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RESUMEN

TITULO: DISENO DE UN MODELO DE ADMINISTRACION DE OUTSOURCING EN
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA EMPRESA ESSI S.A.S., DIRIGIDO A LA INDUSTRIA
DE ALIMENTOS, SECTOR LACTEOS .

AUTOR: OSMEL RAFAEL CARDENAS PENARANDA.

PALABRAS CLAVES: MANTENIMIENTO, CICLO PHVA, INDUSTRIA DE ALIMENTOS, SECTOR
LACTEO, ANALISIS DOFA, GESTION DEL MANTENIMIENTO™.

DESCRIPCION: La presente investigacién, si bien aborda la problematica existente en el
departamento de mantenimiento OUTSOURCING para la industria de alimentos, sector lacteo de la
empresa Electricidad y Servicios Industriales (ESSI S.A.S)., ofrece herramientas de gestién y
planeacién utiles para cualquier departamento de mantenimiento de la industria. Muestra al
departamento de mantenimiento como una empresa dentro de otra empresa y como tal lo enmarca
en un contexto que le exige estar preparado para afrontar las amenazas del mercado, aprovechar
al maximo a las oportunidades del entorno asi como desarrollar las fortalezas y minimizar las
debilidades internas. El modelo expone una metodologia sistematica ajustada al modelo Planear,
Hacer, Verificar y Actuar (PHVA) de Deming. En primer lugar, propone la estratificacion de la
planeacion del mantenimiento en dos secciones: Planeacion estratégica del mantenimiento y
Planeacién tactica del mantenimiento. Luego, sugiere la aplicacion de formatos, instructivos y
procedimientos que lleven a la estandarizacion de todas las tareas de mantenimiento que ejecute
el departamento. Posteriormente, en base a la estandarizacion de proceso, se plantea la
evaluacion de desempefio a partir de indicadores de gestién y la recoleccién de la informacion
relacionada a los hechos mas relevantes acaecidos durante la ejecucion de las tareas. Finalmente,
se formula la implementacion de mejoras y nuevas estrategias en base a la retroalimentacién
previo reinicio del ciclo una vez mas. La aplicaciéon del modelo asegura, en gran medida, la mejora
continua de los procesos asi como la organizacion, crecimiento y proyeccion del departamento de
mantenimiento.

" Monografia.
Facultad Fisico-Mecénica, Escuela Ingenieria Mecanica, Especializacion en Gerencia de
Mantenimiento. Director: Msc. Rossvan Plata Villamizar.
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SUMMARY

TITLE: DESIGNING A MANAGEMENT MODEL IN PREVENTIVE MAINTENANCE FOR
OUTSOURCING COMPANY ESSI SAS, AIMED AT THE FOOD INDUSTRY, DAIRY SECTOR .

AUTHOR: OSMEL RAFAEL CARDENAS PENARANDA™.

KEYWORDS: MAINTENANCE, PDCA CYCLE, FOOD INDUSTRY, DAIRY SECTOR,
SWOT ANALYSIS, MAINTENANCE MANAGEMENT.

DESCRIPTION: This research, while addressing the problems in the maintenance department
outsourcing for the food industry, dairy Electric Company and Industrial Services (ESSI SAS)., It
provides management and planning tools useful for any maintenance department industry. It
displays the maintenance department as a company within a company, and as such, it falls within a
context that requires you to be prepared to meet the threats of the market, make the most of the
opportunities the environment, develop the internal strengths and minimize the internal
weaknesses. The model presents a systematic methodology adjusted to the Deming’s model: Plan,
Do, Check and Act (PDCA). First, a maintenance planning stratification is proposed in two sections:
Strategic maintenance planning and Tactical maintenance planning. Then, suggests the application
of formats, instructions and procedures that lead to the standardization of all maintenance run by
the department. Subsequently, based on the standardization process, it raises the performance
evaluation based on indicators and the collection of information related to the most important events
that occurred during the execution of the tasks. Finally, we formulate the implementing of
improvements and new strategies based on feedback before reboot cycle again. The application of
the model largely ensures continuous improvement of processes and the organization, growth and
projected maintenance department.

LMonograph.
Mechanical-Physical Faculty, School of Mechanical Enginner, Maintenance Management
Specialization. Director: Msc. Rossvan Plata Villamizar.
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INTRODUCCION

El Mantenimiento preventivo se define como una serie de actividades, realizadas
por usuarios, operarios y personal de mantenimiento, el cual tiene como objetivos
asegurar el correcto funcionamiento de plantas de produccién, edificios, maquinas
y equipos, Y lograr eficiencia en aspectos especificos como menos consumo de
horas/hombre, eliminar tiempos de parada, incremento de productividad, y en

general la disminucién de costos.

A esta tarea se dedica la Empresa Electricidad y Servicios (ESSI, S.A.S.), la cual
presta los servicios de Outsourcing en planteamiento preventivo, especialmente a
empresas del sector lacteo. Uno de los problemas que presenta ESSI, S.A.S., es
gue carece de un modelo de mantenimiento estandar, lo cual dificulta la deteccion
de deficiencias en el servicio; el control de las tareas y el cumplimiento de

estandares de produccion, eficiencia y calidad.

Desde esta perspectiva y como solucion a esta problematica, se propuso el disefio
de un modelo de Administracién de Outsourcing que sea estandar, en la etapa de
planeacion, a nivel estratégico (mision, vision, politicas, alcance de servicios, plan
de mantenimiento), y a nivel tactico, ISO 9001: 2008 de acuerdo al modelo P H V
A, a la norma ISO 9000, al Decreto 3075 de 1997, sobre consumo de alimentos, y
lo relativo a los buenas practicas de Manufactura (BPM) para la empresa ESSI, es
importante optimizar el modelo de Outsourcing e integrarlo al sistema de calidad,
certificado por la norma ISO 901: 2008. Se delimita la propuesta a la etapa de
planeacién del ciclo PHVA, como herramienta de mejora continua, y al logro de la
calidad, tal como la define Deming.

El presente documento se estructura en cuatro (4) partes; en el primer capitulo

denominado aspectos generales se plantea el problema, los objetivos y la
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justificacion del trabajo monogréfico; el segundo capitulo denominado marco de
referencia, comprende las bases tedricas sobre el mantenimiento preventivo, la
planeacion estratégica; un marco conceptual o definicidon de términos y un marco
legal centrado en las normas ISO, el ciclo PHVA (planificar, hacer, verificar y
actuar); el capitulo tres (3) denominado resultados, contiene el desarrollo de los
objetivos, tal como fueron propuestos en el anteproyecto; el capitulo cuatro (4)

presenta las conclusiones y recomendaciones del estado.

14



1. ASPECTOS GENERALES

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Electricidad y Servicios (ESSI S.A.S.), es una empresa de servicios
industriales con sede en Giron, Santander, se encuentra reconocida
comercialmente con el NIT. 804.005.810-9. Sus principales lineas de negocios
son: la produccion de maquinas envasadoras asépticas para productos
alimenticios; prestacion de servicios de disefio, ejecucion y evaluacion de
proyectos de ingenieria, y el suministro del servicio de mantenimiento

OUTSOURCING a empresas de la industria de alimentos lacteos.

Actualmente ESSI, presta sus servicios en plantas de procesamiento de leche a
través de outsourcing en mantenimiento: en Freskaleche (Sedes de Bucaramanga
y Aguachica), Alpina (sedes en Medellin y Entre rios, Antioquia) y Lechesan en
Bucaramanga. En estas plantas, a través de un grupo de tecndlogos
electromecanicos, técnicos eléctricos, asistente administrativo y un ingeniero
coordinador de mantenimiento, tiene la responsabilidad de velar por el correcto
funcionamiento de los equipos utilizados en el procesamiento de productos

lacteos.

A pesar de la trayectoria que posee la empresa en OUTSOURCING en
mantenimiento en el sector de la industria de alimentos, esta carece de un modelo
de mantenimiento estandar que permita la facil identificacion de las caracteristicas
y fortalezas del servicio. Ademas, el control sobre la eficiencia de la calidad de
ambas partes contratista y contratante es minimo, e impide el garantizar el
cumplimiento de los estdndares de calidad; unido a estos problemas, se evidencia
que la informacion acerca de los costos operativos y administrativos de los

outsourcing carece de integracion y control.
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Con el fin de establecer un marco referencial con condiciones de trabajo estandar
en los outsourcing, integrarlo al sistema de gestién de la calidad de la compaiiia
(ISO 9001:2008), y ser mas competitivos en el mercado de servicios, es hecesario
disefiar un modelo de administracion de outsourcing que sea estandar, que
permita a la empresa ESSI S.A., plantear a los clientes, de manera clara y precisa,
las ventajas y virtudes del servicio ofrecido; calcular apropiadamente los costos
operativos y administrativos, asi como garantizar que la gestion del mantenimiento

cumpla con los estandares de calidad de manera 6ptima.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo General. Disefiar un modelo administrativo de OUTSOURCING en
mantenimiento (fase de planeacion), integrado al sistema de gestion de la calidad
y aplicado a empresas del sector lacteo atendidas por la empresa ESSI S.A.S.

1.2.2 Objetivos Especificos

Realizar un diagnostico sobre la manera en que se lleva a cabo el outsourcing
en mantenimiento actualmente.

Describir la planeacion a nivel estratégico considerando politicas, alcance del
servicio y plan maestro de mantenimiento preventivo.

Describir la planeacion a nivel tactico en los aspectos de plan de mantenimiento
preventivo, mensual, diario y de fin de semana.

Implementar el modelo propuesto en una planta piloto de procesamiento de
lacteos.

1.3 JUSTIFICACION

A través del desarrollo del estudio se pretende crear un modelo de
OUTSOURCING en mantenimiento basado en las teorias de mantenimiento

preventivo, ajustado a las necesidades de las empresas del sector lacteo y a los

16



requerimientos de calidad en el servicio que debe ofrecer la empresa en las
normas que rigen las buenas practicas de manufactura (BPM), al programa
HACCP de seguridad alimentaria y a las regulaciones del INVIMA.

Para la empresa ESSI S.A., es muy importante la optimizacion del modelo
OUTSOURCING e integrarlo al sistema de calidad, el cual esta certificado por la
norma 1ISO 9001:2008. El modelo que se propone ofrece herramientas gerenciales
que permiten monitorear, evaluar y controlar de manera mas eficaz la gestion del

servicio.
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2. MARCO DE REFERENCIA

2.1 MARCO TEORICO

2.1.1 El mantenimiento preventivo. El mantenimiento preventivo puede ser
definido como una lista completa de actividades, realizadas por usuarios,
operarios y personal de mantenimiento, para asegurar el correcto funcionamiento
de la planta, edificios, maquinas y equipos.! Desde esta perspectiva, el
mantenimiento preventivo se disefia con la idea de prever y anticiparse a los fallos
de maquinas y equipos. El disefio incluye componentes de conservacion,
confiabilidad, mantenibilidad y un plan que fortalece la capacidad de gestién para
su funcionamiento. ElI mantenimiento preventivo propone una serie de
procedimientos, documentos y herramientas técnicas y de gestion que permiten y
facilitan su aplicacibn en muchos campos; incluido el sector de los alimentos y de

la produccion de lacteos.

La implementacion de un modelo de mantenimiento preventivo en la modalidad de
OUTSOURCING busca incrementar la eficiencia en actividades propias de la
planeacién enmarcado dentro de las etapas | y Il del enfoque de las acciones de

mantenimiento?.

La optimizacion de las etapas de mantenimiento en especial la planeacion,
representa para la industria un menor consumo de horas/hombre, disminucion de
inventarios; menor tiempo de parada de equipos, mejora del clima laboral y la

productividad y en general, la disminucion de costos.

! SIMA. Mantenimiento preventivo [en linea]. 2011. [Consultado el 20 de marzo de 2012].

Disponible en Internet: <URL:http://www.mantenimientoplanificado.com>
> MORA GUTIERREZ, Alberto. Mantenimiento Industrial Efectivo. Segunda Edicién. Editorial
COLDI Limitada. Medellin 2012. p 26-27.
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Con el fin de garantizar el aseguramiento de la calidad y la mejora continua de los
procedimientos, es necesario integrar la gestion del mantenimiento industrial al
sistema de gestion de la calidad de la compafia. Esta integracion busca
incrementar la efectividad y la eficiencia de la gestion de mantenimiento al incluirlo
de un contexto global de empresa. A través de la herramienta para la mejora
continua PHVA (planifique, haga, verifique y actue), propuesto por Edward

Deming,**

la empresa planea, establece objetivos, define métodos para
alcanzarlos y establece indicadores para verificar que efectivamente los objetivos

han sido conseguidos.

La adopcidon del ciclo es asumido por la norma ISO 9001:2008, en donde se
promueve que la practica de la gestion vaya en pro de las oportunidades para que
la organizacion mejore el desempefio de sus procesos y para gue mantenga los

clientes actuales y capte otros nuevos.

2.1.2 La Planeacion Estratégica. Se define como un proceso a traves del cual
una organizaciéon define su vision de largo plazo y las estrategias para alcanzarla a
partir del andlisis de las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas. En la
planeacién estratégica debe darse la participacion de todos los actores de la
organizacion; la generacion permanente de informacion para la toma de
decisiones; la revision, monitoria y los ajustes periédicos de manera proactiva y

anticipatoria.

La planeacion estratégica como proceso contempla, integra los siguientes

elementos:

1. Definicién del horizonte tiempo; o0 sea cuanto tiempo contempla la estrategia.

® DEMING, Edward. Los circulos de calidad. Nueva York: Prentice Hall, 2000. p. 48.
* SERNA, Humberto. Gerencia Estratégica. Planeacién y Gestién-Teoria y Metodologia. Bogota:
3R editores, 1997 p.29
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2. Principios corporativos, a ejes que direccionan la actuacion, entre ellos se
contempla: respeto por las personas, los valores éticos, la calidad, la
productividad, la competitividad, etc.

3. El diagndstico Estratégico (Analisis DOFA)

4. Direccionamiento Estratégico (vision, mision, objetivos Estratégicos)

5. Proyeccién Estratégica, areas estratégicas y proyectos estratégicos

6. Plan operativo (estrategias y planes de accion)

2.1.3 Monitoria Estratégica (indice de Gestion)

Segun Serna, la planeacion estratégica es un proceso mediante el cual se toman
decisiones en una organizacion, procesando y analizando informacién pertinente,
interna y externa, que sirve para evaluar la situacion de la empresa y su nivel de

competitividad, y a partir de esto decidir sobre el direccionamiento futuro.

Considerada asi, la planeacion estratégica tiene seis (6) componentes
fundamentales: los estrategas, el direccionamiento, el diagndstico, las opciones, la
formulacién estratégica y la auditoria Estratégica.

» Los estrategas, son aquellas personas o funcionarios de alto nivel, a quienes
corresponde la definicion de objetivos y politicas de la organizacion. Un enfoque
méas amplio incluye en ellos, a todas las personas o funcionarios que tienen
capacidad para tomar decisiones relacionadas con el desempefo actual y futuro

de la organizacion.
La planeaciéon estratégica, mas que un mecanismo para elaborar planes es un

proceso para ensefiar a pensar estratégicamente, de acuerdo a la cultura

organizacional.
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» EIl direccionamiento estratégico, es el camino o ruta que se le da a una
organizacién para alcanzar sus objetivos y metas. Comprende los principios

corporativos, la misién, y visién de la organizacion®.

Los principios corporativos son el conjunto de valores, creencias, normas, que
regulan el actuar de las personas y de la Empresa, los cuales deben ser parte de
la cultura organizacional y guia de la actuacion.

La visidn corporativa, es un conjunto de ideas generales, que sintetizan lo que la
empresa es y quiere llegar a ser la misioén por su parte, es el propésito que cumple
la organizacion, para qué existe, qué se propone.

» El diagnéstico estratégico

Responde a la necesidad de saber sobre la situacion actual de la Empresa u
organizacion, por ello es necesario obtener y procesar informacion sobre el
entorno con el fin de identificar alli oportunidades y amenazas, asi como sobre las
condiciones, fortalezas y debilidades externas de la organizacion.

El andlisis de oportunidades y amenazas ha de conducir el analisis DOFA, el cual
permitira a la organizacién definir sus estrategias para aprovechar sus fortalezas, y
eliminar sus debilidades®.

» Las opciones estratégicas, se entienden como las alternativas que la compaiia
tiene para anticipar tanto sus oportunidades y amenazas como sus fortalezas y
debilidades.

Asi de acuerdo a la DOFA y del andlisis de vulnerabilidad, la organizacion define
su comportamiento futuro, define estrategias con el propdsito de lograr eficiencia y

productividad.

® DAVIS, Fred. Gerencia Estratégica. Bogota: Legis Editores, 1989. p. 36
® MINTZBERG, HENRY. El proceso Estratégico, contexto y casos. México: Prentice Hall, 1993.
p.42
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* Formulacion estratégica. Las opciones estratégicas deberan convertirse en
planes de accion concretos, definiendo los responsables de llevarlos a cabo. Se
especifican en el tiempo cada uno de los proyectos especificos, sus objetivos y las
actividades que lo integran’. Los proyectos estratégicos y los planes de accién se
deben reflejar en el presupuesto estratégico, el cual en definitiva es el verdadero
plan estratégico, éste debe ejecutarse dentro de las normas de la Empresa u

Organizacion.

2.2. MARCO CONTEXTUAL

La empresa ESSI SAS nace por iniciativa del ingeniero Mauricio Brifiez Rodriguez
quien vio la necesidad que tenian las empresas del sector productivo en cuanto a
los servicios de mantenimiento eléctrico y mecanico que garantizaran,
disponibilidad y confiabilidad de las maquinas. Analizando las empresas de
servicios en ese momento, se genera este emprendimiento principalmente
enfocado a la gestion integral del mantenimiento industrial a través del uso de

herramientas administrativas contemporaneas.

A continuacion se listan algunos de los hechos que han marcado de manera

fundamental la historia de la empresa:

En 1996, se cred la empresa en la ciudad de Bucaramanga; bajo el nombre

ESI Eléctricos al Servicio Industrial.

En 1998, en el mes de Febrero se constituyé como persona juridica y el

nombre cambio a ESSI SAS Electricidad y Servicios Industriales

" TAYLOR, Bernard. Planeacion Estratégico Exitosa. Bogota: Legis Editores.1991, p. 59.
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En este afio se ejecutaban obras menores en el sector residencial y comercial;
obras medianas en el sector industrial (Coca Cola — Palmeras de la Costa —

Agroince).
En 1999, se consolid0 como empresa prestadora de servicios de Ingenieria —
vinculacion de personal profesional y tecnologias; adquisicibn de equipos de

medicion.

