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RESUMEN

TITULO: DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE LA ESTRATEGIA DE GESTION DE ACTIVOS
EN EL TALLER DE MANTENIMIENTO DE ENVASE DE BAVARIA S.A.CERVECERIA DE
BUCARAMANGA®.

AUTORAS: Jenny Yurley Chacén Garnica y Verénica Andrea Torres Pinto®.

PALABRAS CLAVES: Gestion de activos, Mantenimiento auténomo, 5’s, Seguridad industrial,

medio ambiente, mejora enfocada, taller de mantenimiento de envase.

DESCRIPCION:

BAVARIA S.A. es la operacion industrial de SABMiller en Colombia, y el mas importante
conglomerado industrial de bebidas en el pais. Esta conformado por siete plantas cerveceras las
cuales manufacturan, distribuyen y comercializan cerveza y maltas.

BAVARIA S.A. Cerveceria de Bucaramanga es una empresa que se mantiene en mejoramiento
continuo y que busca ser cada vez mas competitiva para convertirse en una empresa clase
mundial. Para lograr ese mejoramiento adopta las buenas practicas de manufactura en el taller de
mantenimiento del salén de embotellado y concentra sus esfuerzos en sensibilizar al personal que
alli labora.

Este proyecto presenta el diagnéstico inicial de gestién de activos, mantenimiento auténomo, 5°s,
mejora enfocada, seguridad industrial y medio ambiente en el taller de mantenimiento de envase
con el fin de identificar debilidades y buscar posibles oportunidades de mejora. Una vez
identificadas las mejoras se implementan y se evallan los diferentes aspectos mediante auditorias
periddicas para hacerles seguimiento y garantizar su ejecucion.

El éxito de este proyecto ha permitido establecer en la empresa una herramienta para el cuidado
de activos del taller de mantenimiento de envase, y ha hecho de este un area de benchmarking con
las demés areas de la cerveceria.

! Proyecto de grado. Modalidad de practica empresarial.

2 Universidad Industrial de Santander; Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas, Escuela de
Estudios Industriales y Empresariales; Programa de Ingenieria Industrial; Ingeniero Orlando E.
Contreras Pacheco; Ingeniero Isnardo Mendivelso Guevara, tutor del proyecto.
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SUMMARY

TITTLE: DEVELOPMENT AND IMPLEMENTATION OF ASSET MANAGEMENT STRATEGY IN
THE MAINTENANCE SHOP CONTAINER BAVARIA SA CERVECERIA DE BUCARAMANGA®,

AUTHORS: Jenny Yurley Chacén Garnica and Verénica Andrea Torres Pinto®.

KEY WORDS: Asset management, autonomous maintenance, 5's, industrial safety, environment,

focused improvement, container maintenance shop.

DESCRIPTION:

BAVARIA S.A. us the industrial operation of SABMiller in Colombia and the largest industrial
conglomerate of drinks in the country. It is composed of seven brewing plants which manufacture,
distribute and sell beer and malt.

BAVARIA S.A. Cerveceria de Bucaramanga is a company that maintains continuous improvement
and seeks to be more competitive permanently to become a world class company. To achieve this
improvement it takes the good manufacturing practices in the maintenance workshop of the bottling
room and concentrates its efforts in sensitizing the staff who work there.

This project presents the initial diagnosis of asset management, autonomous maintenance, 5's,
better focused, safety and environment in the container maintenance shop in order to identify
weaknesses and explore possible opportunities for improvement. Once identified improvements, the
different aspects are implemented and evaluated through regular audits to monitor them and ensure
their execution.

The success of this project has enabled the company to establish a tool for care of container
maintenance shopassets, and has made this an area of benchmarking with other areas of the
brewery.

3Degreeproject modality: business practice.

* Universidad Industrial de Santander; Faculty of Physical-Mechanical Engineering, School of
Industrial and Business Studies; Industrial Engineering Program; Engineer Orlando E. Contreras
Pacheco, Project director; Engineer Isnardo Mendivelso Guevara, Project co-director.
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INTRODUCCION

Hoy en dia la competitividad exige el cumplimiento de cuatro factores claves:
calidad, costo, plazos y productividad®. Para lograrlos se requiere invertir en
nuevas tecnologias y en bienes de capital (nuevas maquinas, automatizaciones
mas eficaces y nuevos métodos) y sobre todo mejorar los recursos ya existentes,
efectuando reconversiones o modificaciones de los mismos. La confiabilidad es el
quinto factor clave de la competitividad y soélo se logra con el correcto

mantenimiento®.

La cerveceria de Bucaramanga de BAVARIA S.A. labora las 24 horas del dia
gracias a la gran demanda de sus productos, lo cual que la confiabilidad de la
magquinaria sea critica, debido a que una pequefia falla puede parar toda la planta,
afectando los estandares de calidad y ocasionando problemas de seguridad e
higiene industrial, calidad de vida de los colaboradores, asi como la imagen y la
seguridad ambiental de la compafia. Conociendo la importancia de esto, la
empresa cuenta en su estructura con el taller de mantenimiento, el que a su vez
requiere contar con adecuadas instalaciones, para desarrollar las tareas que le

son propias.

® El Consejo Nacional de Politica Econémica y Social — Conpes, aprobd en junio de 2008 el
documento Politica Nacional de Competitividad y Productividad, elaborado con la participacion de
la Alta Consejeria Presidencial Para la Competitividad y la Productividad, el Ministerio de
Comercio, Industria y Turismo, el Consejo Privado de Competitividad, el Departamento Nacional de
Planeacién: Gerencia de Competitividad, el Grupo de Apoyo a la Competitividad y la Direccién de
Desarrollo Empresarial. Dentro de las conclusiones de este documento, se destacan los asuntos
aqui sefialados.

® De acuerdo con el ingeniero Santiago Sotuyo Blanco, “la Confiabilidad es lo que me permite
asegurar los cuatro primeros factores claves a lo largo del tiempo y por lo tanto asegurar la
competitividad. La Confiabilidad solo es posible obtenerla mediante una correcta administracion del
Mantenimiento”. BLANCO, Santiago. Los factores clave del mantenimiento. Confederacion
Panamericana de Ingenieria Mecanica, Eléctrica, Industrial y Ramas Afines. Documento
electrénico. Disponible en Internet. Consultado en agosto 30 de 2010.
http://www.copimerainternacional.org/publicaciones/revista_techno/ing_mant/1_factores.pdf
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Ante la necesidad de ser mas competitiva y de mejorar continuamente, la
Cerveceria de Bucaramanga ha reenfocado su visidbn frente al taller de
mantenimiento de envase, buscando desarrollar las buenas practicas de
manufactura de clase mundial, partiendo del Mantenimiento Centrado en el

Negocio (MCN), es decir, del cuidado de activos.

El propésito general de este proyecto consiste en realizar un plan de mejoramiento
continuo para el taller del envase, basado en los lineamientos de la estrategia de
gestion de activos y apoyado en técnicas como la mejora enfocada,

mantenimiento autbnomo, cinco eses (5s), seguridad industrial y medio ambiente.

El proyecto se inici6 con el diagnostico de cada una de las practicas, lo que
permitio identificar tanto fallas como oportunidades de mejora que posteriormente
fueron implementadas. Finalmente se realizaron auditorias periddicas para evaluar
todo lo implementado y evidenciar la garantia de la confiabilidad y la disponibilidad
de los activos de forma costo-eficiente, sin arriesgar la salud ocupacional ni la

proteccion ambiental.
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1.1.

1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

TITULO

Desarrollo e implementacion de la estrategia de gestion de activos en el taller de
mantenimiento de envase de BAVARIA S.A. Cerveceria de Bucaramanga.

1.2.

OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo General. Lograr un control de los activos y mejoramiento en las
instalaciones del taller de envase de BAVARIA S.A Cerveceria de Bucaramanga,
garantizando el cumplimiento de los lineamientos de gestibn de activos de
SABMiller plc (Public Limited Company).

1.2.2. Objetivos Especificos.

Realizar un diagndstico, bajo los lineamientos de SABMiller plc, que
permitan identificar el estado actual del taller de mantenimiento de envase
de BAVARIA S.A.

Diseflar un plan de mejora para el taller de mantenimiento, teniendo en
cuenta el diagnostico realizado y la estrategia de gestion de activos.
Realizar la documentacion pertinente requerida para facilitar el cuidado de
activos presentes en el taller de mantenimiento.

Implementar el plan de mejora en el taller de mantenimiento de envase,
atendiendo los requerimientos de BAVARIA S.A.

Sensibilizar y capacitar al personal técnico que trabaja en este proceso
sobre cada una de las buenas practicas a implementar.

Disefiar indicadores que midan cuantitativamente las mejoras del taller de
mantenimiento de envase.

Evaluar y controlar el plan de mejora mediante auditorias periddicas y
seguimiento, a nivel de todo el equipo del taller.

Elaborar un manual que defina las funciones y responsabilidades del
personal que se encuentre directamente relacionado con la operacion del
taller.
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1.3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Debido al ingreso de BAVARIA S.A al grupo cervecero multinacional SABMiller
plc’, se genera la necesidad de reenfocar el negocio para hacerlo cada vez mas
competitivo. Por ésta razon BAVARIA S.A busca convertirse en una empresa de
clase mundial, mediante la implementacion de buenas practicas de manufactura
en todas sus plantas.

Durante los ultimos afios se han desarrollado al interior de la planta estrategias
gue se han concentrado en los proceso basicos de la elaboracién de la cerveza,
dejando a un lado &reas de vital importancia, indispensables para mantener el
buen funcionamiento de la planta, como lo son: la planta de tratamiento de aguas
residuales (PTAR), la planta de tratamiento de agua potable (PTAP), almacenes,
oficinas, laboratorios y talleres de mantenimiento de elaboracion y envase.

Debido a que en el taller de mantenimiento de envase no se estan desarrollando
actualmente estas practicas, el presente proyecto evalla, diagnostica y facilita el
trabajo de mantenimiento ejecutado en el taller de envase, desde el punto de vista
de gestion de activos, mediante la utilizacién de técnicas como la mejora enfocada
a través del andlisis de solucion de problemas, mantenimiento autbnomo como
herramienta fundamental del operador hacia su maquina y 5S. Asi mismo, facilita
la identificacion de posibles fallas que se estén presentando, con el fin de
encontrar oportunidades de mejora que garanticen la disponibilidad, confiabilidad y
resultados de calidad con los activos, de forma costo-eficiente sin arriesgar la
salud ocupacional y proteccion ambiental.

Uno de los problemas que se presenta es que no existen controles de los
repuestos, motores y herramientas del taller, ni del personal que alli puede
acceder, razén por la cual se pierden muchos implementos que son costosos y
ademas se presentan accidentes por la falta de informacién sobre la mejor de
utilizar los recursos del taller.

Adicionalmente cabe mencionar el desorden y el mal aspecto fisico que se
observa en el taller, en relacion con las otras areas de la planta, lo que dificulta la
ubicacion de las herramientas de manera rapida y oportuna.

" En julio de 2005 se conocié de manera publica y oficial la noticia de que la compafiia surafricana
SABMiller llegé a un acuerdo con Bavaria, en virtud del cual se realiz6 la absorcién de esta
cervecera y de sus filiales en Peru y Ecuador.
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2. MARCO TEORICO

El fin de este proyecto de grado es el desarrollo de la estrategia de gestion de
activos de acuerdo a los lineamientos estipulados por SABMiller plc, para ello se
requieren herramientas, enfoques y teorias utilizadas para el andlisis,
mejoramiento e implementacién de los sistemas productivos.

2.1GESTION DE ACTIVOS

Es una actitud, un concepto y un proceso de mejora continua del mantenimiento,
de sus procesos, asi como de las condiciones y desempeiio de la maquinaria, que
trata de mejorar la efectividad de la misma, la eficiencia de las operaciones, la
calidad de la produccién y la seguridad hacia los empleados.?

La necesidad de un mejor mantenimiento. A medida que mas y mas empresas
luchan por sobrevivir y competir en una escala global, se ha hecho comun la
implementacién de las practicas de ‘produccién esbelta’® o ‘manufactura clase
mundial’®. Estas préacticas eliminan del proceso operacional todas las formas de
desperdicio, tales como los inventarios de proteccion, el exceso de capacidad, la
sobreproduccién y los tiempos prolongados de entrega, para producir sélo lo que
se necesita, cuando se necesita y con la Optima utilizacion de recursos.
Normalmente se implementa en paralelo un sistema total para el cuidado de los
activos.

Dentro de este ambiente, la confiabilidad de la maquinaria es crucial, porque una
pequefia falla puede detener toda la produccion. Los problemas relacionados con
la maquinaria también afectan la capacidad de la planta para sostener estandares
de calidad satisfactorios. En una planta de capital intensivo, el mantenimiento
efectivo de los equipos se eleva a un nivel estratégico y debe ser uno de los

8ARATA, Adolfo. Mantenimiento centrado en el negocio. En su: Manual de gestion de activos y
mantenimiento, Editorial Ril, 2005.

°En este tipo de produccién se utilizan herramientas de calidad como diagramas de causa-efecto,
plantillas de inspeccidn, graficos de control, diagramas de flujo, histogramas, gréficos de Pareto y
diagramas de dispersion que permiten identificar operaciones que no agregan valor al producto o
servicio, con lo que se aumenta el valor de cada actividad realizada y se elimina aquello que no se
requiere.

9Ser de clase mundial significa que la compafiia puede competir con éxito y lograr utilidades en un
ambiente de competencia mundial, en el momento presente y seguir haciéndolo en el futuro. La
manufactura de clase mundial, conocida por sus siglas en inglés “WCM", se centra en la gerencia
mixta, capaz de brindar los recursos necesarios para una mejora continua. Para obtener un estatus
mundial, las compafiias deben lograr relaciones mas productivas con sus proveedores,
compradores, productores y clientes, mediante la adopcion de nuevos procedimientos y conceptos.
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elementos claves de toda iniciativa de mejora. El objetivo de la gestion de activos
es maximizar la efectividad de la maquinaria (mejorar la eficiencia total global) a
un costo total minimo.

2.1.1 Elementos de gestion de activos. Para ayudar al mantenimiento en las
empresas, es importante tener en cuenta los siguientes elementos:

o Estrategia para el cuidado de los activos. Este elemento provee el enfoque,
la direccién y la conduccion del programa de mejora del mantenimiento. Incluye
una evaluacién periddica de su progreso, seguida por una sesiéon de planificaciéon
para definir el modo en que la funcion del mantenimiento en asociacion con
produccion, puede mejorarse de manera efectiva en materia de costos, para lograr
sus objetivos™.

o Mantenimiento preventivo. Un elemento clave en el cuidado de activos es la
prevencion efectiva de las fallas de la maquinaria, que son costosas y reducen el
tiempo productivo de la planta. Esto se logra por medio del desarrollo de un
programa de mantenimiento preventivo basado en la confiabilidad, que incluye
lubricacion, servicio, mantenimiento  autbnomo  por el  operador,
inspecciones/verificaciones funcionales, restauracion y tareas de desecho.

o Andlisis y mejoras. Este elemento asegura que los instrumentos de solucién
analitica de los problemas se usen para eliminar los problemas relacionados con
la maquinaria, tales como fallas y desgaste acelerado, y otras no conformidades,
como los defectos de calidad. Esto incluye la implementacion de un sistema de
solucién de problemas y el uso de técnicas como el andlisis “5 Por qué™? vy la
aplicacion del arbol de fallas. Posteriormente se introducen el analisis estadistico y

el modelado de la confiabilidad, para reducir el esfuerzo del mantenimiento.

' La Norma Britanica generada por el Institute of Asset Management (IAM) que define qué debe
incluir un sistema de Gerenciamiento de Activos Fisicos para asegurar sostenibilidad y desempefio
Optimo de los activos, incluye el Cuidado de Activos y la Explotacién del Activo Cubre. Seminario
Internacional de Mantenimiento en Sistemas Eléctricos CIER 2009 29 septiembre — 2 Octubre
Bogota, Colombia.

2 La técnica de los 5 Porqué es un método basado en realizar preguntas para explorar las
relaciones de causa-efecto que generan un problema en particular, con el objetivo de determinar la
causa raiz de un defecto o problema; se utilizé por primera vez en Toyota durante la evolucién de
sus metodologias de fabricacion, que luego culminarian en el Toyota ProductionSystem (TPS) y se
utiliza como parte de la metodologia Six Sigma.
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. Planificacion y programacion. Estas son el nicleo de un sistema de
mantenimiento efectivo. Cubren la planificacion diaria o semanal y las actividades
de control para asegurar que el trabajo programado se realice y que los recursos
disponibles se utilicen de forma Optima. Esto se logra por medio del uso de
ordenes de trabajo y de un sistema computarizado de gestion de la informacién
del mantenimiento.

o Gestion de la informacion. Este elemento atiende la necesidad de guardar,
mantener y controlar de forma precisa registros, planos, manuales y demas
documentacion de apoyo para el mantenimiento. Otro aspecto que se incluye es el
relacionado con la recoleccion y procesamiento de datos para monitorear el éxito
de la funcién del mantenimiento, a través de los indicadores clave del desempefio.

o Gestion temprana de la maquinaria o equipos. La adquisicion de bienes, su
puesta en marcha y la gestion temprana de la maquinaria, son parte esencial en la
gestion de activos. Por lo tanto, se cubre detalladamente la interfaz y conexion de
retroalimentacion entre las funciones de mantenimiento y de proyectos. El objetivo
es asegurarse de que se consideren aspectos como la “mantenibilidad”, la
confiabilidad y los costos del ciclo de vida, durante el disefio o adquisicion de
nueva maquinaria.

o Capacitacion y desarrollo. Este elemento trata con la capacitaciéon en los
principios del mantenimiento centrado en el negocio, los fundamentos de la
gestion del cuidado de los activos, el mantenimiento centrado en la confiabilidad y
la resolucion de problemas requeridos para implementar el mantenimiento
efectivo. También cubre el dar habilidades mdltiples al personal de mantenimiento
mas alla de sus funciones tradicionales. Las matrices de habilidades, los planes de
capacitacion 'y el material de capacitacion, necesitan desarrollarse e
implementarse como parte de este elemento.

o Gestion del material de mantenimiento. Este elemento asegura que las
partes de repuesto criticas y el material de mantenimiento estén listos y
disponibles cuando se les necesite. El objetivo es reducir la cantidad de repuestos
almacenados y por lo tanto reducir los requerimientos de capital de trabajo,
asegurando al mismo tiempo la disponibilidad de la maquinaria requerida.

Las partes y el material que se guarda en la fabrica deben administrarse y
controlarse debidamente para evitar que falten o se deterioren. También deberéa
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ser posible planificar el material y las partes necesarias antes de comenzar las
tareas de mantenimiento.

o Instalaciones y herramientas de mantenimiento. EI personal de
mantenimiento necesita talleres, herramientas y equipo para poder cuidar
efectivamente los activos.

22 5'S
El sistema 5’s fue desarrollado e implementado en diversas empresas japonesas,
entre ellas Toyota, y en otros paises con notable éxito. Su funcion bésica es la
de llevar a cabo de manera metddica, las operaciones de organizacién, orden y
limpieza.®®

Figura 1. Las 5s
Seiri
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Fuente: Centro Industrial de Mantenimiento Integral

El nombre de 5’'s fue dado por las iniciales de las cinco palabras japonesas que
denotan cada una de las fases que componen su metodologia™®.

1%/ARGAS, Héctor. Manual de implementacién programa 5'S, Edita Fundacién Vasca para el
Fomento de la Calidad, 1998.

