de decisiones basadas en datos y mejora la

asignacion de recursos.

. HORARIO
. o } 4 7
Rutina sin — 8 | 9 [10 [ 11 [12]13]1 15 [ 16 [ 1
aplicacion de JUAN - ]
método (planta en Lucio
ANDRES
marcha) PEDRO [
» Tiempos perdidos entre tareas
» El colaborador gestiona sus demandas
» Laduracién de las tareas no es exacta
SPCM
en Aceria ™ ) HORARIO
Programacién con :> 8 [ 9o [0 ]ulwlw[uals]6]w
~ PAULO
Sistema SPCM AN [ [
NDRES
| )
» Mejor aprovechamiento de tiempos
» El colaborador sabe cuando iniciar una tarea y Oportunidad
S Rzt de reduccién
- de Backlog

llustracion 4 - Beneficios de la aplicacion de SPCM

En las organizaciones de mantenimiento tradicionales consideradas “buenas”, es tipico que el tiempo
efectivo de trabajo (wrenchtime) esté entre el 30% y 35%. Esto significa que, en un turno de 10 horas,
el técnico dedica solo 3 horas y media al trabajo directo, mientras que las 6 horas y media restantes
se pierden en actividades indirectas (esperas, traslados, busqueda de herramientas o repuestos, etc.).

Sin embargo, las mejores practicas apuntan a un Wrench time del 50% al 55%.

Este nivel de eficiencia se logra gracias al trabajo de los planificadores, quienes organizan, anticipany

optimizan las tareas, logrando que el equipo pase de un 30% a un 50% de tiempo util.
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Por ejemplo:

Un equipo de 5 técnicos trabajando al 30% de eficiencia genera 12 horas-hombre de trabajo util en un
turno de 8 horas.

En cambio, un equipo de 4 técnicos con el apoyo de un planificador y trabajando al 50% de eficiencia,

puede generar 16 horas-hombre utiles en ese mismo dia.

5 Técnicos sin programacién en un dia de 8 hr: Relacion promedio de Técnicos por

5* 8 hr *30% =12 Hh / dia. Programador:

4 Técnicos y 1 Programador en un dia de 8 hr: 1 para 20 a 30.

4 * 8 hr * 50% =16 Hh / dia. 30 téc. * 1,33 =40

Relacién de ganancia 16/12 = 1,33 10 técnicos con el costo de 1 Programador

llustracion 5 - Beneficios de la programacion de tareas

Esto demuestra que, con una buena planificacidn, se puede lograr mds trabajo con menos personas,
simplemente mejorando la organizacién.

Desarrollo del proyecto
Planilla SPCM
El proyecto dio inicio con el desarrollo de la planilla SPCM la cual seria utilizada para la aplicacién de
la nueva metodologia, para esto fue necesario registrar con informacién relevante a los colaboradores
en esta y luego conocer cudl era la disponibilidad real, tanto de planta como terceros maviles y fijos.
Seguidamente se debia tener en cuenta las posibles “ocurrencias” que podrian llegar a afectar esa
disponibilidad, es decir, momentos en los que los colaboradores no podian ser cargados de tareas por
recurrir en diferentes eventos desarrollados durante la semana a programarse.
Dentro de estas ocurrencias fueron considerados periodos de capacitaciones, vacaciones, licencias
especiales y la parada preventiva desarrollada semanalmente, donde los recursos estarian avocados a
esta. El registro se llevo a cabo considerando el contexto actual de ventas de la empresa donde
actualmente se caracteriza por tener personal rotando en 4 turnos, 3 turnos y en horario central, asi

como también si su cargo es de interés eléctrico o mecanico.

Subtitular
LIB Dia Libre
VA Vacaciones
S “|Parada Preventiva
LIC Licencia

llustracion 6 - Método para registrar indisponibilidad
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@ Qacerbrag Disponibilidad de Mano de Obra

MECANICO NOVIEMBRE b

04.nov 05.nov 06.nov 07.nov 08.nov 09.nov

Centrp Registro ‘ Nombre Primer Nombre SeandtS ‘

rabajo L L : VIE. SAB.
TA/AT 932 CRISTIAN EZEQUIEL, GROSSO Grosso MECANICO 216,0 | 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00

TB/AT 838 MAURO LUIS DE DIOS, VOLPI Volpi MECANICO 216,0 8,00 8,00 8,00 8,00

TC/AT 404 CARLOS DOMINGO, FERNANDEZ F MECANICO 208,0 8,00 8,00 8,00 8,00

TD/AT 702 LUCAS JUAN JOSE, SAGARDOY Sagardoy MECANICO 200.0 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
TA 1094 SEBASTIAN, SARQUIZ Sarquiz MECANICO 168,0 8,00 8,00 8,00 S 8,00
B 1466 LUIS MIGUEL, SARCO Sarco MECANICO 160,0 8,00 8,00 8,00 S 8,00

TC 1230 RODRIGO RAUL, VELAZQUEZ Velazquez MECANICO 168,0 8,00 8,00 8,00 S 8,00 8,00
CENTRAL 728 FRANCO JAVIER, LUCERO Lucero MECANICO 171.0 9,00 9,00 9,00 S 9,00
CENTRAL 748 CARLOS ALBERTO, NEBOT Nebot MECANICO 171,0 9,00 9,00 9,00 S 9,00
CENTRAL 1580 MALDONADO FRANCO MECANICO 171,0 9,00 9,00 9,00 S 9,00
ADTV/IFTP 1560 BRAIAN DAVID EZEQUIEL, IRRAZABA Irrazabal MECANICO 171,0 9,00 9,00 9,00 S 9,00
TERCERO 309 CASTILLO DIEGO Castillo MECANICO 1710 9,00 9,00 9,00 S 9,00
RM 2001 MAXIMILIANO, SANCHEZ Sanchez M MECANICO 1710 9,00 9,00 9,00 ) 9,00
RM 2002 FRANCISCO, SANCHEZ Sanchez F MECANICO 1710 9,00 9,00 9,00 S 9,00
RM 2003 NICOLAS, SANCHEZ Sanchez N MECANICO 1710 9,00 9,00 9,00 S 9,00