En el 2000 y 2001, se inicia la adecuacion de la sede empresarial en la carrera

262 Numero 50-72 Nuevo Sotomayor.

En el 2003, ampliacion de los servicios al territorio nacional, Desarrollo de

proyectos en la ciudad de Bogota.

En el 2004, disefio y fabricacion de maquina aséptica; Apertura de la sede de

fabricacion (Sede B).
En el 2006, ganadores del premio INNOVA, otorgado por el gobierno nacional.
En el 2007, adquisicion de la sede ubicada en la Carrera 16 C No 60-110
Barrio la Esmeralda en Giron Santander en la cual se unifica el area
administrativa y produccion.

En el 2007, Se exporta la primera maquina aséptica (ESSI A2) a Ecuador.

En el 2008, Certificacion del Sistema de Gestion de la calidad de ESSI, ante el
ente certificador ICONTEC.
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En el 2008, Activa participacion en la Feria Expo-industrial en la ciudad de
Bogota. Como parte de la muestra, se presentd un modelo de envasadora
aséptica ESSI A3 y se expusieron las principales caracteristicas de los sistemas

de la maquina.

En el afio 2009, ESSI participa en el proyecto de la hidroeléctrica de Sogamoso
a través del montaje de una de las principales subestaciones.

En el 2010, culmina el montaje de la subestaciones del proyecto de la
hidroeléctrica de Sogamoso con excelentes resultados finales y demostrando buen

manejo y control de mega-proyectos.

2.2.1. Mision de la empresa. Somos una compafiia Colombiana fabricante de
magquinas envasadoras asépticas disefiadas para el llenado de liquidos en pelicula
flexible, de gran versatilidad y nivel tecnolégico que cuentan con los mas altos
estandares de calidad y eficiencia internacionales. También prestamos servicios y
hacemos desarrollo industrial con respuesta inmediata a las necesidades de
nuestros clientes y productos, en las areas de la ingenieria eléctrica, mecanica y
electronica, dirigida a los sectores energético, agroindustrial, alimentos, bebidas,
salud e hidrocarburos; conformada por un equipo interdisciplinario de ingenieros,
tecndlogos y técnicos altamente calificados, comprometidos con la organizacién
para la satisfaccion del cliente, enfocados en la calidad, innovaciéon y uso

adecuado de la tecnologia.

2.2.2. Vision de la empresa. ESSI S.AS., para el afio 2015, poseera la
maquinaria de empaque aséptico mas versatil, innovadora, actualizada
tecnolégicamente y competitiva del mercado, adicionalmente disefiaremos y
proveeremos lineas completas de proceso UHT, seremos reconocidos como los
lideres a nivel nacional y nos transformaremos en una multinacional posicionada

en Norte y Centro América, con el respaldo de un equipo humano experto en
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mecanica y automatizacion, fortaleciendo la marca ESSI como sello de garantia y

calidad en el mundo entero.

2.2.3. Principios y valores

HONESTIDAD
SOLIDARIDAD
RESPONSABILIDAD
ORGANIZACION
RESPETO

CALIDAD

GENERACION DE VALOR
CUMPLIMIENTO

2.2.4. Politica de calidad. Garantizamos la satisfaccion total del cliente a través

de la aplicacion de un sistema de gestion de calidad que permite el eficaz control

de los proyectos y el mejoramiento continuo de los procesos.

2.2.5. Objetivos de calidad

1.

o b~ 0N

o

Lograr y mantener la satisfaccion del cliente.

Cumplir con el plan de trabajo pactado con el cliente.

Optimizar el tiempo de trabajo del Recurso Humano.

Optimizar los recursos asignados a cada obra.

Mantener actualizada a la organizacion sobre el desarrollo de nuevas
tecnologias.

Asegurar el mejoramiento continuo de la organizacion.

Contar con un equipo de trabajo competente en los diferentes servicios que

aporten conocimiento y experiencia en beneficio del cliente y la organizacion.

8. Hacer mas eficiente y rentable la organizacion.

Lograr generacion de valor en los procesos de Produccion, Servicios de
ingenieria y OUTSOURCING.
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2.2.6. Lineas de negocio
Formulacién, ejecucion y control de proyectos eléctricos, mecanicos y de

automatizacion.

Fabricacion de maquinaria industrial de empaque para el sector de alimentos.

OUTSOURCING en mantenimiento y prestacion de servicio de ingenieria con
aplicacion industrial y comercial en: Suministro, instalacion, montaje vy
mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo a equipos eléctricos, mecanicos

y de refrigeracion®.

2.3 MARCO CONCEPTUAL

Algunos conceptos importantes citados a lo largo del estudio se detallan a

continuacion:

DIAGNOSTICO ESTRATEGICO: Analisis de fortalezas y debilidades de la

Organizacion, asi como de amenazas y oportunidades.

FORTALEZAS: Actividades vy atributos internos de una organizacion que
contribuyen y apoyan e logro de los objetivos.

OPORTUNIDADES: Eventos, hechos o tendencias en el entorno de una

organizaciéon que pueden facilitar o beneficiar el desarrollo de ésta.

DEBILIDADES: Actividades o atributos internos de una organizacion que inhiben o

dificultan el éxito de una empresa.

® Tomado del Manual de calidad ESSI S.A.S. MAMC-01 Ver. 4. Bucaramanga 2012.
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PRINCIPIOS ORGANIZACIONALES: Conjunto de principios, creencias y valores

gue guian e inspiran la vida de una organizacion.

ESTRATEGIAS: Son las acciones que deben realizarse para mantener y soportar

el logro de los objetivos de la organizacion.

PLANES DE ACCION: Son las tareas que debe realizar cada unidad o area para
concretar las estrategias en un plan operativo que permita su monitoreo,

seguimiento y evaluacion.

CICLO PHVA: Es una herramienta para la mejora continua y el logro de la calidad,
propuesta por Deming, en la cual se planifica, se hace, se verifica y se actua en el

propésito de conseguir los objetivos organizacionales (ver figura 1).

CRITICIDAD: Es una herramienta de orientacion efectiva para la toma de
decisiones; basicamente especifica a qué equipo o parte de la industria se deben
priorizar las actividades de mantenimiento. La criticidad consiste en determinar o
clasificar los equipos existentes segun la importancia que tienen para cumplir los

objetivos de la industria.

Los equipos criticos, son aquellos que al fallar pueden afectar la seguridad del
personal, el entorno ambiental, provocar un paro de la produccién o incrementar el
costo de mantenimiento. El objetivo es priorizar el esfuerzo de mantenimiento,
enfocado a la satisfaccion del cliente, favoreciendo y promoviendo el

aprovechamiento de los recursos del area en las actividades de mayor valor.

Los criterios para analizar la criticidad pueden ser los siguientes:
Impacto en la seguridad industrial
Impacto al medio ambiente.

Influencia en la produccion.
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Costos.
Tiempo medio para reparar
Frecuencia de falla.

Impacto a la calidad.

GESTION DE MANTENIMIENTO: Conjunto de actividades necesarias para
mantener los equipos e instalaciones en condiciones adecuadas para la funcion
para las que fueron creadas; ademas de mejorar la produccion buscando su
maxima disponibilidad y confiabilidad. Para la gestion del mantenimiento son
indispensables los siguientes principios: respeto hacia empleados y funcionarios,
capacidad de liderazgo, trabajo en equipo, compromiso con la seguridad y medio

ambiente, responsabilidad en el desarrollo de conocimientos y habilidades.

HACCP: Es un programa de seguridad en alimentos, cuya meta es prevenir las
enfermedades que pueden ser transmitidas a través de los alimentos. Comprende
el andlisis de peligros; la determinacion de puntos criticos de control; el
establecimiento de limites criticos; el establecimiento de limites y correctivos, de

verificacion y validacion.

POLITICA DE CALIDAD: 1SO9000:00 conjunto de intenciones globales vy
orientacion de una organizacion relativa a la calidad, expresada formalmente por

la Alta Direccion.

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD: es una forma de trabajar, mediante la cual
una organizacion asegura la satisfaccién de las necesidades de sus clientes. Para
lo cual planifica, mantiene y mejora continuamente el desempefio de sus
procesos, bajo un esquema de eficiencia y eficacia que le permite lograr ventajas

competitivas.
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Figura 1. Ciclo PHVA
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2.4 MARCO LEGAL

La normatividad consultada para la elaboracion de esta investigacion contempla
abarcar dos ejes de accion importantes: el aseguramiento de la calidad, la
reglamentacion y consideraciones especiales aplicables a la industria de

alimentos.

NORMA ISO 9000. Es un conjunto de normas sobre calidad y gestion continua de
calidad, establecidas por la Organizacion Internacional de Normalizacion (1ISO). Se
pueden aplicar en cualquier tipo de organizaciébn o actividad orientada a la
produccion de bienes o servicios. Las normas recogen tanto el contenido minimo
como las guias y herramientas especificas de implantacién, como los métodos de
auditoria. EI ISO 9000 especifica la manera en que una organizacién, opera sus

estandares de calidad, tiempos de entrega y niveles de servicio.

Los objetivos de la implementacion de la norma son:

Estandarizar las actividades del personal que trabaja dentro de la organizacion
por medio de la documentacion.

Incrementar la satisfaccion del cliente.

Medir y monitorizar el desempefio de los procesos.

Disminuir re-procesos.

Incrementar la eficacia y/o eficiencia de la organizacién en el logro de sus
objetivos.

Mejorar continuamente en los procesos, productos, eficacia.

DECRETO 3075 DE 1997. En Colombia el Decreto 3075 regula las actividades
que pueden generar factores de riesgo por el consumo de alimentos. Se hace
alusién al mantenimiento de equipos, areas locativas y utensilios de manera

especifica en el articulo 2, del capitulo 1 y en el capitulo 2.
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Este decreto imparte los lineamientos de las buenas préacticas de manufactura

(BPM) y sus principales objetivos son:

Garantizar qué procesos de fabricacion se encuentran escritos, definidos y sean
revisados sistematicamente a la luz de la experiencia.

Asegurar la certificacion de equipos y validacion de los procesos.

Exigir los recursos necesarios para la correcta elaboracion de los productos.

Verificar la redaccion de los procedimientos. Deben tener un lenguaje claro e
inequivoco y ser especificamente aplicables a los medios de produccion
disponibles.

Mantener registros durante las etapas de fabricacion/produccion vy
mantenimiento de los equipos, a fin de demostrar que todas las operaciones
exigidas por los procedimientos definidos han sido en realidad efectuados y que la
cantidad y calidad del producto son las previstas. Registrar e investigar
exhaustivamente cualquier desviacion significativa.

Mantener los registros referentes a la fabricacion y distribucion de los productos
de tal manera que sean completos y accesibles a fin de permitir el completo
seguimiento de un lote.

Asegurar que el almacenamiento y la distribucion de los productos sean
adecuados para reducir al minimo cualquier riesgo de disminucion de la calidad.

Establecer un sistema que posibilite el retiro de cualquier producto, sea en la
etapa de distribucion o venta.

Posibilitar el estudio de todo reclamo contra un producto ya comercializado, y
las causas de los defectos de calidad; adoptar medidas apropiadas con respecto a

los productos defectuosos para prevenir que los defectos se repitan®.

® COLOMBIA. PRESIDENCIA DE LA REPUBLICA. Decreto 3075 [en linea]. Bogota, D.C., 1997.
[Consultado el 30 de septiembre de 2012, 9:00 a.m.]. Disponible en Internet. <URL.
http://web.invima.gov.co/portal/documents/portal/documents/root/decreto_3075_1997.pdf>
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3. MODELO DE ADMINISTRACION DE OUTSOURCING EN MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

A continuacion se describen y desarrollan las etapas que componen el modelo de
administracion de OUTSOURCING de mantenimiento planteado.

ESSI S.A.S. como empresa disefiadora, fabricante y proveedor de equipos
especializado en procesamiento y empaque de alimentos se encuentra en
contacto directo con empresas de ese sector de la industria. Estas tienen en
comun la necesidad de mantener sus equipos con altos estandares de calidad y
bajo costo. En respuesta a ello ESSI crea la division OUTSOURCING con la
mision de explotar esta oportunidad de negocio.

3.1 DIAGNOSTICO DEL DEPARTAMENTO DE OUTSOURCING ESSI S.A.S.

El departamento de OUTSOURCING existe en respuesta a la demanda en el
mercado del servicio especializada en mantenimiento de equipos para el
procesamiento de alimentos, especificamente de lacteos y sus derivados.

El departamento estd formalmente constituido desde 2009, emplea a 30

trabajadores y entre ingresos directos e indirectos, aporta anualmente el 15% de la

facturacion anual de la compaifiia.

32



Figura 2. Estructura actual del departamento de Outsourcing

Jefe

Sub-jefe

Coordinadores

Tecnologos Técnicos de
Electromecanicos refrigeracion

Actualmente el departamento es funcional. Esto significa que posee una
metodologia de trabajo lo suficientemente clara entre sus miembros que le permite

marchar. La vocacion de servicio al cliente es la principal caracteristica.

El servicio ofrece variedad de tipos de contratos desde mantenimiento
especializado a equipos de proceso y empaque hasta el disefio de un plan de
mantenimiento preventivo especifico para la planta, mas la ejecucion vy

coordinacion de las actividades “in-situ”.

La mayoria de los contratos que el OUTSOURCING ejecuta en la actualidad son
“in-situ” e incluyen la ejecuciéon de mantenimiento preventivo y correctivo. Sumado
a esto, un Ingeniero con asiento en la planta cliente, ademas de liderar al grupo de
tecnodlogos, coordina los recursos, realiza la programacion, monitorea las

actividades, evalla los resultados y presenta informes y reportes.

Existen formatos de reporte de actividades, formato de gastos, formatos de

permisos, novedades, programacion de actividades y en general documentaciéon
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gue ha desarrollado internamente el departamento y que han ajustados al SGC de

la compafiia.

El departamento posee indicadores de gestion a través de los cuales se evaluan el
desempefio de cada proyecto sin embargo, las observaciones resultantes de la
evaluacion normalmente no generan acciones correctivas ni se ejecutan

oportunidades de mejora.

Con el fin de realizar un diagnostico mas profundo del departamento se realiza la
siguiente matriz DOFA del departamento.

Tabla 1. Matriz DOFA del departamento de Outsourcing
DEBILIDADES OPORTUNIDADES FORTALEZAS AMENAZAS

o Gran capacidad y
Restricciones S
o Sectores de la | conocimiento técnico | Terminacion
econdémicas y|. i . ) . i
. . ) industria altamente | disponible para aspirar a | unilateral de los
financieras impuestas

rentables sin explorar | proyectos mas | contratos
(pese a que el o
(sector O&G, por | especializados actuales por parte
departamento es | L ]
ejemplo) (automatizacion y control, | de los clientes

autosuficiente) . lo)
por ejemplo

o No existen empresas
Deficiente o nula
y Ser proveedor de | formales que ofrezcan,
promocion del o ] ) _
o servicios de la nueva | de manera integral, los | Retiro masivo de
servicio por parte del o )
i ) zona franca de | servicios que el | los técnicos
area comercial vy
Santander departamento y la
mercadeo
empresa ofrecen

Falta de innovacion L o
Ubicaciébn geogréfica

en técnicas de o Existe  conciencia y | Surgimiento de
_ o estratégica . )
diagnostico y compromiso por parte de | competencia en
_ y (Bucaramanga) para .
ejecucion de | ) la Gerencia en temas de | el mercado a
o incursionar en otras . )
mantenimiento calidad y seguridad | causa de ex-
. zonas (N. Santander, | _
ofrecido como industrial empleados
o Cesar)
servicio
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Con el apoyo del area

La gestion del recurso . Disponibilidad de soporte
de Calidad de Ila i

humano recae sobre de los demés

) empresa alcanzar las

los integrantes del o departamento de la
certificaciones . o

departamento (no compaiiia (Ingenieria,

. ISO:9000 e 1SO:18000 N

existe departamento Produccién, Desarrollo,
y aumentar su

de RH) entre otros).

competitividad

Inadecuados disefios

Buena imagen y

de propuestas a la o
o reconocimiento local

hora de licitar un

(Bucaramanga)
proyecto.

Experiencia en el manejo
No hay funciones ni de diversos tipos de
roles definidos contrato de

mantenimiento

Limitada capacidad
El personal posee gran
del personal para o
) experiencia acumulada y
asumir nuevos o
gran conocimiento
proyectos

Falta de lineamientos
corporativos en el

departamento

Limitada cantidad y
calidad de
herramienta

especializada

Desmotivacion
general del personal

técnico

Los modelos tradicionales de administracion dividen las jerarquias en tres niveles:

nivel estratégico, nivel tactico y nivel operativo.

Dentro del nivel estratégico, el departamento actualmente carece de mision,

objetivos, alcances claros. Si bien es cierto que posee indicadores de gestidén que
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evalian el desempefio del departamento, estos no son concluyentes y requieren
ser redefinidos. Finalmente, la metodologia a seguir para lograr el cumplimiento de
los objetivos debe ser revisada, modificada, socializada y comprometida con el

grupo primario del departamento.

En el nivel tactico son claros: los objetivos de cada proyecto, la asignacion de
recursos para poner en marcha una metodologia, la programacion del personal
necesario para cumplir los objetivos y la evaluacion del desempefio del proyecto.
Estos aspectos contemplan planes y cronogramas de mantenimiento, asignacion
de herramientas 0 equipos, asignacion de funciones y/o responsabilidades,
reportes histéricos y evaluacion de desempefio. Cada uno de los proyectos como

islas independientes, funciona.

En el nivel operativo se encuentran los técnicos y tecndélogos del proyecto
encargados de ejecutar las actividades planeadas y programadas por el

coordinador.

3.2 PROPUESTA DEL MODELO DE GESTION, EN PLANEACION A NIVEL
ESTRATEGICO Y TACTICO

El modelo de gestion planteado se enfoca principalmente a los lineamientos de

planeacioén estratégica y tactica para el departamento de OUTSOURCING.