“Universidad la Gran Colombia. Implementacién 1SO 9001:2008 - Programa 5s. Bogota D.C.
2009. 19 pp.
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2.2.1. Seiri: seleccionar. Mas que organizar, lo que se busca es clasificar
elementos necesarios eliminando los no necesarios™. En esta primera S es
necesario un trabajo a fondo en el area, para dejar solamente lo que sirve.

Se entrega a los involucrados dos formatos tipo para realizar la clasificaciéon. En el
primero, se anota la descripcion de todos los objetos utiles en el area; y en el
segundo, todos los innecesarios. De esta manera se obtiene un listado de las
herramientas y equipos propios del area de trabajo.

o Beneficios que se obtienen:

- Mayor espacio.

- Mejor control de inventario.

- Eliminacion del despilfarro.

- Menor indice de accidentalidad.

2.2.2. Seiton: organizar. Consiste en establecer el modo en que se deben ubicar
e identificar los materiales necesarios, de manera que sea mas facil y rapido
encontrarlos, utilizarlos y reponerlos*®.

Con esta aplicacion se busca mejorar la identificacion y marcacion de los controles
de equipos, instrumentos y expedientes de los sistemas y elementos, su
mantenimiento y conservaciéon en buen estado. Permite de manera rapida la
ubicacion de materiales, herramientas y documentos, aprovechando el area de
trabajo y la coordinacion en la ejecucion de los mismos mediante un mejor control
del stock de repuestos y de materiales. Ademas de lo anterior, releva la imagen de
seguridad y respaldo, “de cosas bien hechas”, que se proyecta ante el cliente.

En la oficina, facilita los archivos y la busqueda de documentos, mejora el control
visual de las carpetas y la eliminacion de la pérdida de tiempo en el acceso a la
informacion.

o Beneficios que se obtienen:

- Ayuda a encontrar facilmente documentos u objetos de  trabajo,
economizando tiempos y movimiento.

- Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos utilizados.

- Ayuda a identificar y ubicar los faltantes.

®VARGAS, Héctor. Manual de implementacién programa 5s Corporacién Auténoma Regional de
Santander — CAS. Oficina de Control Interno. Bucaramanga. s. f. 16 pp.

'® Seiton equivale a estandarizar la ubicacion e identificacion de los objetos. Después de hacer una
primera seleccién entre lo necesario e innecesario y una segunda clasificacién de lo necesario en
funcion de la frecuencia de uso, se pasa a organizarlo.
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- Muestra una mejor imagen de la empresa.

Es importante resaltar que una vez realizada la organizacion, se tienen las
condiciones propicias y necesarias para comenzar los procesos estandares de
mantenimiento, clasificacién, orden y limpieza.

2.2.3. Seiso: limpiar. Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,
incentivando y asegurando que todos los medios se encuentran en perfecto
estado de sanidad'’. Es eficaz en los incentivos de mantenimiento, limpieza,
clasificacion y orden de los elementos en el sitio de trabajo.

Este proceso se debe apoyaren un fuerte programa de entrenamiento y suministro
de los elementos necesarios para su fin, asi como del tiempo requerido para su
ejecucion. La realizacion de una campafa de limpieza es el primer paso a realizar;
su resultado muestra la manera estandar, en que debe permanecer el lugar de
trabajo.

o Beneficios que se obtienen:

- Aumenta la vida util del equipo y de las instalaciones.
- Reduce la probabilidad de contraer enfermedades.

- Reduce los accidentes laborales.

- Propicia un mejor aspecto y ambiente de trabajo.

- Evita dafios ecoldgicos.

2.2.4. Seiketsu: estandarizar. Mediante normas sencillas y visibles permite
distinguir claramente una situacion normal de una anormall8. En esta etapa se
tiende a conservar y mantener en practica lo que se ha logrado en las etapas
previas, aplicando normas estandares de comportamiento a la realizacion de las
tres primeras partes. Esta cuarta S, esta fuertemente relacionada con la creacion
de habitos que mantienen el lugar de trabajo en las condiciones ideales.

o Beneficios que se obtienen:
- Se conserva el conocimiento producido durante afos.

" No es conveniente subcontratar las labores de limpieza en los procesos claves de la empresa,
pues esto incentiva que los operarios descuiden trabajar de manera que se reduzcan las fuentes
de suciedad y desperdicio.

¥ Se busca mantener permanentemente un entorno productivo sin objetos innecesarios, sin
desorganizacion y sin mugre.
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- Se mejora el bienestar del personal, logrando el habito de mantener
impecable y limpio, de manera permanente y cotidiana, el sitio de trabajo.

- Se evitan condiciones impropias de limpieza, que puedan conducir a
riesgos laborales y accidentes de trabajo.

2.2.5. Shitsuke: sostenimiento a través de la disciplina. Consiste en trabajar
permanentemente de acuerdo con las normas establecidas'®.La practica de la
disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar correctamente los
procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados. La disciplina
es indispensable para lograr la implantacién de las cuatro primeras 5S.

o Beneficios que se obtienen:

- Se evita reprimendas y sanciones.

- Mejora la eficacia y rendimiento laboral.

- El personal es mas apreciado por sus jefes y comparieros.
- Mejora la imagen laboral.

2.3 MEJORA ENFOCADA

Las mejoras enfocadas son actividades que se desarrollan con la intervencion de
las diferentes areas comprometidas en el proceso productivo, con el objeto de
maximizar la efectividad global de equipos, procesos y plantas, todo esto a través
de un trabajo organizado en equipos interfuncionales, empleando metodologia
especifica y concentrando su atencion en la eliminacion de los despilfarros que se
presentan en las plantas industriales?®.

Se trata de desarrollar el proceso de mejora continua similar al existente en los
procesos de Control Total de Calidad, aplicando procedimientos y técnicas de
mantenimiento. Si una organizacién cuenta con actividades de mejora similares,
simplemente podra incorporar dentro de su proceso Kaizen o de mejora, nuevas
herramientas desarrolladas en el entorno TPM?. No debera modificar su actual
proceso de mejora que aplica actualmente.

9 Shitsuke incluye motivar a los trabajadores para que realicen continuamente actividades de
Seiso y Seiketsu y participen en ellas. Las medidas correctivas dentro del Shitsuke deben tomarse
siempre en el origen. Ver Just in time hoy en Toyota, de Yasuhiro Monden, 1996.236 p.

GOMEZ, Carola. Mantenimiento productivo total, [en linea]: documento electrénico de internet,
2008 [fecha de consulta: 9 Noviembre 2009]. Disponible en:
http://www.scribd.com/doc/6884750/MANTENIMIENTO-PRODUCTIVO-TOTAL-TPM

2'E| TPM (Mantenimiento Productivo Total) surgié en Japén gracias al Japan Institute of Plant
Maintenance (JIPM) como un sistema destinado a lograr la eliminacion de las pérdidas de los
equipos y con el propdsito de hacer factible la produccién “Just in Time”. SUZUKI, Tokutaro. TPM
en Industrias de Proceso. 1996, 404 p.
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Las técnicas TPM ayudan a eliminar dramaticamente las averias de los equipos.
El procedimiento seguido para realizar acciones de mejoras enfocadas sigue los
pasos del conocido ciclo PHVA (planificar, hacer, verificar y actual).

2.4  MANTENIMIENTO AUTONOMO

El mantenimiento autonomo es una parte fundamental en el Mantenimiento
Productivo Total - TPM (Total Productive Maintenance), el cual busca eliminar
pérdidas, reducir paradas, garantizar la calidad y disminuir costos en los procesos
de produccién industrial®?.

El mantenimiento autbnomo es, basicamente la prevencion del deterioro de los
equipos y componentes de los mismos. El mantenimiento llevado a cabo por los
operadores y preparadores del equipo, puede y debe contribuir significantemente
a la eficacia del equipo.

Este mantenimiento autébnomo incluye:

- Limpieza diaria, que se tomara como un proceso de inspeccion.

- Inspeccion de los puntos claves del equipo, en busca de fugas, fuentes de
contaminacion, exceso o defecto de lubricacion, etc.

- Lubricacion béasica periddica de los puntos claves del equipo.

- Pequefios ajustes.

- Formacion y capacitacion técnica.

- Reporte de todas las fallas que no puedan repararse en el momento de su
deteccidn y que requieren una programacion para solucionarse.

2.5  SEGURIDAD INDUSTRIAL

La seguridad industrial es un area multidisciplinaria que se encarga de minimizar
los riesgos en la industria. Parte del supuesto de que toda actividad industrial tiene
peligros inherentes que necesitan de una correcta gestion®. Los principales
riesgos en la industria estan vinculados a los accidentes, que pueden tener un
importante impacto ambiental y perjudicar a regiones enteras, alin mas alla de la
empresa donde ocurre el siniestro.

*2ALVAREZ, Humberto. Manual de entrenamiento para coordinadores TPM, [en linea]: documento
electrénico de internet, 2008 [fecha de consulta: 9 Noviembre 2009]. Disponible en:
<http://lwww.ceroaverias.com/centroTPM/articulospublicados/autonomoydo.pdf>

% Tomado de Guia de higiene y seguridad industrial de Universidad del Oriente, 2007.
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La seguridad industrial, por tanto, requiere de la proteccién de los trabajadores
(con el vestuario adecuado y los implementos de proteccion personal) y su
monitoreo meédico, la implementacion de controles técnicos y la formacién
vinculada al control de riesgos.

Cabe destacar que la seguridad industrial siempre es relativa, ya que es utdpico
garantizar que nunca se producira ningun tipo de accidente. Sin embargo, su
mision principal es trabajar para prevenir los accidentes de trabajo. Algunos
conceptos importantes son:

o Seguridad industrial: es una disciplina que establece normas preventivas,
con el fin de evitar el accidente y sus consecuencias.

o Higiene industrial: comprende la ciencia y el arte dedicados al
conocimiento, evaluacién y control, de aquellos factores ambientales o
tensiones emanadas o provocadas por o con motivo del trabajo y que pueden
ocasionar enfermedades profesionales.

o Higiene ocupacional: es una rama del saneamiento ambiental, cuyo objetivo
es la conservacion de la integridad fisica, la salud y el bienestar de la
poblacién trabajadora, en relacién con el ambiente en el cual desarrollan sus
labores productivas®.

o Accidente de trabajo: todo suceso que produzca en el trabajador o la
trabajadora una lesion funcional o corporal, permanente o temporal,
inmediata o posterior, 0 la muerte, resultante de una accion que pueda ser
determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho o con
ocasion del trabajo®.

o Enfermedad profesional: todo estado patolégico que sobrevenga como
consecuencia obligada de la clase de trabajo que desempeiia el trabajador o
del medio en que se ha visto obligado a trabajar, bien sea determinado por
agentes fisicos, quimicos o bioldgicos. Las enfermedades endémicas y
epidémicas de la region so6lo se consideran como profesionales cuando se
adquieren por los encargados de combatirlas por razén de su oficio®.

24 Organizacion Internacional del Trabajo — OIT. Normas de la OIT sobre Seguridad y Salud en el
trabajo. 2009. p.88

% |bid. p.86

%8 |bid. p.53
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o Incidente: todo suceso imprevisto y no deseado que interrumpe o interfiere
el desarrollo normal de wuna actividad sin ocasionar consecuencias
adicionales ni perdida de ningan tipo, que bajo circunstancias diferentes
hubiera generado lesiones, dafios (a bienes, al ambiente o a tercero ) y/o
pérdidas econémicas?’.

o Lesién de trabajo: es el dafio o detrimento fisico o mental inmediato o
posterior como consecuencia de un accidente de trabajo o de una exposicion
prolongada a factores exdgenos capaz de producir una enfermedad
profesional?®.

2.6 MEDIO AMBIENTE

El concepto de gestibn ambiental es un conjunto de técnicas que buscan como
propésito fundamental un manejo de los asuntos humanos de forma que sea
posible un sistema de vida en armonia con la naturaleza®.

La gestion ambiental pretende reducir al minimo nuestras intrusiones en los
diversos ecosistemas, elevar al maximo las posibilidades de supervivencia de
todas las formas de vida, por muy pequefas e insignificantes que resulten desde
nuestro punto de vista, y no por una especie de magnanimidad por las criaturas
mas deébiles, sino por verdadera humildad intelectual, por reconocer que no
sabemos realmente lo que la perdida de cualquier especie viviente puede
significar para el equilibrio bioldgico.

La gestion del medio ambiente implica la interrelacion con mdultiples ciencias,
debiendo existir una inter y transdisciplinariedad para poder abordar las
problematicas, ya que la gestion del ambiente, tiene que ver con las ciencias
sociales (economia, sociologia, geografia, etc.) con el ambito de las ciencias
naturales (geologia, biologia, quimica, etc.), con la gestibn de empresas
(management), etc®.

>’ FERNANDEZ, Ricardo. Manual de prevencién de riesgos laborales para no iniciados. 2008. p. 31
%8 PINLLA Ana, MERCADER, JesUs. Valoracién médica y juridica de la incapacidad laboral. 2007.

. 54,
b LA ROCCA, Sergio. Definicion e importancia de la gestion ambiental, [en linea]: documento
electrénico de internet, 2007 [fecha de consulta: 9 Noviembre 2009]. Disponible en:
<http://www.estrucplan.com.ar/Importanciaga/Articulo=166>
% COLOMBIA. MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE. Guia de gestién ambiental subsector férreo.
2004. p. 75
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3. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

3.1 NOMBRE DE LA EMPRESA
BAVARIA S.A.

3.2 OBJETO SOCIAL
BAVARIA S.A. tiene como objeto social la fabricacion de bebidas, como maltas y
cervezas y su respectiva comercializacion.

3.3 MISION
Ser la compafia més admirada en Colombia y un gran contribuyente a la
reputacion global de SABMiller.

- Por la efectividad de nuestro mercadeo
- Por la calidad de nuestros productos

- Como la mejor fuente de empleo

- Como el mejor socio

- Por nuestra responsabilidad social

3.4 VISION

Crecer en el mercado a un consumo per capita anual de 60 litros, asegurando el
liderazgo de nuestro portafolio de marcas nacionales e internacionales en cada
una de las categorias de bebidas y en todos los segmentos del mercado.

3.5 RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA EN SANTANDER

La actividad cervecera en Santander, se remonta a finales de los afios 1800,
cuando empiezan a construirse y fundarse un gran numero de empresas
relacionadas con esta actividad, en la ciudad de Bucaramanga y en diferentes
poblaciones aledafas.

Histéricamente se puede decir, que ésta comienza con la empresa fundada hacia
finales de 1869 por Don José Delfino Lambole, de origen francés, la cual funcion6
durante 20 afios; posteriormente en 1882 los sefores Restrepo y Villa,
procedentes de Medellin establecen otra cerveceria en la ciudad, también se
conocen datos sobre una empresa fundada por los sefiores Jones y Otalora, que
operd en 1882 segun la “Gaceta de Santander” del 12 de noviembre del mismo
afo.
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En Malaga también se establecieron varias cervecerias en los 70’s y 80’s del siglo
antepasado, cerrando en 1885 con la fundacion de la Cerveceria Violeta, por Don
Juan José Valderrama, que se halla en produccion actualmente.

De esta manera y un poco antes de la fundacion de la mayoria de las cervecerias
mencionadas, pisan tierra santandereana los hermanos Leo y Emil Koop en el afio
1876, donde afios atras sus familiares habian logrado la colonizacién de baldios
en tierras de San Vicente de Chucuri, y establecido casas comerciales en
Bucaramanga, Socorro y Bogota.

Por aquel entonces, era el Socorro, el principal centro fabril y artesanal de la
Nacion, con un comercio importante de variados y abundantes productos y una de
las ciudades mas populosas del pais. Por eso fue escogido por los hermanos
Koop y los hermanos Castello, para instalar en él, una agencia de la firma Kopp y
Castello y una fabrica de cerveza, “Koops’s Deutche Bierbrauerei”, fundada en
1889, con un capital de 28.000 pesos, compafiia que se convertiria rdpidamente
en “Cerveceria BAVARIA Alemana Koop” con una planta de dltima tecnologia,
para la época, capaz de elaborar un cocimiento diario de 60 hectolitros,
aproximadamente 15.000 Hl/afo.

Posteriormente, se aprecia la posibilidad de crecer y mejorar la compafiia debido
al auge presentado por la capital departamental, razén por la cual el primero de
diciembre de 1948, la Cerveceria de Bucaramanga es inaugurada, sumandose
como planta, al conjunto de cervecerias que constituia el consorcio BAVARIA en
ese entonces. El 27 de julio de 2005 estrend sus nuevas instalaciones después
de un proceso de modernizacion y potenciacion de su planta fisica, instalaciones y
equipos el cual tuvo una inversion superior a los US$ 20 millones.

Sin embargo, y como mas importante aspecto a resaltar, se presenta la
adquisiciéon de la empresa por parte de la multinacional SABMiller, la cual trajo con
sigo una filosofia de operacion similar a la manejada por la empresa, asi como una
gran cantidad de cambios, los cuales han tenido en cuenta todas las areas de la
empresa.

3.6 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA EN SANTANDER

Actualmente la planta de Bucaramanga se encuentra ubicada en el km 4 via Café
Madrid y cuenta con una capacidad de produccion de 2,1 millones de hectolitros
de cerveza al afio, con los cuales atiende a los departamentos de Santander
(provincias de Mares y Soto), Norte de Santander, sur del Cesar (municipios de
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San Alberto, San Martin, Aguachica, Pelaya, Gamarra y Pailitas), sur de Bolivar
(La Gloria, Simafia, Rioviejo, San Pablo, Santa Rosa y Simiti), nororiente de
Arauca (Arauca, Arauquita, Saravena, Fortul y La Esmeralda), asi como los
municipios de Cubara (Boyacd) y Yondé (Antioquia).

3.7 PRODUCTOS
BAVARIA S.A. Cerveceria de Bucaramanga fabrica y comercializa los siguientes
productos:

o Cerveza Costeiiita 175 cc (retornable)

o Cerveza Aguila 225 cc (retornable)

o Pony Malta 225 cc (retornable)

o Cerveza Aguila 330 cc (retornable)

o Cerveza Pilsen 330 cc (retornable)

o Cerveza Poker 330 cc (retornable)

o Cerveza Aguila Light 330 cc (retornable)
o Pony Malta 330 cc (retornable)

3.8 MAPA DE PROCESOS
El mapa de procesos presentado en la Figura 2 ofrece una vision general del
sistema de gestidon. En él se presentan los procesos que componen el sistema.

Figura 2. Mapa de procesos de BAVARIA S.A.

Procesos gerenciales

. »

Gestitn financiera Y Ryt ) AR i |

Fuente: Suministrado por la Cerveceria

BAVARIA S.A. tiene un total de 27 procesos operativos distribuidos de la siguiente
forma:

. Area de abastecimiento
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Recepcién de materias primas

Area de produccion

Molienda

Proceso de olla de crudos

Proceso de olla de mezclas

Proceso de olla de filtracidon

Proceso de olla de coccion

Proceso en el tanque de sedimentacion
Evaporacion flash

Enfriamiento de mosto

Propagacion de levadura

Recoleccion, almacenamiento y agregacion de levadura
Uniproceso

Desaireacion y carbonatacion. Mezcla de cerveza
Preparacién y adicién de agregados

Filtracion y carbonatacion de cerveza
Mantenimiento de elaboracion

Area de embotellado

Lavado de botella

Inspeccidn electrénica de la botella vacia
Envasado y tapado

Pasterizado

Etiquetado

Encanastado y paletizado

Mantenimiento de envase

Area de distribucion
Almacenamiento
Despacho de vehiculos
Reparto

Mantenimiento de flota
Administracion de datos

Area de ventas
Preventa

Planeacién de 6rdenes
Publicidad
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- Promociones

3.9 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
En la Figura 3 se muestra la estructura organizacional del area de embotellado de
BAVARIA S.A

Figura 3. Organigrama

GERENTE DE
GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE DESARROLLO
SERVICIOS ELABORACION CALIDAD DE
MANUFACTURA
AUXILIAR DE 'HSES'EESRSE INGENIERO DE F',’\diﬁ’éfggsl
OFICINA PROCESOS
EQUIPO CONTROLADOR DE

MANTENIMIENTO

OPERADORES DE OPERADORES DE
PROCESO MANTENIMIENTO

Fuente: autoras del proyecto

3.10 DESCRIPCION DEL AREA DEL PROYECTO

El taller de mantenimiento es un area de apoyo que busca contribuir a la eficiencia
y confiabilidad del proceso de embotellado a través del desarrollo, conocimiento,
implementacion y seguimiento de técnicas para preservar los equipos en optimo
rendimiento. En la Figura 4 se evidencian las instalaciones del taller después de la
implementacion del proyecto.