@ Qacerbrag Disponibilidad de Mano de Obra

ELECTRICO

Registro ‘ Nombre

NOVIEMBRE

Centro

Trabajo Primer Nombre

Cargo HD

TA/AT 1268 JORGE MAXIMILIANO, MONTES DE M Oca ELECTRICO 216,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
TB/4T 1232 CESAR MATIAS, ROJAS Rojas ELECTRICO 216,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
TC/AT 1287 LUCAS MIGUEL ANGEL, MACHADO Macﬁauo ELECTRICO 208,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
TD/AT 387 DANIEL LUIS, DAFONCHIO Dafonchio ELECTRICO 200,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
TA 1452 JUAN IGNACIO, GUTIERREZ Gutierrez | ELECTRICO 168,00 8,00 8,00 8,00 s 8,00
TB 1462 DANIEL EZEQUIEL, ROMERO Romero ELECTRICO 160,00 8,00 8,00 8,00 S 8,00
TC 1221 PABLO DAMIAN, GRAZIOLI Grazioli ELECTRICO 168,00 8,00 8,00 8,00 s 8,00 8,00
ADTV/IFTP 1567 CESAR DAMIAN, GUTIERREZ Gutierrez C ELECTRICO 171,00 9,00 9,00 9,00 S 9,00
CENTRAL 1571 NORBERTO ADRIAN, SUSSERET Susseret ELECTRICO 171,00 9,00 9,00 9,00 s 9,00
TERCERO 892 JOAQUIN NAVARRO Navarro ELECTRICO 171,00 9,00 9,00 9,00 S 9,00
TERCERO 256 CLAUDIO CASAREZ Casarez ELECTRICO 171,00 9,00 9,00 9,00 s 9,00
TERCERO 139 JUAN ARREDONDO Arredondo ELECTRICO 171,00 9,00 9,00 9,00 S 9,00

llustracion 7 - Planilla de registro por colaborador y disponibilidad

El préximo paso por seguir fue establecer junto con los especialistas del area y el equipo de ingenieria
de mantenimiento la meta de programacién a seguir para cada recurso, considerando principalmente
el régimen de rotacién que estos llevaban a cabo.

Se establecié asi que, para el personal en 3T y de horario central debia ser del 80% respecto a su
disponibilidad total y aquel personal cumpliendo el régimen de 4T (guardia) debia ser del 50% ya que
estos estdn abocados principalmente a tareas emergenciales y consignaciones de equipos.

Otro detalle que resulta importante es el numero Unico de legajo que posee el personal, debiéndose
establecer uno para aquellos terceros que no lo poseian. Esta sera informacién clave para la
recoleccidn de datos al completar la semana.

Como parte de la planilla desarrollada, se anexan diferentes herramientas a modo de reforzar y
permitir un seguimiento mas preciso del método, asi como la planilla Backlog, que facilita una visién

rapida del “atendimiento” de tareas por tipo de orden de trabajo y prioridad.
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PRODUCTIVIDAD PARA EL CALCULO DE BACKLOG 60%

TIPO DE MANTENIMIENTO

CLASSE

CANTIDAD

5,4

Total Hh Backlog / (Total Hh Disponible * % Productividad) = Dias de Backlog
. 60% ) = 9

(

9,

llustracion 8 - Planilla Backlog

Orden de Emergencia ACO1 18 95,0 1
Orden de Restauracion ACO02 3 0,0 0
Orden Preventiva ACO03 450 621,4 8
Orden Resultante AC04 6 49,0 1
Orden Predictiva ACO05 0 0,0 0
Orden de Calibracion AC06 0 0,0 0
Orden de Mejora ACO7 1 0,0 0
Otras Ordenes AC08 0 0,0 0
Orden de Renovacion ACO09 0 0,0 0
TOTAL 478 765,4
Memoria de Calculo
Cantidad di Tecnicos 27
Total Hh Disponible / Dia 229,00 9
Total Hh Backlog ~ 765,4

Siendo la informacién levantada desde SAP con desarrollo de los Layouts correspondientes a la

disposicion de esta planilla, el input de tareas a programarse.

. Orden
157698100
157697967
157910759
158140880
158063912
158119848
158119847
158119849
158063913
158110889
158013517
158105221
158110884
158105137
158110888
158013513

Plan mant.prev. ~ P Inic.extr.

490586

490587

Texto breve PtoTrbR.., ion técnica D ion de la ubicacion técnica Cl.orden Status del sistema