Planeacion estratégica. Luego de realizado el diagndstico e identificar los puntos
a mejorar se inicia definiendo los lineamientos importantes como la mision, los
objetivos, el alcance, las politicas y la asignaciéon de responsabilidades dentro de

la estructura.

e Mision: Proveer servicios de mantenimiento industrial con un enfoque

administrativo-gerencial basado en el control de costos y enfocado en el
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incremento de la productividad y competitividad de nuestros clientes. Ofrecer
soluciones eficientes en el disefio, implementacion y evaluacion de planes de
mantenimiento preventivo, correctivo y predictivo. Proporcionar asesorias,
capacitaciones y cursos en gestion del mantenimiento y Gerenciamiento de

activos.

* Objetivos:

- Incrementar los niveles de efectividad, eficiencia y productividad del
departamento de mantenimiento de nuestros clientes.

- Reducir los costos globales de mantenimiento de nuestros clientes.

- Optimizar los recursos de la compaiiia cliente.

- Reducir los riesgos de accidentes y fallas a la operacion.

« Politicas:

- Politica de calidad: Asegurar la completa satisfaccion de nuestros clientes a

través de la ejecucion efectiva de las tareas de mantenimiento OUTSOURCING
por neutro personal altamente calificado y reduciendo al minimo el nivel de
riesgos; comprometidos con las actividades productivas de nuestros clientes y

optimizando los recursos en armonia con la proteccion del medio ambiente.

- Politica de seguridad: Implementar y gestionar constantemente un programa de

seguridad industrial dindmico y eficaz especifico para el departamento,
capacitando al personal para que en caso de presentarse algun tipo de
inconveniente tengan el conocimiento apropiado para afrontar las situaciones y

evitar accidentes.

- Politica de servicio: La excelencia en relacibn con nuestros clientes y su

fidelizacion son los principales pilares sobre los que nos proponemos
diferenciarnos de nuestros competidores. Tres aspectos fundamentos sustentan

nuestra politica de servicio:
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a) Seguridad en la satisfaccion del cliente, informacion, feed-back y control.
b) Personalizacion méxima en la relacion y excelencia en la atencion.

c) Fidelizacion.

* Organigrama: En el organigrama se observan como cargos principales:
Director, subdirector, coordinadores, asistentes administrativos, tecndlogos
electromecanicos y técnicos en refrigeracion. Ver anexo A. Adicionalmente se han
establecido los perfiles y las funciones de los principales cargos. Ver anexo E1,
E2, E3y E4.

» Estrategias: A partir del analisis DOFA realizado al area se realiza la
formulacion de las estrategias necesarias para alcanzar la misién del

departamento. Los principales tipos de estrategias a aplicar son:

- Estrategia de penetracion en el mercado.

- Estrategia de desarrollo del mercado.

- Estrategia de desarrollo de nuevos productos/servicios.
- Estrategia de diversificacion de productos/servicios.

Planeacion tactica. La planeacion tactica se subdivide a su vez en tres aspectos

principales que son:

a. Planeacion general de actividades de mantenimiento.

b. Actividades de mantenimiento preventivo. Las actividades de mantenimiento
preventivo son el resultado de las siguientes tareas:

i. Inventario y codificacion de equipos

ii. Matriz de criticidad.

iii. Recopilacion, adaptacion e integracion de informacion proveniente de

fabricantes de los equipos.
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Los equipos identificados a través del inventario mas las actividades de
mantenimiento recomendadas por el fabricante y demas actividades que el
OUTSOURCING considere debe realizarse a estos equipos, junto con las
frecuencias en las cuales se deben ejecutar estas actividades, dan lugar al Plan
Maestro de Mantenimiento Preventivo. Las frecuencias de ejecucién se sustentan
en el nivel de criticidad que posea cada equipo, siendo mayores las actividades y

sus frecuencias en equipos mas criticos.

c. Actividades de tipo correctivo emergente (aquellas actividades que generan
paradas de equipos proceso o incluso de equipos). Estas actividades imprevistas
pueden ocurrir en cualquier momento y son inevitables, sin embargo la correcta
planeacion y preparacion del departamento para afrontarlas puede redundar en
mas o menos efectos nocivos en la produccion. Los principales aspectos a cubrir

son:

i. Repuestos en stock. A partir de la matriz de criticidad el departamento debe
enfocar sus esfuerzos en conservar un stock minimo de componentes criticos de

equipos mas criticos de la planta.

Otro enfoque de administracion (inventarios en cero) sugiere que se debe contar
con una cadena de suministro lo suficientemente preparada para que posea estos
elementos criticos en sus bodegas, sino que ademas pueda hacerlos llegar a la
planta en cualquier momento del dia y del afio y en el menor tiempo posible.

ii. Herramientas y equipo especializado. ElI departamento debe poseer
herramienta y equipo de apoyo acorde a las actividades emergentes que se
puedan presentar. Es responsabilidad del coordinador garantizar que estos
elementos estén en un Optimo estado y disponible ante cualquier situacion de

emergencia.
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iii. Disponibilidad de personal técnico. Este aspecto hace referencia a la
disposicion de los turnos de los tecndlogos y técnicos. Es responsabilidad del
coordinador configurar la programacion de turnos de manera tal que se garantice
la presencia en planta de minimo un técnico con la suficiente experiencia para
atender las emergencias. Adicionalmente, se define un protocolo o procedimiento
a seguir en casos extremos donde se haga necesario contar con mayor cantidad
de personal y/o extenderlos en horario. Este procedimiento incluye: llamar a cada
uno a sus celulares, programar/solicitar el transporte (ida/vuelta, segun cada
caso), programar/solicitar la alimentacién, programar/solicitar permisos de
ingresos, equipos, herramientas y demas que sean necesarios segun cada caso.
Es responsabilidad del coordinador incentivar el espiritu de compromiso y
disponibilidad de los empleados hacia la atencion de este tipo de situaciones muy

particulares.

Es claro que la efectiva atencion a la emergencia sera el resultado de la suma de

los tres factores correctamente coordinados.

d. Actividades de mantenimiento correctivo planeadas (no afectan parada
inmediata de equipos y/o proceso).

i. Actividades mayores. Hace referencia a actividades de alto riesgo de
accidentes laborales, ambientales, de calidad, grandes pérdidas en produccion o
riesgo de perjuicio a la imagen de la compafia. Para este tipo de intervenciones
se deben seguir los siguientes pasos:

1. Realizar una planeacion y una programacion muy detallada de la intervencion,
en realidad depende de cada caso, sin embargo se deben clarificar: qué tareas se
van a ejecutar, en qué secuencia, en cuanto tiempo, a partir de qué momento y
hasta qué hora, qué recursos son necesarios, quien 0 quienes son los

responsables de cada tarea, cual seria el procedimiento de emergencia.
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2. Se debe involucrar al departamento de seguridad industrial y salud ocupacional
y a los encargados de las areas mas sensibles de ser afectadas. Dependiendo de

cada caso se debe involucrar al COPASO y otros comités como el comité HACCP.

3. Finalmente, elaborar un informe detallado resefiando el desarrollo de la
actividad, los resultados alcanzados, las observaciones, recomendaciones y las
conclusiones de la maniobra. Presentar el informe a la Gerencia y solicitar firma de

recibido con la respectiva fecha.

e. Planeacion de la ejecucion de las actividades de mantenimiento preventivo.

Esta etapa de la planeacion tactica traza los lineamientos a seguir por el personal
técnico a la hora de realizar una intervencién de tipo preventivo a varios grupos de
equipos industriales; es responsabilidad del coordinador disefar, implementar,

evaluar y ajustar los formatos de PM.

En los anexos se incluyen algunos instructivos de PM propuestos por el presente
modelo.

Los principales objetivos de estos instructivos de PM son:

- Asegurar la calidad en la ejecucion de las tareas.

- Estandarizar los procedimientos.

- Reducir el riesgo de accidentes laborales y ambientales relacionados con la
manipulacion de herramientas y equipos.

- Controlar eficazmente el tiempo de ejecucion de las actividades de
mantenimiento preventivo.

- Permitir la creacién de bancos de informacion util para el departamento y que

facilite la gestion del conocimiento.
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Los instructivos de PM estan constituidos principalmente por:

- Observaciones y recomendaciones a tener en cuenta antes, durante y después
de la ejecucion de la actividad.

- Estandares de tiempo previamente determinados a partir de la experiencia y
avalado en campo posteriormente.

- Listado de herramientas, repuestos, consumibles y todo elemento que requiera
el tecnologo para ejecutar el PM.

- Tareas detalladas que conforman la actividad.

- Formato de registro donde se confirma la ejecucion de cada una de las tareas

por parte del tecnélogo.

f. Seguimiento y control de la gestion de mantenimiento.

La alta direccion del departamento define las herramientas a utilizar por el
coordinador para realizar seguimiento y controlar la gestién. Es responsabilidad
del coordinador monitorear semanalmente el estado de los siguientes indicadores
de gestion. A partir del seguimiento de los mismos el coordinador debe identificar
los obstaculos que le impiden cumplir con los indicadores y aplicar los correctivos
necesarios para lograr las metas establecidas.

- Eficiencia del servicio.

- Eficiencia del mantenimiento preventivo.

- Afectacién del area de mantenimiento a la produccién (paradas de proceso).

- Afectacién del area de mantenimiento al desempefio de la produccién (paradas
parciales de linea).

- Productividad por tecnologo.

- Costos variables del area.

- Costo de las horas extras del personal técnico ($).
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3.3 IMPLEMENTACION DEL MODELO DE GESTION EN PLANTA PILOTO
(LECHESAN — BUCARAMANGA)

El proceso de implementacion del modelo de gestion del departamento de
mantenimiento en la planta de LECHESAN S.A.S. en Bucaramanga inicia el 2 de
julio y arranca con el diagnéstico del departamento; posteriormente se organiza y
presenta un cronograma con las actividades a ejecutar para resolver las falencias

detectadas a través del diagndstico.

A continuacioén se detallan cada una de las actividades.

1. Presentacion formal del proyecto. En una primera instancia el proyecto es
presentado ante la Gerencia, Jefe de planta, Jefe de produccién, Jefe de Calidad y
supervisor de mantenimiento de LECHESAN. En la presentacion se especifican
los alcances del proyecto y las responsabilidades de cada funcionario durante el

desarrollo del mismo.

2. Niveles de responsabilidad. El primer paso de la ejecucién del proyecto es
definir los niveles de alcance y responsabilidad de los diferentes actores
involucrados en el departamento de mantenimiento, particularmente en lo que

respecta a las actividades de mantenimiento correctivo.

3. Diagnéstico. Inicia pues el diagnostico del departamento de mantenimiento de

la planta cliente.

Mantenimiento correctivo. En lo que respecta a la atencién de las actividades de
mantenimiento correctivo, el departamento recibe todas las 6rdenes de trabajo de
manera informal y verbal. Las atenciones las realiza en la medida de son
solicitadas, no se establecen prioridades y frecuentemente se incurre en

entorpecer la ejecucion de trabajos programados para atender correctivos.
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Actualmente, no existe registro de la ejecucion de OT’s correctivas, como tampoco
procedimiento de entrega de trabajos. No existe indicador acerca de las
actividades de mantenimiento preventivo. Existe un stock de repuestos sin
embargo, para la mayoria de los correctivos se requiere adquirir el componente

averiado.

Mantenimiento preventivo. Existe un plan de mantenimiento preventivo sin
embargo, estd desactualizado con respecto a equipos que han sido retirados y
otros que han ingresado al inventario. No existe registro historico sobre el nivel de
cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo o el indice de paradas. No
existen procedimientos estandares para la ejecucion de las actividades de

mantenimiento preventivo.

Recurso humano. El departamento esta conformado por 2 técnicos mecanicos y
un tecndlogo electromecénico, mas la asistencia esporadica de un técnico
automotriz quien se encarga de la atencion de algunos equipos como la planta
eléctrica de emergencia. El tecndlogo electromecanico ejerce la funcién de
supervisor aunque eventualmente ejecuta tareas de mantenimiento. Laboran en
turnos de 7 am. a 5 pm. de lunes a viernes, mas el turno adicional de 7 am. a 2
pm., el dia sdbado; el personal no labora domingos ni festivos pese que
produccion si labora los festivos y algunos domingos. Por otro lado, la actitud del
personal es pasiva y reactiva por lo que es necesario recordarles
permanentemente sus deberes y horarios, el nivel de disponibilidad es bajo, el
compromiso con el funcionamiento de los equipos y la atencién de las fallas es
pobre. Finalmente, se realiza la aplicacion de una evaluacion técnica del personal
donde se detecta que estos no poseen las competencias necesarias para

responder eficazmente a sus labores. Ver Anexo B.

Herramienta de taller. El departamento de mantenimiento posee herramienta de
mano y herramienta de taller completa, adecuada y en buen estado. Asi mismo
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posee una pequefia bodega de materiales y repuestos de alta rotacibn como
accesorios de tuberia, elementos neuméaticos, elementos eléctricos y equipo de

soldadura. El orden y aspecto del taller debe ser mejorado.

Contratistas. El departamento de mantenimiento contrata la reparacion de
motores eléctricos, trabajos especializados de calderas, planta eléctrica,
compresores de amoniaco, compresores de aire y trabajos de soldadura
(montajes) de gran envergadura. No existen registros historicos de la cantidad de
trabajos de este tipo ejecutados ni control de gastos sobre los mismos. Existe una
buena relacién y contacto con los proveedores de servicios publicos (energia, gas
y agua); se llevan registros mensuales de los consumos y costos de energia, gas y
agua. Sin embargo, no se encontr6 evidencia alguna de analisis de estos
registros, no existen informes acerca de dafios, variaciones o novedades en

ninguno de ellos.

4. Implementacion. Se listan a continuacion los pasos de la implementacién en

orden cronolégico de su aplicacion.

Inventario de equipos. Se realiza el inventario, codificacién y matriz de criticidad
de los equipos de planta. Se genera una tabla dindmica en su respectiva hoja de
calculo en la que se categorizan los equipos y sub-equipos segun su criticidad.

Ver anexo C. Los criterios de clasificacion y sus valores respectivamente son:
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Tabla 2. Criterios de evaluaciéon de la matriz de criticidad.

COMPLEJIDAD TECNOLOGICA

COSTO DEL ACTIVO (REEMPLAZO

O ADQUISICION DE UNO NUEVO)

ARRANQUE SIMPLE 0 POCO COSTOSO (>$5M) 0
COMPLEJO #1 1 COSTOSO ($5M-$10M) 1
COMPLEJO #2 2 MUY COSTOSO (<$10M) 2
COSTOS INDIRECTOS
CRITERIO DE EXPLOTACION BAJOS (>$1M) 0
SECUNDARIA 0 MEDIOS ($1M-$5M) 1
PRINCIPAL 1 ELEVADOS (<$5M) 2
VITAL 3 IMPACTO A LA CALIDAD
Equipo no intervienen de manera directa 1
en la calidad
NN TN Equipo interviene en la calidad de )
producto terminado
ESPORADICA 0 Equipo interviene en la calidad de 3
(algunas horas al dia) producto en proceso
INTERMITENTE 1 Equipo de empaque encargado de 4
(diariamente) garantizar la calidad del producto
CONTINUA (durante toda la 5 Equipo critico para la calidad de toda una 5
produccion) linea de proceso
Equipo critico para la calidad de mas de 5
una linea de proceso
COSTOS DE MANTENIMIENTO NIVEL DE CRITICIDAD
BAJOS (>$1M) 0 INDICES <6 BAJO
MEDIOS ($1M-$5M) 1 7= INDICES <12 MEDIO
ELEVADOS (<$5M) 2 INDICES 213 ALTO

Ajuste al plan de mantenimiento preventivo de planta. Partiendo de la matriz de

criticidad de los equipos de planta (proceso de UHT incluido) se procede el ajuste

del plan de mantenimiento en dos fases:
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En primer lugar, a partir del analisis de la matriz de criticidad se identifica que el
76,71% de los equipos y sub-equipos de planta son motores, bombas y motor-
reductores (26.71%, 32.19% y 17.87% respectivamente) por lo tanto al enfocar los
esfuerzos del departamento en la gestiébn de estos sera posible contener las tres
cuartas partes de las fallas en planta.

Posteriormente, se revisan las frecuencias de ejecucion de las actividades de
mantenimiento preventivo del antiguo plan de mantenimiento, se eliminan los
equipo que han sido dados de baja en planta, se definen cada una de las tareas
gue componen cada actividad de mantenimiento preventivo a motores, bombas y
reductores. Finalmente, se implementan los instructivos y formatos de registro
para la ejecucidbn de actividades de mantenimiento preventivo planificado
(semestrales y anuales) a motores, reductores y bombas. Ver anexos D, E, F, Gy
H.

Formato de OT. Se implementa el formato de solicitud de OT disefiado por
ESSI. Este formato reune, en el mismo documento, la informacion relacionada con
la solicitud del trabajo y la informacion diligenciada por el cliente una vez el trabajo
es entregado a satisfaccion. A través de la numeracién consecutiva de los
formatos y el diligenciamiento del area o departamento quien solicita la OT se
posibilita la generaciéon de indicadores de gestion y el control de estas actividades

en el mes. Ver anexos | y J.

Programacion de actividades de mantenimiento preventivo. Se filtran las
actividades de mantenimiento preventivo a realizar en el mes, se realiza la

programacion, y se establece el cronograma general de ejecucion. Ver anexo K.

Formato de programacién de actividades diarias de mantenimiento. Se
implementa el formato de programacion de actividades diarias. En este formato se

relacionan todas las actividades a realizar, el técnico responsable y las
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observaciones de seguridad a considerar. El formato ademas se convierte en el
registro de seguimiento de las actividades de mantenimiento preventivo. Ver

anexo L.

Se implementa el diligenciamiento de la bitacora de actividades de
mantenimiento por parte de los técnicos. La bitacora se diligencia tanto fisica
como digitalmente. Con la bitacora fisica se logra documento de registro con las
condiciones exigidas por el departamento de auditoria; con la bithcora en formato
digital se facilita la gestién de la informacion y la generacion de estadisticas e

indicadores. Ver anexo M.

indice de Eficiencia Global de Produccién (EGP). Se implementa el formato de
seguimiento a la produccién EGP. En él se relacionan las paradas de desempefio,
las paradas de proceso de la linea de UHT, los litros procesados y las unidades
empacadas. A partir de este indice sera posible realizar seguimiento y control al

proceso productivo de UHT. Ver anexos N, O, Py Q.