38



El salon de envase cuenta con dos trenes de embotellado y cada uno de estos
con 13 maquinas que segun su orden en el proceso son:

- Depaletizadora

- Desempacadora

- Lavadora de cajas

- Extractora de pitillos
- Lavadora

- Inspector electronico de botellas vacias
- Envasadora

- Fechadora

- Pasteurizadora

- Etiquetadora

- Inspector de llenado
- Empacadora

- Paletizadora

Figura 4. Taller de mantenimiento de envase

Fuente: autoras del proyecto

El equipo vinculado al proceso de mantenimiento estad formado por 10
especialistas clasificados en: 5 mecanicos, 4 electricistas y 1 instrumentista,
ademas de contar con un mecanico y un electricista en cada uno de los 3 turnos
diarios.
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El personal de mantenimiento es el encargado de realizar dos actividades
fundamentales para el excelente funcionamiento del salén de embotellado.

1.

Mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo de las maquinas del area
de envase (Tren 1 y Tren 2).

Reparacion y montaje de motores, repuestos y piezas de las maquinas del
salon de embotellado, para esto se cuenta con la siguiente maquinaria:

Torno: fabrica piezas en forma geométrica en materiales blandos o duros.
Sierra eléctrica: corta piezas metélicas.

Sierra hidraulica: corta piezas metalicas.

Prensa hidraulica: deforma materiales mediante la aplicacién una carga.
Esmeril: afila y desborda piezas

Cepillo: realiza escalones, chaflanes, ranuras o canales de formas
especiales en las piezas.

Taladro: produce agujeros en las piezas.

Taladro fresador: realiza desbastes, afinados y super acabados.

Soldadura con electrodo, gas, TIG e hilo con gas protector.

Las anteriores labores son realizadas por los especialistas, basadas en érdenes
de mantenimiento que son generadas por el Ingeniero planificador / controlador de
cada linea de embotellado. Las érdenes de mantenimiento son:

Orden de mantenimiento emergente (ZOT1): orden para mantenimiento de
averia, producto de alteraciones o fallas que generan indisponibilidad de un
activo, red de recursos.

Orden de mantenimiento preventivo (ZTO2): orden utilizada para los planes
de mantenimiento preventivo, por calendario o por contadores.

Orden de mantenimiento correctivo (ZOT3): orden para mantenimiento
correctivo programado, producto de las rutinas de inspeccion, predictivo y
fallas no severas que no generan indisponibilidad total del activo o red de
recursos.

Orden de mantenimiento predictivo (ZOT4): orden para mantenimiento
basado en condicion como vibraciones, medicion de aislamiento, medicion
de carga, termografia, andlisis de aceites e inspecciones.

Orden de mantenimiento consumible (ZOT9): orden para registrar los
materiales consumibles que se utilizan en las areas de proceso. Esta orden
no requiere notificacion y adicionalmente se debe crear una orden mensual
por area de proceso.
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- Orden de mantenimiento de rutas de inspeccion (ZT12): orden utilizada
para los planes de mantenimiento a través de rutas de inspeccion operativa
y funcional de los activos.

El especialista notifica el trabajo efectuado y realizan dos tipos avisos (ZI y ZM)
segun la orden y tres tipos avisos (ZA, ZD y ZR) en caso de necesitarse:

- (Zl) Generado por inspeccion: se utiliza para exponer anomalias
encontradas después de realizar una ruta de inspeccion (ZT12).

- (ZM) Solicitud de mantenimiento: se utiliza para exponer anomalias
encontradas durante el turno de trabajo, las cuales pueden ocasionar dafios
en los equipos o generar paradas de produccion.

- (ZA) Paro funcional: se utiliza para describir un problema que genera una
parada de una maquina la cual repercute en la produccion.

- (ZD) Solicitud de mejoramiento: se utiliza para describir acciones que
generen una mejora al activo o al proceso.

- (ZR) Causa raiz: se utiliza para exponer problemas crénicos y/o repetitivos
e3 identificar la causa raiz que genera el problema.
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4. DIAGNOSTICO

El proyecto se llevo a cabo segun la secuencia mostrada en la Figura 5.

Figura 5. Secuencia del proyecto

LISTA DE CHEQUEQ - MATRIZ DOFA

IMPLEMENTACION |
DEL PLAN DE ACCION CONCLUSIONES

Fuente: autoras del proyecto

Fue necesario realizar una evaluacion del taller de mantenimiento de envase de la
empresa, con el fin de conocer su estado actual en cuanto a gestion de activos,
mantenimiento auténomo, 5’s, medio ambiente y seguridad industrial, para dar
inicio con la implementacién de Manufactura de Clase Mundial (MCM) en un punto
ciego de la cerveceria.

Se inici6 con una capacitacion dictada por el Ingeniero Carlos Leonel Mora
Estupifian, especialista en cuidado de activos de la Cerveceria de Bucaramanga,
la cual buscaba dar a conocer el progreso de SABMiller hacia la Manufactura de
Clase Mundial, entender la gestion de activos como un componente de MCM,
actualizar principios, caracteristicas y objetivos de la MCM, mostrar cémo el marco
de las mejores practicas influye en la competitividad de clase mundial y como se
interrelacionan estas practicas. En la Figura 6 se muestra la razén por la cual se
implement6 la estrategia de gestion de activos de la mano de mantenimiento
autonomo, 5°s, medio ambiente y seguridad industrial.

Luego de profundizar los conocimientos en los temas a evaluar y de aclarar
algunas inquietudes presentadas durante la capacitacién, se procedié a consultar
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a fondo los diferentes temas para tener una base soélida de como elaborar las
listas de chequeo.

Después de consultar y de tomar como referencia la informacién que se maneja
en el interior de la cerveceria, fue disefiada una lista de verificacién, basada en los
requerimientos exigidos por SABMiller para BAVARIA S.A., adaptando el
contenido de la informacién al taller de mantenimiento de envase.

Figura 6. Interrelacion de practicas

Fuente: autoras del proyecto®

Para elaborar la lista de verificacion se dividié por practica para saber el nivel de
implementacion de cada una, teniendo en cuenta los siguientes aspectos:

%! De acuerdo con el Seminario Internacional de Mantenimiento en Sistemas Eléctricos CIER 2009,
el enfoque de la gestion de activos basado en el desempefio (performance), debe incluir los temas
de Seguridad, Medio Ambiente, Calidad, Productividad, Costos y Servicio al Cliente. En el caso de
las areas de mantenimiento, se consideran el mantenimiento auténomo, el medio ambiente, la
seguridad industrial y las estrategias 5S.
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mantenimiento preventivo, herramientas de andlisis y mejora, planeacion y
programacion, gestion de la informacion, capacitacién y desarrollo, gestién de
material de mantenimiento, instalaciones y herramientas de mantenimiento,
controles visuales, almacenamientos y riesgos ambientales y de seguridad. Una
vez elaborada la lista de chequeo, fue revisado su contenido con el Ing. Carlos
Mora, para verificar si al diligenciarla aportaba la informacion necesaria para
poder estimar planes de accion a ejecutar en el taller. La actividad de elaboracion
y ejecucion del diagndstico se llevd a cabo durante las dos ultimas semanas del
mes de octubre y la primera semana del mes de noviembre de 2009 después de la
aprobacion del proyecto con BAVARIA S.A. y el debido consentimiento de la lista
de verificacion.

4.1 DIAGNOSTICO INICIAL BASADO EN LISTAS DE VERIFICACION

En la Figura 7 se muestra una sintesis del diagnostico donde se evidencia de
manera general su contenido y su finalidad, para poder disefiar un plan de accion
que se convierta en una herramienta Util para optimizar los recursos mas
relevantes del taller como lo son las instalaciones, maquinas, herramientas y
trabajadores vinculados en la operacion.

Figura 7. Sintesis del diagndstico

OPERACION ¥
- ESTADO DE HABILIDADES DE
DIAGHOSTICAR INETALACIONES. H?gggmﬁgo RIESGO TRABAJADORES
________________________________________ e S N
Identificar posibles e =
Venficar mangjo fallas bisa'z‘t"rli' |5| P:e;grf:;:ard
del taller (analisis causa bl DREEMAorELS
ralz) trabajadores capacitacion
2PARA QUE?
it Werficar Garantizar el
VE“'?;:"“"" disponibilidad del cuidado del med cE;“i;’:r:L“i’“
taller ambients R
PLAN DE ACCION
= Hac
RESULTADO : Cnr:gir
= Radiserar
= Asignar prioridades
GESTION DE E MANTENIMIENTO SEGURIDAD INDUSTRIAL Y ME DI
ACTIVOS : AUTONGMO AMBIENTE

Fuente: autoras del proyecto

Para llevar a cabo el diagnostico se utilizd un documento en Excel con la lista de
verificacion, la cual contenia unos puntos a evaluar. Para dicha valoracion se
utilizaron los criterios que se muestran en la Tabla 1.
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Tabla 1. Criterios de calificacién del diagndstico
AVANCE DE IMPLEMENTACION

Se cumple en su totalidad 1
No se cumple 0

Fuente: autoras del proyecto.

Aprovechando la experiencia y el conocimiento de los especialistas se inicio la
valoracién indagando cada uno de los items establecidos y observando la
ejecucion del proceso en el taller en diferentes dias y en diferentes tunos laborales
ya que las condiciones varian muchas veces de un dia a otro como en las franjas
laborales, estos fueron calificados de acuerdo a los criterios establecidos, a los
parametros exigidos por BAVARIA S.A. y al conocimiento adquirido en la
capacitacion.

Con esta evaluacion se logro verificar el cumplimiento de las actividades y el nivel
de implementacién de las mismas en el taller de mantenimiento de envase
respecto a las exigencias de SABMiller. El diagnéstico se evidencia en el Anexo 1.

4.2 CONCLUSIONES DEL DIAGNOSTICO

Una vez evaluado, el diagnostico fue socializado el dia miércoles 11 de noviembre
de 2009 con el equipo de especialistas, los ingenieros lideres de especialistas, el
ingeniero especialista de gestion de activos y el profesional de entrenamiento. Los
dias miércoles fueron socializadas todas las actividades en el horario habitual de
reunién, posterior a la fecha de realizacion de cada actividad.

Posteriormente fue revisado y validado por el Ingeniero Isnardo Mendivelso
Guevara, Gerente de Desarrollo de Manufactura, quién dio la aprobacion final del
diagnéstico.

Después de evaluar 183 criterios de la estrategia de gestion de activos, se
observd que solo 27 de ellos se cumplian a cabalidad en el taller de
mantenimiento, generando un 15% en el nivel de implementacion. En la Tabla 2 se
presenta el nivel de implementacién actual de cada practica.

Luego de la formulacién y evaluacion de la estrategia de gestion de activos fue

realizada una matriz DOFA, como un instrumento utilizado para generar
alternativas para desarrollar el plan de accion, teniendo en cuenta los elementos
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criticos de la lista de chequeo. En la Tabla 3 se evidencia el analisis

externo del taller.

Tabla 2. Nivel de cumplimiento por préactica

p ITEMS ITEMS PORCENTAJE DE
PRACTICA EVALUADOS CUMPLIDOS IMPLEMENTACION
Gestion de activos 43 5 11%
Mantenimiento autbnomo 36 2 6%
5S 44 6 14%
Seguridad industrial 35 10 29%
Medio ambiente 25 4 16%
Fuente: autoras del proyecto.
Tabla 3. Analisis DOFA
FORTALEZAS DEBILIDADES

ANALISIS INTERNO

F1: El equipo vinculado al mantenimiento de envase tiene como
propésito lograr un mejoramiento inmediato basado en las
estrategias y politicas de SABMiller para convertirse un area de
benchmark con las otras areas de la cerveceria.

F2: El taller cuenta con el espacio adecuado y ubicacion
estratégica para poder desarrollar de manera eficaz todos los
procesos de mantenimiento que se llevan a cabo, ya que se
encuentra a 6 metros del envase y cuenta con un area de 150
metros cuadrados.

F3: El taller se encuentra bien dotado con todos los elementos y
herramientas necesarios para su buen funcionamiento, ademas se
garantiza su calidad mediante proveedores aprobados por la
cerveceria.

F4: Se tiene identificada la importancia del mantenimiento
auténomo dentro del taller y ésta ha sido comunicada y entendida
por los especialistas.

F5: Los especialistas cuentan con cursos y capacitaciones que
son evidenciadas en sus labores diarias pero no se les ha
documentado ni se les ha hecho un seguimiento para continuar
con programas de entrenamiento.

F6: Se realizan recorridos gerenciales que muestran gran interés
por parte de los altos mandos en dar cumplimiento a estandares
exigidos por SABMiller que permiten verificar el estado en el que
se encuentra el taller en este tema.

F7: La compafia apoya la implementacion de las practicas de
manufactura de clase mundial y el ingeniero especialista en el
cuidado de activos lidera con su ejemplo en el tema de 5°s.

F8: Se han realizado varias jornadas de entrenamiento a todo el
personal de la cerveceria buscando sensibilizarlo y concientizarlo
acerca de la importancia de que tienen cada una de las 5°s ya que
son la base para la ejecucién de la estrategia de gestion de
activos.

F9: La empresa cuenta con un Ingeniero de seguridad que busca
dar cumplimiento a todos los requerimientos de salud ocupacional
para mitigar incidentes de trabajo

F10: Se cuenta con una politica de Salud y Seguridad Operativa
formal y ésta ha sido difundida a todo el personal de la empresa.
F11: Se les suministra a todos los especialistas los elementos de
proteccién personal con una periodicidad de cada 6 meses para
evitar accidentes por el mal estado de los mismos.

F12: La organizacion revisa continuamente el Sistema de Gestion
y Salud Ocupacional y se encuentra actualizada en los cambios
de reglamentacion para asegurar su cumplimiento.

F13: Existe un acceso adecuado al taller y se encuentra
establecida la ruta de evacuacion en caso de ocurrir alguna
emergencia.

F14: En toda la cerveceria se realizan jornadas de primeros
auxilios y simulacros y ademas de cuenta con un video de
seguridad para la planta en general.
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D1: No cuenta con métodos para el seguimiento y medicion de
los procesos de manera que contribuyan al mejoramiento
continuo del cuidado de activos.

D2: No se tienen inventarios de las maquinas, motores,
repuestos, herramientas y elementos necesarios para el
funcionamiento del taller por lo que no existe un control de los
activos que permita llevar a cabo la planeacion de los niveles
6ptimos de inventario ni se han establecido métodos para su
correcto cuidado.

D3: Pérdida de la herramienta, ya que no tiene una ubicacion
de definida, no se tiene un control establecido y no existen
reglas de uso.

D4: Existen tres maquinas (TORNO MAZAK JMT 360,
SIERRA ELECTRICA y PRENSA HIDRAULICA) que se
encuentran fuera de servicio debido a que no se les ha
realizado un mantenimiento correctivo desde el momento en
que dejaron de funcionar.

D5: No se han establecido planes del mantenimiento que
permitan garantizar la disponibilidad y confiabilidad de los
equipos, herramientas e instalaciones del taller.

D6: No se tienen identificados todos los espacios para realizar
las diferentes labores de mantenimiento.

D7: Las herramientas necesarias para las jornadas de
mantenimiento se encuentran en constante desorden
ocasionando demoras debido a su blsqueda.

D8: No se han establecido programas de capacitacion que
fortalezcan las competencias de los especialistas en todos los
temas relacionados con el cuidado de los activos.

D9: El taller se encuentra deteriorado, con repuestos y
herramientas desordenados, motores costosos sin un correcto
almacenamiento y las maquinas presentan alto grado de
suciedad.

D10: No existen procedimientos estandares de limpieza en los
equipos para mantenerlos en 6ptimas condiciones de aseo.
D11: No se ha formalizado un sistema como método continuo
de identificacion y deteccién de defectos, anormalidades y
objetos para atencién de mantenimiento.

D12: No se tiene demarcacioén de zonas del taller y ubicacién
de repuestos y motores, ni se han asignado responsables que
faciliten el cumplimiento de las 5’s.

D13: No se tienen establecidos ni documentados
procedimientos de limpieza y estandares de 5's en el taller.
D14: Se presentan problemas con la ubicacién de algunas
maguinas ya que no se cuenta con el suficiente espacio para q
el personal realice sus labores comodamente.

D15: El almacenamiento de las herramientas es inadecuado,
ya que esta ubicada en cajas y en un sitio donde genera
problemas de seguridad para los especialistas.

interno y




ANALISIS INTERNO

ANALISIS EXTERNO

FORTALEZAS

F15: Se tiene establecido un responsable en temas ambientales
que podrian facilitar el trabajo.

F16: Para el mejoramiento en aspectos de gestion ambiental, los
equipos estan respaldados por la provision de recursos
adecuados.

F17: En toda la cerveceria se realizan capacitaciones de
sensibilizacién ambiental, para lograr la adecuada disposicién de
los residuos generados en la planta.

OPORTUNIDADES

O1: Reconocer al taller de mantenimiento de envase como un
area de benchmark con las demas éareas de la cerveceria.

02: Reconocimiento a nivel nacional por mantener las buenas
practicas de manufactura.

03: Disponibilidad de los programas de capacitacion y
actualizacion para mejorar los niveles de formacion del personal.
0O4: Sensibilizacion y cambio de cultura al personal vinculado al
taller.

O5: Implementacion de nuevas tecnologias para llevar a cabo el
mantenimiento de manera mas &gil y eficaz.

06: Garantizar al salén de embotellado mantenimientos oportunos
y eficaces, mediante la disponibilidad y confiabilidad de las
magquinas y herramientas del taller.

O7: Lograr cero accidentes.

08: Aumentar el ciclo de vida de las maquinas de taller.

DEBILIDADES

D16: Existe un gran desperdicio de desplazamientos y/o
transportes generado por la dificil localizacion de las
herramientas, ya que no se encuentran en un sitio estandar y
de forma ordenada y/o algunas estan dafiadas y no estan
siendo utilizadas.

D17: Se presentan motores u objetos innecesarios cerca y/o
alrededor del puesto de trabajo invadiendo espacio de transito
y espacio de operacion de la maquina.

D18: No existe una zona en la cual ubicar objetos que sirven
pero no son Utiles en el taller (motores o herramienta) y
residuos sélidos que se generan frecuentemente como la
chatarra.

D19: No han sido identificados, documentados ni difundidos
los posibles riesgos que se pueden presentar en el taller, ni
han sido evidenciados en una matriz que muestre los peligros
relacionados con las operaciones que realizan las personas
que alli laboran.