303.02.2025 Acomodar tablero de tomas en fumisteria 10-TM1  ACBR-10-030-110 FUMISTERIA / REFRACTARIOS AC04  LIB. IMPR MACO NLIQ PREC
303.02.2025 Acomodar tablero de tomas en fumisteria 10-TM1  ACBR-10-030-110-004 ARMADO DE TUNDISH/VOLCADOR AC04  LIB. IMPR MACO NLIQ PREC
320.03.2025 #1 UN - 1080606 - CARRO DE OXICORTE COMP  10-SG ACBR-10-030-050-005 ESTACION DE CORTE AC06  LIB. IMPR KKMP MOVM NLIQ PREC
301.05.2025 Fabricacion de secador para las termocup 10-TM1  ACBR-10-030-020 FUNDICION PRIMARIA (EAF) AC07  LIB. KKMP NLIQ PREC
302.05.2025 CONTROL DE KIT ANTIDERRAME EAF 7D 10-SG ACBR-10-030-020-007 SALA UNIDAD HIDRAULICA EAF ACO3  LIB. IMPR EDET MACO NLIQ PREC
308.05.2025 CONTROL DE KIT ANTIDERRAME EAF 7D 10-SG ACBR-10-030-020-007 SALA UNIDAD HIDRAULICA EAF ACO3  LIB. IMPR EDET MACO NLIQ PREC
308.05.2025 CONTROL DE KIT ANTIDERRAME CNC/CN 7D 10-SG ACBR-10-030-080-003 SALA HIDRAULICA CN/CNC ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
408.05.2025 CONTROL DE KIT ANTIDERRAME EN LF 7D 10-SG ACBR-10-030-070-002 SALA UNIDAD HIDRAULICA LF ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
402.05.2025 CONTROL DE KIT ANTIDERRAME EN LF 7D 10-SG ACBR-10-030-070-002 SALA UNIDAD HIDRAULICA LF ACO3  LIB. NOTP IMPR KKMP NLIQ PREC
309.05.2025 RECORRIDA MCC NO JAUL,CAMINOS, TRANF TT1D 10-SG ACBR-10-030-050 EVACUACION DE PALANQUILLAS ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
214.04.2025 RECORRIDA MCC NO JAUL,CAMINOS, TRANF TT1D 10-SG ACBR-10-030-050 EVACUACION DE PALANQUILLAS ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
308.05.2025 RECORRIDA MCC N1 CC CNC MOL TT 1D 10-SG ACBR-10-030-080 PROCESO DE COLADO CONTINUO ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
309.05.2025 RECORRIDA MCC NC TOR-TUNDIS-PRECAL TT 1D 10-5G AACBR-10-030-080 PROCESO DE COLADO CONTINUO ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
308.05.2025 RECORRIDA MCC NC TOR-TUNDIS-PRECAL TT 1D 10-SG ACBR-10-030-080 PROCESO DE COLADO CONTINUO ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
309.05.2025 RECORRIDA MCC N1 CC CNC MOL TT 1D 10-SG ACBR-10-030-080 PROCESO DE COLADO CONTINUO ACO3  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC
314.04.2025 RECORRIDA MCC N1 SIST REFRIG. TT 1D 10-SG ACBR-10-030-080-005 SISTEMA REFRIGERACION GENERAL CON AGUA  AC03  LIB. IMPR KKMP NLIQ PREC

llustracion 9 - Ordenes planta en marcha para programar SPCM

En las ordenes de trabajo se encuentran anexados detalles como el estado de instalacion “E” que nos

indica que son tareas para realizar sin el cese de produccién, asi como también la fecha extrema para

el inicio de esta, también podemos encontrar una breve descripcién de la tarea, el puesto responsable

de esta y la ubicacidn técnica establecida, por ultimo, también podemos ver el status en el sistema de

la tarea. Toda esta informacion es utilizada por la planilla para realizar el informe de indicadores y

permitir el seguimiento de tareas dentro de la gestion.
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Definicion de indicadores
En el drea de gestidn del mantenimiento se trabaja sobre varios indicadores, el tenerlos controlados
dentro de parametros establecidos nos asegura un proceso productivo estable, con baja variabilidad
y sin alteraciones constantes, permite planificar y ejecutar el mantenimiento de forma ordenada. La
repetitividad y previsibilidad del proceso favorecen el cumplimiento de indicadores como
disponibilidad, cumplimiento de programacién y eficiencia.
Por otro lado, la existencia de planes de mantenimiento definidos (preventivos, correctivos,
predictivos) y la ejecucion basada en procedimientos técnicos normalizados garantiza una gestion
controlada. Esto asegura calidad en las intervenciones y facilita la recoleccién de datos confiables para
los indicadores.
Cuando cada actor del proceso de mantenimiento (técnico, planificador, jefe, ingeniero) conoce sus
funciones y cumple su parte, se evitan desvios, retrabajos y confusidén operativa. Esto impacta
positivamente en métricas como él % de 6rdenes ejecutadas y el cumplimiento de tiempos.
Tener disponibles los recursos necesarios (humanos, técnicos, materiales) en el momento y lugar
adecuado es clave para evitar demoras o fallos. Una correcta gestion de recursos mejora indicadores
como el MTTR (tiempo medio de reparacién) y la eficiencia operativa.
Sin informacién de calidad, los indicadores son irrelevantes o distorsionados. Registrar tareas,
tiempos, causas de fallas y desvios de manera sistematica asegura una base sélida para el analisis y la
mejora.
Por ultimo, la revisidon periddica de los indicadores (diaria, semanal o mensual) permite detectar
tendencias, anticipar problemas y aplicar acciones correctivas. Esta disciplina de seguimiento es vital
para mantener el sistema “bajo control”.
Es decir, cuando el mantenimiento no trabaja de forma aislada sino como parte integral del proceso
productivo, sus objetivos se alinean con los de produccidn, calidad y seguridad. Esto asegura que los
esfuerzos del mantenimiento tengan impacto real y medible.
Los indicadores, por lo tanto, se desarrollan en base a esta necesidad del drea y seran presentados en
reuniones de check semanal para definir planes de accidn a partir de los resultados obtenidos. Dentro

de los indicadores desarrollados se encuentran:

1. % de programacion
Indica que porcentaje del total de ordenes de mantenimiento fueron programadas anticipadamente

dentro del ciclo semanal.

%P . Ordenes Programadas (Plan + Correctivas) 100
oFrogramacion = Total de ordenes de la semana X
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Un alto porcentaje refleja orden y previsibilidad. Se recomienda como meta minima un 60% de

programacion anticipada.

2. % de Ejecucion
Evalia que proporcidon de las ordenes programadas fueron efectivamente ejecutadas durante la
semana y se analiza en tres dimensiones:

e Ejecucidn total

e Ejecucion de ordenes periddicas (Plan)

e Ejecucidén de correctivas programadas

Calculo por cantidad o por horas:

GEi . Ordenes ejecutadas 100
OBJECUCLON = O denes Pro gramadasx

Permite medir la disciplina operativa y la capacidad del equipo para cumplir con lo planificado. Las

desviaciones deben ser justificadas y reprogramadas.