Disefio e implementacién del plan de mantenimiento preventivo del area de
UHT maquina aséptica ESSI A3. A partir del inventario de equipos del area de
UHT, la informacién de fabricante y manuales de mantenimiento se establecen las
actividades de mantenimiento preventivo de estos equipos con sus respectivas las
frecuencias. A la maquina aséptica ESSI A3, por su criticidad, le es disefiado un
plan de mantenimiento preventivo especifico. Ambos planes son integrados a plan
de mantenimiento antiguo y se ajustan cronogramas colocando en Mayo el
momento de inicio de los cronogramas puesto que los equipos entraron a operar

ese mes. Ver anexo R.

Disefio del plan de mantenimiento predictivo. Del andlisis de la matriz de
criticidad se deriva la estrategia de aplicar actividades de tipo predictivo a los 57

equipos cuyas fallas son las que mayor impacto genera en la produccion. El
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programa de mantenimiento predictivo se establecen las actividades a realizar, las
frecuencias, el cronograma de ejecucion mensual y las hojas de calculo en el que
se revisa la estadistica de las variables monitoreadas. El seguimiento del
incremento en variables como vibracion, ruido o temperatura indicara el momento

en que se ejecute el cambio de componentes a los equipos. Ver anexo S.

Evaluacion del primer mes de gestion. Los resultados de los cambios
implementados son condensados en el informe de indicadores. En este informe se
relacionan las actividades de mantenimiento preventivo programadas, ejecutadas,
actividades correctivas, costos unitarios de mantenimiento y paradas.

Ver anexo T.

Seguimiento, segundo mes de gestion. Los resultados de la gestion se
observan en el informe de indicadores del segundo mes. Este informe nos permite
medir la evolucion y las mejoras en el desempefio del area de mantenimiento; se
relacionan las actividades de mantenimiento preventivo programadas, ejecutadas,
actividades correctivas, costos unitarios de mantenimiento y paradas.

Ver anexo U.
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CONCLUSIONES

A partir del proceso de formulacion del modelo administrativo y gerencial de
OUTSOURCING de mantenimiento basado en el ciclo de Dening PHVA y
especificamente en la etapa de planeacion se obtienen una clara metodologia
paso a paso para la gestion integral del mantenimiento. De igual manera se esta
metodologia es acompafada de una serie de documentos o formatos que

formalizan los principales procedimientos del modelo.

La metodologia y el modelo describen de manera secuencial los pasos a seguir
para ejecutar una eficaz planeacion estratégica y tactica de un proyecto de
mantenimiento OUTSOURCING.

El modelo resultante significa una valiosa herramienta para la empresa ESSI
S.A.S de cara al objetivo general del departamento de mejorar el nivel de atencion,
organizaciéon y productividad de los proyectos que el departamento maneja en la
actualidad y los que a futuro pueda llevar a cabo. Adicionalmente, marca el camino
a seguir para implementar el modelo de gestiéon de la norma ISO 9001 y aspirar a

la certificacion del departamento.

Es clave resaltar que algunas subetapas del modelo son ciclicas, es decir, que
exigen, por parte de quienes las ejecutan, la revalidacion, reformacién y
acondicionamiento de acuerdo a situaciones particulares del mercado, de la
empresa y del departamento mismo. La planeacion estratégica por ejemplo, debe
generar planes y estrategias que deben ser ejecutados con firmeza y consistencia
durante plazos de tiempo; sin embargo, se debe tener siembre en cuenta que el

mercado es cambiante y exige un modelo de gestién dinamico.



A través de la implementacion del modelo en una planta piloto se genera una
visual palpable de los efectos positivos que este tiene sobre el departamento de

mantenimiento» algunos de ellos, puntualmente son:

- Mayor control de recursos del departamento (herramientas, personal técnico,
repuestos)

- Diagnostico y efectiva identificacion de debilidades del departamento.

- Redireccionamiento de esfuerzos del departamento a areas y equipos mas
criticos de la organizacion.

- Maximizacién de aprovechamiento del tiempo a partir de trabajos programados.
- Establecimiento de las bases para la adopcion de un CMMS.

- Posibilita la generacion de presupuesto econdmico del departamento y el control
sobre este presupuesto.

- Posibilita la discriminaciéon de gastos y costos a cada area de proceso o centros

de costos.

El modelo aun podria tener un mayor desempefio y mejores resultados si la

empresa cliente contara con un software de mantenimiento o CMMS.

La implementacion del modelo debe propender por la busqueda de sinergias entre
las actividades o procedimientos que histéricamente ejecutaba el departamento de
mantenimiento de la empresa cliente y la metodologia que propone el modelo. La
implementacion de un nuevo modelo no significa necesariamente que todo lo que
se hacia anteriormente estuviese mal, al contrario es muy probable que muchas
de los procedimientos puedan ser homologados por ello es muy importante la
calidad y profundidad del diagnéstico inicial del departamento de mantenimiento
previo la adopcion del modelo.

Una de las fortalezas del modelo es la instauracién de una atmosfera en la que los

departamentos de produccién y mantenimiento dialogan racionalmente y acuerdan
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los términos en los cuales se ejecutan las actividades de mantenimiento, pero

sobretodo bajo la conciencia colectiva de compartir el mismo objetivo.

El departamento de mantenimiento de una empresa es una de las que mayor
capital de trabajo maneja. El modelo otorga herramientas de analisis
administrativo y financiero que permiten optimizar el uso de recursos y la
reduccion de costos. Por ejemplo, control de costos variables, eficaz proyeccion

de presupuesto de costos fijos y la gestion de las bodegas.

El modelo crea un marco de referencia sobre el cual el departamento clarifica su
norte. Por vez primera, se fijan la mision, la vision, los objetivos y las politicas del
departamento. Es decir, se establece la razén de ser del departamento y la
relacion inherente entre esta y la razén de ser de la compafia. Esta propuesta de
planeacién estratégica adiciona el manejo de estrategias de gestion y planes de

accion para la puesta en marcha de las mismas.

El departamento OUTSOURCING de la empresa ESSI S.A.S. es un area
prestadora de servicios, por lo tanto es muy importante la atencion y la percepcion
que el cliente posee del servicio como tal. Es, sin embargo, un punto por mejorar
para el modelo la inclusion de un procedimiento, metodologia o estrategia que

permita maximizar la atencion a los clientes.
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ANEXOS

Anexo A. Organigrama parcial de la Empresa ESSI S.A,S., (Detalle departamento de OUTSOURCING)

[ Gerencia General ]

I
I I I I

Director Director Director de Director
Comercial Financiero Compras Administrativo
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Asistente
administrativo i dteral |_ SR b | | l
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I
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Alpina (Entre

Rios, Antioq)

- Tec. Eléctricos. - Tec. Eléctricos. - Tec. Eléctricos. - Tec. Eléctricos.
- Tec. Mecanicos. - Tec. Mecanicos. - Tec. Mecanicos. - Tec. Mecanicos.
- Téc. Automati. - Téc. Automati. - Téc. Automati. - Téc. Automati.

- Téc. Refrigerac. - Téc. Refrigerac. - Téc. Refrigerac. - Téc. Refrig.
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Anexo B. Prueba Técnica Lechesan

ELECTRICIIAD & SERVCIOS INDUSTRIALES

CODIGO: PCT-01
VERSION: 1
FECHA: 1 Enero 2011

[ SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

PRUEBA DE CONOCIMIENTO TECNICO s
Pagina 1 de 5

NOMBRE: Fecha:

1. CONOCIMIENTOS EN EL AREA DE UHT

Ultrapasteurizacion.

~NoOO, s WhD —

. Que es UHT?

. Que es esterilizacion? A que temperatura se esteriliza? cual es el tiempo de retenciéon?
. Cual es el objetivo y el principio de funcionamiento de un esterilizador?

. Que es homogenizar, cual es la temperatura de homogenizacién ideal y por que?

. Cual es la diferencia entre UHT y Pasteurizacion?

. Cual es la temperatura de CIP en esterilizacién y pasterizacion?

. Cual es la diferencia entre una maquina empacadora de UHT ESSI y una maguina 1S67?

inas Em ras Asépti

Realice un flujo de proceso de la maquina empacadora aséptica, desde que coloca el
rollo hasta que sale a la banda transportadora. Explique cual es la funcion de cada
componente identificado.

Detalle el diagrama eléctrico de del sistema de sellado, como funciona en la ESSI A3.
Dibuje el diagrama o flujo del circuito de peroxido, desde el tanque, hasta la maquina
y el retorno.

. Cual es la presién de trabajo de la bomba de perdxido?

Cual es la presién y temperatura de las barreras de vapor?
f. En que consiste el ciclo de esterilizaciéon de la maguina, en orden
i. Enumere los tiempos de cada secuencia
ii. Enumere las presiones
iii. Enumere las temperaturas
Durante la produccién, cuales son los valores de operacion de las siguientes variables:
i. Presion de cabina
ii. Temperatura de cabina
iii. Temperatura y concentracion de peréxido en tanque
Enumere en orden las actividades del mantenimiento aséptico
Cual es la funcion de la fotocelda?
Si la maquina presenta variacion de peso solamente en uno de sus cabezales, que
puede estar ocasionando esta falla. Enumere minimo 3 posibles causas, Que acciones
tomaria usted?
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ELECTACIDAD & BERNCIDS ROUSTRUILES

CODIGO: PCT-01
VERSION: 1
FECHA: 1 Enero 2011

[ SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

PRUEBA DE CONOCIMIENTO TECNICO o
Pagina2de 5

oo

oo

o

riliz res.

Realice el flujo completo del esterilizador ubicado en su planta

Realice el diagrama del circuito de calentamiento o esterilizacidon del esterilizador
ubicado en su planta

Que funcién cumple el tanque desgasificador en un esterilizador

Qué significa que el mandémetro de salida de la bomba de agua caliente presente gran
variaciéon?

Que consecuencia traeria una falla en el sensor ubicado en el tanque desgasificador?
Durante la produccion, cuales son los valores de operacion de las siguientes variables:
* Presién de homogenizacién

Presion de agua caliente

Max. Presién admisible en el retorno del homogenizador

Presion de salida del producto a la maquina empacadora

Max. Temperatura en el desgasificador

Temperatura y presion a la salida del circuito de esterilizacién

LI

Que funcion cumple la valvula de contrapresion H1?

Si durante la produccion la pantalla de dialogo del esterilizador falla y gueda en
blanco, pero el equipo sigue operando, cual seria el procedimiento que usted haria
para apagar el equipo?

Si al iniciar produccién se configura el set-point de la temperatura de esterilizacién en
14009C pero el equipo no alcanza esta temperatura, cuales son las posibles causas de
esta falla? que acciones tomaria para resolver el problema?

Homogenizadores.

oD o0 own

Cual es la funcién del homogenizador?

Cual es el valor de la presién de aceite recomendada?

Por que es importante la refrigeracién en este equipo?

Que servicios industriales usa este equipo?

En produccion, cual es la presion de entrada del producto al homogenizador?

En produccidn, entre cudles valores varia la presion de salida desde el homogenizador
al esterilizador?

2. CONOCIMIENTOS EN EL AREA DE SERVICIOS INDUSTRIALES

Generacion de frio.

*« & Q0

Haga el circuito de los bancos de hielo que hay en su planta. Identifique en el:
Todos los componentes

Temperaturas en cada punto

Presiones en cada punto
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Cuadles son los valores de funcionamiento de las siguientes variables
Presion de aceite

Presién de succién

Presion de descarga

s s s O

c. Diagrame del circuito de purga del banco de hielo
d. Describa el procedimiento de purga del banco de hielo
e. Que es necesario refrigerar en un compresor de amoniaco?

Subestacion Eléctrica.

a) Haga el diagrama unifilar de su planta, identificando en el:
* Transformadores

* Relacion de transformacién y capacidad

* Protecciones que tiene la red

b) La transferencia con las plantas es automatica? Como es el circuito?

c) Cuanto tiempo tarda en entrar las plantas de emergencia en su planta?

d) Que niveles de voltaje hay en su planta?

e) Ante una emergencia y tenga que desenergizar la subestacion, cual seria el
procedimiento a aplicar?

Generacién De Vapor.

. Que tipo de calderas hay en su planta
. Cuales son los valores de funcionamiento de las siguientes variables en la caldera
ubicada en su planta
Presidn de salida del vapor
Presién de entrada del combustible
Temperatura de entrada del combustible
Temperatura de entrada del agua
Dibuje el flujo del circuito de entrada de agua de la caldera, a que presién entra y
quien controla esta entrada de agua
. Que es la purga de la caldera? Por qué es importante?
Cual es la funcion del ventilador de la caldera?

N e s o @ oo

oo

3. CONOCIMIENTOS GENERALES DE LA PLANTA
a. Haga el circuito de control de un motor con inversor de giro

b. Si se esta realizando una medicién de temperatura por medio de un sensor cuya sefial
de salida es de 4-20ma y se quiere visualizar en un controlador se requiere de:
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* Un sensor cuya sefial de salida sea de 4-20ma
 Un controlador de temperatura que reciba este tipo de sefal
* Una fuente de voltaje

Designar la polaridad de cada elemento

Controlador

Sensor Fuente

Realizar una descripcion de un elemento de control IP

Qué es?

De ejemplos claros donde comiinmente se utiliza el IP

Si quiero controlar de manera precisa la temperatura en un
proceso, cuales son los equipos que intervendrian en el control
usando un IP. Expligue la funcién de cada uno.

LI N el

d. Si encuentro un sensor de temperatura sin etiqueta, como
determino si es una PT100 o una termocupla.

e. Una vez realizado el mantenimiento preventivo a un motor-
bomba centrifuga, cual es el procedimiento para su instalacién y puesta en marcha.

f. Cual de las siguientes corrientes nominales puede llegar a consumir un motor a 220V
trifdsico de 7HP, si se dice que se encuentra trabajando en condiciones normales y a
un 90 de su carga nominal.

* 37amp

« 39%amp

e 4lamp

s 43amp

Pasterizacidn.

a. A qué presion de vapor se alimenta el pasteurizador?

b. Cual es la presidon maxima de operacion del pasteurizador?

c. En qué rangos de temperatura trabaja el pasteurizador?

d. Que es y como funciona la clarificadora?

e. A que temperaturas trabaja el enfriador de placas? (Temperatura de agua helada vy

temperatura de producto).
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4. FUNDAMENTOS BASICOS EN ELECTRICIDAD Y CONTROL INDUSTRIAL

a) Definir que es la electricidad.
b) Realizar un diagrama de circuito eléctrico de control y potencia para un arranque

directo.

c) Que es un transformador?

« Realizar un diagrama en donde identifique los componentes y conexiones basicas
de un transformador

e Si a la entrada de un transformador se le aplica 220VAC y su relacion de
transformacién es de 220/24, en la salida que tipo de voltaje se obtiene, AC o DC.

* En que unidades se mide la capacidad de un transformador?

d) En gque consiste el mantenimiento preventivo de un motor eléctrico, cuales son los

cuidados y mediciones.

e) Cual es el consumo eléctrico aproximado de un motor trifédsico a 220V/60HZ de 3HP,

f)

En cuanto gradda el relee térmico y por que?
Cual es la diferencia entre un guarda motor y un relé térmico

g) Enumere los pasos que usted haria para hacer el mantenimiento preventivo de un

tablero eléctrico.

h) Cual es la diferencia entre trabajar un motor o equipo a 220V o 440V, cuales son las

ventajas de la una a la otra.
Si se requiere hacer un control de temperatura “"X” que elementos utilizaria y por
que? Haga el circuito entre los elementos usados
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Anexo C. Inventario y Matriz de Equipos

o TToE T m 1 3 11—
BhikE s

Fririncir & piacme Cheserlenian

e e v —
= Coraa . T T E EHER-2EE v v —

Ticn or racucior del tanno e ad

[y
5 TR TR
i iibars et re e rir o via o

in Bt cin e o BriRE- o0 BAi

AT A T

-

iR A

i
G

e e principe (100 V0] R DL =

T el T AN P AT M B

5 Sior aldetrice bombs s acaits (173 FE £
£ To\ces cor Fochus b el Eanane N5

— ]

o[k
‘

EE} Esterilimior Eo] LAIT-A0
Shomba oe

AT
FACD o

SemAT i et e RAECH L

ALTE

FAECAS
)

) =P o v o e W

clor He sire s s el UOT FTE

1
|
&

n

Desrribm e rel g recion de
Cuslalm curmpsreseres g armonieco

:
&
o

el S

e B

8

=]

T

- [1afe o

= FATTA G

) Covmemsdors =2 1 [T ALTO.