D20: No se lleva un control interno de los incidentes que se
presentan en el taller ni se generan oportunidades de mejora
para evitar que vuelvan a suceder dichos incidentes.

D21: No se han definido indicadores claves que permitan
monitorear accidentes e incidentes.

D22: No existen estandares en seguridad y salud ocupacional
que faciliten la identificacién de peligros , como prevenirlos y
como actuar en caso de emergencia.

D23: No se tiene reglas de uso del taller como medio de
prevencion, para evitar que se presenten incidentes por
desconocimiento.

D24: En el taller se manejan sustancias y elementos que no
cuentan con el correcto almacenamiento y procedimiento de
uso y que puede afectar tanto la seguridad del personal como
el medio ambiente.

D25: No existe una zona en el taller para la disposicion final
de los residuos generados, tanto los peligrosos como los
so6lidos, ya que actualmente algunos (chatarra, cartén, estopa)
de estos residuos permanecen 1 semana 0 mas tiempo en el
taller antes de ser llevados al centro de acopio de la planta.

AMENAZAS

AML1: Retiro de apoyo al desarrollo del proyecto.

AM2: Cambio de ubicacion del taller.

AMS3: Vacaciones o incapacidad de los especialistas y
personal vinculado al taller de mantenimiento.

AM4: No cumplimiento de los proveedores.

AM5: Constante rotacion del personal contratista que tiene
acceso al taller.

AMB6: Riesgo en el inventario fisico establecido para poder
cumplir con los mantenimientos programados de las lineas de
embotellado.

Fuente

Para complementar el analisis se inicid6 con la identificacibn de posibles
alternativas que se podrian adoptar para que el proyecto culminara abarcando

todos

: autoras del proyecto.

los hallazgos.
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Las alternativas defensivas son para enfrentar las amenazas (fortalezas —
amenazas), las alternativas ofensivas son la posicion ideal, rapido crecimiento y
cumplimiento de los objetivos (fortalezas — oportunidades), las alternativas de
supervivencia son las que se utilizan para combatir las amenazas cuando no se
tienen las fortalezas necesarias (debilidades — amenazas) y las alternativas de
orientacion cuando se presentan oportunidades que se pudieran aprovechar, pero
no se cuenta con la preparacion adecuada (debilidades — oportunidades).

En la matriz DOFA se establece el andlisis del entorno, primera columna
amenazas y segunda columna oportunidades, mientras que por filas se verifica el
diagnéstico del proyecto, primera fila debilidades, segunda fila fortalezas. Asi se
establecen cuatro cuadrantes que reflejan las posibles alternativas que se deben
adoptar para que el proyecto culmine 100%. En el Anexo 2 se muestra la matriz
DOFA.

La matriz se realizd analizando en forma aislada los cuadrantes, es decir, si se
elige primer cuadrante (debilidades — amenazas) se tiene que identificar cada una
de las debilidades y cada una de las amenazas, de manera que cada cuadrante
debera ser analizado para estudiar las acciones que de dicha situacién puedan
derivarse.

En la Tabla 4 se muestran las alternativas contempladas para la realizacion de la

matriz DOFA, las cuales fueron estudiadas por el ingeniero Isnardo donde se
acordo lo siguiente:
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Tabla 4. Alternativas

ALTERNATIVAS

Al

A2

A3

A4

A5

A6

A7

A8

A9

A10

All

Al12

Al13

Al4

A15

A16

Al7

A18

A19

A20

A21

A22

Realizar un plan de mantenimiento para las maquinas del taller
Realizar SOP (Procedimiento Estandar de Operacion) a las maquinas presentes en el taller.

Realizar ejercicio de limpieza inicial

Desarrollar programas de inspeccion a maquinas, objetos y herramientas, sefializandolos con tarjetas de
marcacion que indiquen hallazgos encontrados

Establecer controles para el ingreso de contratistas.

Iniciar tarjeteo, kanban para repuestos motores y lubricantes.

Crear un sistema de formacién que permita identificar las necesidades de capacitacion en los especialistas.
Definir controles para motores, repuestos y herramientas del taller

Establecer herramienta en el interior del taller que facilite el envio inmediato de 6rdenes de mantenimiento
Definir indicadores que midan el desempefio de la estrategia de gestion de activos en el taller

Realizar auditorias periédicas

Establecer un area aislada para operaciones de soldadura y otra para almacenamiento de lubricantes

Identificar peligros y riesgos potenciales de seguridad y medio ambiente que puedan presentarse en el
taller

Realizar estandares del taller y asignar responsabilidades a los especialistas
Establecer roles y responsabilidades de los especialistas
Establecer estandares de seguridad para los peligros mas significativos del taller.

Aislar el taller de fuentes contaminantes externas.

Culturizar a todas personas que tienen acceso al taller acerca del buen manejo del taller implementando las
5S diariamente.

Elaborar despeje de los elementos innecesarios.
Adecuar instalaciones fisicas y definir espacios y lugares de almacenamiento de objetos del taller
Definir un plan de manejo de residuos sélidos utilizados en el taller.

Implementar sistema de codificacion con lector para controlar motores, repuestos y herramientas del taller.

Fuente: autoras del proyecto
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o La alternativa A9 fue descartada ya que cuando se reviso al detalle el
desarrollo de esta alternativa, se planted instalar un computador cerca de
los puestos de trabajo que le permitiera a los especialistas enviar las
ordenes de mantenimiento e iniciar su labor y reducir tiempos en traslados
puesto que actualmente las ordenes se envian desde un computador que
se encuentra a una distancia 200 metros. Se descart6 esta alternativa ya
gue primero el taller no cuenta con un lugar adecuado para instalar un
computador y un nuevo punto de red y segundo el gerente no justifica la
implementacion de esta alternativa que no agrega valor y que requiere un
procedimiento riguroso para su autorizacion, compra e instalacion.

o La alternativa A17 fue descartada, ya que el proyecto planteado consistia
en instalar laminas de vidrio en todas las ventanas protegiendo el taller de
fuentes externas de contaminacién como el polvo y esto generaba como
consecuencia implementar un sistema de ventilacibn con aire
acondicionado, debido a que con la infraestructura del taller no eran viables
los ventiladores, lo que ocasionaba altos costos para su ejecucion, razén
por la cual no se llevo a cabo.

o La alternativa A22 fue modificada, ya que lo que se pretendia era asignar
un cédigo de barras a cada herramienta, repuesto y motor pero por su alto
costo no fue posible y se decidié modificar la alternativa a “definir controles
para motores, repuestos y herramientas del taller”.

Finalmente todos los resultados obtenidos en el diagnéstico DOFA inicial de se
fueron presentados en una reunién de nivel 111** con el fin de informar al grupo
técnico la necesidad de generar planes de mejora y poder contar con su total
apoyo durante el transcurso del proyecto.

%2 Reunidn que se realiza semanalmente entre coordinadores y gerentes de area para analizar
puntos estratégicos durante la ejecucion de la operacién del area.
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5. PLANIFICACION DE MEJORAS

De acuerdo a los resultados obtenidos en el diagnéstico se realizé un plan de
implementacion, con el fin de desarrollar las estrategias y dar pronta solucion a
los hallazgos encontrados.

5.1ANALISIS Y MEJORAS

Para priorizar el orden de ejecucion de las estrategias se tuvo en cuenta el
impacto como criterio de ponderacion. El impacto de define como el efecto positivo
que la actividad genera sobre el estado inicial, donde la ponderacion 3 indica
impacto alto (color verde), 2 indica impacto medio (color amarillo) y 1 impacto bajo
(color rojo). En la Tabla 5 se encuentra la ponderacion utilizada.

Tabla 5. Criterio de ponderacion

PONDERACION
Impacto Medio 2

Fuente: autoras del proyecto

En la Tabla 6 se evidencian los resultados obtenidos de la valoracion efectuada a
cada una de las estrategias propuestas, dando una prioridad en su orden de
ejecucion. Con base en los resultados arrojados en la tabla de priorizacion de las
estrategias, se disefié un plan de implementacion, el cual contiene las actividades
necesarias para llevar a cabo cada de las 19 acciones propuestas. Junto con el
ingeniero especialista del cuidado de activos, se acordaron los tiempos de
duracion de cada actividad, asi como las fechas y los responsables para su
ejecucion.

De acuerdo al cronograma del plan de implementacion las fechas fueron
modificadas ya que por causa de varios eventos ajenos no se pudo dar
cumplimiento estricto; durante la ejecucion del programa se encontré que algunas
actividades tomaban mas tiempo del previsto inicialmente. ElI plan de
implementacion se presentd a todos los responsables incluyendo a los
especialistas de mantenimiento, este se presenta en el Anexo 3.
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Tabla 6. Priorizacion de las estrategias

¥ - ; i ik Saguridad Medio Tl b b el ORDEN DE
[nis byt BCcivos industrial Ambiente R Ty ] L EJECUCH N
AT Crear un sisterna de formacidn que permita identificar 243 1
lag necesidades de capaciacion en los especiakstas
A10 Diefinir mdicadores que midan el desampedo de ka 243
esirateqgia de gestidn de activas en al taller
A1 Realzar auditorias peanédicas 243
Az Realizar S0P [Procedimiente Estdndar de Operacidng 162 i
a las maguings presentes en el taller
AB Iniciar tarjeten, kanban para repuestos, maguinas, 108 5
motores y lubdcantes.
AlE Eﬂahl_iﬂr rolas y responsabilidades de los 81 &
especialistas
Culturizar a tedas personas que tianan acceso 2l taller
AlE acerca del buen manejo del tallar implementando las T2 T
55 |_:I_Jan.am.en!_r'e
At Realzar un plan de manienimiento para s maguinas 12
del Laller
a1 Elabarar despape de los alementos mnecesanos 54
Definir controles para motones, repuestos v
== herrameentas del 1aller - W
A Realizar gjercicio de limpieza inicial con significado 48 11
AZD Adacuar instalaciones fisicas v dafinir espacios v 15 12
legares de almacenamienta de objetos del taller
A4z Establecer un area zislada para operaciones da 106 1
soldadura v otra para almacenamsento de lubricantes
Desarrcllar pragramas de inspeccidn a mag h
Ad objetos v haramientas, sefiatizandolos con tag 27 14
de marcacien que indiquen hallazgos encontrados
Realizar estdndares del taler v asignar
ard responsabiidades a los especialistas e 15
13 Identlificar paligros v riesgos polenciales de sequridad 18 1%
y medw ambiente gue puedan presentarse en el taller
Diefimic un plan de manejo de residuos sdlidos
i utihzados en el talba 12 i
A1E Establecer estandares da seguridad para kos paligros g 13
. maS significalios deltatler. 0000 0 | o .
A5 Establecer controles para &l mgreso de conlratislas 2 19

Fuente: autoras del proyecto

52



6. INDICADORES

Al momento de definir los indicadores claves de la gestion del taller de
mantenimiento, se contemplé que la evaluacion resultara muy completa al
momento de ejecutarse y al mismo tiempo muy facil de evidenciar, por lo cual se
deberian observar de manera sencilla los diferentes aspectos adelantados en el
proyecto.

Las autoras del proyecto propusieron emplear de manera resumida, los
indicadores contenidos en la Tabla 7, donde se muestran sus respectivos
objetivos, variables, procedimientos de calculo, responsables y frecuencia de
medicion.

Si bien son solamente seis indicadores, para poder evaluarlos se requiere utilizar
todas las herramientas establecidas para consolidar datos. Los resultados de esta
evaluacion permiten ver el avance real de la implementacion de este proyecto,
identificando las acciones que deben adelantarse para mejorar cualquiera de estos
indicadores.

La propuesta fue revisada y aprobada por el ingeniero especialista en cuidado de
activos y el gerente de manufactura de clase mundial, por lo cual se procedi6 a
aplicarlos en los meses de noviembre de 2009 y julio de 2010, obteniendo los
resultados que se muestran en la Tabla 8. Los indicadores se presentan
detalladamente en el siguiente capitulo.

Es importante tener en cuenta que algunos de los indicadores contenidos en la
tabla anterior no se aplicaban en noviembre de 2009, que fue el mes que se tomo
como punto de partida de la evaluaciébn. Dada esta circunstancia, se hizo
necesario acudir a la informacion de directivos y funcionarios, asi como a los
archivos disponibles, con el propdésito de que la medicion resultara lo mas objetiva
y documentada posible.

Cabe destacar que, si bien estos indicadores no hacen parte en este momento del
grupo de indicadores que la administracion de la cerveceria evalGa
periédicamente, el apoyo brindado por la empresa tanto en el aspecto econdémico
como de disponibilidad de tiempo de los operarios requeridos para sacar adelante
las propuestas de mejoramiento, reflejan el interés y la importancia que este
programa ha tenido.
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Tabla 7. Indicadores

RESPONSABLE FRECUENCIA FUENTE DE
OBJETIVO VARIABLES INDICADOR PROCEDIMIENTO DE CALCULO UNIDAD SENTIDO INFORMACION
MEDICION RESULTADO MEDICION ANALISIS
Eliminar los paros
de las lineas de | Tiempo de alistamiento y 9% de Tiemno Tiempo alistamiento Cada vez que Formato de
1 | envase por tiempos [respuesta ante paradas no alistamiempo %TP= *100 % Decreciente Operador de turno Ingeniero de linea de turno | ocurra una Mensual resultados del
de respuesta del |programadas Tiempo total paro no programado parada dia
taller.
Aumentar |2 Mantenimientos realizados % efectividad del Mantenimientos Ejecutados Ingenieros lideres de Ingeniero especialista en C;:;s:(;:e
2 |efectividad del taller taller de % Efectividad = *100 % Creciente 9 L geniero especia Mensual SAP
S en ventanas programadas - . especialistas gestion de activos ventanas de
de mantenimiento mantenimiento. Mantenimientos Programados L
mantenimiento
Tasg que |nd|ca_ la ! IF=(N° de casos * K) / HHT Cada vez que Archivo indice
cantidad de accidentes por Indice de . " - . . ocurra
3 X . : N . No Casos Decreciente Auxiliar de oficina Ingeniero de Seguridad N Mensual de
lesiones incapacitantes frecuencia siendo K = 200.000 accidente con accidentalidad
por cada 200,000 H.H.T HHT= Horas Hombre Trabajadas incapacidad
— Disminuir el
ausentismo del | Tasa que indica la o . . .
personal de  |gravedad de las lesiones ndice de IS = (N° de dias de incapacidad * K) / HHT Dias De Cadscnf:aque Archivo indice
4 | mantenimiento de |ocurridas por accidentes : ) - Decreciente Auxiliar de oficina Ingeniero de Seguridad ) Mensual de
. severidad siendo K = 200.000 Incapacidad accidente con . "
envase generado . (del trabajo por cada HHT= Horas Hombre Trabajadas incapacidad accidentalidad
por accidentes {200,000 de H.H.T. g P
| laboales
Cada vez que Archivo indice
Indice de frecuencia por | indice de lesiones ILI = (IF x IS) / 1000 . - - . . ocurra
5 - ¥ N . Decreciente Auxiliar de oficina Ingeniero de Seguridad . Mensual de
indice de severidad incapacitantes accidente con . .
. ¥ accidentalidad
incapacidad
Disminuir la
generacion de . ” . . . Cada vez que Registro de
. o Monitorear la generacion | Aprovechamiento y . - Ingenieros lideres de " -
6 | residuos sélidos. " N Pesar los residuos aprovechables generados % Creciente Mecénico 1 L se generen Mensual residuos sélidos
. residuos de residuos especialistas :
Especificamente la residuos del taller
chatarra

Fuente: autoras del proyecto

Tabla 8. Evolucion de los indicadores globales

% Efectividad del taller
de mantenimiento

% Residuos
aprovechables

AP DP
0% 96,68%

indice de lesiones
incapacitantes

AP DP
32,63 0,63

indice de frecuencia indice de severidad

% Tiempo alistamiento

AP
70,75%

DP
28,82%

AP
95,43%

DP
99,57%

AP
80,78

DP
20,43

AP
403,90

DP
30,65

AP: antes del proyecto
Fuente: autoras del proyecto

DP: después del proyecto
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7. DESARROLLO DE LAS MEJORAS

7.1PROCEDIMIENTOS ESTANDARES DE OPERACION — SOP

Las SOP* son una herramienta que busca garantizar que las operaciones por
proceso 0 maquina sean realizadas de la misma forma, con el fin de disminuir la
variabilidad de los procesos y evitar pérdidas y/o desperdicios de insumos,
materiales y tiempo y garantizar el excelente funcionamiento y cuidado de los
equipos.

Se inicidé con una revisién general de las maquinas para verificar como se estaba
llevando a cabo la operacién, cuales eran las condiciones de limpieza y aseo tanto
de la maquina como del puesto de trabajo y finalmente lo concerniente a
seguridad industrial.

Se pudo observar que existian varios puntos criticos:

o La forma de realizar un mismo trabajo, es decir, no existia un estandar de
como utilizar cada equipo, lo que ocasionaba dafios en las maquinas por el
mal manejo por consiguiente se generaba la no disponibilidad de las
mismas, demoras en los mantenimientos y accidentes de trabajo.

o No se realizaba mantenimiento preventivo periédico a las maquinas para
evitar fallas y asi mismo poder asignar al personal labores de
mantenimiento mas complejas y productivas.

o La no disponibilidad de los equipos por no mantenerlos en Optimas
condiciones de limpieza, por no realizar revisiones generales y por no
mantenerlos lubricados.

o Las condiciones de orden y limpieza de cada puesto de trabajo, ya que se
evidenciaba suciedad o residuos por las labores realizadas,
o Incidentes de trabajo por no utilizar los elementos de proteccién necesarios

para cada equipo del taller o por distracciones.

Con el fin de garantizar el correcto funcionamiento de los equipos y mantener los
estandares de SABMiller plc, se determiné ejecutar las SOP de cada una de las

S0P (Procedimiento Estandar de Operacién, por su sigla en inglés) son instructivos elaborados
para cada una de las maquinas presentes en el taller; consta de 9 capitulos en los que se
especifica tanto su funcionamiento como el cuidado que se debe tener con las mismas. Con las
SOP se busca garantizar que las operaciones por maquina sean realizadas siempre de la misma
forma, con el fin de disminuir la variabilidad en los procesos y evitar pérdidas y/o desperdicios de
insumos, materiales y tiempo, asegurando de esta forma el excelente trabajo y cuidado de los
equipos.
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maquinas presentes en el taller, acordada en la alternativa 2, item 4 del plan de
implementacion.

Etapas en la implementacion de SOP:

o Elaboracién: se contd con la colaboracion de los Especialistas de
Mantenimiento (en inglés, Packing Specialist Team — PEST) para obtener
informacion por parte de ellos acerca del funcionamiento y cuidados que se
deben tener con estos equipos, ademas se consulté en otras fuentes para
complementar y poder plasmar en el formato de forma resumida y completa
los 9 capitulos que componen cada SOP. En el Anexo 4 se describe el
contenido de cada capitulo de la SOP.

o Revision: después de realizados los estdndares de todas las maquinas,
fueron impresos y rotados para que fueran revisados por cada uno de los
especialistas y se hicieran las respectivas correcciones y modificaciones de
acuerdo a sus conocimientos y experiencia. Finalmente se realizaron los
cambios pertinentes, en medio magnético.

o Aprobacion: el ingeniero lider de especialistas mecanicos fue el encargado
de validar la informacion y el gerente del salén de embotellado el encargado
de dar la aprobacion de las SOP. En la Figura 8 se muestra parte del
capitulo 1 (descripcion basica) de la SOP del torno, Unico procedimiento
estandar de operacion permitido por BAVARIA S.A. para publicar. Para
revisar su contenido completo remitirse al Anexo 5.

o Publicacién: una vez aprobadas las SOP, se imprimieron nuevamente, se
guardaron en bolsillos para protegerlas, se anexaron en folder por maquina
y se colocaron en el puesto de trabajo, para que los especialistas tuvieran
facil acceso a los instructivos.