3. % de Notificacion
Indica el porcentaje de ordenes que fueron correctamente notificadas en SAP respecto del total de

ordenes ejecutadas (Programadas y no programadas)

Ordenes notificadas

%Notificacion =
4 Ordenes ejecutadas

Una notificacién adecuada incluye tiempo real trabajado, legajo del ejecutante, motivo de desviacion

y detalle técnico. Es esencial para asegurar la trazabilidad y confiabilidad de datos.

4. % de Horas Programadas y notificadas (Por persona)

Relacidn entre las horas efectivamente notificadas por técnico y las horas que estaban planificadas

para el durante la semana

L Ordenes notificadas por persona
%Notificacion = - x100
Ordenes ejecutadas por persona
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Refleja el grado de cumplimiento individual y la precisién del tiempo asignado. Ayuda a evaluar

productividad y detectar desbalances en la carga de trabajo

5. Horas Hombre Disponibles / Programadas / Notificadas / Capacidad

Permiten comparar las diferentes dimensiones del uso del recurso técnico humano
e Horas hombre disponibles: Total de horas que los técnicos pueden trabajar (descontando
licencias, paradas, etc)
e Horas programadas: Horas efectivas asignadas a tareas
e Horas notificadas: Horas registradas como ejecutadas
e (Capacidad: Relacién entro lo disponible y lo realmente aprovechado

El analisis conjunto permite identificar perdidas de tiempo, sobrecargas o subutilizacién de recursos

6. % de Indisponibilidad de Recursos

Refleja que proporcion del tiempo disponible no fue utilizable por motivos operativos o ajenos

(Capacitaciones, paradas, reuniones, ausencias, etc.)

Horas indisponibles

%Indi ibilidad =
hindisponibilida Horas teoricas disponibles

Permite ajustar mejor la programacion y detectar eventos recurrentes que afectan la eficiencia

operativa.

7. % de Asertividad de Programacion (Plan vs Real)

Mide la precisidn del tiempo estimado respecto al tiempo real utilizado en la ejecucidn de las tareas

o Tiempo estimado
%Asertividad = — - x100
Tiempo real ejecutado

Una diferencia muy grande entre estimado y real indica que los planes de mantenimiento deben ser

revisados y ajustados para mejorar la calidad de programacion
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8. Backlog (en dias de trabajo)

Es el inventario acumulado de tareas pendientes de ejecucidon. Se mide en funcion de la cantidad de

horas programables no ejecutadas

Horas totales pendientes
Horas hombre disponibles por dia * Productividad

Backlog (dias) =

Un Backlog muy alto indica saturacidn, falta de cumplimiento o mala priorizacién. Uno muy bajo puede

reflejar subregistro o falta de programacion. Su gestién permite equilibrar la carga de trabajo a lo largo

del tiempo.
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llustracion 10 - Planilla resumen de indicadores
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Con los indicadores establecidos por reuniones reiteradas con el drea interesada, se procede a definir
el mapa de proceso necesario para el desarrollo completo del método dentro de la rutina, asi como

también las responsabilidades de las partes dentro de este. Ver mapa de procesos PGM-VSACB-GMT-

008 anexado a este informe.

Evaluacion de la eficicia
- — e i < (check) <
Planificar y priorizar
v Ma@s del de las acciones sistémicas son identificadas por
— T A inspecciones;
Programacion
v'  Las inspecciones representan solo del esfuerzo/costo de las
" v intervenciones;
i Criticidad
Ao v' Cuando se realizan de manera sistemdtica, las inspecciones pueden
Reunion de Check promover una optimizacién de hasta. en el costo total de los
recursos para la intervenciéon
i \ = p— —_—) e —— —
Check Gerencial Ordenes =

Mejoras

Back log Priorizacion Planificacion Programacion Preparacion Ejecucion Cierre J

Plan de Accion

RUTINA SEMANAL

~
Correctivas no -
programadas = i i —

llustracion 11 - Flujo de proceso SPCM

Mapa de proceso, definicion de responsabilidades y rutina

éCuando? éQue? éComo? éQuien?

Revisar pool de avisos de SAP, evaluar si es pertinente su ejecucién.
Asignar orden de trabajo correspondiente, en la misma clasificar prioridad,

1- estado de la instalacién y planeamiento detallado de la actividad con su Especialistas y
miércoles correspondiente asignacion de cantidad de recursos y tiempos, también Segun (PO-VSACB- supervisores de
de cada aspectos de seguridad y sustentabilidad. GMT-124) grupo técnico, taller
semana Por ultimo, si la orden esta lista para ser ejecutada liberar la misma para ser y guardia
programada.

- Actualizar listado de recursos de planta estable en
base al presupuesto de cada area (turnos, taller,
terceros fijos y moviles).

2y3- Establecer reunion

. . Disponer de informacién actualizada: con:
Jueves de | Actualizar listado
Programador
cada de recursos . .
semana a. Listado del personal que estara de -Jefatura Mto.
vacaciones / capacitaciones o licencias -Especialistas.