%
E
BacH

61



LINEA TAMPICO

101 Motor reductor agitador Tangue E BHTA-01D 1] 3 1 1] 0 1} 2 5 BAID
102 IMezLIaﬂL\r Triblander EHTﬂ-EII 1 3 1 1] 1] 1 3 L] WEDI D
103 Pasteurizador APY BHTA-030 2 3 1 2 2 i 5 17 ALTO
104 *Bamba de products BHTA-031 1 3 1 1] 0 1 L] 11 MEDID
105 *Bomba de agua callente BHTA-032 1 3 1 [ 0 1 5 11 MEDID
106 Homogenizador Gaulin Maodele: 7008/FI8-2P5 BHTA-DA0 1 3 1 2 2 2 5 17 ALTO
107 |*Moter eldctrico principal (100 HP) BHTA-D4L 2 3 1 1 1 2 4 14 ALTO
108 Enfriasei:llaras BHTA-D50 1 3 1 1 1 4 3 12 VEDID
PLANTA PET
= S

109 Comprasar Sk26 BHPE-ILD gt 3 1 1 1 1 3 11

110 MrTBIB ErIDEvEﬂJ 1 3 1 [} 0 1 3 ]

111 Chiller ULTRA COOL BHPE-030 1 3 1 1] 0 3 3 ]

112 Maquina sopladora COMBI BHPE-040 1 3 1 1 1 2 5 14

113 ora de preformas BHPE-050 1 3 1 1 1 1 b 14

114 *Motoe-Reductor 2 [1/4 HP) BHPE-051 1 3 1 [ 1] | 5 ; i

115 [*Reductor 42 (34 HP) BHPE-052 1 3 1 [ ] 1 5 11

116 ‘R.Edldl:lur #3114 HP BHPE-053 : | 3 1 1] 0 i i 11

117 Sopladora BHPE-OG0 2 3 1 2 2 ) 5 17

118 *Reductor del horno BHPE-061 i 3 1 1] 0 1 5 11 WEDID
119 |*Motor extractor de calor BHPE-062 1 3 1 0 1] 1 Lt 11 MEDID
120 |Banda de salida de botellas BHPE-070 1 3 1 1] 1] 1 5 11 MEDIO
1 *Moto-Reductor #1(1/4 HP) BHPE-071 1 3 1 1] 1] i 5 11 MEDID
122 Etique&do.’a EHPE-DED 1 3 1 1 1 1 L 15 ALTO
123 |*Motor desbobinador (1/4HP) BHPE-DEL 1 3 1 1] 1] i 5 11 MEDID
124 [*Miotor de etiguetas [1/8HP) BHPE-D&2 1 3 1 ] [ ] 5 1 MEDIO
1256 [*Motor de gniraday salida de Lransportador '1."41]9; BHPE-0E3 1 3 1 1] 1] 1 5 11 MEDIO
126 |*Moter principal [1/2HP) BHPE-0/4 1 3 1 1] 1] 1 5 1 MEDID
127 |*Moter de extraceidn de botellas | 1/4HP] BHPE-0R5 1 3 f 1] 1] 1 5 11 MEDID
128 Embotelladora TRIBLOC 5:-I9E-D_ED 1 3 1 1 1 2 5 15 ALTO
128 *Mutor principal BHPE-041 1 3 1 [ 1] i 5 11 MEDID
130 *Mekor roscad or BHPE-042 1 3 1 1] 0 1 5 11 MEDID
131 *Bomba entrada producto 41 SHoE-Dﬁl 1 3 1 (1] 1] 1 5 11 MEDID
132 |*Bomba entrada producto §2 BHPE-094 1 3 1 1] 1] 1 5 11 MEDIO
133 |*Bomba lavado de botellas [rinse) BHPE-095 1 3 1 1] 1] 1 = 11 MEDID
134 |*Bomba de lavados BHPE-096 1 3 1 [t 0 1 b 11 MEDID
135 [*Motor-reductor 81 banda transportadora BHPE-047 1 3 1 1] 1] 1 5 1L MEDID
13k *Notor-reductor 82 banda transportadora BHPE-D9R 1 3 1 1] 1] 4 L 11 MEDID
137 |Fechador Videolet 376 BHPE-100 2 3 1 [} 1] 1 5 12 MEDID
138 Embaladora BHPE-110 2 3 1 1 | 2 5 15 ALTD
139 *Meter de desarrallo superior BHPE-111 1 3 1 1] 1] 1 i 11 MEDID
140 |*Metor de desarrolleinferior BHPE-112 1 3 1 {} 1] 1 5 11 MEDID
141 *Metor transportad or de entrada BHPE-113 1 3 1 [ 1] i 5 1% MEDID
142 *Motor-reductor (3HP) BHPE-114 1 3 1 1] 0 1 L 11 MEDID
143 [*Meterventilador contraceibn de polletlens BHPE-115 1 3 1 1] 1] 1 o BAIC

AMBIENTAL

144 [Motor de dreacion BHAN-0L0 i 0 1 0 [i] [i] 1 2 BAIO
145 |Bomba de suminsuo de apus 81 (cestbos |6, 6HP| mm_.rmzn 1} 0 1 0 1] 1] 1 2 BAIO
146 |Bemba de suministro de agua #2 {cestillos){6,6HP| BHAM-030 1] 0 0 0 1} 1] 1 A BAID
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Anexo D. Ruta de Mantenimiento Preventivo Planificado: Tablero Eléctrico

C

1523901

i

[

RUTINA DE | ¢
AR T ELECTRICIDAD ¥ — ELECTRICIDAD Y SERVICIOS NDUSTRIALES
PREVENTIVO SERVICIOS INDUSTRIALES igo:
PLANIFICADO ESSI LTDA Version:
TABLERO ELECTRICO
e I F e S

OFERADOR: AREA DE SERVICIO:  Ogfuciones ﬁt{m,@gfﬁr
EQUIPO:
MCDELO:

PROCESO DE DESENERGIZADO
Fara garantizar gue 2l equlpo no sea sncendldo durante la ejecucidn del mantenimi ento
1. Bajar breker principal. .

" 'ea_l_lzar:

Antes de iniciar:

- Preguntar si el tablero tiene tareas pendientes. T A W
- Solicitar al coordinador d=2 mantenimiznto orocadimientes, i"lstruceic"lés o recomernfdzciones especiales
para el mantenimiento del equipo. A

- Cocrdine su labor con las demés personas trabajando =n el drea.

- Asegurarse que las herramientas estén limpias y en buen estade, .

- Aplicar procedimientn de dessnerglzade y sefiallzaclén de EqupD fuara dE‘ serufltlc o &n mantenimlento.

SEMESTRAL 1 2

- Limpieza general externa de la caja
- Cambic de cableado sulfatado

- Revisién estaco ce totalizaderes, contactores y reles

- Limpleza parte Intemaz del tzblero

- Ordenar cableado e instalar tablatzs protnctorag :]e
cableado. L

- Verificar busn estadeo cerracura cel tablero

- Verificar estado de ventilador ewtra::or caire .
aconcicionado :

- Verificar buen estado y functonamlnntc pal_.adores clavijas
v/o actuadores

- Revlisidn de temperatura da mmponente' L:tlea"ndo
pistclz termografica

- Verificar gue los elemento= astehwaproprad ameantes
etlquatados T ;

HORA DE INICIO BE LABOR
FECHA: '

TECNICO:

TIEMPO DE EJECUCION:
(Tiempo estandar labor 4 hrs.)

Disposiciones finales:

- Limpiar |a superficie dzl equipo zl finalizar, Aplicar pintura
al equipe si es necesaric,

- Al finalizar lz labor evacue les repuestes cambiados.

- Dejar el area en complete orden y aseo.

- Deshlaquear, energlzar y retlrar la zefallzacion.

- Realizar prueba del equipc con asistencia del cperacor.

Ganador del Pramie ESS! 5.A.5. Carrg.’a J_é_f.' i\'o. G170
Nacional a la Innovacion AFILIADO B. Lo Esmerafda PBX: (57) 7 6532226

CAMARA C[IIIJHBHM E-mail: vertus@essi.conLes
hIP!Nlowﬁ_' ,—.;ﬁl‘é%ﬁ—*f&?&n}ﬂﬁ Girdr - Santander - Colombia
MHwww.essl.com.co
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ELECTRICIDADY SERVIZIOS INDUSTRIALES

- Siempre completz toda la informacidn.

MATERIAL GASTABLE REPUESTOS MINIMOS HERRAMIENTAS Y EQUIP
Cinta alslante Terminzles Pinza voltl-emperimetrica
Nesplazante de numedad Cahles Pin7a pela-cahles . D
b : Sobueiomes fg‘fc onles
OBSERVACIONES
1.

Coordinacor de Mantenimiento . supervisor drea de servicio

Operador, k

Coordinacor de Maritenimiento Supervisor drea de servicio

Cpcrador

Ganador del Premio ESSI 5.A.S. Carrera 16C No. 60-110
i AFILIAD R. | a Fsmeralda PRY: (57) 7 6532226
CAMARA COLOMBIANA E-mail: ventasmessi.con.co
% Girdn - Santander - Colambia
Mmwww.essl.com.co

Neacional a la Innovacion
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Anexo E. Ruta de Mantenimiento Preventivo Planificado: Motor-Bomba

[,

HA&'I’UPNIN;I%EITO ELECTRICIDAD Y _ ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALES
SRR SERVICIOS INDUSTRIALES = Codigo:
ESSI LTDA Version:
PLANIFICADO
MOTOR-BOMBA
OPERADOR: AREA DE SERVICIO:
EQUIPO: ﬁ/m@m& é"/lbzéqfw
MODELO: —

PROCESO DE DESENERGIZADO
Para garantizar que el equipo ne sea encendldo durante la ejecucion del mantenlm entc: real zar:
1. Bajar breker principal. o .

2. Actuar térmice manualmente.

2. Deshabilitar bobina del contacter. N
4. Medir a |a salidz dal térmico y verificar que ninguna linza tenga D! ta]e

Antes de iniciar: ’
- Reallzar Inspeceldn previa de rodamilentos usando el e;tetoqceplo IndustrTaI
- Preguntar si el equipo tiene tareas pendientes.
- Solicitar al coordinador de mantenimianto pr:xedlmlentos, lrcttucuonea o recomendacicnas
especlales para el mantenmlents del equipe. i
- Cocrdine =u labor con las demds personas tr-.—bajanm en el araa-.— ;
- Asegurarse que las herramientas estén limpias y &n-buen sstado.
- Aplicar procedimlenta de dasanerglzado y Jenallzaclén de equlpc fuera de zerviclo ¢ en mantenimlento.

SEMESTRAL 1 2

MOTOR: : R
Tomar datos de corriente del moter en vacio y con cErga
Verificar proteccidn térmica (breakers, bomems, terminales
y cableado)

Verlficar que el pardmetro de proteoclén en el varl ader sea
el apropiado ; ; .

BOMBA: :

Inspeccionar acopls bomba- thCII' en busca de fugas
Inspeccicnar acople a filoro de stecion-en busca de fugas
Verificar buen funcionzmiento’pravio a-intervenir (ruidos
sxtranos, fugas, excesiva vibracion)

Verificar astade dal impilser, sellos mecénicos y eje motriz
Cambio de rodamientos ¥ retensdoras

Realizar lukbricaciéon en partes méviles gue lo requisran
Verificar buen sstado dz la carcaza

Verificar buen estado dﬂ la tuberia a conexiones sucdion y
descarga

Inspeccionar en busca de tortilleria completa
Hermetleldad y buen astade del(os) tapénies) da desagis
Fugas por sellos de tuberias da succion y descarga
Verlflcar astade da la base de |z bomba

HORA DE INICIO DE LABOR:

FECHA:
TECNICO:

TIEMPO DE EJECUCION:
(Tiempo estandar labor 3 hrs.)

ESSIS.A.S. Carrera 16C No, 60-110
B. la Fsmeralda PRX: (57) 7 6532226
E-rnanil: veritas@essi.conm,w

Giron - santander - Colombia
L‘}www.essf.rom.co

Ganador del Premio

Nacional a la Innovacisn AFILIADD
CAMARP COLOMEIANA
(INNOVAY e
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Disposiciones Nnales:

- Lirmpiar s superficle del equipo o finalizar. Aplicar pintura

al enuipo S e necesario.

- fl finadirar [ labor evacue lod repusstos carmblados.

- Desjar ef fres en completo ordén y asen,
- Hahbiltar tuberia de sucridn y desoargs

- Energlrar, hacer proehas de mrriente a.ll rakor v calibrer la

profeccidn irmica
- Retiar |a sefializacdn.

- Realirar proeba del equipo on asisiencls del operadar y

entregar labor al supervsor del Snea.

ELECTRGDAD ¥ SERVERS

Baprrendacioness:
- Siempre ompbete tods Ik nformadon.

o
| MATERIAL CONSUMIBLE | REPUESTOS MIMIMOS | HERRAMIENTAS ¥ EQU.

h S 4

i WL Wl

Cirika aksiante RN ~ '| v
Cinta teflén Rodarmientos
Grizis i H"“*‘hh
Slicona il
%, i
# b L ."
DESERVACTONES “ "«_‘ W
1 AN NN
ek i ]
/ \
LT S
ey s
L A M Y 3
%
Cooreinador de Mantenimients M, SupervEor Are de servica
- 1 L .
Pl S SR
p fi '-\.H b, Operador
e
& i \x.‘\"‘--ﬁ
S
2 ! R
g 5
b b P
RS
Coordinador de Mantenimierto EIJFEHI'-E-:;' area de Sericn
DO perador

onodor del Fremio
-“— | lh:n:mndu!l

ESSI 5.A5. Correra &I Mo, 60-110
B Lo Esmevalioa PRA: [57) 76532206
E-riliT: s [l e 37, Ot )

Girdin - Samunder - Codamia
Bwww.essl.com.co

g e ..E.fﬂ.lhﬂ[l
1L B
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Anexo F. Formato para Ejecuciéon de Rutinas de Mantenimiento Motor

Eléctrico
RUTINA DE
MANTENIMIENTO ELECTRICIDAD Y SERVICIOS = : o
PREVENTIVO INDUSTRIALES ESSILTDA | —00190: Codigo: FOOM
PLANIFICADO Versi6n: 1 ELEC IISTRIALES
MOTOR ELECTRICO
OPERADOR: AREA DE SERVICIO:
EQUIPO:
MODELO:
es -

PROCESO DE DESENERGIZADO oveac,

Fara garantizar que &l equipo no sea encendido durante |a ejecucion del mantenimiento, realizar:
1. Bajar breke- principal.

2. Actuar térmico manualmente.

2. Deshabilitar bobina del contactor.

4. Medir g ld sdlidg del v y verificar gue ningund lined lengd volldje.

Antes de iniciar:

- Realizar inspaccion previa de rodamientos usando el astetoscopio industrial.

- Preguntar si 2| equipo tiene tarezs pencientes. :

- solicitar al coordinador de mantenimiento procedimientos, instrucciones o recomenciauones
especiales para el mantenimiento del eguipo.

- Coordine su labor con las demas personas trabajando en el area.

- Asegurarse que las herramientas estén limpias y en buen estado.. :

- Aplicar procedimiento de cesenergizado y sefalizacion de equmo fuera de servicio 0 er mantenimiento.

SEMESTRAL TN 2

Inspeccionar acople del motor en busca de fugas, JLIEg:J 0.
vibracién excesiva

Realizar prusba de corriente previe a desarme

Cambio de rodamientos y retenedores

Verificar buen estado de rotor v estator

Verificar estado de las bobiras del estato-

Realizar prusbas del astator v limpieza a los contactos
Tomar datos de corriente del motor en vacig ¥ on carga (en.
las 3 [ases)

Verificar proteccion térmica ’breakers, bcmeras termnales
y cableado)

Verificar que el parametro de proteccron en el 'variador sea
el apropiado

Esladu de la placa de caracler islicas dei 2yuipy.
Inspeccionar en busca de tornilleria completa -

\erificar estadn de la hase y/o soportes del motar

Fealizar lubricacién en partes mdv les gue lo reguieran

HORA DE INICIO DE LABOR:
FECHA: i :

TECNICO:

TIEMPO DE EJECUCIE}N_‘. y
(Tiempo estandar labor 4 hrs.)

Disposiciones finales:

- Aplicar pintura al equipo si es necesario.

- &l finalizar |3 labor evacue los repuestos cambiados.

- Dejar ol drea en completo orden y asco.

- Desbloquear, energizar y retirar la sefializacion.

- Realizar prueba del equipe con asistenca del cperador.

Ganador delbramio ESSIS.A.S. Carrerc 16C Ne. 60-110
Nacional a la Innovacién ‘ AFILIADD B. La Esmeralda PBX:{57) 7 6532226

ngﬂnm I&EL“HMM E-mail: ventas@ess!.com.co
'—'NHQHﬂ__ e aTa Girén - Santander - Colombia
MHWww.essi.com.co
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Dlligencle tndos los espaclos de! fermato.

ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALES
ARG LM

MATERIAL CONSUMIELE | REPUESTOS MINIMOS HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
Cinta tedon Rodoipiduioe T
Grasa Empagues Horramicnla meno
Silicona
OBSERVACIONES

1.

Sobusivnes| Lrieatos

Coordinador de Mantenimicnlo

Supurvisor dres de sorvicio

Coordinacor de Mantonimicnte

Supervisor arez de sorvicio

Oneradar

Ganador del Premio
‘ Nacional a la Innavacion ‘
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CAIARA COLOMEIRNA
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LEL A ACE ABTRASTIRUCTOAL

E5515.A.8. Carrero 16C No. €0-110
B. Lo Esmeralda F8X: (57) 7 6532226
E-mail: ventas@essi.oom.en

Girdn - Sentander - Colombio
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Anexo G. Formato para Ejecuciéon de Rutinas de Mantenimiento Motor

Reductor
mﬁ?ﬁ'}'ﬁ:ﬂéﬁm ELECTRICIDAD Y e
SERVICIOS INDUSTRIALES | Codigo: FOOM-10
PREVENTIVO -
PLANIFICADO ESSI LTDA Version: 1
MOTOR-REDUCTOR USTRIALES

OPFRADOR: ARFA DF SFRVTICTO:
EQUIFO:
MODELO:

PROCESO DE DESENERGIZADO f‘
Para garantizar que el equipo no sea encendido durante la ejecucion del mantemmmntm%tfm%’ f’é!zﬁ&}f

1. Bajar braker principal.

2. Actuar térmico manualmente.

2. Deshabilitar bobina del contactor. ;
4. Medir a la salida del térmico y verificar que ninguna linea tenga voltaje.

Antes de iniciar:
- Realizar inspeccion previa de rodamientos usando el estetoscopio mdustrlal
- Preguntar si el equipo tiene tareas pendientes. :
- Solicitar al coordinador de mantenimiento p|oced|m|entos |nstrL|CC|ones o recomendacrones
especiales para el mantenimiento del equipo.
- Coordine su abor con las demas personas trabajando en &l area.
- Asegurarse cue las herramientas estén limpias y en buen estado.”.
- Aplicar procedimiento de desenergizado v seﬁalizacidn de-equipo fuera de servicio o en mantenimiento.

SEMESTRAL : S 2
Disponer de aceite suficiente y recomendado por eI
fabricante .
Werificar estade de sellos mecanicos y ajes ‘motriz
Drenar aceite usado y adicionar el nuevo
Cambio de rodamientos y retenedores
Verificar buen estado del sinfin v la corona ~
Verificar agujero de drenaje, nl\ael ¥ ad]cmn cle aceite.
Fabricar si no os tiene.
Inspeccionar en busca de tomulena c0m|,leta '
Hermeticidad y buen estado del{es) tapon{es) de desagiie
Realizar prusba en taller de 1 hora energizado y verificar
que el reductor no preserite fugas )
Montar en sitio . :

HORA DE INICIO DE LABOR;

FECHA:

TECNICO:

TIEMPO DE EJECUCION:
(Tiempo estandar labor 8 hrs.)

Disposiciones finales:

- Limpiar la superficie del equipo al finalizar. Aplicar pintura
al equipn si es neresario.

- Al finalizar la labor evacue los repuestos cambiados.

- Dejar el drez en completo orden y aseo

- Energizar, hacer pruebas de corriente al motor y calibrar la
proteccién térmica

- Retirar la sefializacidn.

- Realizar prueba del equipo con asistencia del operador y
entregar labor al supervisor del area.