. Difusién: se organizé una reunion el dia 31 de marzo de 2010 con todos
los especialistas, donde se comunicO que es una SOP, la importancia de
implementarlas en el taller y se explic6 al detalle el contenido de cada
capitulo. El registro que evidencia la asistencia a la difusion de SOP se
muestra en el Anexo 36.
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Figura 8. Descripcion béasica del torno, pagina 3
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Fuente: autoras del proyecto

Finalmente después de implementar las SOP se pudieron observar las siguientes
mejoras:

o Se redujeron tiempos en el mantenimiento de los equipos del envase, ya
gue las maquinas del taller mejoraron notablemente las condiciones de
lubricacion, limpieza y funcionamiento gracias a que se siguieron los
procedimientos establecidos. Ver resultados en numeral 7.4 mantenimiento
autébnomo y 7.5 5S.

Se observa en esta figura que el indicador tuvo un incremento a partir de
2010 frente a su comportamiento del 2009.
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o El aspecto fisico del taller cambio positivamente ya que se realizaron
mejoras en sus instalaciones y se asigno un responsable por cada zona
que hiciera cumplir los procedimientos de orden y limpieza y que
mantuviera los estandares de 5°s, tal como se observa en las evidencias
fotograficas que se presentan en las Figuras 15 a 21.

El impacto de este mejoramiento del aspecto fisico se reflejé en reduccién
del indice de accidentes de trabajo, reduccién de despilfarros, acceso facil a
herramientas, equipos e insumos que requerian para sus tareas normales
en el taller, facilidad al momento de identificar los insumos que se
encontraban en nivel de pedido, todo lo cual contribuyé a la mayor
eficiencia global del area; sin embargo, la evaluacion de esos resultados
debe hacerse en el mediano plazo dado que se trata de efectos que se
producen en la cultura misma de trabajo de las personas que laboran en el
area, cuyo efecto se percibe de inmediato y se refleja en indicadores que
se deben medir a lo largo del tiempo.

o Se dio el uso adecuado a las maquinas garantizando el cumplimiento de los
procedimientos del capitulo 6 de las SOP, instrucciones de operacion. El
indicador de este efecto es el de efectividad del taller de mantenimiento y
se evidencia en el numeral 7.4 del presente proyecto.

o Los especialistas mecéanicos y electricistas tomaron conciencia de la
importancia de usar los elementos de proteccion personal dependiendo de
las actividades a realizar durante la jornada de trabajo; esto se vio reflejado
en los resultados de las auditorias de seguridad industrial mostrados en el
numeral 8.3 y en los indicadores que aparecen en numeral 7.7.4 de este
proyecto.

Los efectos de estas actividades fueron medidos para que la empresa y los
mismos operarios pudieran evaluar su verdadera utilidad, empleando para ello
indicadores especificos.

7.2INVENTARIOS

El taller debe estar preparado para responder ante una necesidad de
mantenimiento contando en su inventario con los elementos estrictamente
necesarios en caso de emergencia para evitar largas paradas de produccion.
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Con el fin de eliminar los pedidos innecesarios realizados por el personal de
mantenimiento, los cuales se ven reflejados en lucro cesante por excesos de
inventarios de seguridad, resultado de la aplicacién del principio interno “por si
acaso”, se hizo necesario inventariar todos los elementos del taller como las
maquinas, repuestos, motores, herramientas de uso general y herramientas de
uso personal, para poder llevar un control, mantener estos inventarios en optimas
condiciones y evitar demoras en las ventanas de mantenimiento y en las paradas
de emergencia.

o Méaquinas. Se realiz6 un inventario de los equipos utilizados para hacer
mantenimiento. En la Tabla 9 se muestran todas las maquinas presentes en el
taller.

o Repuestos. Con el histdrico de un afio de los repuestos utilizados en los
mantenimientos del salén de embotellado se realiz6 una clasificacion ABC** de
inventarios para dar un manejo particular a cada repuesto de acuerdo a su
importancia.

Tabla 9. Inventario de maquinas

Cantidad Maquina

Torno; Mazak JMT 360

Taladro fresador; QM 32

Torno; Mauser & co

Taladro; Imocon

Esmeril

Cepillo; Smith & Mills

Prensa hidraulica

Sierra eléctrica; Cosen MH812LC

Sierra hidraulica;Machine tool — Pant OH 253
Prensa hidraulica; Nike

[y

PR RRRNRPRRE

Fuente: autoras del proyecto

Para el calculo ABC se tuvieron en cuenta solo aquellos articulos que tienen un
consumo constante a través del periodo o que tienen un consumo poco
significativo pero su costo es considerablemente elevado.

**El sistema de control A B C muestra cémo manejar el inventario de acuerdo con la clasificacion
de prioridades; ésta puede realizarse de tres diferentes formas; de acuerdo al costo de unitario, de
acuerdo al costo total de existencia y de acuerdo al orden de requerimientos sin tener presente el
costo.
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La clasificacibn ABC fue realizada para el periodo de Noviembre de 2008 a
Noviembre de 2009. También cabe mencionar que esta fue realizada para los
elementos con consumo mayor o igual a 1 y con una rotacion relativamente
constante durante todos los meses del periodo de tiempo anteriormente
nombrado, es decir, para 944 repuestos. Los repuestos se encuentran
categorizados de acuerdo a la labor técnica que realizan, como se muestra en la
Tabla 10.

Tabla 10. Cantidad de referencias de repuestos por categorias

Cddigo Categoria Canndad.de
referencias

00501 Instrumentacion 134
00410 Hidraulica - neumatica 161
00501 Termémetros y manémetros 54
00503 Eléctricos y electrénicos 7
00505 Comunicacion y sefializacién electrénica 2
00801 Elementos de soldadura 25
00802 Transmisién mecanica de potencia 109
00803 Rodamientos 327
00804 Empaquetaduras - sellos - retenedores 169
00901 Articulos de ferreteria 235
004041 Lavadoras 68
004042 Desempacadora - empacadora 20
004043 Inspectores de botellas y canastas 142
004044 Envasadoras 529
004045 Pasteurizadoras 81
004046 Etiquetadoras 186
004047 Transportadores de botellas y canastas 90
004048 Depaletizadora - paletizadora 25
004049 Codificadores 16
005032 Control electronico 139

TOTAL DE REFERENCIAS 2519
Fuente: autoras del proyecto

Después de haber realizado la construccion del ABC, es importante mencionar
que los resultados de dicha clasificacion fueron corroborados por el personal de
mantenimiento, que es el que esté directamente relacionado con estos elementos.

La teoria de Pareto® dice que aproximadamente un 20% de las unidades de los
inventarios corresponden al 80% del valor del dinero del inventario (tipo A). Los
productos tipo B que abarcan un 30% 0 40% de las referencias, les corresponde
un 15% del valor del inventario y el resto son articulos tipo C a los cuales les
corresponde un 5% del valor del inventario®®. Para este caso, el 80% corresponde

*E| analisis ABC puede observarse con un solo criterio o con multiples, empleando el Teorema de
Vilfredo Pareto.

®NARASHIHAM, Sim. Planeacién de la produccién y control de inventarios, segunda edicion,
México: Prentice-Hall, 1996. p.95-96.
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a 11 repuestos de los 944, estos serian los elementos tipo A (es decir, en solo el
0,95% del total de items se concentra el 80 % del valor). Esos repuestos son los
gue se muestran en la siguiente Tabla 11.

Tabla 11. Referencias de repuestos de la clasificacion A

Stock  CONSUMO TOTAL CONSUMO % % PARTICIPACION

UTILIZACION DESCRIPCION MATERIAL COSTO UNITARIO

Alm. TOTAL VALORIZADO PARTICIPACION ~ ACUMULADA
004047 |CADENA TABLETOP RECTA INOX 3 1/4" 73 829.701 $ 4.315.968,00 | $ 3.580.962.965.568,00 28,059 28,059
004047 [CADENA T TOP INOX. 3 1/4 " C/REV. CAUCHO 305 182.504 $ 7.369.552,58 | $ 1.344.972.824.060,32 10,539 38,598
004047 |CADENA TABLETOP INOX MAGNETICA 3 1/4" 94 225.552 $ 4.938.196,11 | $ 1.113.820.009.002,72 8,728 47,325
004047 |CADENA T T DOBLE BISAGRA. INOX 7 1/2 177 250.553 $ 3.065.140,20 | $ 767.980.072.530,60 6,018 53,343
004047 |CADENA TABLETOP INOX MAGNETICA 3 1/4" 195 125.552 $ 5.893.982,19 | $ 740.001.251.918,88 5,798 59,141
004047 |CADENA TABLETOP INOX MAGNETICA 3 1/4" 149 125.552 $ 5.609.348,97 | $ 704.264.981.881,44 5,518 64,660
004047 [CADENA TT INOX. DOBLE BISAG 7 1/2" CAUCH 134 21.350 $  25.658.088,77 | $ 547.800.195.239,50 4,292 68,952
004047 |CADENA TABLE TOP RECTA INOX 2 5/8" 223 50.970 $  10.406.665,28 | $ 530.427.729.321,60 4,156 73,108
004047 |CADENA TABLETOP INOX MAGNETICA 3 1/4" 113 125.552 $ 3.610.124,48 | $ 453.258.348.712,96 3,552 76,660
004047 [CADENA TT INOX. DOBLE BISAG 7 1/2" CAUCH 94 21.350 $ 18.078.994,59 | $ 385.986.534.496,50 3,024 79,685
004047 |CADENA TABLE TOP RECTA INOX 2 5/8" 145 50.970 $ 6.764.247,16 | $ 344.773.677.745,20 2,702 82,386

Fuente: autoras del proyecto

El 15% siguiente del total esta representado en 7 repuestos que pertenecen al tipo
B mostrados en la Tabla 12, y el 5% restante corresponde a 926 repuestos que se
clasifican en el tipo C.

Tabla 12. Referencias de repuestos de la clasificacion B

A @ o A
UTILIZACION DESCRIPCION MATERIAL Siisels | EIEIED COSTO UNITARIO VAL GEREID o SIAAEIC

Alm. TOTAL VALORIZADO PARTICIPACION ~ ACUMULADA

004047 |CADENA TT INOX. DOBLE BISAG 7 1/2" CAUCH 82 21.350 $ 15.767.953,10 | $ 336.645.798.685,00 2,638 85,024
004047 |CADENA TT INOX. DOBLE BISAG 7 1/2" CAUCH 70 21.350 $ 1341381796 $ 286.385.013.446,00 2,244 87,268
004047 |CADENA T.T.. RECTAINOX 3 1/4" ENFILA 229 34.958 $ 7.944.704,96 | $ 277.730.995.991,68 2,176 89,444
004047 |CADENA TABLE TOP RECTA INOX 2 5/8" 110 50.970 $ 5.379.632,12 | $ 274.199.849.156,40 2,149 91,593
004047 [BANDA PLAST CON TAB CAUCHO VG2251-0340 17 29.640 $ 7.298.295,59 | $ 216.321.481.287,60 1,695 93,288
004047 |CADENA TABLETOP RECTA INOX 2 1/2" 229 15.236 $ 8.838.745,85 | $ 134.667.131.770,60 1,055 94,343
004047 |CADENA TABLETOP RECTA INOX 2 1/2" 174 15.236 $ 7.371.055,58 | $ 112.305.402.816,88 0,880 95,223

Fuente: autoras del proyecto

Segun se acordo con los responsables del taller, los inventarios tipo A y B debian
permanecer alli, mientras que los tipo C debian estar en el almacén de
abastecimiento. En el Anexo 6 se puede observar el consumo total junto con la
categorizacion realizada.

o Motores. Junto con los ingenieros lideres de especialistas y el coordinador
de mantenimiento se decidi6 que solo debian permanecer en inventario los
motores que presentaban fallas con mayor frecuencia y que por consiguiente si
sucediera, la ausencia de alguno de ellos podria ocasionar largas paradas en la
produccion, también se considero dejar en inventario motores con mayor demanda
por parte del salén de embotellado. Los motores seleccionados fueron ubicados
por zonas tal como se presenta en el Anexo 7.
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o Herramientas de uso personal. Cada uno de los PEST cuenta con un
locker en el que guardan su herramienta personal. Con los especialistas se realiz6
un inventario detallado de los elementos minimos necesarios que podian tener los
mecanicos Yy electricistas para realizar sus actividades diarias, este se evidencia
en el Anexo 8.

o Herramientas de uso general. Al igual que con la herramienta de uso
personal, junto con los especialistas se elaboré un listado con el inventario de
todas las herramientas a las que tienen acceso tanto el personal del taller como
mecanicos de linea. Después de la jornada de limpieza con significado y de haber
establecido tableros para su almacenamiento, los inventarios quedaron
clasificados segun la ubicacién de la herramienta. En el Anexo 9 se muestra el
Inventario de la herramienta de uso general.

7.3CONTROL DE INVENTARIOS

Inicialmente  fueron necesarios los inventarios de todos los elementos que
agregan valor al taller, pero no se llevaba control alguno sobre estos. Asi que una
vez elaborados todos los inventarios se procedid a establecer politicas y
mecanismos para controlar las herramientas, motores y repuestos.

Estos procedimientos de control permitieron poner a disposicién de la empresa la
cantidad, calidad y tiempo de entrega oportuna de los repuestos y motores, y
facilitaron la ubicacién de la herramienta que no se encontraba en su sitio.

El documento de control de inventarios elaborado para el taller de mantenimiento
de envase describe paso a paso que deben hacer los especialistas en caso de
necesitar herramientas, repuestos y motores.

Adicionalmente, se elaboraron 3 formatos con el fin de tener una evidencia, poder
llevar un control fisico del movimiento de los elementos y sustituir de manera
oportuna los repuestos y motores para mantener el nivel minimo de inventario.
Estos documentos fueron empezados a utilizar a partir de la fecha de aprobacion.

En el Anexo 10 se muestra el procedimiento de control de inventarios, en el Anexo

11 el formato de control de herramientas, en el Anexo 12 el formato de control de
repuestos y en el Anexo 13 el formato de control de motores.
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7.4MANTENIMIENTO AUTONOMO

Inicialmente se realiz6 una valoracion a los equipos disponibles en el taller de
mantenimiento; dichos activos fueron inspeccionados inicialmente con el objetivo
de definir su estado de utilizacion y disponibilidad para la ejecucion de los
mantenimientos.

La primera labor realizada fue una limpieza profunda a cada equipo buscando
fallas ocultas, como grietas, tortilleria suelta desajustes, cables sueltos, etc. Esta
labor fue realizada por los especialistas de mantenimiento quienes tienen un
conocimiento profundo de los equipos, de su operacién y mantenimiento.

Se evidencio que algunos de ellos no estaban en funcionamiento 6ptimo por lo
cual se procedié a realizar una jornada de etiquetado. Esta actividad permitié
identificar las fallas puntuales en los equipos asi como la asignacion de las tareas
de restauracion a los mismos y los responsables de ejecutarlas. Para esto, se
utilizaron los tres tipos de tarjetas que se muestran en la Figura 9.

Figura 9: Clases de etiquetas

LAS ETIQUETAS

Seguridad Mantenimiento Mejora

! ]

Fuente: autoras del proyecto

Se llenaron y documentaron las etiquetas detectadas para llevar un control o
archivo del equipo establecido en el formato de seguimiento de etiquetas, donde
los problemas evidenciados en los cuales las paradas de emergencia no
funcionaban se instalaron tarjetas rojas del tipo seguridad y medio ambiente. En
los equipos que presentaban fugas de aceite también se utilizaron tarjetas rojas.

Se encontraron problemas de tipo mecénico y eléctrico que no permitian el
correcto funcionamiento de los equipos. Dichos problemas fueron convertidos en

63



tarjetas verdes de mantenimiento y ubicados en las maquinas con el fin de realizar
seguimiento visual.

Se evidenciaron oportunidades de mejora de los equipos, como la adecuacion de
mirillas de nivel en los depdsitos de aceite, demarcacion de los equipos, pintura
general y por ultimo la creacion de placas de identificacion de cada equipo, dichas
actividades se relacionaron en tarjetas de color azul de mejora. En la Figura 10 se
muestra como se ubicaban las tarjetas en las maquinas.

Figura 10: Detectando anormal_idades en el equipo

Fuente: autoras del proyecto

Dichas tarjetas fueron recogidas por el personal de mantenimiento y fueron
transcritas al sistema SAP PM modulo de mantenimiento, los cuales fueron
tratados por el planificador controlador de la planta el cual generd las
correspondientes 0rdenes de trabajo.

Durante la reparacion de los equipos se procedi6 también a identificar las
necesidades de mantenimiento perioddico a los equipos lo cual culminé con el plan
de mantenimiento anual de los mismos.

Este plan de mantenimiento incluye tareas de inspeccion, tareas preventivas
rutinarias como lubricacion y ajustes menores, asi como se incluyeron tareas de
tipo predictivo como el andlisis de aceite a los sistemas hidraulicos de las prensas
y el analisis de vibraciones a la transmision de torno. En el Anexo 14 se presenta
el plan de mantenimiento del torno, Unico permitido por BAVARIA para ser
mostrado.

La realizacion de las tareas quedo a cargo del equipo de especialistas ya que ellos
son los que frecuentemente utilizan los equipos dispuestos en el taller.
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El plan de mantenimiento fue incluido en el programa SAP PM con el fin de
generar las ordenes automaticamente y poder relacionar el tiempo (horas/
hombre) empleado en las labores con el total de tiempo de mantenimiento.

Estas tareas permitieron aumentar considerablemente la disponibilidad de estos
equipos para las labores de mantenimiento y produccion de la planta mejorando la
eficiencia mecanica y la confiabilidad de los activos de produccion.

En la Figura 11 se puede evidenciar que se cumplié con el objetivo trazado en
aumentar la ejecucion de los mantenimientos programados en un 5,26% y asi
mismo incremento la disponibilidad del envase en 7,84% como se muestra en la
Figura 12.

Figura 11. Efectividad del taller de mantenimiento

EFECTIVIDAD DEL TALLER DE MANTENIMIENTO
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Fuente: autoras del proyecto
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Figura 12. Evolucién de la disponibilidad de la planta de envase

DISPONIBILIDAD PLANTA DE ENVASE
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Fuente: autoras del proyecto

7.55S
Se cumplen las etapas de la siguiente manera:

7.5.1 Sensibilizacion. Se realizé una capacitacién®’, con la colaboracion del Ing.
Carlos Andrés Carrillo Quintero, Profesional de entrenamiento de BAVARIA,
teniendo como objetivo sensibilizar al equipo especialistas de mantenimiento y
algunos contratistas, para recordarles todos los conceptos, principios basicos
sobre las 5S y lo esencial que son para incorporar cualquier estrategia futura en la
empresa. En esta sesion se adaptaron los términos de las 5s en japonés por
nombres en espafiol para recordar facilmente, estos se evidencian en la Tabla 13.