posibles en la semana préxima.
b. Disponibilidad segtin presupuesto para la
ejecucion horas extras u horas hombres
posibles a contratar.
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Cargar ordenes de trabajo descargadas de SAP en archivo
4 —Los Busaueda de OT de pIaneaI\;nljzto SPCM. Realizar descarga de
jueves de que - NPUL: ots de SAP
de ejecucion 1. Avisos. ., Programador
cada planta en marcha 5 PDM (transaccién IW38
semana ’ ) Layout PROG SPCM
3. BackLog. ¥ )
4. Mejora.
Establecer reunion
con:
5-Llos . . _
. Asignar ejecutante/es a cada OT y definir fecha de
viernes L . L . . Ly e -Jefatura Mto.
Programacién ejecucion. Una vez realizada la asignacidn verificar la . Programador
de cada o -Especialistas.
correcta distribucién de recursos .
semana -Supervisores.
-Inspectores.
Informar via mail a:
6 —Los Entregar informe de Planeamiento de tareas planta en -Jefatura Mto.
viernes marcha a supervisores de mantenimiento junto con las OT -Supervision Mto.
Entrega . Programador
de cada correspondientes -Inspector.
semana -Especialistas.
Realizar descarga en SAP de notificaciones de actividades
rogramadas y cargarla en archivo de planeamiento .
7 —los prog ycarg P Realizar descarga de
SPCM.
lunes de e o . ots de SAP Programador
Notificaciones Esta descarga se realizard semana por medio a la -
cada . ., (transaccién IW47 —
ejecucion.
semana . Layout XXXXXX)
Ej.: se programa para la semana 1y se hace la descarga de
notif. El lunes de la semana 3.
. Informar via mail a:
8- Los ) o Informe Cumplimiento de OT:
martes de | R€2liZar an.a,I|5|s Y - Tareas Planeadas vs Tareas Ejecutadas. Jefatura Mto
cada presentacion de - Horas hombre Planeada vs Real. o ' Programador
resultados. ) -Supervision Mto.
semana -Inspector.
-Especialistas.
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Informar via mail a:
9-Los
martes de | Crear informe de Confeccién de informe de back log para analisis de Jefatura Mto
cada Back log. espeuallslt:rf j: azr\c;c:ear;lmento. Supervisién Mto. Programador
semana ] -Inspector.
-Especialistas.
10-
Entre Crear plan de
martes accion de Back : . Reunién de
y Este listado debe ser evaluado y se tendrd en cuenta en la . -
viernes log. o L programacion de los Especialistas
siguiente programacion .
de cada viernes.
semana

Presentacion de planilla a equipos de trabajo, area interesada y formacion de programadores.

Establecida la primera version de la planilla, indicadores de seguimiento, asi como también flujo de
proceso y responsabilidades, se procede con la presentacion formal del método tanto a los equipos
de trabajo ejecutantes, SGT's, jefes de area, especialistas y programadores de aceria y servicios
auxiliares. Con esto se da por finalizada la etapa de planificacién e ingresamos a la de seguimiento de
ejecucion segun la metodologia PDCA, es decir el método es llevado a la practica realizando la primera

programacion para tareas de ejecucion con planta en marcha.

oacerbrag SPCM - Sistema de Programacion y Control de Mantenimiento

e SEGUIMENTO DE | IDENTIFICACION™  * E N
: : /i\ PLAN DE ACCION
PLANIFICACION EJECUCION DE LA CAUSA T\

Registrar Resumen Por { Tabla Notificacion m Sumirio
Colaboradores At Tipo de Orden de Horas por Colab. Demonstracion Grafica

Disponibilidad de . : Grafico Diario de -
Mano de Obra BT Notificacion ‘i] LR
R, S R,
7 OM's | Grafico Disponible x
Programacion Cerradas Programado x Notificado

Grafico

%Programacion | %Programacion
Mecanica Elétrica

DESEMPENO DELOS GERENTES

llustracion 12 - Planilla SPCM version final
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Programacion tareas planta en marcha y seguimiento semanal.

Se establece rutinas diarias para la formacidn de programadores en el uso de esta herramienta, se
recopila la informacién de disponibilidad de recursos para la semana entrante, y se realiza la primera
reunién de programacion junto con los supervisores técnicos del area e inspectores.

En una primera etapa se relevan las tareas pertenecientes al Backlog junto a los SGT e inspectores
donde estos serdn responsables de asignar una criticidad y se encargaran de la planificacién para el
desarrollo de esta. También se tienen en cuenta trabajos de mejoras, restauracién y ordenes de
trabajo generadas por planes de mantenimiento predictivo.

Seguidamente se programan las tareas para ejecutar dentro de la semana siguiente, segun
responsable/s ejecutante, responsable de notificacidén (supervisor) y tiempos de ejecucidn de plan de
mantenimiento o aviso correctivo generado. Las ordenes se programan de lunes a domingo de cada
semana, entendiendo que solo podran ser ejecutantes de tareas los sabados después de las 13hs el
personal de la guardia que se encuentra rotando en 4T y que no pueden ser programadas tareas para

el dia de ejecucion de la parada preventiva semanal.

o - Grafico Grafico
Mecénica Elétrica

3 j 2 ji 3 ji 4 pervi TIPO DE MANTENIMIENTO Qtd Hxh Semana Fecha Prog
- - - - - = ] -] =

Fernandez Romano Orden Preventiva 1 0,50 Semana 19 7/5/2025
M Oca Diaz Orden Preventiva 1 0,50 Semana 19 6/5/2025
Sarquiz Benitez Orden Preventiva 1\ 0,20 Semana 19 5/5/2025
Volpi Romano Orden Preventiva 1 0,20 Semana 19 5/5/2025
Sarco Diaz Orden Preventiva 1 0,20 Semana 19 5/5/2025
Irrazabal Gutierrez C Rizzo Orden Preventiva 2 10,00 Semana 19 5/5/2025
Irrazabal Gutierrez C Rizzo Orden Preventiva 2 10,00 Semana 19 6/5/2025
Fernandez Romano Orden Preventiva 1l 1,00 Semana 19 8/5/2025
Sarco Diaz Orden Preventiva 1 1,10 Semana 19 5/5/2025
Sarco Diaz Orden Preventiva 1, 1,10 Semana 19 9/5/2025
Sarco Diaz Orden Preventiva 1 1.10 Semana 19 R/5/2005

llustracion 13 - Programacion SPCM

Como se puede apreciar en la imagen, las barras indican la cantidad de horas de tareas programadas
para una semana x por colaborador, en este caso del rubro mecdnico. La curva roja nos muestra la
disponibilidad total en planta y la verde es la meta de programacidn que se establecié previamente.

El establecimiento de un porcentaje de programacion en relacién con el tiempo total de disponibilidad
por colaborador responde a la necesidad de mantener un orden operativo y un control eficiente de las
tareas de mantenimiento, asegurando una correcta organizacién del trabajo diario sin comprometer

la flexibilidad necesaria ante situaciones no previstas.