Ganatb el beareia ES5S1S.A.5. Carrera 16C No. 60-110
Nacional a la Innovacién LFILIADD B. La Esmeralda PBX: (57) 7 6532226
CAMARA COLOMBIANA E-muail: ventas@essi.com.co

Nogﬁ_‘ % Girdn - Santander - Colombia
@ www.essi.com.co
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Recomendaciones:

- Siempre complete toda la informacion.

- Registrar resultado de pruebas en bitdcora (giro, corriente por fase).

-
N

ELECTRICIDAD Y SERVICIOS INDUSTRIALES

MATERIAL CONSUMIBLE | REPUESTOS MINIMOS | HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
Cinta aislante
Cinta tefldn Rodamientos 3
Herramienta menor 3 5 s
Stasa Edgp Sobucrones f{?f&f@frﬁg&’
Silicona .
OBSERVACIONES
k:
Coordinador de Mantenimiento Supervisor area de servicio
. “Dperador
i
Coordinador de Maﬁtenimiento Supervisor area de servicio
Operador
Canador-del Prerio ESSIS.A.5. Carrera 16C No. 60-110

Nacional a la Innovacion ‘

CAMARA COLDMBIANA
DE LA INFRAESTRUCTURA

LAUMONSACE: | IWFRAESTRECTURS

FILIADD B. La Esmeralda PBX: (57) 7 6532226
E-mail: ventas@essi.com.co
Girdn - Santander - Colombia
Mwww.essi.com.co
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Anexo H. Ruta de Mantenimiento Preventivo Planificado: Cambio de Aceite

RUTINA DE
MANTENIMIENTO LSBT R =
podbrdestand SERVICIOS INDUSTRIALES | Cédigo:
ESSI LTDA e
PLANIFICADO Versién:
CAMBIO DE ACEITE
EQUIPD: BREA DE SERVICIO:
MODELOQ:
OPERADOR:

2 2 . P S
Sotuciones Lhicientes

PROCESO DE DESENERGIZADO
Para garantizar que &l eguipo no sea encaendido durante la ejecucién del manten.rmento realizar:
. Bajar braker principal. v :

2. Actuar térmica manualmente.
2. Deshabilitar bobina del contactor.
4. Medir a |a salida del térmico y verificar que ninguna linea tenga vn[ta]e

Antes de iniciar: g
- Solicitar al coordinader de mantenimiento prnc»ﬂdlmlﬂntos mstruccmne*' o récomendacmnes especiales
para este procedimiento segun el equipo.
- Coardine su labor con las demas personas trabajando en &l area.
- Asegurarse que las hermamizntas estén limpias y en buen est_adp
- Aplicar procedimiento de desenergizada y senalizacion de equipo "EN MANTENIMIENTO".

MENSUAL s 1 2 3 4
Verificar disponibilidad de aceite en planta (tlpo ¥ cant!dad !
filtro de aceite y tela pafial cuando aplique..
Disponer de los contenadores en donde depcsttar eI verte
sucia.
Alistar tela pafial para la limpieza mterna NLlNCA USAR
ESTOPA.
Verificar buen funcionamiento de seh or® de presion’y
temperatura de aceite, si aplica.
Realizar el drenaje de aceite. Limpiar con tela pafial el carter
y lavar con varsal, ST APLICA. o
Instalar filtro de aceite. ..
Agregar aceite nuevo Kasta et nwel recomendado.
Verificar prasidn y temperatira de fuhcionamiento,
Verificar fugas por filtro de aceite; tapdn de drenaje y carter.
Verificar vélvula reguladora de presian. COMPRESCRES.
Verificar lineas de control. COMPRESORES.

HORA DE INICIO DE LABOR

FECHA:
TECNICOS:

TIEMPQ DE EJECUCION:
(Tiempo estandar labor 2,5 hrs.)

Disposiciones finales:

- Al finalizar la labor evacue los repuestos y acsite
cambiados.

- Dejar 2l area en completo orden y aseo.

- Dasbloquear, enargizar y retirar la sefializacion del equipa.
- Realizar prusba del equipo con asistencia del operador.

Ganndar del Premilo ESSI5.A.5. Carrera 162 No. 60-110

t ﬁ e Nacional a la Innovacién AFILIADO B. Lu Esrneralde PBX: (57) 7 6532226
ToNet @ | CAMARA COLOMBIANA E-rnuil: ventas@essi.com.co

<0 g—g S e _Iﬂﬂowa_‘ Ll L Girdn - Santunder - Colombi
. Swww.essi.com.co
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Barprmendaciones:;
- Siempre mmplels tode la nfermacin.
- Registrar resultado de prusbas en bitdoora (gim, cormiente por fase).

MATERIAL GASTABLE REPLESTOS MIMIMOS
Byt [Fiftro dee Aafte
Tela pafial
OBSERVACTONES A
o
1. h 4
e ]
G W vl
T .
e P W
. , LR .':'
P o~
'.\_ F T
r _;l}__ L o
__.-" ,l" r E "‘\ f
hta _.-"' j_,.-'\_
3 -’“. N
\x NH‘\ X ._.-"
1 g . \\I “xl
_— N
A ": T
V=,
= -
Fallbnth T e
f P
Caoordinador de Mantenimiente < % ) | \\,.-" Supervioor Ares de servicio
\x {
., 5
__f\ \ Operadar
3. "
—_— \
/ " ‘\ 1\. w,.-"'
ey
Y iy
\\. 5
RS
4 N
Caordinader de Mantenimients Supervisor Ares & servicio
Dperador

ESS 5. AS. Cormend 16 Mo 60114
B, La Esmneraip PEAC: (57) 7 6532226
E- il won [asines i, com., oo
IGirdin - Samovsdes - Cokmitva
MWww.essi.com.co

g@. ‘ Naciondl a fa innavacion ‘W
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Anexo |I. Formato de OT

Electriddad & Servicios Industriales
NIT. 804.005.810-9

FORMATO DE ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO

CODIGO: | VERSION
FOOM-09 | 1

L de manten NO Hora del reporte:
Actividad finalizada: SI NO Hora de inicio labo NA:
Tipo de mantenimisnto: A idad pendiente: (=] Hora de enhizga laboe:

Descripcion de kalla | descripcion muy detallada de la falla que presanta el equipo. antecedentes, nombre del operaric que se encuentra en tume al reportar la falla, sinbomas comd
ruido, vbraciones, alts temperstura, alta presdn, alta corriente, stc.)

Descripcion de actividad (detzllaca descripcicn de las taress
pendiente, nombre del operario que el turne si se present;

cutzdas, hemramie
el cambio de

utilzada, estado en que queda el equi
o durante la reparacicn, repue

o si la -epaacion queda

OBSERVACIONES (Clients):

Materiales pedientes a sclicitar (de acusido 2 caca caso espedifica” cantidades, referencias, marcas, conexior, alimentacidn =l ; planc):
Ejecuta Recibe Verifica
Electriddad & Servicios Industriak | CODIGO: | VERSION
! ﬂ E IT. £04.005.810-3 | FODM- | 1
E u n - FORMATO DE ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTOD
Fecha: Hora del reporte: #0T:
Resortd: lora de inicio labao NA:

Tipo de mantenimiento: Hora de enbiega labor:

Descripcion de falla (descripcidn muy detallada de la falla que presanta el equipo. antecedentes, nombre del operario que se enouentra en tumo al reportar la falls, sirbomas com

Descripcion de actividad (detsllaca descripcicn de las tareas sjecutzdas, hemamientz utilzada, =stada en que gqueda ol equipo si la =pa-acikn queda

OBSERVACTONES (Cliente|:

Materiales pedientes a scolicltar (de acuerdo = caca caso espedifica” cantldades, referenclas, marc

5, conexldr, allmentackin elécriza, planc):

Ejecuta Recibe Verifica
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Anexo J. Formato de OT (Detalle)

= Electicidad B Servicios Industniales I COD=0: I VERSION
Fecha: Letrero de mantenimiento: SI NO Hora del reporte: oT:
Reparta: Actividad finalizada: 51 [{[%] Hora de inicio labor: MA;
Tipo de mantenimiento: Adtividad pendiente; SI MO Hora de entrega labor:

Descripeion de falla (descripeidn muy detallada de la falla que presenta el equipo, antecedantes, nombre dal operario que se encuentra en tumo al reportar la falla, simomas como

ruido, vibracones, alta temperatura, alta presion, alta comiente, etc, ):

Descripcon de actividad (detallada desoripcidn de las tareas ejecutadas, hemamienta utilizada, estado en que queda el equipo =i la reparacicn queda pendiente,

nombire del operario que recibe &l tumo si se presenta el cambio de operario durante la reparacion, repueshos utilizados, stc):

OBSERVACIONES (Client=):

Materiales pedientes a solidtar (de acuerdo a cada caso espedificar cantidades, referendas, marcas, conexidn, alimentaddn eléchica, planal:

Ejecuta Recibe

Verifica
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Anexo K. Cronograma Julio

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO MES DE JULIO

Martas Midrcoles Juewvas Viernes Sibado Domingo
q 10 1 17 13 14 15
Toma de medidas para elaboracion Ioma dz medidas pasa elzboracidn de Mediciones y verificaciones viediciones y verif caciones Bomba de aguz
> Bomba de lavado Comprescr MYCOM £2

de planos y diagrama de flujos de proceso
Medicinnes y verificacionas
a tableras eléctricos

acompafiamientoy
Cdpacilacidn manejo Megger

Ronda de inspecciores diarias

panosy cizgrama de fiujos de prozesd

Madirinres y verificacrinonas
a tablercs e éctricos

a matores eléctncos

Ronda ce inspecciones diarias

a motcres eléctricos

Semestral Romha
de descarga del redbo

Anal bumiba de reenfiiar

Bomba de rinse

Reducion agitador Langue #4

Fondz de inspecciones diaras

Bancode heo#2

Corrpresor MTCOM #2

Caldzra Cuailinenlal TOBH?

Torre de condensann

Celdera Continental 7DBHP

Banco de he o #2
Lunes Martas Miércoles Juewvas Viernes Sibado Comingo
15 17 18 19 20 21 22
E de hielo 41
Comprasor MYCOM #2 szt nllon s I Compresor MYCOM #1 Camaresor MYCON #1 Fondz de inspeccione: diaras Mensual Homogenizador APV
[drenajz y corregir fuga)
Mensual motor Bomba de recirculaciin
Compresor MYCOM #1 -
reductor tanque #/ torre ce concensadd
foriids diing N Moator ventilador torre de
OREAvS I FodubednEs cordensado Bznco de hialo #2
Ronda ce inspecciones diarias
rr T
Lunes Martas Midrcoles Juewvas Viernes Sibado Comingo
23 24 5 16 27 18 20

Mensual Bunba de
producto pasteurizador

Menzual Bomba de
apgua caliente pasteurizador

Ronda de inspecriores diarias

Semrestral Triblender

Mensual Bomba
de producto tanque #i7

Trimestral Secador

Samastra Chiller

Rnnda o inspecrinnes diariac

Mersual Buinba
principa de agaa

Mensual Bomba
auxiizrdzagua

Anual Fmbotelladora

Transportador de proformas

Mensual aireador

Mznsual bomba
de agua reciclada #1

Mansual bomba
de agua raciclada #2

Trimestral Empacedora 152 i

Fondz de inspecciona: diaraz

Semestra Sopladera

Semestral Etigueteadora

Caldrra Continental TORH?

Czldera Continental 7JBHF

Mantznim ento aséptico
ESS1 A3 500 horas)

Lunes

Martas

Midrcnles

lupuas

Viernes

Sihado

Domingn

30

Ell

?

E]

11

12

Ruonda de inspecciones didiias

Mensual Empacadoia 152 §

tensual Nagema

Runda ve inspeociones dianias

Fonde de inspecione: diar as

Currpreson MYCOM K2

Cumpresur MYCOM £2
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Anexo L. Formato de Programacion Diaria de Mantenimiento

MTTO PREVENTNO ANUAL: DESMONTE, DESARME, CAMBIO DE
RODAMIENTOS AL MOTOR ELECTRICO ¥ AL REDUCTOR, CAMEIO DE

1 RECIEO TANQUE =7 ol S HE | ENEDORES AL HELUL |UR, CAMHIO Uk AUELE, VEHIFIAH s it
ESTADO DE AISLAMIENTO TERMICO DEL MOTOR ELECTRICO COM
ME34SER, HEATLZAH MU AT ¥ FHEIFHAS |1 F1INGK INAMIEN L0
BALICHFHEVEN TV ANIIAR - 1SRN F | 1 SAHME | CAMHIL -
— . HE O BAMIEN 1O S AL BACTIEIH 1 FLTHIGED Y CZARMMICD 11 5110 MUANI .
2 i & |Hamn e o | MOMARLLAGUA A LA HUMHA VERIFGAH FSIALU T ARSARIS-N 1 TEHME U D151 = ol
- * MOTOR ELEGTRIGD CON MEGGER. REALIZAR MONTAJE ¥ PRUEBAS
11 1 INESH INARIEN 103
PR MTTO PCYCNTVO ANUAL: DCSMONTL, DCSATIME, GAMDIO DT
5 SERVICIOE |Lanco prnirio »1 MOTDTR():FE{g b o RODAMIENTOS AL MOTOR ELECTRICO VERIFICAR ESTADD DE & EDGAR
INDUSTRIALCS P e AISLAMICNTO TENMICO DCL MOTOR CLECTMICO CON MCGGLN, GANLOS
EE LZAR MONTAJE ¥ PRUEBAS DE FUMCIONAMIENTO
MTTO PMCVENTVO SCMESTRAL: DESMONTL, VEMINICAN CETADO DC
i3 GOMPMONCNTLS D LA DOMOA (MPULSON, CJIC, DOLUTA, SCLLO rCono ACTIVIDAD REFROGRAAMADA
* REY RLEMIE BOMBA DL DESCARGA | e cANIGO), NCALIZAN MEDICION DE AISLAMICNTO TCNMICO GON e TOLLEZ {VIENE DEL 12 DE JULI)
MEGGER, REALIZAR PUEBAS Y VERIFICAR BUEN FUNCIONAMIENTO
MTTO PREVENTIVO ANUAL: DESMONTE, VERIFICAR ESTADO DE
COMPONENTES DE LA BOMBA (MPULSOR, EJE, BOLUTA, SELLO
MECANICO), REEMPLAZAR RODAMIENTOS AL MOTOR ELECTRICO ¥ PEDAO ACTWVIDAD AEPROCRAAMADA
3 RECTRO Recren, OMBA DE REENFRIAR | /) [ M{ANIG A LA KUMEA, HFAL LZAR REDITION 1 AR asienio | =T [VIFNE 101 19 1000 K 1
TERMICO COM MEGGER, REALIZAR PUEEAS ¥ VERIFICAR BUEN
FLMCIONAMIENTD
MTTO PREVENTIVO MENSUAL: DESMONTE. VERIFIGAR ESTADO DE
" - FMELFLLAINRA R 30 IMPLINEN S D A HEOMAA (RS, I, HOTA, SETD - PHIHD ALTIIVIIAL HE-FHLIHHAMAIIA
TRIHI O : MECANICT). AREEMPLAZAR. REALIZAR FUEBAS. INSPECCIONAR * TELLEZ (VIENE DEL 13 DE JULID
AUIDOS O FUGAS Y VERIFIGAR BUEN FUNCIONAMIENTO
MTTO PREVENTIVO MENSLUAL: DESMONTE, VERIFICAR ESTADO DE
EMBOTELLADORA L IMPLINEN TS T A HOMHA (IR SU0H, I, HOTA, SET O ; FINEAH ACTVIDAD REPROCRAAMADA
=4 PET, TRIHI N HOMEADE-LAVADD MECANIEE ), HEFMET A AR, HEAT L AH FEHAS, ISP L CAHIES IVIENE DEL 13 DE JULK
HUILOS 0 FUEAS ¥ VERIFICAH HUEN FUNUIONMAMIEN 10
MALUINA BSELITA : ENTREGAR LOS DATOS DE LA MAS RECIENTE PRODUGGION DE UHT A PEDAC
L i ¥ OERIFRILLAIR LA FIN I 1 AMGIHAR F DG D RN GIRAT D e | N7 IR
FIREAH
pLANIA EN | FYANTAMIFNTCS [IF PILANCS FN VISTA i ] ALY IVILAL HEFHULHHAMALA
o HFNFRAD PLANTAEMGENERRL . PLANTAEM GENERAL 11k HLAM A 11 LAS AHFAS 1 FHIN S0 M| VIENE DEL 8 ¥ 10 DE JULIGH
10 P NTRal!  |PLaNTA EN GINCRAL| PLANTA LN GENCRAL NONDA DC INSPCCOIONCS DIATIAS A LAS AMCAS DT PROCCS0 sl CDGAR

COOND. MANTCHIMICHTO CES!
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Anexo M. Bitacora

GESTION DE MANTENIMIENTO LECHESAN BUCARAMANGA
REPORTE DIARIO DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

P 3 o nonmroTen 2 nona
ACTIADADCE FCHINCHTIS PON MCALEAT R i Lig

i g LavADOTA BE : 2 o E 2 . :
1 411 | ‘mig [ ERROOHA D U 23 b i R o o Al LA AR e P u u = T ey a u wo|
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D i e A e b S D FErin £
e
i ; [
2 | 7 |emz| cmsmerome | avrscis | TAMPORCsMLRS) £ TAa i relen Ron e WAILE L e = 1z o . ca
B
TRUE e A o o e e o Ay s ]
x 3 v s ad Sy - UL | LU H IS 1 AL EE x 309. o $ o
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Anexo N. EGP Julio

————— —
Electricidad & Servicios Industriales CODIGO: FODM-0&
e
NIT. 804.005.810-0 VEHSION: 1
MEDICION DE DESEMPENO LINEA DE PROCESO DE LECHESAN
TINEA UR T NUTA: oG0S Jo8 Gatos 5@ dan &n MINUtos
o zales E] (v tiempo £ OPEracior programaco, tiempo BeS0C (MICIo NASa € T
s 71573 TI0 P2: Es el tiempe de parada planeadac (cambios- descanzos) sumatoriz 3 bocas -
TN oo P3R: Es el iempo promedic para r2parar |correctivos) Sumatoria 3 caceza ec I ——
[TDO: E2 el tiempo de operac &n TDO: (TOP*3 cabezales)-TPP-TFPR —|— S AR T AT
MES: CUP: Canticad de unidades preducides durante el TOP CUP: TOTALES-DESPERDICID |
i Tis 1 (CMDF: Es la capacidac nomiral de unidades de fabrica o disefio ae——— LTI
Es el tiempc gue se requiere para producir una unidad TTC: 1/40
s la acidad nominal del esterilizador en litros horas
— S
cup
" TEPR ; UTROS CESEMFENQ pesemPeEND | arectacion | Arccracion | arectacion x| oesenmpeno
4 ] i " HCEI Liig MTO-OTRO EHL mm GLOBAL PRODUCOON TPPR GLOBAL TPPR MTO DESPERDICIO ESTERILIZ.
TOTALES | DSPERDICIO | EFECTIVAS =