Tabla 13. Términos de las 5's adaptados en BAVARIA
NOMBRE JAPOMNES NOMEBRE BAVARIA

SEIRI SELECCIOMAR
SEIS0 SABER LIMPIAR
SEITOM SIMPLIFICAR

SEIKETSU STANDARIZAR
SHITSUKE SOSTEMER

Fuente: autoras del proyecto

7.5.2 Dia de despeje. Se plantearon los objetivos de la jornada, se brindd la
formacion basica a todos los integrantes y se difundié el plan de trabajo. Se
conformaron los equipos de trabajo con los especialistas de la siguiente forma:

%" Toda evidencia de capacitacion y sensibilizacion se puede encontrar en el capitulo 9
COMPETENCIAS Y CAPACITACIONES del presente proyecto.
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o Coordinadores: Ing. Carlos Mora, Jenny Chacon y Verodnica Torres.

o Lider de repuestos: Hugo Gonzélez

o Lider de motores: Julio Mendieta

) Lider de herramientas: José Linares

o Lider de instrumentacién: Luis Maldonado

Finalmente se seleccion6 lo que servia y se desecharon los elementos que no
agregaban valor a las funciones especificas del taller. Cabe resaltar la actitud
positiva y compromiso del equipo durante la jornada de despeje.

7.5.3 Determinar situacion actual. Con las lista de verificacion de 5S realizada
en el diagnéstico inicial y durante una inspeccion realizada en cada punto del taller
se pudo concluir en términos generales que el taller se encontraba en malas
condiciones fisicas de orden y limpieza y que la principal deficiencia era la falta de
organizacion ya que no se tenian inventarios de las herramientas y repuestos ni se
tenia un control de los mismos, razon por la cual no se podia acceder a estos de
manera facil y rapida.

Dentro del analisis de la situacion se pudieron evidenciar los siguientes problemas:

o Toda la herramienta se encontraba mezclada y estaba ubicada en cajas
de hierro en el piso y lockers con candados.

o Existian objetos innecesarios en el taller.

o El inventario era excesivo y obsoleto en algunos casos.

o La pintura de maquinas, paredes y pisos se encontraba en mal estado.

o El piso se encontraba constantemente con grasas, aceites y viruta
generados después de realizar alguna actividad en el taller.

o La mayor parte del tiempo el taller se encontraba sucio y antihigiénico,

habian varias fuentes de contaminacion, malos olores, telarafas,
mosquitos generados por el mal aseo en la estacion de limpieza.

o No existia un lugar establecido para el almacenamiento de las
herramientas, lo que resultaba en demoras para encontrar lo que se
necesita en tal desorden.

o Se realizaban actividades de limpieza a fondo antes de llegar visitas a la
planta, sin ser estas sostenibles en el tiempo.
o No habia ninguna persona responsable de garantizar el cumplimiento de

cada unade las S.
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o No habia sentido de pertenencia por parte de los especialistas para
mantener un lugar de trabajo adecuado y agradable.

La jornada de limpieza se realiz6 el dia sabado 4 de Diciembre de 2009, contando
con la presencia y colaboracion del Ingeniero especialista de gestion de activos,
con los 10 especialistas de mantenimiento y con 5 contratistas de la empresa
contratista Pintuvius®,

7.5.5 Ejecutar. Se programo e inicio la ejecucion de la actividad de despeje a
partir del dia 4 de Diciembre de 2009. La semana siguiente se dio paso al arreglo
y pintura de las instalaciones del taller por parte de Pintuvius, quién fue la empresa
encargada de pintar todas las maquinas, paredes y de arreglar partes del piso que
no se encontraban en buen estado, para posteriormente pintarlo y demarcarlo en
9 zonas; la zona 10 son las oficinas del taller.

7.5.6 Concluir. Una vez realizada la jornada central, se definieron las reglas de
uso del taller (ver Anexo 15) y fue invitado el personal directivo de la empresa a la
reinauguracion del taller y las normas fueron dadas a conocer. De las actividades
realizadas se obtuvieron los siguientes logros:

o Se adecud la zona 9 exclusivamente para las herramientas de uso general,
las cueles fueron ordenadas cada una con su respectivo estandar para
facilitar su ubicacion.

o El piso de toda la zona queda nivelado y es pintado con pintura epéxica®
para protegerlo de rayones y dafos.
o Se adecud una zona para almacenar la pintura y los inyectores de polvo de

los fechadores. Al terminar la jornada todo queda bajo llave para evitar
pérdidas de materia prima y de los implementos que son utilizados a diario

en la zona.

o Se dej6 adecud una zona para implementos de aseo para la limpieza diaria
al final de cada jornada laboral.

o Se eliminaron cajas de hierro y armarios de madera que contenian

herramientas que obstaculizaban el paso en el interior del taller, ubicando
todos elementos en comodas asignadas para cada uno de los especialistas.

%8 Empresa contratista de Bavaria especializada en realizar tareas de pintura y demarcaciones.

¥ Las pinturas epoxi son un grupo de pinturas de alta resistencia a diferentes ataques; se presenta
en dos envases, ya que esta compuesta por una parte que contiene la resina epoxi y en la otra
parte el catalizador o endurecedor, Su secado se produce luego de la reacciéon quimica entre los 2
compuestos, después de evaporarse el disolvente.
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o Todos los motores y repuestos fueron clasificados por tipo, funcién y
capacidad, segun lo resultante de inventarios.

o Los elementos rodantes, chumaceras, empaquetaduras, tornillos vy
accesorios eléctricos fueron organizados en estantes y debidamente
identificados.

o Se ubicaron 4 bancos de trabajos, 3 de ellos mdéviles con caracteristicas
ergondmicas y a Ssu vez servian para transportar el motor puesto en
reparacion.

o Fue notorio el amplio espacio en el taller al adecuar un lugar para cada
cosa y dejar cada cosa en su lugar.

o Se adquirié una gria manual para trasportar motores pesados y reducir el
riesgo ergonémico.

o Las maquinas y superficies de comodas dejaron de ser utilizadas como
bodegas temporales para cualquier tipo de objetos.

o Mejoro el clima laboral en el taller.

Adicionalmente fue necesario ubicar y aislar un area dentro del taller para
ejecucion de trabajos de soldadura ya que por su propia naturaleza al realizar este
tipo de labores se presentan humos y ruido, se emiten radiaciones, se hace uso de
electricidad o gases y se puede provocar quemaduras, descargas eléctricas,
incendios y explosiones.

Este espacio fue adecuado con una carpa de carnaza, un tablero de herramientas
especiales para trabajos de soldadura, un tablero con elementos de proteccién
necesarios para esta labor, esmeril, banco de trabajo, equipo de soldadura MIG —
por arco eléctrico, equipo de soldadura, equipo de soldadura TIG — Tungsteno
ubicando el cilindro de gas argon debidamente sefializado fuera de la carpa de
soldadura.

En la Figura 13 se presenta el plano del taller antes pintarlo, cambiar ubicacion de

algunos maquinas y antes de comprar algunos elementos de almacenamiento de
herramientas y repuestos.
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Figura 13. Plano del taller antes

-

1 o e o i i

Fuente: autoras del proyecto

En la Figura 14 muestra el plano del taller con sus respectivas demarcaciones y
cambios.

En las Figuras 15 a 21 se evidencia el antes y después de algunas zonas en las
que fue dividido el taller para facilitar las labores de orden y aseo y poder asignar
responsabilidades a los especialistas.
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Fuente: autoras del proyecto

y después

4

Fuente: autoras del proyecto
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Figura 16. Antes y después zona 2 del taller

Fuente: autoras del proyecto

Figura 17. Antes y después zona 3 del taller

Fuente: autoras del proyecto
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Figura 18. Antes y después zona 4 del taller

Fuente: autoras del proyecto

Figura 20. Antes y después zona 8 del taller

Fuente: autoras del proyecto
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Figura 21. Antes y después zona 9 del taller
-

Fuente: autoras del proyecto

Finalmente, con la implementacién de 5S en el taller, se logré una mejora evidente
en las labores de mantenimiento, siendo esto mas notorio durante la ejecucion de
los mantenimientos correctivos, ya que los especialistas deben actuar y arreglar el
dafo en el menor tiempo posible pues se trata de una parada no programada que
genera un costo de $24.346,4*° por minuto que permanezca sin funcionar.

En la Figura 22 se presentan el costo total de hora de produccién del salén de
embotellado y en la Figura 23 se puede observar que en promedio se redujo el
tiempo de alistamiento y tiempo respuesta ante este tipo de emergencias en un
39,6%

% Tomado de reporte de especialista financiero de Bavaria S.A. cerveceria de Bucaramanga
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Figura 22. Costo total de la hora de produccion de las lineas de envase
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Fuente: autoras del proyecto

En la Tabla 14 se relaciona la mejora de los tiempos promedio de alistamiento
debido al cumplimiento de los objetivos del programa de 5S.

Tabla 14. Tiempos promedio de alistamiento
TIEMPO PROMEDIO TIEMPO MEJORADO

CICLO OPERACION DESCRIPCION (Minutos) (Minutos)
1 1A Seleccionar herramientas 22,14 4,5
2 1B Seleccionar repuestos y/o motores 18,33 2,83
3 1C Seleccionar implementos de lubricacion 7 2
4 2 Llegar al punto para realizar mantenimiento 3 3
TIEMPO TOTAL PROMEDIO EN MINUTOS 50,47 12,33

Fuente: autoras del proyecto

En conclusion como se puede ver en la Figura 19 los tiempos de respuesta se
redujeron en 38,14 minutos lo que equivale a $928.572 en ganancias por cada
paro no programado que se genere durante la operacion. Ademas se puede
evidenciar que el tiempo de respuesta representaba el 70,75% del tiempo total que
de duracion del paro no programado y después de la implementacién del proyecto
representa el 28,82 % del tiempo total.
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Figura 23. Reduccién de tiempos de respuesta y alistamiento

80,00
70,75

70,00 -
58,65

60,00 -

50,00 -~
H % Tiempo

38,
Alistamiento

X40,00 -

30,00 - H % Tiempo

mantenimiento

20,00
10,00 -

0,00 -

2 < O

< & &

& & <

& &
Q\

RS

Fuente: autoras del proyecto

7.6 CUARTO DE LUBRICANTES
Como parte del proceso de mejoramiento en la lubricacion de los equipos y como
apoyo fundamental para el inicio de las labores de lubricacién por parte del
personal operativo se realizé el proyecto de remodelacion de la sala de lubricantes
de la cerveceria de Bucaramanga.

El cuarto o sala de lubricantes es el punto de partida de la confiabilidad de la
planta. La vida uatil de los equipos depende directamente de la buena salud del
lubricante y es en el proceso de manejo del mismo, desde el recibo hasta el
ingreso al equipo, donde hay mayor posibilidad de contaminacion.

Con la adecuaciéon del cuarto de lubricantes y aplicando las buenas practicas
mencionadas en el proyecto, se buscé disminuir la contaminacion externa de
lubricantes durante su manipulacién, basada en el seguimiento del analisis de
aceite usado, disminuir las fallas catastréficas en elementos lubricados con aceites
y aumentar la disponibilidad y confiabilidad que permiti6 mantener el desempefio
de los equipos del taller y al mismo tiempo del salon de embotellado.

Junto con las personas directamente relacionadas en la ejecucién del proyecto
(especialista de lubricacion, ingeniero lider de especialistas mecanicos,
coordinador de mantenimiento del envase y gerente del envase), se analiz6 su
viabilidad y finalmente fue aprobado, recomendando la alternativa de remodelar el
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cuarto de lubricacién actual y no la de cambiar su ubicacion, ya que las
dimensiones de los espacios disponibles dificultan la correcta posiciéon de los
lubricantes asi como su manejo, adicional el presupuesto asignado no permitiria
emprender una obra civil desde cero.

Posteriormente se recopilaron estandares de cuartos de lubricantes de otras
cervecerias siguiendo los preceptos de 5S, normas ambientales y
recomendaciones de la industria y se elabor6 un documento, el cual facilitd
realizar el disefio y ejecucion del nuevo cuarto de lubricantes de la cerveceria de
Bucaramanga.

La ejecucion del cuarto inicio el dia 25 de febrero de 2010 y su inauguracion fue el
dia 27 de agosto. Esta sala es sin lugar a dudas es una de las mejores a nivel de
Colombia y Latinoamérica y es orgullo de los operadores de la cerveceria de
Bucaramanga.

La sala de lubricacién cuenta con medidas de largo 9.15 metros, ancho 3,75
metros, area total 34.3 m2 y con las caracteristicas presentadas en la Tabla 15.

En la Figura 24 se evidencia el estado del cuarto de lubricantes antes de iniciar el
proyecto de mejoramiento de la sala de lubricantes y en la Figura 25 el estado
actual.

7.7SEGURIDAD INDUSTRIAL

7.7.1 Identificacion de peligros y riesgos. Al igual que en las demas areas de
la cerveceria, el taller se esfuerza por mantener la meta de cero accidentes y por
darle la importancia que amerita el tema. A pesar de que se cuenta con una matriz
de identificacion de peligros para cada uno de los cargos del personal que labora
en el salon de embotellado, incluyendo los especialistas de mantenimiento, se hizo
necesario realizar una matriz que mostrara la identificacion de peligros, la
valoracion de riesgos y determinacion de controles de acuerdo a las actividades
que se realizan en el taller de mantenimiento.

Como primer paso para el establecimiento del diagnéstico de las condiciones de
trabajo, se procedi6 a su identificacion mediante un recorrido por las instalaciones
del taller, para lo cual se utilizé la clasificacion de factores de riesgos y con ayuda
del procedimiento gestion integral de riesgos de BAVARIA permitié identificar y
valorar el riesgo.
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Tabla 15. Caracteristicas de la sala de lubricaciéon

Cuenta con un carcamo que rodea el area de almacenamiento de
los aceites con una capacidad de almacenamiento de 0.48 m3 o
126 galones mas un sumidero de capacidad 0.125 m3 o 33
galones para un total de capacidad de 159 galones.

Dentro de la sala se cuenta con un espacio destinado para el
laboratorio de analisis de aceites en campo. Dicho laboratorio
cuenta con un analizador portatil de aceite SKF oil check, v un
viscosimetro de comparacion.

Existe también un elemento de control visual para las muestras de
aceite, que consiste en comparacion de la muestra con un juego
preparado con anterioridad, bajo una luz blanca. Con este
dispositivo se minimiza el tiempo de respuesta ante un posible
fallo de la maquinaria.

Para el manejo de los aceites lubricantes se fabricd un rack de
almacenamiento y despacho para los 4 aceites mas utilizados en
la planta, los cuales pasan por un proceso de filtrado que
aseguran un nivel de limpieza optimo en el momento de aplicarse
en el equipo.

Asi mismo y como complemento se doto a la sala de lubricacion
con una cantidad suficiente de dispositivos de transvase de aceite
correctamente demarcados y almacenados en un estante libre de
contaminacion externa (20 en total).

Para el manejo de las grasas lubricantes se fabrico una mesa
soporte en acero inoxidable con los puestos especificos para la
grasa en uso, su altura esta disefiada para que el acceso a los
tambores sea ergondmico y rapido durante el proceso de llenado
de las engrasadoras.

Asi mismo se ponen a disposicion de los operadores 14 graseras
manuales, las cuales permiten ver la cantidad de grasa en la
misma , facilitando su correcto uso y aprovechamiento, a la vez
que disminuye los posibles errores de contaminacidn entre grasas
distintas.

Fuente: autoras del proyecto
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Tabla 15. Caracteristicas de la sala de lubricacion. Continuacion.

Dicha zona esta reforzada visualmente con una camparia de la
ERA (US Environmental Protection Agency), llamada “Si lo Tira,
se lo Toma® enfocada en la prevencidn de derrames de aceite a
las redes de agua.

Para el control del almacenamiento se disefid y publicd la matriz
de compatibilidad del almacenamiento de lubricantes.

Se dotd la sala con su correspondiente estacidn de limpieza, para
el aseo general una vez terminadas las labores de lubricacidn.

En cuanto a la demarcacidn utilizada se utilizd la estrategia de
Poka-Yoke con el fin de identificar los recipientes y los elementos
sin lugar a equivocaciones o ambigiiedades.

Se reforzd visualmente a los operadores sobre |las buenas
practicas de lubricacidn con afiches ubicados estratégicamente en
toda la sala.

Se realizd la correspondiente demarcacion en el piso para los
elementos dispuestos en el lugar e inclusive la demarcacidn de
peligro en los digues de seguridad.

En general se implementd con éxito la estrategia de las 55 en las
zonas de lubricantes vy de |aboratorio.

Fuente: autoras del proyecto

79



Figura 24. Cuarto de lubricantes antes de mejoramiento
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Fuente: autoras del proyecto

Figura 25. Cuarto de lubricantes después de mejoramiento

Fuente: autoras del proyecto

La matriz fue elaborada a partir del procedimiento mencionado teniendo en cuenta
las actividades que se desarrollan en el taller, identificAndose como primera
medida 12 riesgos, cada uno con su respectiva descripcion.

7.7.1.1 Valoracion del riesgo: es de gran importancia valorar los riesgos ya que

permite jerarquizarlos de acuerdo a grado de aceptacion para intervenirlos
buscando la eliminacién o control de ellos.
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Es por esto que fueron valorados, reconociendo las consecuencias de accidente
de trabajo o enfermedad profesional para cada uno de los riesgos y fueron
evaluados los controles operacionales existentes tanto para la fuente, el medio
como para la persona.

Seguidamente se usaron los criterios de calificacion de la probabilidad de

ocurrencia y el grado de consecuencia que se muestra en la Tabla 16 Y 17
respectivamente, para estimar el riesgo.

o Probabilidad: posibilidad que los acontecimientos de la cadena se completen
en el tiempo, originandose las consecuencias no queridas ni deseadas.

o Consecuencia: alteracién en el estado de salud de las personas y dafios
materiales resultantes de la exposicion al factor de riesgo.

Tabla 16. Criterios de calificacion de probabilidad

VALORACION DE LA PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
Muy probable / Muy Alta 3 4 5 5 5
Probable / Alta 3 4 5 5 5
Ocasional / Media 2 3 4 4 5
Remoto / Baja 1 2 3 3 3
Improbable / Muy baja 1 2 2 3 3
CRITERIO 1 e ] ] [ -
Sy 2y | 2w | =g G 3
9 ®5 | @5 | T¢ Eg g
5% 85 | 8% | 8| &se
CRITERIO 2 29 22 | 25 | B3 ES g
32 3¢ | 3¢ | 3¢ 53
3 8 |8 |3 S

Fuente: procedimiento de gestion integral de riesgos de BAVARIA

Tabla 17. Criterios de calificacion de consecuencia

Riesgos en Seguridad y Salud

Valor Consecuencia Descripcion

1 Leve + FlIncidente puede originar Lesion o heridas leves no incapacitantes, contusiones, golpes.

2 Baja * El Incidente puede originar Lesion o enfermedad profesional con incapacidad temporal
entre 1y § dias/ hombre.

3 Moderada « El Incidente puede originar Lesion o enfermedad profesional con incapacidad temporal
entre 5 y 15 dias/ hombre.

4 Alta « El peligro puede originar Lesion o enfermedad profesional con incapacidad temporal entre
15 v 30 dias

5 Severa + El Incidente puede originar Lesion con Incapacidad superior a 30 dias o enfermedad
profesional con incapacidad laboral total permanente, Incapacidad parcial permanente,
accidente catastrofico o muerte.

s Incumplimiento de requisitos legales, riesqos de procesos sancionatorio

Fuente: procedimiento de gestion integral de riesgos de BAVARIA
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Posteriormente se hizo la estimacion del riesgo, asignando puntacion segun la
probabilidad y consecuencia considerada para dicho riesgo y su evaluacién para
determinar si este era 0 no aceptable se realizé mediante la siguiente férmula:

Ponderacion del riesgo: puntuacion de probabilidad * Puntuacidon de consecuencia

La Tabla 18 presenta la ponderacion para determinar aceptabilidad del riesgo.