UNNOBA Anexo V

Informe Final de la PPS Pagina 23/35

\/ [—
240
23
74 e 167 n A 170 1m0 165 15 185
92

@ 4 o & & &£ & ° & \\\o > A -

& & @f’ & o R & bé"b & & & s &
& B @ & € o o *4
&=aHoras Planificadas ws=Horas Disponibles + Ucumrencias = Meta % de Programadon

llustracion 14 - Grafica de ocupacion por colaborador

Este enfoque permite reservar un margen operativo para la atencidn de tareas fuera de programa,
como intervenciones emergenciales o correctivas imprevistas, garantizando asi una gestién
equilibrada entre lo planificado y lo reactivo. Ademas, favorece la optimizacién del tiempo de los
recursos técnicos, reduciendo tiempos improductivos, mejorando la organizacion del trabajo,
disminuyendo el backlog y permitiendo una asignacién mas estratégica segun la criticidad de los

equipos y prioridades operativas.

Asimismo, considerar un porcentaje no programado dentro de la disponibilidad permite absorber
eventos normales dentro de la jornada, como momentos de transicidn, pausas, reuniones breves o
descansos reglamentarios, sin que ello afecte negativamente los indicadores de cumplimiento ni

distorsione la planificacion.

En conjunto, esta estrategia contribuye a maximizar el uso racional de los recursos disponibles,
promoviendo una ejecucidn eficiente, trazable y alineada con los objetivos del sistema de

mantenimiento.

Cierre de semana y generacion de indicadores

Al transcurrir la semana de ejecucién es deber del programador realizar el seguimiento de lo
notificado sobre cada orden de trabajo en el sistema SAP, estos datos son recopilados y colocados
dentro de la planillay segun el status de esta, asi como el motivo de desvio, se hace una discriminacién
entre las tareas realizadas y no realizadas. Dentro de la notificacién se encuentran datos como el

tiempo real invertido, la fecha real de ejecucién y quien fue el colaborador/es ejecutantes de la tarea.

El sistema reconoce al ejecutante a través del numero de legajo colocado dentro de la notificacion,
cada numero de legajo representa un colaborador y le asigna la sumatoria de horas reales establecida

sobre la notificacion.
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Operacion

Texto Estado

Motivo

Clase de i Tiempo real notificacion dela
orden notificado y legajo orden
Orden " Op. PtoTrPIn ClOrdFe.in.real Motivo H.in.real  FecFinReal  Trbjo re.. UnTrabRe.. Trab.plan Un.tr.plan Texto de notificacion Estado de sistema
157985747 0020 10-EL1  ACO3 15.04.2025 ACO1 14:00:00 15.04.2025 0,120 H 0OH realizado ok / 1221 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-EL1  ACO3 15.04.2025 ACO1 14:00:00 15.04.2025 0,120 H 0OH realizado ok / 1221 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
157985748 0010 10-EL1  ACO3 15.04.2025 ACO1 21:50:00 15.04.2025 8 H 02 H 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0010 10-EL1  AC0315.04.2025 ACOL  21:50:00  15.04.2025 8 H OH 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0010 10-EL1  AC0315.04.2025 ACOL  21:50:00  15.04.2025 8 H 0H 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0010 10-EL1  AC0315.04.2025 ACOL  21:50:00  15.04.2025 8 H 0H 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-EL1  ACO3 15.04.2025 ACO1 21:50:00 15.04.2025 8 H 02 H 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-EL1  AC0315.04.2025 ACO1  21:50:00  15.04.2025 8 H 0H 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-EL1  ACO3 15.04.2025 ACO1 21:50:00 15.04.2025 8 H 0H 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-EL1  AC0315.04.2025 ACOL  21:50:00  15.04.2025 8 H OH 1462/ Cumplido NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
157985814 0010 10-ME1 ACO315.04.2025 ACO1  14:00:00 15.04.2025 0,060 H 05 H realizado ok / 1230 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0010 10-ME1 ACO3 15.04.2025 ACO1 14:00:00 15.04.2025 0,060 H 0OH realizado ok / 1230 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-ME1 ACO3 15.04.2025 ACO1 14:00:00 15.04.2025 0,060 H 01H realizado ok / 1230 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-ME1 AC0315.04.2025 ACOL  14:00:00 15.04.2025 0,060 H 0H realizado ok / 1230 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-ME1 AC0315.04.2025 ACO1  14:00:00 15.04.2025 0,060 H 0H realizado ok / 1230 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE
0020 10-ME1 AC0315.04.2025 ACOL  14:00:00 15.04.2025 0,060 H 0H realizado ok / 1230 NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RE

llustracion 16 - Informacion relevada de SAP y Layouts
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llustracion 15 - Cierre de semana, carga de notificaciones

Podemos notar de la imagen anterior que existen notificaciones que sobrepasan el tiempo de las
ordenes programadas, en estos casos el sistema permite reflejar tiempo notificado a tareas que no

fueron programadas pero que también fueron ejecutadas dentro de la semana.

Una vez consolidada y cruzada la informacién correspondiente a la semana, el programador tiene la
responsabilidad de elaborar un resumen de indicadores clave que refleje el desempefio del sistema de
mantenimiento. Este resumen constituye la base para el cierre semanal y sera presentado en la

reunion de seguimiento (reunién de check).

Dicha reunidn representa la fase de verificacion (“Check”) dentro del ciclo de mejora continua PDCA

(Plan—Do—Check-Act), y tiene como objetivo principal analizar los resultados obtenidos, ahora
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cuantificables y trazables gracias a la metodologia implementada. A partir de este andlisis, se definen
acciones correctivas y planes de accion especificos orientados a corregir desvios, reforzar buenas
practicas y estabilizar progresivamente la nueva metodologia dentro de la rutina operativa,

asegurando asi su sostenibilidad y la mejora continua de la gestion.