1 2 b115:00 20 v L] w EEE 35041 232 223162 3875E,1 90, 5b19% 93,53% 267% 0,n0% 7,10% AR, 4AT%
2 3 7:15:00 615 0 o [ 1878 42572 3357 39221 455154 51, 047% 52,20% 0,00% 0,00% A, 4R% 45 A%
El L 12:25:00 515 0 [ 5 1540 59004 2034 53970 18527,5 9., 1895% G, 8% n30% 0n0% 3,79% 45,03%
a 5 2:39:00 412 [ a 5 1321 18397 257 43340 A0ETIE 91,1388% 91,48% 0,34% 0,nn% 0,£8% 55,29%
5 3 7:45:00 852 120 0 o 2406 51017 1158 59859 J95GE,8 50,2358% 50,245 000% 0n,00% 1,15% 29 R0%
3 7 7:20:00 550 o 0 5 1645 65458 1762 6ICIC 45014 D4,1552% 04,449, 0,29% 0,00% 1,60% 49, 26%
7 - 9:50:00 523 2 [ as 1834 59197 SeEIZ 380126 90,6501% 92,72% 2,07% 0,00% 3,67% 42 60%
8 11 4:45:00 475 100 0 21 1304 40927 39303 13095,6 74,3075% 7E,50% 1,70% 0,00 2,ui% 45, bE%
3 2 4:40:00 1040 115 58 7c |72 71023 2177 Ga651 612129 57,1140% 50, 76% 2,64% 1,132% 1,98% 3E,36%
w0 | a3 9:35:00 35 0 14 21 268 32030 1622 30408 3424E,9 81,7749% 84,90% 2 13u 1,16% 1,36% b, b
11 4 2:13:00 402 0 15 27 1168 34423 830 43563 169287 90.3047% 93.24% 2594% 117% L,/8% a1,50%
12 5 7:15:00 14:15:C0 420 L] 55 25 l180 46759 552 45207 2779E.8 87,3148% 02.23% 501% 3,09% 1,04% 42,905
13 6 7:10:00 1E:30:C0 ] 115 45 5€ g4 51552 3224 58418 3209€,3 72,2672% 76,27% 4,00% 1,73% 3,99% 31,67%
14 7 8:05:00 17:37:00 572 o I 2C 1683 71393 1222 FOTTE 34350.6 93.7381% OE,5B% 1,84% 0,72% 1,62% 36,74%
15 8 2:45:00 20:27:C0 642 100 %5 7 by 3 55494 3€32 55862 19180.4 09,5285% T4.51% 498% Ry, 4,520% EIRET
16 | 2] sas00 660 110 51 2E 1791 AnASL 1204 sataa 119773 73.5530% 76,80% 3245 2.06% 2,755 32,00%
17 | 20 6.55.00 0o [ 14 az 1143 48310 213C 45320 1659E.5 88,7356% 93,16% A,A3% 1,058 4.20% 41,80%
18 X | 6.20.00 505 L ] 45 2456 54293 1818 51683 3605735 84.8153% 8E.25% 3,A4% 0,79% 2,605 A4,55%
13 3 10.15.00 18.10.C0 475 0 @ 17 1339 SOTFN 1754 ARGRE 39945, R 79,9119% RS,04% 513% 6,07% 2,865 53,70%
0 24 9:30:00 Tio 105 249 2z 979 EYERT TH1H BRla CYSEVR ! 79.5351% B1.38% 1,85% 0,05% 1,05% 51,908,
1 5 7.26.00 &34 o 72 ac 570 APNTA 1185 ANRRS ARANT R 52,7973% 55,10% 2309 1,a6% L03% 34,699
2 26 8.50.00 820 100 & 4 2415 TRIEN az Fizad SSTASA G8,0567% 72.21% 3,55% 238% 2,83% 41,58%
3 7 3:45:00 430 0 ] 163 1293 ax 1l 1414 AnaAYK A4k, 0 T5,3176% RS,A7% 10,31% 0,96% 2,77% 6E,63%
24 30 5.05.00 485 o 54 60 1341 slawy ags1 AsBLE R TR, I67A% R B1% 5,64% 3,01% 8,17% S51,28%

5 31 5:33:00 653 103 pc! 16 1817 54524 63173 46£87,9 79, 1637% B, BEH 1,70% 0,99% 1,69%

oo— s e -
L3I0 Wan1t 2b 78,30% Sl,m 3,00%% 1,33% E"
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Anexo O. Gréafica EGP Julio

JULIO
VARIARL TS PROMEDIO
1 2 3 4 5 153 I 7 L) 11 12 13 I 14 15 16 17 18 ) 20 | 21 23 ) 24 ] 25 ) 27 I 28 | 29§ 30 |} 21
DESEMPEZNO GLOBAL v | wimem | senes | venes [ witaw | swsew o wmans | werew | mmom [ sos [ wams | wram | oesses [ waias | penes | rses | g vas | sapom | s | s | niem nenaes | s oom [ scons | raans 75,28%
DESEMIPENDO PRODUCCION coms | s | 522w | szasw | s1emw | sazaw  ssaem | s27rw | 7sson | sorew | masme  syzew | s3zww | reoTx | s5sam | 7asiw | 7esmcw | saams | smasw | msoaw | m1ssw | stame iz | eseew | seslw | moBew 78,17%
AFECTACION GLOBAL X TPPR | coox | nev% | oom | osox | oaax | ooow  ozmc | zom | 230w | 2w | sasx goa | som | soom | saex | apex | s2ex | s | saex | somse | nass | 230x smew | somm | seam | 100w 2,88%
AFECIACION 1PPER MO coows | ook | noos | ooow | coow | ooow  cock | oo | ocom | raem | 1aes saaw | seww | amaw | ogex [ amex | zoes om | 379% | 607w | ogsn | 1a4ee aame | o4ew | 3mw | osew 1,26%
1
< 09 A == P~
= F )_.\'_
08
= Iy J . if LY A 4 b
e ] .7 »
7 i\ \/ \
a el ¥
< 0.5 I
= i /
— 03
O |
o 02
w 1
0.1
0 4‘_++++++++.=-==ﬁ==.—"".“"-==-—"-‘““-==i==f"\‘=
1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 i9 20 21
== GLOBAL U |GO0Y| D523 (092210,911 |0592| 0,942 0,007 |0.743| 0,571 [0.818| U,O03 | 0,873 |0.723| 0,437 | U6Y5| U, /36| 0,887 [0.848| 0,799 | 0,705 0,528 | 0,687 | 0.753| 0,782| 0,792
=== D. PRODJCCION 0 |0,935|D0,523(0,925(0,915|0,592|0,944 | 0,927 |0,755| 0,593 |0,849| 0,932 | 0,932 |0,763| 0,955 | 0,745| 0,768 | 0,932 |0,883| 0,85 |0,814|0,551|0,722|0,856| 0,848 | 0,809
= AFECTACICMN GLOBAL 0 |C027| 0O (00030003 O |0,003|0,021|0012|0,025(0,031|0,029(0,059| 0,04 (0,018 0,05 |0,032|0,044 (0,034|0,051(0,018|0,023|0,036|0,103| 0,066|0,017
—fl—AFECTACIUN X M 11O [¢] C 0 [¢] 0 o 0 o] 0o |0,011(0,012|0,011| 0,04 |0017|0,007|0,038|0,021| 0,01 |0,008|0,061| 0,01 |0,015(|0,024|0,005| 0,03 | 0,01
e JULIO
VARIABLES EN MINUTOS TOTAL
1 2 3 1 = I 7 g a3 12 13 I 14 15 16 17 18| 20| 21 23 ) 21 25 | 27 I 28 | 29 § 30 | =1
TIEMPO DE OPERACION {ton) (o] 350 | 625 515 | 442 | 862 550 | 523 | 475 |1040| 335 402 | 120 | 680 | 572 | 642 | 660 | 400 | 505 | 475 | 710 | 894 88D | 190 | 485 | 6533 14585
TIEMPD PARADAS FOR MTO o n n n n n n n n 58 14 15 55 45 13 95 51 14 14 A9 24 77 A5 q 54 73 710
HEMIPU BARALAS PUH O HUS 8] an n i b n o an 1 rie 73 23 25 o6 0 27 28 43 45 17 7 an 40 | 16R | o0 16 829
TIFMPO DF PRFPARACION o u u v U 180 U u 100 | 115 4] 4] u 115 u wo | 110 (4] U] u 105 u oo U 0 103 lozg
PARADAS PROCESD MTTO 4] a 0 0 o] (o] (] C 4] o 0 4] (4] o o o o (4] 1] D o 0 a (V] (8] o
BAKRADAS FRULESU U1TRUS 0 o a 0 0 180 O 4] 0 D 418 ] 4] 0 0 165 4] 4] 0 0 360 | 30 2] 8 [ 0 1203
PARADAS DE PROCESO TOTAL
POR MANTENIMIENTO 0.00%
POR OTROS MOTIVOS 771%
771%

79



Anexo P. EGP Agosto

80

1.1 Electricidad & Servicios Industriales CODIGO:
NIT. 804.005.810-9 VERSION:
MEDICION DE DESEMPERQ LINEA DE PROCESO DE LECHESAN
LINEA:UHT [NOTA: Todos los dates se dan en minutos T
No Cabezales — = TOF: Es el tiempo de ope n pregramado. termpe desds inicio hesta el fin
CHNDF 120 TFP: E= el tierpo oe parads planesdas (cembios- descansos) su ariz 3 bocas
CHE 1000n TRPR: Fs ol tisrepe promnedin pas reaarsr (eoeee et anrales —
TOO: Es el tiempa de operacidn TOO: (TOP*3 cabezales)-TPP-TPPR
WIES. [Cum ces producid el TOr CUP: TOTALES-DESPERDICIO I TPER- CORALCTIVOS-PARATAS.
I AE0-12 I (_MUE: ks |2 capacidad norminzl de uradzdes de fabrica o diseno
TTC: Es &l tiempa gue se requiers para producic una unicad TTC: 1/40
[CNE: Es la capacidad nominal de 2rilizador en litros horas
—
- 1PFR e LITHOS DESEMFERD DESEMPENU AFECTALION | AFECIACION | AFECTALION A | DESEMPERU
LS o] ot el LELZ TR e MIU-OIRO s PRUCESALDOS GLOBAL FRODUCLION IFPR GLOBAL IPPR Mg DESFERDICIO ESTEHILLL.
DSPERDICIO | EFECTIVAS
1 1 12:58:00 345 il 11 A0 9E1 AR03L A9 LR B2,31% 4,82% 1.20% 3,93% 52,265
z z 18:23:00 748 173 a i) 2037 [EEeEd T3,235%% Fa,04m 1.01% 0.00% 2.06% 37.83%
3 B 17-52 00 AA7 17 1957 110z Fazm0 B3,BATER B491% 1,07% 0,51% 1,265 41,415
4 r 160500 540 10 155 1455 ETEFEY 2050 25446 83,5645% 23,08 o HAY 0,53% 3.13% 64,908
' i 1% 19 ] 5 I 1409 BRA 1219 ARG 92 ATASH 94,31% 1, HA% 0,30% 1.73% 41,22%
L 7 5:25:00 396 a 23 32 1583 1759 2 ECIH B84,7488% 87.69% 7 5% 1,21% 7.93% A9 23%,
7 & [ALEY [EE T Fin ] A4 15 1970 lzzz 74085 BE,17E% Y, 550 2,60% 1,93% L&3% 51.06%
E Bl [BRIIEES i a F] 1 2 140 72533 635 71903 3, 891850 29,500 0,.43% 0,08% 0,74% 49,204
El 1 EEH 14 401 2136 BEEDS 2237 E3435 55,8351 57.50% 1,B5% 0,42% 2,343 32195
11 11 ] 5 a8 1354 ax3ia 1480 41794 7017953 76,88% 5, 7% 2,805 5&,835
1 13 aan 03 w3 1579 GrULy £l T ATOOM A1,10% 3,60 43,72
12 14 1A e " 14 LR} JET 70911 E9034 82,2260% B85,18% 2555 A7.47%
13 15 12:03:.00 345 o B 26 01 30650 39496 HE, 7A5 1% 1, B 3.01% 59, 273%
11 16 1% ATR 1] 17 3n 1387 ETRRT TEA ST1LR A1 H2,6308% 95,778 = 19% 53,41%
1% 17 16.01.00 557 11 79 k] 1473 S0142 1788 AB351 615526 72,5491% FLX- 4,31%
1 18 1A aih ' il 1449 1946 E0471 £1,001% 5400% 2Bk 2,49% 4:3,31%
17 20 231 1 asg e 1200 52415 507.3 72.9013% 96, 78% 20 B, 21.13% 7.37% 62,26%
18 1 G40 oy # 1933 26,2014% 0,85% 0.31% 1505 A0,12%
i 585 31 Lis0 A4 LG 1.85% 1.49% 10125 53.02%
i) 3 14:05:.00 456 29 0 1354 SLED5 1033 50863 93, 28RN 3.03% 1.63% 1,58 % B, 585
1 4 11:55:00 325 ] a 3 213 IRAER 11RR 34797 85.7836% 2.81% 0.80% 2,92% 55, BHEL
27 rid 14.07.00 517 1] 19 3 1509 TR 07 F4857 86,414 74 2.A1% 1.07% 1.26% 58,77%
3 7 19:45:.00 419 o 13 39 L1939 ke 231451 B, 3247 B7,44% 311% 0,9372% 2.1521% 44,89%
24 8 AR 544 1 & EL] 1457 #ah a0y 85,9342% 93.74% 7.75% 2.49% 1.83% 47,85%
5 8 1500 530 1 29 35 1526 =5 ATTIE 28 91,RAGENH 95,70% 3 B5% 1.71% 0,99% 50,524
5 30 15:20:00 522 0 171 8L 1511 als41 1233 49308 43, 4200% -2 14,24% 9.15% 1.33% 56, 20%
a1 1 s f93 5 11 1495 14 ArRa [EE 7768803 FRAQK 2,72% 0,32% 4,37% 43,04%
B1,58% B6,04% 3,a6% | 2,29% 2,20% 50,93%




Anexo Q. Gréafica EGP Agosto

VARIABLES AeTRy - . PROMEDIC
1]lalalalalv|a|ofwm]in]ss]salis|]r]m]|oo|oi]|oo]|oa|oalas]|=|a]a]an]an
DESEMPENG GLOBAL iriow | Faaes | wiiw | sk | s | s | s | sases | sl | s | sne | o | e | s | rovie | rome | s | moos | s | v | s | isas | s | e | mais | o | roees B1,58%
DESEMPERO PRODUCCHIN [ stus | riows | soam | e | wions | v | moivs | snirs | orses | s | soes | oo | oomm | snrm | s | anms | soms | oo | s | sams | oo | mnaes | s | oo o | oo | avam | e BE,04%
DESEMPERD ESTERILIZADOR | woss | arsem | soaes | svum | mos | mooms | oo | anes | avaes | o | aaem | wos | mom | soums | s | oo | o | smoos | ssom | sos | s | s | e | ooms | s | s | e 50,93%
AFECTACION GLOBAL X TPPR | wam | aoos | vorm | cmm | zom | oess | zoom | moew | sem | somm | wsim | sovm | wom | gomw | amm | soomw | 2ows | covm | o | wom | somw | niom | s | roww | oo | e | 2z a,06%
AFECTACION TRPR MTD aom | eoes | mom | s | pes | soes | ees | mees | oo | ees | soes | oo | cess | vtvs | s | ree | oo | coews | ocews | cses | osew | vees | e | s | Lo | sow | g 2.20%
=L oS
wi
= 08
~ 0,7
|.u
=] T
= 05
= .
= 04
] VE]
o
= 0,2
T A
e 61 i
o L& . : : —— -
1 2 3 4 3 L r B El | 10 11 12 13 13 5 14 1T 18 14 bl i it} 27
—4—CESEMPERD GLOBAL oars|o,732)0230(0 ass (o sos |0 sa7lo.ses]o 837(0 ssalo 702 o, 77l gralo pea|o s2s|0 7 2o, 783 0 720l 0.me2 0. mae 0 233 eun 0, mes(o.6as] 006 Jomn0 7320, 1er
T T P T T I e e e e e e
e AFECTACION GLOBAL X TPPR |0.048( 0,01 |0,011|0,068|0,008( 0,029 |0, 0264 0,009 0,00 7| 0,067 0,036 0,03 | 0,08 (0,000 0,043 0,053 0,235 0,008 0,009 0,03 I:".L'lzgll'.l.[.\lfc 0,031 {0,078 10, 035{ 0,420,007
il A FECTACION TRFR MTTO 0012 @ |0,005(0,000 0,003 0,012 0,01 5] SE-08) 0,002 0,036 0,00 2| 0, 006 0,007 0,001 {0,034 |0,025)0,211 ﬂ.wdll.'l_.l."'l.'.'e 001 ﬁ.mﬂlﬂ.l}!l 0,00 (0,025 j0,00 70,082 0,003
e 1y e pPERO EsTERILT ARG |0.523[0,278]0,414]0,649]0. 4120 2030 51100020, 2220 seslo.aa7] 0.2 78], 5520 52407570283 0.6230.401 | 052 |0.8a6]0.557]0.588]0, 440]0.24 790, s06] 0.252] 0,40
VARLABLES EN MINUTOS SRR TOTAL
HE RO OO R R R R A EEE R E
TIEMPO O CPERALKIH{kop) 345 | 746 | 597 | SaA0| 513 | 546 | TI0) TOO | VA0 | S0% | &G0 | €78 | 345 | 47E | 552 | 675 | 531 | B0 | GBS | 4B6 | 32% | 517 | 419 | S44 | 530 | 832 | 693 14653
TR O PARADWE POR BT 12 o 12 1] 5 n 243 1 14 %5 55 13 B 17 = T | 35% ! 34 24 g 19 19 a5 29 | 174 -4 1150
FIEMPC PARADES PO STROS 44 18 5 5| I% £ 15 21 al S8 EE] 53 2B i 18 1Y a5 12 8 Fabl 23 43 L] ] L] 81 10 hleri]
TERPD DE PREPARACKIN o 173 | 142 a a a 101 | 102 1] a 103 | 102 ] H 106 | 100 o BH 103 i} i} ] o o ] o 109 1079
pmssmitresewrs | D | 0D | 8| 6| a|oa|n|a|o|o|o|o|loe|e|o]a]o|o]o|o|o|lo|lo|le|]o|ala] a
PARADAL PROCESD OTROS o o 1] a a a a a 187 a o 1] ] L 163 4] o 1] 1] o 1] 1] ] H] ] o o az0
PARADAS DE PROCESD TOTAL
POR MANTENIMIENTO 0.00%
POR OTROS MOTIVOS 258%
25a%
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Anexo R. Programa de Mantenimiento Lechesan ESSI