Tabla 18. Aceptabilidad del riesgo

FROEAEBILIDAD
Muy Probable =] 2 10
Frobabla 4 4 =] 12
Aceptable Ocasional a 3 i 2 12
Media Remato 2 2 4 5] & 10
N b Improbable 1 1 2 3 4 =
0 aceptable | 5 3 ) 5
Leve |Menor  |Moderada [Mayor Severa
CONSECUENCIA

.Fuente: procedimiento de gestion integral de riesgos de BAVARIA

Finalmente y como resultado de la evaluacion se obtuvo que los 12 riesgos eran
aceptables. Resultado de todo lo anterior se presenta la Matriz de identificacién de
peligros, valoracién de riesgos y determinacion de controles en el Anexo 16. La
informacion presentada en la matriz fue revisada y validada por el Coordinador de
mantenimiento y el Ingeniero de seguridad industrial.

Una vez identificados los peligros y riesgos a los que estan expuestos los
especialistas, se averigud con el area de seguridad industrial, las causas de los
accidentes mas habituales ocurridos en el taller antes en el periodo comprendido
entre abril y octubre de 2009 y el nimero de accidentes por cada causa
representativa. Resultado de lo anterior se presenta en la Figura 26.

Figura 26. Principales causas de accidentes de trabajo en el taller
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Fuente: autoras del proyecto

En la Figura 26 se puede observar que el riesgo mas significativo por presentar
mayor numero de casos de accidentes es el generado por lesiones ergonémicas.
Es por esto que se realiz6 un analisis causa raiz que permitiera identificar las
razones por las cuales se estaban desencadenando este tipo de accidentes y se
genero un plan acertado que disminuyera los indices de accidentalidad en el taller
hasta cumplir la meta de cero accidentes propuesta por la Vicepresidencia
Técnica.

En el Anexo 17 se presenta el andlisis realizado mediante la herramienta de
andlisis de causa raiz utilizada en BAVARIA conocida como QC story.

7.7.2 Estandares de seguridad. A pesar que la estimacion de los riesgos en la
matriz no presentd ninguno inaceptable, se decidié realizar estandares de
seguridad en todos los puestos de trabajo como medida de prevencién de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

e Cada estandar contiene los peligros del puesto de trabajo y su modelo de
seguridad asociado, es decir, se muestra de forma grafica como prevenirlo. Se
presenta también una imagen del trabajador con los elementos de proteccion
personal para trabajar en dicho sitio y finalmente se muestra la identificacion de
sustancias quimicas diamante NFPA — 704 y como actuar en caso de emergencia.
En el Anexo 5 capitulo 5 se presenta el estandar de seguridad permitido para
publicar por la empresa.

e Como estandar también se realizO una LUP (Leccion de un punto) para
manejo de extintores que consiste en mostrar de manera gréfica, sencilla y
resumida cuales son sus partes, como se deben manejar y cuando se debe
combatir un incendio. Esta fue difundida entre el personal para que tuvieran
conocimiento en caso de ocurrir un incendio. En el Anexo 18 se evidencia la LUP.
e Como actividad propuesta para reducir el riesgo ergonémico, se desarrollé un
estandar de trabajo seguro para levantar elementos pesados, que se presenta en
el Anexo 19.

7.7.3 Video de seguridad. Junto con la colaboracion del mecanico especialista
del envase Fernando Rivera, se desarroll6 un video de seguridad en el que se
presenta la importancia de mantener el taller en adecuadas condiciones de orden
y limpieza, de bloguear las maquinas al realizar aseos 0 mantenimientos y de
utilizar los elementos de seguridad en el taller, incluyendo el area de soldadura y
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cuarto de lubricantes, todo con el fin de concientizar al personal de mantenimiento
y mostrar que hay formas de evitar condiciones inseguras que puedan ocasionar
algun accidente de trabajo. En el Anexo 5n medio magnético se muestra el video
de seguridad.

7.7.4 Resultados finales. Desde que de inicio el proyecto y durante todo el
proceso de sensibilizacion al personal, el principal objetivo fue cumplir con la meta
de cero accidentes, por esto se llevo un analisis de accidentalidad con el fin de
evaluar el indice de frecuencia, el indice de severidad y el indice de lesiones
incapacitantes.

Aunque no se cumplié con la meta, la mejora se logr6 mes a mes debido a la
formacion del personal, estandares establecidos, sensibilizacién constante, y
difusion de lecciones aprendidas de accidentes pasados. En la Tabla 19 se
presentan los indicadores comparando los periodos comprendidos entre
noviembre y julio, antes de iniciar el proyecto y durante su ejecucion.

En la Figura 27 se presentan los resultados del andlisis de accidentalidad. En la
grafica del comparativo de nimero de accidentes se puede observar la cantidad
de de accidentes reportados mes a mes para cada uno de los periodos
mencionados anteriormente. En el grafico de nimero de casos de accidente se
evidencia el total de casos para los dos periodos pasando de 8 a 2 accidentes,
reduciéndose en un 75% la accidentalidad.

En el comparativo de indice de frecuencia se evidencia este indicador mes a mes
para los mismos intervalos de tiempo y los resultados se obtuvieron de la siguiente
formula:

IF = (N° de casos * K) / HHT, siendo K = 200.000

En este caso, el indice de frecuencia total muestra una reduccién de 80,78 a
20,43.

En la siguiente grafica se muestra mensualmente el ndmero de dias de
incapacidad generados por accidentes de trabajo, para cada uno de los periodos y
se observa que de 40 dias se redujo a tan solo 3 dias.

Finalmente se compara el indice de severidad de los accidentes, el cual se obtuvo

de la férmula;
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IS = (N° de dias de incapacidad * K) / HHT, siendo K =200.000

Y se evidencia la mejoria del indicador al pasar de 403,9 a 30,65 posterior a la
ejecucion del proyecto.

Tabla 19. Andlisis de accidentalidad

: INDICE DE LESIONES

No. CASOS DIAS INCAPACIDAD HHH.L. INDICE FRECUENCIA | INDICE SEVERIDAD |\ "o o o
AP DP AP DP AP DP AP DP AP DP AP DP
nov 1 0 12 0 2.120 2.350 94,34 000 | 113208 | 0,00 106,80 0,00
dic 1 1 5 1 2.120 2.227 94,34 89,81 471,70 89,81 44,50 8,07
ene 0 0 0 0 2.280 2.160 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
feb 3 0 10 0 2.240 1.862 267,86 0,00 892,86 0,00 239,16 0,00
mar 1 0 2 0 2.227 2.120 89,81 0,00 179,61 0,00 16,13 0,00
abr 0 0 0 0 2.160 2.060 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
may 2 0 11 0 2.160 2.240 185,19 000 [ 101852 | 000 188,61 0,00
jun 0 1 0 2 2.260 2.280 0,00 87,72 0,00 175,44 0,00 15,39
jul 0 0 0 0 2.240 2.280 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Acum. 8 ) 40 3 19.807 | 19579 80,78 20,43 40390 | 30,65 32,63 0,63
Prom. 0,89 0,20 4 0 2.201 2175 0,00 2994 | 41053 60,58 0,00 2,61

AP: Antes del Proyecto
Fuente: autoras del proyecto

DP: Durante el Proyecto

7.8MEDIO AMBIENTE

El sistema de gestion ambiental de la empresa inicia con la identificacion de los
aspectos ambientales asociados a su proceso productivo. En el Anexo 20 se
presenta la matriz de aspectos e impactos ambientales presentes en el taller.

En esta parte del proyecto se presentan las actividades ejecutadas para integrar al
taller de mantenimiento en la implementacion del sistema de gestion ambiental
desarrollado en la Cerveceria.

Con el fin de generar conciencia en el personal para la segregacion en la fuente y
correcto procesamiento de los residuos generados, se inicid con la adecuacion de
un lugar cercano al taller para el acopio de estos residuos solidos aprovechables y
residuos peligrosos (RESPEL), clasificado y sefializado por categorias de la
siguiente forma: papel, madera, cartén, plastico, metal y chatarra y RESPEL. De la
mano con el desarrollo del programa de formacion que se presenta en el capitulo
9 y la realizacién de una campafa de sensibilizacion se busca desarrollar una
mayor concientizacion colectiva y fortalecer la participacion del equipo respecto a
la responsabilidad en torno a la proteccion del ambiente, contribuyendo
activamente a su mejora a través de practicas que puedan ser compatibles con la
conservacion y el uso sustentable del ambiente. En la Figura 28 se presenta una
muestra de la campafia ambiental realizada en el taller (ver mas en Anexo 21).
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Figura 27. Resultados de analisis de accidentalidad
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Fuente: autoras del proyecto

Con esta finalidad, la campafia de conciencia ambiental logr6 cumplir con su
objetivo en disminuir la generacion de residuos y fomentar la correcta segregacion
en la fuente.
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Figura 28. Campafna ambiental
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Fuente: autoras del proyecto

7.8.1 Disminuir la generacién de residuos sélidos y peligrosos. En este
sentido, la labor fue iniciar el reporte de residuos sélidos en el formato de relacion
de residuos (ver Anexo 22), de manera que permitiera llevar trazabilidad de los
residuos generados en el taller, conocer el indicador de generacion por hectolitro
de cerveza envasado, tipo de disposicion y costos de tratamiento o ingresos por
comercializacion resultante del proceso de manufactura.

El formato permite obtener la informacion para realizar el calculo aritmético de los
residuos generados y conocer el porcentaje de aprovechamiento del taller. El
reporte de la informacion ha sido delegado a la gerencia de abastecimiento;
encargada de la gestibn de comercializacion y vigilancia del transito de los
residuos en la planta.

La Tabla 20 presenta el balance de los principales residuos generados por el
taller, que corresponden a los meses de Noviembre de 2009 a Julio de 2010.
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Tabla 20. Relacién de residuos soélidos

Tipo de Residuo Und.  Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Jun Jul TOTAL lrzsigclﬁl?_())r Geneor/;cién
1. Papel k. 40 40 50 40 30 25 27 24 25 301 0,00 0,02

2. Plasticos kg. 1383 1886 0768 0890 0639 058 0484 053 0347 7519 001 7,52

3. Metalesy Chatarra | kg. 18082 18172 23248 1710 1450 1650 0680 0876 0468 66336 0,05 66,45

4. Madera kg. 3000 3657 4130 1832 2689 0885 0523 0769 0,945 1843 0,01 15,44

5. Cartén kg. 1039 2681 0705 0384 0775 0688 0247 0483 0242 7244 0,00 7,25
gEF;fiEdLUOS Peligrosos - |\ 0117 0403 0698 0319 0288 0432 0350 0287 0437 3331 0,00 332
E:Oi%fi‘('fgsemes HI 208512 186,400 189,914 103146 125735 163,046 156435 167,363 172,507 1473148

Fuente: autoras del proyecto

Antes de implementar este proyecto no se tenia un control establecido para la
gestién de residuos generados, los que eran aprovechables se disponian en un
vehiculo recolector que tenia como destino final un relleno sanitario y la chatarra
se disponia a una bodega externa de la cerveceria sin tener conocimiento de su
disposicion final. Actualmente es aprovechado el 96.68% de los residuos
generados en el taller; el papel, plasticos, metales, chatarra, madera y carton, se
comercializan con un gestor que los recicla adecuadamente. En la Tabla 21 se
relaciona el residuo con su costo de comercializacion.

Tabla 21. Relacion de costos de comercializacion de residuos
RESIDUO COSTO ($/Kg)

Papel 140,2
Plastico 1519,1
Madera 200,6
Carton 117,5
Chatarra 47

Fuente: autoras del proyecto
Finalmente, el 3.32% restante de los residuos son peligrosos. Este tipo de
residuos en el taller son los aceites y lubricantes usados y la estopa contaminada

y se disponen con un gestor autorizado.

La Figura 29 presenta el porcentaje de generacién de cada residuo teniendo en
cuenta el balance presentado anteriormente. Se observa que uno de los residuos
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peligrosos mas significativos corresponde a desechos, mezclas y emulsiones de
aceites generados en las labores de mantenimiento de equipos de proceso.

Figura 29. Generacion de residuos
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Fuente: autoras del proyecto

7.8.2 Correcta segregacion en la fuente. Con el fin de hacer seguimiento al
plan ambiental de manejo de residuos que se elaboré en el taller (ver Anexo 23),
se tuvieron en cuenta los resultados de las inspecciones de las condiciones de
orden y aseo e inspecciones de los colectores y zona de acopio de residuos
realizadas por parte del area de calidad. Esta actividad se desarroll6 a través de
visitas mensuales a todas las areas de la empresa donde se registraron los
resultados en los formatos de las inspecciones mencionadas que se evidencian
en los Anexos 24 y 25 respectivamente.

Los criterios de calificacion empleados fueron bueno, regular y malo y para efectos
de poder cuantificar el resultado recibieron la calificacion de la gestion de residuos
asignada en la Tabla 22, siendo 10 la maxima puntuacion y 3 la minima.

e Bueno: No resultan observaciones o no conformidades durante la auditoria
de inspeccion.

e Regular: Se presenta alguna observacion o no conformidad durante la
auditoria de inspeccion.

e Malo: Hay evidencia de no conformidad encontrada en auditorias
preliminares.
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Tabla 22. Criterios de calificacién de la gestién de residuos

i Gestion de Residuos
AREA§ BUENO REGULAR MALO
Ordeni 3 2 1
Aseo! 3 2 1
Colectores; 3 2 1
Segregacpn deé 1 0 0
residuos:

Fuente: autoras del proyecto

En la Tabla 23 se presentan los resultados de la evaluacion realizada a cada area
de la planta en cuanto al estado de la gestion de residuos.

Tabla 23. Calificacion de gestion de residuos
Gestion de residuos

AREA  iNOV_DIC ENE_FEB MAR ABR MAY JUN JUL
Cocina ;10 10 10 1 10 10 10 10 10
Filtracion 8 7 8 10 7 9 10 8 8
PTAP .6 6 9 8 10 8 7 8 7
PTAR 9 4 6 T 9 7T 6 9 8
Almacen P10 10 10 10 10 10 10 10 10
Magquinas 7 & 8 8 7 9 8 8 7
Tren MNo. 1 4 7 9 9 B 7 7

Deposito ; 7 9 9 10 9 i
Areas Comunes ¢ 10 10 10 10 10 10 10
Fuente: autoras del proyecto

L6 8
Tren No. 2 '8 10 8 9 1w 10 8 7 10

7 0

0

La adopcion de buenas practicas de manufactura permitié estandarizar las zonas
de trabajo del taller, lo cual contribuy6 a contar siempre con espacios ordenados y
agradables para realizar las labores diarias, adicionalmente, se observo un
incremento en la calificacién debido al sentido de pertenencia de cada uno de los
trabajadores.

7.9CONTROL DE CONTRATISTAS

Una de las alternativas planteadas en el plan de implementacion fue establecer
controles para el ingreso de contratistas al taller, fue por esto que antes de definir
un mecanismo se optd por elaborar un manual para contratistas que contemplara
las principales normas de seguridad, ambientales y de buenas practicas de
manufactura con el fin de reducir riesgos puedan afectar a las personas, al medio
ambiente, equipos o instalaciones del taller de mantenimiento de envase. En el
Anexo 26 se presenta el manual elaborado para contratistas que realicen alguna
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labor especifica en el taller el cual fue revisado por el coordinador de
mantenimiento y aprobado por el gerente de envase.

Antes de iniciar el proyecto se estaban presentando constantes pérdidas de
herramienta ya que cualquier persona de BAVARIA y contratistas podian ingresar
al taller sin previa autorizacion y utilizar sus elementos, por esta razon y por falta
de controles, se decidio cerrar el taller con llave para que solo tuviera acceso el
personal de mantenimiento del envase y asi poder controlar el ingreso de
contratistas mediante el formato de control de ingreso que se evidencia en el
Anexo 27.

Estas medidas fueron muy elementales primero para facilitar el control de
herramientas y elementos pertenecientes al taller, segundo para contribuir con
orden y limpieza, permitiendo mejorar las calificaciones en las auditorias y tercero
para garantizar condiciones seguras al personal contratista.
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8. AUDITORIAS

Mas que lograr unos resultados por una vez, a la empresa le interesa contar con
mecanismos tendientes a su permanencia y verificacion de resultados. Para ello
se disefid una serie de listados de verificacion (check lists) de los diferentes
aspectos que se adelantaron en el proyecto. Esta es la herramienta de auditoria
cuya aplicacion permite de manera objetiva, evaluar la situacién y evolucion de la
gestion de activos, en los aspectos de mantenimiento autbnomo, 5S, seguridad
industrial y medio ambiente.

Los criterios de las listas de verificacion fueron validados con el personal directivo
y posteriormente dados a conocer a todos los colaboradores del taller de
mantenimiento, y a partir de diciembre inici6 su evaluacion quincenalmente,
después de lo cual eran publicados los resultados para presentar el estado en que
se encontraban en los diferentes aspectos.

8.1 AUDITORIA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

Para el mantenimiento autonomo se disefid un instrumento de auditoria que
incluye 18 criterios organizados en tres grupos: limpieza, lubricacion e inspeccién
de los equipos y tres niveles de cumplimiento para cada criterio: insuficiente,
aprobado y sobresaliente. El formato de auditoria de mantenimiento autbnomo se
presenta en el Anexo 28.

En este caso se evalué cada maquina y se dejo un campo al final del instrumento
para registrar las sugerencias de posibles mejoras o recomendaciones
identificadas durante la aplicacion del instrumento.

En la Figura 30 se muestra el promedio de la calificacién de todas las maquinas
por cada auditoria realizada y se evidencia graficamente su progreso a través del
tiempo, pasando de 22,43 % en su calificacién en diciembre de 2009 a 78,06% en
julio de 2010.

8.2 AUDITORIA DE 5S.

La evolucion de las diferentes actividades que comprende la herramienta 5S fue
medida mediante el instrumento de auditoria que se presenta en el Anexo 29, el
cual contiene 17 criterios de evaluacién y se calificaron en 1,3 0o 5 si era
insuficiente, aprobado y sobresaliente respectivamente.
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Figura 30. Resultado de auditoria de mantenimiento autbnomo
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Fuente: autoras del proyecto

Este formato de auditoria permiti6 evidenciar de de forma sencilla tanto los
puntajes obtenidos por zonas como la puntuacion global de 5S, lo cual facilitd
identificar los principales inconvenientes de orden y limpieza por zonas, para
poder aplicar los correctivos pertinentes durante la ejecucion del proyecto.

En la Figura 31 se presentan los resultados segun fechas en que se realizaron las
auditorias y se observa una notoria mejoria pasando de 53,18% a 79,42% en el
mes de marzo.

8.3AUDITORIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Para auditar la evolucion de la seguridad industrial se disefié un instrumento que
incluye once criterios diferentes, los cuales se califican en tres diferentes niveles
de cumplimiento: insuficiente (un punto), apropiado (tres puntos) y sobresaliente
(cinco puntos). Dicho formato de auditoria se muestra en el Anexo 30.

La evaluacién se realizé individualmente a cada especialista (PEST) y se
seleccionaron aquellos elementos que, con base en la experiencia de la empresa,
generan con mayor frecuencia situaciones de riesgo en materia de seguridad
industrial. Antes de hacer uso de esta herramienta de auditoria, se socializé entre
las personas que trabajan en el area para que conocieran de manera previa el
instrumento con el que iban a ser evaluados, ademas de la campafa de
sensibilizacién y el reconocimiento de parte de ellos de la necesidad de su
utilizacién, en beneficio no solo de la compafiia sino propio.
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Los criterios se califican también con (1) insuficiente, (3) aprobado y (5)
sobresaliente, arrojando un puntaje global por cada especialista evaluado.