Este espacio de revisidn no solo permite evaluar el grado de cumplimiento de los objetivos semanales,
sino que también fortalece la toma de decisiones basadas en datos y evidencia, promoviendo una

gestidn profesional, participativa y orientada a resultados.
Problematicas a lo largo del desarrollo

A lo largo del proceso de implementacion del Sistema de Planificacidon, Programacion y Control de
Mantenimiento (SPCM), se identificaron diversas problematicas que condicionaron el avance y la
estabilizacidon del método. Si bien el desarrollo técnico de la herramienta y la definicion de procesos
fueron alcanzados con solidez, la principal dificultad residié en la generacién de cultura operativa

dentro de los equipos de trabajo y responsables técnicos.

Uno de los primeros desafios se manifestd en la calidad de las notificaciones realizadas en el sistema
SAP. Tradicionalmente, los responsables de la notificacion completaban los campos requeridos con
descripciones genéricas como "Realizado" u "OK", sin proporcionar detalles especificos sobre el
trabajo ejecutado. En contraste, la metodologia implementada con el SPCM exige que cada

notificacién contenga informacién concreta y verificable, incluyendo:

e El tiempo real de ejecucion invertido en la tarea.
e Lafecha exacta de realizacion.

e El nimero de legajo de los ejecutantes.

Este nivel de especificidad es esencial para la trazabilidad del trabajo, el calculo preciso de indicadores
y la correcta asignacion de la carga laboral. Sin embargo, requirié un proceso intensivo de capacitacion

y concientizacién, ya que implicaba modificar habitos arraigados en la practica diaria de los equipos.

Adicionalmente, se evidencié un cambio fundamental en la forma de medir el cumplimiento de las
ordenes de trabajo. Anteriormente, el sistema de seguimiento consideraba como “cumplida”
cualquier orden cerrada y notificada en SAP, sin contemplar el motivo de la desviacién ni la validez
técnica de la informacién registrada. Bajo esta ldgica, una orden con estatus "CETEC NOTI" (cierre

técnico con notificacién) era tomada como ejecutada, aunque la notificacidn pudiera indicar
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explicitamente que la tarea no fue realizada, o incluso si la orden habia perdido validez por haber sido

reemplazada por otra (por ejemplo, una nueva toma generada por el plan).

Frente a esta limitacion, la planilla del SPCM fue disefiada para profundizar en el analisis de las
ordenes, incorporando la validaciéon cruzada del motivo de desviacion y de las sub-operaciones
asociadas. Cada orden de trabajo puede estar compuesta por multiples sub-operaciones, y el sistema
requiere que todas las sub-operaciones de notificacidon obligatoria estén efectivamente notificadas.
Ademds, se establecié como condicién que el motivo de desviacién declarado sea "AC01" (Tarea
Realizada), siendo el Unico cédigo vélido que certifica la ejecucion completa de la orden. Cédigos
alternativos como "AC02" (Falta de repuesto), "AC03" (Falta de mano de obra), o "AC04" (Falta de
disponibilidad del equipo), entre otros (hasta "AC12"), indican explicitamente tareas no ejecutadas,

por lo que las érdenes con estos cédigos ya no pueden contabilizarse como cumplidas.

Esta exigencia metodoldgica implicé una etapa adicional de formacién a los notificantes, quienes
debieron comprender no solo como cargar los datos en SAP, sino también por qué es importante
hacerlo correctamente y cdmo impacta esto en la fiabilidad del sistema y en la toma de decisiones del

area.

Otra problematica de relevancia surgid al incorporar el uso de notificaciones en masa. En la practica
anterior, los usuarios no diferenciaban entre sub-operaciones de notificacién obligatoria (APM1) y
aquellas optativas o no requeridas (APM4). Como consecuencia, al realizar notificaciones masivas, se
ingresaban valores genéricos de duracién que se replicaban en todas las sub-operaciones, sin
discriminacién. Por ejemplo, si en la propuesta de notificacion se ingresaban 8 horas de trabajo, ese
valor era distribuido uniformemente entre todas las sub-operaciones, sin considerar que muchas de

ellas no requerian notificacion o tenian tiempos planificados muy inferiores.

2ve,.. Texto clave-e ':- 0
APM2~  S/Oper Prog 7/ NotOpt / MO Ext / NoImp

CJAPM3  S/Oper No Prog / No Noti / MO Int
JAPM4  S/Oper No Prog / Noti Opt / MO Int

llustracion 17 - Claves de control y obligatoriedad de ejecucion
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Orden Est.sist.
158116175 IMPR LIB.
IMPR LIB.

08.05.2025 IMPR LIB.
08.05.2025 IMPR LIB.
08.05.2025 IMPR LIB.
08.05.2025 IMPR LIB.
08.05.2025 IMPR LIB.
08.05.2025 IMPR LIB.
08.05.2025 IMPR LIB.

llustracion 18 - Clave APM1 con tiempo asignado y APMA4 sin

Este comportamiento generaba inconsistencias criticas en la medicidon de tiempos. Supongamos una
orden que planifica 1 hora total de trabajo distribuida en 7 sub-operaciones (5 APM1 de 0,2 hy 2 APMA4
sin necesidad de notificacidn). Al notificar 8 horas en masa a todas las sub-operaciones, el sistema
registraba erréneamente 56 horas hombre, distorsionando por completo los indicadores y el analisis

de productividad.

Orden " Operacién Suboperaciény/MotivoNe desviacién Trab#jo real UnTr&pRe exto de notificacion Estado de sistema
157854148 0010 No realizado139 (falta de personal) NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RESA SOpN
0010 0010 o realizado139 (falta de persopat’) NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RESA
0010 0020 No reatizades39 terctePersonal ) NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RESA
0010 0030 No realizado139 (falta de personal ) NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RESA
0010 0040 No realizado139 (falta de onal ) NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RESA
0010 0050 No realizado139 (falta d| al ) NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RESA
0010 0060 No realizado139 (falta de nal ) NOTI CTEC IMPR JBFI PWF RESA

/\ {} Indica que no se

realizo en el texto

) Duracion
Indica que - Duracion de notificacién
notificada
la tarea real en una
56hs
esta operacién
realizada APM1

llustracion 19 - Inconsistencias en las notificaciones
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llustracion 20 - Resultados de los desvios en notificacion

La solucién implementada fue doble:

1. Capacitacion especifica al personal sobre la diferenciacion entre sub-operaciones
obligatorias y optativas, y sobre como asignar correctamente los tiempos de ejecucion.