MACIUINA ENVASADORA ESS| A3 LECHESAN S.A. BUCARAMANGA

UNDS
ITEM COMPONENTE SUE-CCMPONENTE TOTALES EN U:TD;C?(E EEECLEREL oe FNF FFR WARP aRR el SR &R aFeT
MAGUINA
1 FORTARROLLO Galoabiobi “ !
Corea del frano 3 i
EMPALIADOR, [Feasmea s T
2 (HO REPRESENTA Plava an o 16 C
PAHADA PRODUCCION)  fit Empacucs Clldio s 1
= " ¥ 1
(SRl VOmotor SeMAH JEAAF21) 8 1
3 PREDESARROLLD Hodric Siliconado 11 Juego) 16 4
Eujes ablcros ¥ coracos dou E
I Eujc Cuadradc - 1
4 BALANCIN [ECnzor INdUCING A JT0 TCNSK [ 1
anuia e AZlznio In 30 [NA Y NG 1 MA B 1
NPT Spirax Szrco NC 15
5 IRCUITE DE PERCXIDG Eomza heuw arhu.de smpagustaduras 1 1
Enm payw Buguilla s Alamicacio! 1 1
|Eul.ti|la A iz | i
[y ula do Acisnbe Tnciiady NC 13- NPT Suitas Sdroy 3 1
Raaiuies 3 5
6 TANGQUE INTERND PERCXIDD [Rodlics Humados 2 4
24 24
=2 ESTIHADOH O E " &
: DISTENSIONADOR [ et - " c
it Er1eacues 3 1
Fustlae Sil aucnseles 12 A
Finon 2 und =z 15
Euje Cuadracc =2
| e 1asarra ?
B OESARRODLLO Euje Abierto y Cemrada [Fari 6 z
Prisiores InDx Memm X 2emm N 5
hiStnm 1 ovm {80 wiel wul
a 1 PONCh
oo WS 712-4 037K 1,684 3 1 STOCK
Palglas “unimaly = (2 ooed pur b 5 2 STOCK
Rescrtes pata oresentscion oequefia y grande 12 E STOCK
[TunnBu Prisioneio ME x 100 [10 und) £ 8 STOCK
" COSIFICADCR M cromcior 8 1 ETOCK
1" nAra & Antiadne Meumahen &9-2 a 1 STOCK
Aciuador Neunatizo 8 1 STOCK
Trampa de Condensados para lzs Poizadores B 2 STOCK
il iy Emcmoue Aseplos 8 1 25001
0 | roowiossccionseca 70U 1= 4 Erock
| lje - 59 1£f-'|
11 | SISTEMA DE REFRICERACION |Eomza Sumerzizia 110v 3 1
Ciing Taps ] 1
2 TANOUE DE HALANCE Senzor 42 Jreddn. Fat ol fares | :
Rago 0,0¢ bar (0..40K>a)
i Moo va Tvie BRos ]
13 TABLERO MOVIL Paikl View |
It moagques Clindro 4 1
| s Liamaes (2 und) 6 £
Resistercia Vertical 3 g
14 SELLADD VERTICAL |7£U' - ; :
Euje Pasarure Banas Juego " 3
| rEnatmAdn a
Dhe'{%c (OP148PE5-50PL1-1HH A3-1) 3 1
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MAQUINA ENVASADORA ESS| A3

TR
mTEM COMPONENTE SUE-COMPONENTE ToTaLes En | ‘NOSTE | FAECLEMCIADE | oy Fe2 uARz amR sy au ngoa sepr o
FOMAresisiencia o 1ensores ueea 6§ z
Bulc Pasaruro Bamas jucgs § 2
[ k ?
Dielicadons | 3 2
il Cmpsagues 5] |
na 1 3 g
1% SELLADD HORIZONTAL  [Tela Tefldn g E
Tornille Pisa resistencia i§ und! 24 &
Reglsiencia 3 3
DBarras (2 unch B 2
3 |
DV24AZE A3-Z) 4 4
-2 Crnpalmadarss TR2AAZS) -
F VALVULA CIP- i 2 a
PRODUCTO-MODULADORA Kit Empaques Chindra 3 3
7 TAPA BAUL Empa‘qua Taps 1 1
Fillr: 1 |
s Farmicedz 3 3
18 CABINA 2 L Ampara 3 )
|
19 ALINEADOR
20 FRENO DE DIAFRAGMA ] A
i i
Repaiadonade Prosion FESTO Hel! LER- 12 D-MIDEA 3 [
El Eubiria 240G, con conaclon, munosslals 4
o in M8 3 1O A%
Tornillas Inex con fuerc y Arandzlz oz i
Seguridad < bec MG x 30mim N
5 Tarnillas Inex con luerc y Arandziz oo 3 i
21 ELEMENTOS DE SUJECION Saquridal bec MB x 20mm 45 45
Tarnillos e con fueres y Arandelz de e =5
Zequridad b E =
43 45
A5
a5
T
1
Platzn Al Bubbor (Amuhadilla Par Ne 100 1
irchead dsserrbly (Cadezal Inpresidn) 2 a
i E
a |
22 CODIFICADOR MARKERM  [Holler Hub fissemibiy (Carrale) Ferl Mo 10018508 3 ]
Local User Infertace Crade (Hast Partalla) B |
Farl Mo 10018701 =
Pewer Supply [Fuchtel Fart Mo 10018780 3 1
1 E 1
3 |
3 1
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Anexo S. Cronograma de Actividades Predictivas

oC
ITEN EQUIFD COCHE0 TAREA FRECUENCIA KOO TCONCTO MAY O ACOETD SIPTICMDINT HOVICNDIC
[ep— P
1 *Bomba de produdo M2 BHMA- 021 Pregrzo o mator cléctrice.
2z “Bur b e agua Lolienie M9 BHPA-OLZ Pekpoua ol ehiulicn
k] S8 il e vl oo ME BHPA-0ES Pegpoua isulis ekl
I Meggen st mowar sidearin
4 |clar dora MIFK 2 34T0E 740 BHEMA O30 |2 Analas de Wbraciznes o mator chéctrica.
. *rucba de terrrog-afa alo bomes del motar
4. whegeru o it et
N (P s— fre— [£. anstis e uisiacsestes o moter sibctrion
3 rumius i rerrrgafia aia e Art e st
T r——
& | wanoe mikrrten puimest 67 4] a1 s arcsis rin uhrarianes = e siferrs
- *rusba de 1usg alia ala b o del o eluhia.
P —
T “hiulun clckive Luirda de ausile {154 HP BHEPA-(4I [ Sunadins e il suines & fun whélsi.
B racbea e 1o alla ala b o del
st i E321 LHT-20 BHLLO
e
- “Bur il dhe proadudu 31 BELEAOL1 [ Sunadia s e vl suinoes @ souton ghéu e,
[r. “rucba de terrog-afa ala bomers del mota- elctriea.
1. Viepgeu Jf o whénts i,
10 |"Hmbe de Agus cstienta B2 e [2: it v iehcaoeti 3 i asciricoy
o e b Sarsn 1 16, By s b,
1. Meggra ol motar désrize.
£1 | e e pars Feads 83 wn vz L2 it s s ractmeios o v s ictriod
s e i % i ek et e
£, Wi o) ks st
V3 |Wermim s el gt P 3 i S broedores o o adon
[ #reebin de Lo alla ala boens s ded ol elchna,
e !
L3 | *Bo il ke witis BHUL-025 [ Susading de sl nsnoes al oot ghé . T el
[, "rueba d: terrrom-afa alo bamers del mats: ez, 3. Menaaal
14 |Teblerc clcrico Nerificacén de puntas calicniea te-magraficl Lzrmaral
[ Frus sugn candun Telia Ades. BHUL-03
P p— V same
15 |*Mioten BEUL-051 [ Sunaling e vilans &l nutun whé . 2. venzaal
[r. *rucba de terrog-ofie ala bomers del motar 3. Menzaal
N TR e o [ viegsea al mocr HemrD. T Semesra
™ e et & L [2. Analiss de vibracisnes o mator cléctrica. 2. Mensanl
[ —— [
e
V7 Ao e vreanekieite pavsbed i d 1 5 b o sl e b o
[ rslon e s g ala ala e s ded
1. Viegmro al st clétioe.
1t-] BHU-42 [ usading e vl s o st s .
|2, “rucba de terrog-ofa ala bomers del motar elfctnca,
1. Whepgen al o ehétio.
L& |*Motar reductores de predesarrclls DHUL 043 |2 Analiaa de wWbraciznes o mator cléct 3
[ vasbe i Sovsg a3 Bt ks b,
1. Memgeo al motar cléctrizo.
19 [ mhtener recustores e et uns e [2 ia 2 b ctesvi 4 vt bcerion:
[2. *Tueba de terrog-afia ala bomera del motor eOrko.
o inege a1 makr sikara.
v | R e e st 2 it i bl srmps abderions
[ *rucba de terrog-afa o lo bomes del matar elécirica.
e | eggen al moar starerien
™ = _50. zléztrca del comgresar de arionisc BHS-011 fz. Boxis. e vl a whitiho.
e li. rumina 24 tarrrag-ata ala bamers delmatas sseincs,
g 1. e al it e, —
30| MR SRR A TG R R [ |- Ansfice da uibracisnes 3 matr shictrica. 2. Mencaal
L Li. rumiia 4 tarrrog-ata ala bamers datmotar ssetncs, 4. Mangaal
11 [Caldere Cantinental d: 70BN [dusl] 515 110 ediian de cupamor e parei con ultserids T [ |
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1. Megzzo al mesor eléariea.

1 [ Mt i EUENEES T T R
swcku e e g e o L 8 sl
2 aHl 10 o cticitn e ceiacn e e vt il s
| Miegzena mearslatrren 1 Gmmnereal
- saetar ventiadar EERER Nz 3 wibrac ores ol MeTer & eor en 2 ensual
fucka 82 eT0g M K Bomera dat memr o 3. Mensual
| Mrgzra sl merar slarrr ey
ot 2 s o amal 12 il sl
. ok g e g alia o L L
1. Mt 4 1 whicl e
it g K113 T I P
© Fmiaka o e gta s b neners del marr slacines
2 [ Bt Bl 347,500 w50
| Miegzena merar slatrren
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Anexo T. Informe de Gestién de Julio

Electricidad & Servicios Industriales
804.005.810-0

NIT. CODIGO
}—‘0‘ VERSION 3

INFORME DE GESTION

[FROCESO!: CUTSOURCING MANTENIMIENTO INDUSTRIAL LECHESAN 5.A. BUCARAMANGA MES: JULIO
ESPONSABLE: ING. RAFAEL CARDENAS
ARIABLES:
NOE: Mamero de ordenes ejecutadas 120
(OTPSP: Ordenes de Mantenimiento prevantivo segin plan 27|
(OTPSPE: Ordenes de Mantenimiento preventivo segin plan ejecutadas 25|
MNamero de ordenes de mantenimiento
NOMP: operacional 52|
MNimero de drdenes de mantenimisnto
MNCOMC: comrectivo ejecutadas
MHPNPD: Nmero de horas paradas no planificadas (desempedio)
NHPNPP: MNeimero de horas paradas no planificadas (Proceso)
MTHT: Mamero total de horas trabajadas
1) % de Cump dal o
OTPSP: *100 Meta:
OTPSFE:

|ANALISIS DEL INDICADOR: Las dos actividades que quedaron pandientes por sjgcucucion fueron &l mantenimiento preventive mensual de las bomba de agua caliente y
de productn del pasteurizador de leches. Estas actividades se reprogramaron en sucesivas ocasionss debido a la MO DISPOMIBILIDAD de los equipos. S reprograma para
el siguiente mes y invierte especial atencidn a su cumplimiento.

2) Seg e imi
a. Porcentafe de actividades de pr f en al mes.
b Porcentsfe de actividades de Mo correctivo ej do en & mes.
MOMP: 100 NOMC: 100 Meta:
NOE: MNOE: Zoims

[ANALISIS DEL INDICADOR: Pass a que dentro de 58,
indicador general s8 encuentra elevado.

,E7% de actividades coretivas ol 60% de ellas corresponden a correctivos planeados sin afectacién a produccidn, el

3) Eficlencia Global de produccidn de empaque:

Unidades efectivas
producidas

{promedia)
l— 100 78,30% Meta
Tiempo total de

produccitn

{promedia)

4) Eficiencia Global de produccion de proceso:

Litros procesados
{promedio)
*100 45,27%

Tiempo total de
produccion
{promedio)

[AMALISIS DEL INDICADOR: El indicador musstra como &5 posible sacar mayor provecho a |a capacidad instalada de esterilizador en comparacion & la capacidad instalads)
en envasado.

5) Cantidad de unidades producidas mes (efectivas):
CUP: 1.340.002 Unidades
£ Cantidad de litros envasados mes

LEM: 983.515 Litos

7) Afectacidn al desempeno en producclon por mantenimiento (promedio mes):

HNHPNPD:
S| %
AT oo 524 Meta
8) Afectacion al proceso de produccion:
100 B2a% Meta

[ANALISIS DE INDICADOR: Se evidenciaron multiples falles en el suministro de los servicios industriales de la planta de UHT gue influyeron en parsdas de proceso. Falla
sléctrica (13 de julio), falla de suministro de gas (27 de julic), caida de temperatura del esterilizador (25 de julic) fusron algunas de las fallas que se presentaron

9) Costo unidad producida (ENergia elecirica, gas, mantenimiento OUT SOURCING):

$ 18,808

CUP
Costo Energia’mes

CUP
Costo Gas'mes

CUP

Cosio Mio OUT/mas
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Anexo U. Informe de Gestion Agosto

Eectncidad & Servicios Industnakes HIT- COOIGO
-
i !!E B04.005610-9 'W‘ Vet 13
P INFORME DE GESTION
[PROCESO: CUTSOURCING MANTENIMIENTC INDUSTHIAL LECHESAN 5 A. BUCARAMANGA MES: AGOSTO
[RESPONSABLE: ING. RAFAEL CARDEMAS
(VARIABLES:
Momero de Srdenes sjecutadas 95'
Ordenes de Manienimienio preventivo segdn plan &7
Ordenss d= Mantanimiznto praventivo segin plan sjecutadas 20
MNomero de drdenes de mantenimiento 40
MOMP: aperacional
MNomero de érdenes de mantenimiento 50l
MOMC: cormectivo ajeciiadas
MHPNPD: Nomero de horas paradas no planificadas (desamperio) 1930
NHPMNPP: MNumero de horas paradas no planificadas (Froceso) 5 83|
NTHT: Momero total de horas trabajadas 226 23|
1) % de Cumplimi del imiento pr

=100 Meta:

|ANALISIS DEL INDICADOR: 1 bajo nevel de cumplimésnio ded plan de mantenimesnto preventivo mensual adolece a dos factores detsrminantes: el primero, durants 20 dias
del mes el &rea de mantenimiento carecié de uno de ks mas importantss infegrantes del grupe (Pedro Telles), segundo, durante fres de las cuatros semanas del mes los
tecnicos de mantanimisntos fesron asignados a tareas de tipo locativo en planta asi: 1era samana: demolicion y remocidn de sscombros de antigua &rea de envasado de

leche pasteurizada, tercera semana fabricacion y moniaje de enmalads par &l compresor de aire comprimido de UHT, Guara semana fabricacion y montaje de enmallado
para dividir 2 cava de firio.

2] Segmentacicn del manterdmiento.
2 Porcentaje de actividades de mantenimisnio preventivo efecitado en & mes.
b.Porcentaje de actividades de i mi correctivo af do en & mes.

NOMC: *100 Meta:
— e 52,08%

|ARALISS DEL INDICADOR: La cantidad de achvdades de mantenimianto preventivo y comectivo por igual ejecudadas duranie & mes son significativamente mieriores debido
a que el personal de mantenimiento le fse solicitado sjecutar actividades de tipe kocativa.

MNOMP: *100
MNOE:

3) Eficiencia Global de produccin de empaq

Unidades efectivas
producidas
[promedic)

. 100 81,58% Meta 90%

Tiempa total de
produccidn

[promedia)

4] Eficiencia Global de produccidon de procesa:

Litros procesados
(promedic)
Tiempo total de 100 50,93% Meta 90%

producciin

[promedia)

|ANALISIS DEL INDICADOR: El mdicador muesira como es posible sacar mayor provecho a la capacidad instalada de esterlizador en comparacion a la capacidad instalada
en emvasada.

5] Cantidad de unidades producidas mes (efectivas):
cup: 1.540 530 Unidades

8] Camtidad de Wtros envasados mes

L EM: 1.178.004 Liros

7) Afectacian al desempefio an producd 6n por mantenimients (promedio mes):

- [

Meta

MHPNPD:

NTHT: 1nd

8] Afectacicn al proceso de produccion:

NHPFNPF:

NTHT: 100

[ARALISIS DE INDICADOR: Se evidenmiaron nuevaments falias en el SUMINSTD O 105 SENVIGI0s IndUstnakes Ol area ae UNT, Punualments, & 10 de Agosto se presentd la
parada del compresor de aire comprimido que genard intermspcion en la produccian y el dia 17 de Agesto se presentd caida de tensidn en el suministro da energia elécirica,
ocasionando también imlermupcdn de la produccidn de UHT. Gon relacion a las principales causas de paradas y el aporte de cada una de ellas al desempeiio de Ia linea se
adjunta documento con el detafle de las mismas.

9) Costo unidad producida (Energis elécirica, gas, mantenimiente OUTSOURCING):

Cur CUP CUP
Costo Energiames 10508 Costo Gas'mes Lala Tosio Mo OUT mes 3649
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