2. Creacidn de layouts fijos de notificacion en SAP, diseiiados para facilitar el ingreso de datos
precisos, restringir errores comunes y mejorar la calidad del registro sin sobrecargar al

usuario.

Estas medidas permitieron estabilizar progresivamente el sistema, mejorar la confiabilidad de los
datos recolectados y sentar las bases para una gestidn técnica mds precisa y alineada con los objetivos

del SPCM.

Proximos pasos por seguir

El sistema SPCM en aceria se llevd a cabo a lo largo de todo este proyecto segun la metodologia PDCA,
En una primera etapa (Planificar), desarrollé la planilla que serviria como base para la aplicacion del
sistema de planificacidn, programacién y control de mantenimiento (SPCM). Para ello, comencé
relevando la disponibilidad real de los colaboradores, tanto del personal propio de planta como de los
contratistas moviles y fijos.

También identifiqué las posibles “ocurrencias” que afectarian esa disponibilidad, como capacitaciones,
vacaciones, licencias y la parada preventiva semanal. Esta informacién fue clave para construir una
planificacion realista, que contemplara no solo el tiempo util de los recursos, sino también las

restricciones inherentes a la operacion diaria.
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En la segunda etapa (Hacer), implementé la planilla en conjunto con el programador, quien comenzd
a utilizarla como herramienta principal para distribuir las tareas semanales. Se cargaron las érdenes
periddicas (planes) y las correctivas programadas, teniendo en cuenta la criticidad de los equipos y la
prioridad de intervencion. Durante este proceso, me aseguré de acompaiiar la carga inicial, explicar el

uso de la herramienta, y validar que la programacion se alinee con la capacidad operativa disponible.

En la tercera etapa (Verificar), colaboré en la elaboracién del resumen de indicadores semanales. Esta
informacién fue presentada en la reunidn de check, donde analizamos los porcentajes de
programacion, ejecucion y notificacién, asi como las principales causas de desvio. Esta etapa fue
fundamental para comenzar a visualizar el comportamiento del sistema, detectar inconsistencias y

generar datos objetivos sobre el desempefio del mantenimiento ejecutado con planta en marcha.

Finalmente, cabe destacar que el uso del método PDCA no se limita a una Unica aplicacion puntual,
sino que su naturaleza es ciclica y repetitiva, lo que permite ajustar continuamente los procesos hasta
lograr resultados estables y sostenibles. A medida que se repite el ciclo, se consolidan las buenas

practicas, se corrigen desviaciones y se fortalecen las rutinas.

llustracion 21 - Objetivos del método PDCA

Para dar respuesta propuse acciones de mejora a partir de los desvios detectados. Entre ellas, se
ajustaron los tiempos estimados de ejecucidn de algunas tareas, se reforzo el registro en SAP por parte

de los técnicos, y se establecid una rutina de seguimiento mds clara para reducir el backlog. Estas
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acciones apuntaron a estabilizar el uso de la metodologia dentro del proceso operativo, asegurando

su continuidad y evolucidn.

Una vez alcanzado un nivel de desempefio aceptable y consistente, el objetivo es transicionar del ciclo
PDCA al SDCA (Estandarice—Do—Check—Act), donde ya no se trata de probar o corregir, sino de

mantener estandares de calidad definidos.

El SDCA asegura que lo que fue mejorado a través del PDCA se mantenga en el tiempo como parte de

la rutina operativa, promoviendo una gestion disciplinada, eficiente y orientada a la mejora continua.

Conclusiones

La implementacién del Sistema de Planificacidn, Programacién y Control de Mantenimiento (SPCM)
en Acerbrag S.A. representd una experiencia sumamente enriquecedora desde el punto de vista
técnico, organizacional y personal. A través del desarrollo e incorporacién de una herramienta de
gestién basada en metodologias de mejora continua, fue posible abordar una problematica concreta
del drea de mantenimiento: la falta de organizacidon y trazabilidad de las tareas realizadas con planta

en marcha.

Durante la ejecucion del proyecto, se trabajé intensamente en el disefio y validacion de una planilla
estructurada para registrar disponibilidad de recursos, programar tareas y generar indicadores claves
de desempefio. A su vez, se definieron procesos, se asignaron responsabilidades y se consolidaron
rutinas semanales de seguimiento, incluyendo la realizacién de reuniones de “check” para evaluar el

cumplimiento de objetivos, analizar desviaciones y proponer acciones correctivas.

Este sistema permitid no solo ordenar el trabajo diario, sino también optimizar la distribucion de los
recursos técnicos, reducir los tiempos improductivos, mejorar la planificacién a corto plazo, y sobre
todo, construir una base sélida de informacién para la toma de decisiones. Se logrd establecer una
nueva dimensién de gestion dentro del mantenimiento, complementando la parada preventiva

semanal con una visién proactiva y medible de las tareas con planta en marcha.

Desde una perspectiva profesional, esta practica me brindé la oportunidad de aplicar conocimientos
adquiridos a lo largo de la carrera, enfrentar desafios reales, interactuar con diferentes sectores de
una organizacién industrial compleja y entender la importancia de los sistemas de gestion en contextos

productivos dinamicos. El contacto directo con herramientas como SAP, la participacion activa en la
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programacion de tareas y el andlisis de indicadores me permitieron desarrollar habilidades técnicas,

analiticas y comunicacionales fundamentales para mi futuro como ingeniero.

Finalmente, considero que la metodologia SPCM no solo aporta valor operativo inmediato, sino que
sienta las bases para una gestidn sustentable y en mejora continua, capaz de adaptarse a nuevas
demandas y evolucionar con el tiempo. El aprendizaje logrado en esta etapa supera ampliamente lo

técnico, consolidando una vision mas integral y estratégica del rol del mantenimiento en la industria.
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