En la Figura 32 se muestra el promedio de la calificacion de todos los especialistas
por cada auditoria realizada, observandose que al iniciar la evaluacion en el mes
de diciembre, seguridad industrial obtuvo la ponderacion mas alta en comparacion
con las demas practicas con un porcentaje de 41,24%, finalizando en julio con
81,82%.

Figura 31. Resultado de auditoria de 5S
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Figura 32. Resultados de auditoria de seguridad industrial
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Fuente: autoras del proyecto

8.4AUDITORIA DE MEDIO AMBIENTE
Se identificaron seis criterios para la evaluacion de la situacion de manejo de
medio ambiente en cada area del taller, como se muestra en el Anexo 31.

En la Figura 33 se muestran los resultados de las auditorias realizadas,
observandose que la primera calificacion fue muy baja, esto debido a que la parte
ambiental se encontraba descuidada en el taller, pero durante la implementacion
del proyecto, este tema fue cogiendo fuerza mostrando resultados positivos en
julio de 2010 con una calificacion promedio de 73,33% y en las valoraciones
realizadas por el area de calidad.

Figura 33. Resultados de auditorias ambientales
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Fuente: autoras del proyecto

8.5AUDITORIA GLOBAL DE GESTION DE ACTIVOS
La auditoria global fue un promedio quincenal de las practicas anteriores y al igual
gue ellas, su resultado final era publicado los lunes posteriores a la calificacion.

En la Tabla 24 se presenta el consolidado total de las auditorias y en la Figura 34
se muestra graficamente el resultado de la auditoria de gestion de activos
observandose mes a mes el progreso de la implementacion del presente proyecto,
iniciando en un 31,36% hasta alcanzar 79,4% su maxima calificacion.
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Tabla 24. Calificacion global de auditoria

Fuente: autoras del proyecto

Figura 34. Resultados de auditoria de gestion de activos

CALIFICACION GLOBAL DE AUDITORIA
GESTION DE ACTIVOS

77,2% 78,0% 78,3% 789% 79.4%

80,00% 73,5% g 1
68,4% 1
[») & o,
70,00% 62,5% 64,2%
60,00% 55,3%
513% gm
50,00% 23.5%
a0,79% 422%
40,00% 321% |
31,6% 31,4%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00%
SIS R I I CIFC OIS «,@ «,\9 S S
F ¥ &F L E TS fEP@’S\(&?\\\" RS

Fuente: autoras del proyecto

96



9. SISTEMA DE EVALUACION Y GESTION DE COMPETENCIAS

Uno de los objetivos especificos comprendidos por el presente proyecto, es la
realizacion de un programa de capacitacion enfocado a la consolidacion de un
compromiso y una cultura de cambio, mejoramiento y apoyo en las diferentes
partes vinculadas directamente con la operacion del area del taller de
mantenimiento, por esta razén en este capitulo se realiza una presentacion del
desarrollo de competencias y sistema implementado de evaluacion y gestion de
competencias.

El Sistema de Evaluacién y Gestion de Competencias, que de ahora en adelante
se denominard& SEGCOMP, fue una herramienta disefiada por las autoras y
desarrollada con el acompafiamiento permanente de un ingeniero de sistemas que
centralizé y facilité el manejo de las competencias del equipo de especialistas del
envase que se denomina PANTERAS en tiempo real, evitando la necesidad de
formularios en papel o de hojas de calculo en Microsoft Excel para realizar la
misma tarea con enormes contratiempos por la inflexibilidad de la que disponen
estos medios tradicionales, aplicados hasta hoy por la Cerveceria de
Bucaramanga.

SEGCOMP consta de una herramienta software basada en el sistema operativo
Microsoft Windows que maneja toda la informacién de competencias con el apoyo
de una base de datos de Microsoft Access 2000 donde se almacena toda esa
informacion, aprovechando los recursos informaticos de los que dispone
actualmente la Cerveceria de Bucaramanga, que es el destino final de este
producto. Con una capacitacion o instrucciéon minima en su manejo, SEGCOMP se
convierte en una herramienta accesible a cualquier persona que sea encargada de
la gestion y valoracion de las competencias laborales de los empleados de la
Cerveceria de Bucaramanga sin importar su profesion o nivel de estudios, y a su
vez, las autoras esperan con la implementacion de SEGCOMP que se optimicen
los tiempos, procesos y formatos requeridos para la evaluacion, la gestion y el
seguimiento de las competencias de los trabajadores de la cerveceria en cualquier
momento, sin que se vea perjudicada la productividad del equipo o de la planta
entera.

9.1 DESCRIPCION DEL SISTEMA

El sistema SEGCOMP fue desarrollado en el lenguaje de programacion C# por
medio de la aplicacion Visual Studio 2010 de Microsoft y con la colaboracion
permanente de un ingeniero de sistemas, debido a su gran conocimiento y
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experticia en el tema. La escogencia de C#, sugerida por el ingeniero de sistemas,
fue porque este lenguaje de programaciéon de computadores es flexible,
extensible, sélido y ademas permiti6 un desarrollo rapido de la herramienta.
Adicional a eso, el entorno Visual Studio 2010 suministraba varias herramientas
para generar el entregable y su instalador, que simplifica enormemente la puesta a
punto del SEGCOMP en el computador donde se vaya a utilizar la herramienta.

Al iniciar el sistema, el usuario vera en su pantalla una interfaz grafica como la que
se describe en el Anexo 32, que consiste de una ventana de Windows y de un
menu con las opciones descritas en el Anexo 33. La interfaz estid disefiada
especialmente para permitir la ejecuciéon y el funcionamiento de mudltiples
formularios a la vez, permitiendo asi un cambio rapido de la definicion a la
manipulacion de la nueva informacion y viceversa.

La base de datos del sistema se localiza en el archivo SEGCOMP.MDB, ubicada
en la misma carpeta donde se instale el mismo (que por defecto es C:\Archivos de
Programa\SEGCOMP) y que consiste de las tablas y relaciones** descritas en el
Anexo 34.

En el Anexo 35 se describen en més detalle las distintas funciones que el sistema
dispone para la gestion y evaluacién de las competencias.

9.2 ESTADO INICIAL DE COMPETENCIAS
Con el disefio de SEGCOMP se buscO mejorar el sistema de capacitaciones y
competencias para el personal de mantenimiento de envase establecido por
BAVARIA con el fin de facilitar consolidacion de informacién y consulta de
competencias después de estas ser evaluadas.

Es por esto que al iniciar la implementacion del proyecto se tomé como referencia
el archivo de competencias por equipo de BAVARIA, en este caso el del equipo de
especialistas, con el fin de reconocer falencias y oportunidades de capacitacion

“L En una base de datos, una relacién vincula un registro en una tabla maestra con otro(s)
relacionado(s) en otra(s) tabla(s) por medio de uno o varios de sus campos que se denomine en
conjunto “Llave primaria”, la cual conforma una referencia Unica a cada uno de los registros
maestros. Por ejemplo, las valoraciones de un trabajador, que se registran en la tabla
“Competencias”, estan vinculadas a los datos de ese trabajador, que se encuentran en la tabla
“Operarios”, por medio de la llave primaria, que en ese caso es el campo IDSAP, para mantener
siempre la consistencia de los datos y evitar duplicidades y redundancias que perjudican en ultimas
a la cerveceria.
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mediante los reportes individuales y grupales por cada una de las competencias
establecidas y resultado general del equipo.

Las competencias establecidas por BAVARIA son:

e Competencias organizacionales: son las competencias genéricas que debe
tener todo el personal de la compafia.

e Competencias funcionales: son las competencias exigidas para cada
vicepresidencia.

e Competencias especificas: son las de mayor importancia, ya que se
enfocan en el desarrollo integral para el excelente funcionamiento de cada
operacion y estdn basadas en las buenas practicas de manufactura.

Después de haber ingresado las calificaciones de los especialistas en todas sus
competencias, se generd un reporte inicial que se presenta en la Figura 35
mostrando graficamente el nivel de competencia por equipo.

9.3 NECESIDAD DE CAPACITACION

De los resultados arrojados anteriormente y del diagndstico de la operacion del
taller, se pudo evidenciar que no se cumplia con las expectativas de BAVARIA de
ser un modelo a seguir.

En las competencias especificas se encontré un 90% fortalezas, lo cual es positivo
para la empresa, pero también se evidencié un 10% de necesidad de desarrollo
indicando oportunidades de mejora.

Como resultado se identificaron capacitaciones y entrenamientos necesarios para
el desarrollo sostenible del taller, los cuales fueron programados en el plan de
implementacion mostrado en el Anexo 3, ejecutados durante el tiempo de
desarrollo de este proyecto y asi mismo la posibilidad de brindar herramientas al
personal para mejorar su rendimiento laboral. Como evidencia de las
capacitaciones se presentan los registros de asistencia en el Anexo 36.

9.4 RESULTADOS DE COMPETENCIAS

Durante todo el proceso de capacitacion los datos fueron siendo consolidados en
el programa SEGCOMP con el fin de mostrar el progreso del desarrollo del
programa.

Después de realizar todas las capacitaciones y entrenamientos planeados y de
ejecutar las mejoras propuestas para el taller, se pudo evidenciar en un reporte
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final presentado en la Figura 36 la adquisicion de nuevas competencias de los
especialistas.

Las competencias organizacionales se vieron reflejadas en un incremento del 9%
como modelo a seguir, las funcionales aumentaron en un 11% en el mismo nivel y
las organizacionales aumentando en un 6% su nivel de fortaleza.

Figura 35. Reporte inicial de competencias del equipo PANTERAS
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Figura 36. Reporte final de competencias del equipo PANTERAS
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10.ROLES Y RESPONSABILIDADES

Uno de los objetivos especificos que comprende el presente proyecto, es la
elaboracion de un manual que defina las funciones y las responsabilidades del
personal que se encuentra directamente relacionado con la operacién del taller.

Este manual muestra el perfil del cargo y las funciones y responsabilidades del
mismo. En el Anexo 37 se encuentra el manual de funciones de los cargos de
especialistas del salon de embotellado.

La realizacion de este manual fue desarrollado a partir de las siguientes etapas:
1. Identificacion de los cargos de los especialistas del envase.

2. Elaboracion del perfil de cada cargo: Se recopild la informacion necesaria
para definir las condiciones de educacion, formacién, habilidades y experiencia.

o Educacién: Hace referencia a la educacion recibida de manera formal en un
centro especializado o institucion concebida para tal fin.

o Formacion: Hace referencia a la formacién basada o no en competencias
requeridas para el desempefio de la ocupacion.

o Habilidades: Hace referencia a la capacidad y disposicion para desarrollar
el cargo.

o Experiencia: Es la educacién no formal requerida para el desempefio de la

ocupacioén. La educacién y la experiencia no son mutuamente excluyentes.

3. Identificacion de funciones para cada cargo: durante las jornadas de trabajo
se realiz6 acompafiamiento al personal del taller para identificar actividades y
responsabilidades de cada uno de los tres cargos.

4. Recopilacion de informacién: Se recopilé toda la informacién disponible
relacionada con las actividades que debe realizar cada uno de los cargos de los
especialistas de envase y junto con las funciones identificadas en el
acompaiamiento de sus labores, se redactaron las funciones que deben cumplir.

5. Elaboracion del manual de funciones: se estructurd el manual de funciones

y responsabilidades, definiendo a demas objetivo, alcance, responsabilidades,
condiciones generales y organigrama.
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11.NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS DEL PROYECTO

La Tabla 25 presenta los objetivos planteados al inicio de este proyecto y relacion
en que capitulo de este libro se les da cumplimiento de acuerdo a la descripcién
del trabajo realizado.

Tabla 25. Cumplimiento de objetivos del proyecto

ITEM OBJETIVO CUMPLIMIENTO

Realizar un diagndstico, bajo los lineamientos de SABMiller plc,
1 que permitan identificar el estado actual del taller de Ver capitulo 4
mantenimiento de envase de Bavaria S.A.

Disefiar un plan de mejora para el taller de mantenimiento,
2 teniendo en cuenta el diagndstico realizado y la estrategia de Ver capitulo 5
gestién de activos.

Realizar la documentacion pertinente requerida para facilitar el

: . . Ver ftulo 7
3 cuidado de activos presentes en el taller de mantenimiento. er capitulo
Implementar el plan de mejora en el taller de mantenimiento de .
4 ; . : Ver capitulo 7
envase, atendiendo los requerimientos de Bavaria S.A.
Sensibilizar y capacitar al personal técnico que trabaja en este ;
5 y cap P ) q . ) Ver capitulo 9
proceso sobre cada una de las buenas practicas a implementar.
Disefiar indicadores que midan cuantitativamente las mejoras ’
6 o Ver capitulo 6
del taller de mantenimiento de envase.
Evaluar y controlar el plan de mejora mediante auditorias .
7 y P ) Ver capitulo 8

periddicas y seguimiento, a nivel de todo el equipo del taller.

Elaborar un manual que defina las funciones y
8 responsabilidades del personal que se encuentre directamente Ver capitulo 10
relacionado con la operacién del taller.

Fuente: autoras del proyecto

103



12.CONCLUSIONES

En cuanto al seguimiento realizado en la préactica, a la gestion integral de los
residuos de la Cerveceria, se concluye que la adopcién de buenas practicas de
manufactura ha permitido estandarizar las zonas de trabajo de la planta, lo cual
permite contar con espacios ordenados para realizar las labores diarias, a la vez
que se observa un incremento en la calificacion de cada una de las areas debido
al sentido de pertenencia de cada uno de los trabajadores.

La practica empresarial incluyé también la evaluacién del desempefio en gestiéon
activos del taller y el salon de envase de la cerveceria mediante la calificacion de 6
indicadores: % de tiempo de alistamiento, % de efectividad del taller de
mantenimiento, indice de frecuencia, indice de severidad, indice de lesiones
incapacitantes y aprovechamiento de residuos. De esta evaluacion se observa que
el indicador asociado con efectividad del taller en mantenimientos fue quien
obtuvo el mas bajo incremento de un 4.41% total de crecimiento debido
principalmente a los altos costos de operacion que afectan el indicador.

El mejoramiento en los indicadores de desempefio en gestion de activos del taller
de mantenimiento significan también beneficios econdmicos para la empresa,
derivados de un menor costo por paro que se genere en las lineas de embotellado
y en ingresos adicionales que se perciben por la comercializacién de los residuos
aprovechables, principalmente. Es asi como la empresa puede presentar un
ahorro en cada parada de producciéon de $ 928.572.

El taller de mantenimiento de la planta de la Cerveceria de Bucaramanga requeria
la intervencion en diferentes mecanismos con el propdésito de emplear elementos
vigentes de la ingenieria industrial en diferentes aspectos como organizacion
fisica, seguridad industrial, gestibn ambiental, gestion de activos, actividades de
mantenimiento de equipos y asignacion de funciones. Por tratarse de la compafiia
lider en la produccion y comercializacion de bebidas en el departamento de
Santander, el proyecto permiti6 evidenciar que aun las compafias lideres y
exitosas son susceptibles de mejoramiento y que la ingenieria industrial incluye
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una serie de elementos que tienen aplicacion y pueden producir resultados
significativos para este nivel de compafias.

Las areas de apoyo, como en este caso el taller de mantenimiento, también deben
y pueden ser analizadas bajo los diferentes temas de la ingenieria industrial y que
los resultados que se obtienen pueden resultar de importancia, no solo para
dichas, sino para la funcién principal de una empresa, en este caso, la produccién
y comercializacion de bebidas. En la medida en que las areas de apoyo estén en
capacidad de operar en Optimas condiciones, su aporte a la misién principal de la
empresa es mas efectivo; la mayor disponibilidad de los equipos del area de
produccion de la cerveceria como consecuencia de la mayor eficiencia general de
su taller de mantenimiento, va a contribuir a que la empresa pueda asegurar en
mayor medida el logro de sus objetivos estratégicos.

Cada una de las areas de una empresa es susceptible de ser administrada con
criterios gerenciales a su propia escala y que no son suficientes los lineamientos
de la alta gerencia de una compaiia y el aparente cumplimiento de los objetivos
estratégicos globales de la organizacion, para afirmar que cada una de sus areas
estén funcionando a su maximo nivel. Seguramente si se aplican metodologias
similares a las que se aplicaron a través del presente proyecto al taller de
mantenimiento, se podran obtener resultados importantes en otras areas y todos
sumados pueden posicionar a la compariia en una situacion de competitividad aun
mejor que la que ya tiene.

En cuanto a la experiencia lograda en la fase de diagnostico del taller y
posteriormente en la fase de implantacién de las oportunidades de mejoramiento
identificadas, se verifico la importancia de contar con el compromiso y la
motivacion del personal operativo para poder desarrollar los objetivos propuestos.
Si bien el papel del ingeniero o directivo de un &rea es liderar el enfoque del area
bajo su responsabilidad, en la medida en que mejor liderazgo ejerza sobre las
personas que realizan a nivel operativo las diferentes actividades del éarea,
mejores seran los resultados dado que son ellos, los operarios, quienes conocen
el detalle practico de cada maquina y de cada proceso. En la medida en que el
lider del area logre comunicarse de mejor manera con los operarios y técnicos, es
posible que éstos no solo hagan lo que se espera de ellos sino que vayan mas alla
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y enriquezcan el punto de vista del lider, como se experimentd por parte de las
autoras en el desarrollo de las diferentes metas que se propusieron desarrollar.
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13.RECOMENDACIONES

La primera recomendacion es la continuidad que se le debe dar a los diferentes
planes de mejoramiento disefiados para que el efecto logrado hasta el momento
se mantenga. Es necesario que en materia de orden, por ejemplo, se insista con
los operarios en el empleo de las zonas demarcadas, que se mantengan las
herramientas, equipos, repuestos y demas insumos y desechos en los puestos
definidos hasta que esto se convierta en un habito automatico, pues, si bien hasta
ahora se han logrado los resultados sefialados, la tendencia podria ser la de
regresar a la forma tradicional de hacer las cosas. Lo mismo sucede en los demas
aspectos desarrollados, como seguridad industrial, medio ambiente,
mantenimiento autbnomo, manejo de inventarios, etc.

Una segunda recomendacién consiste en la aplicacion de los mismos conceptos
aplicados en el taller de mantenimiento, a las demas areas que conforman la
planta de la cerveceria BAVARIA. En la medida en que se involucren otras areas y
toda la organizaciéon trabaje bajo los mismos principios, va a ser mucho mas
sencillo no solo que los logros se mantengan sino que los resultados van a tener
un impacto aun mayor y le van a permitir a la empresa un nivel de competitividad
que la distanciara de cualquier competidor, local, nacional o internacional, que
surja en el mercado.

En la medida en que se involucren nuevos funcionarios al area del taller de
mantenimiento, debe incluirse dentro de su programa de entrenamiento el
conocimiento detallado de las diferentes politicas definidas a lo largo del presente
proyecto, con el propésito de que, desde el momento en que inicie su primer dia
de trabajo, lo haga cumpliendo con estas directrices, lo cual contribuira a mantener
en el tiempo los logros alcanzados.

Igualmente debe incluirse dentro de los criterios de evaluacion individual de
desempefo de todos los funcionarios del taller de mantenimiento, su observancia
y contribucién a los programas aqui definidos, de manera que se mantenga la
claridad respecto de que esta forma de hacer las cosas hace parte de una visién
corporativa y no solamente del punto de vista ocasional de su jefe de turno. Para
poder hacerlo, es necesario también que se revisen los contratos de trabajo para
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asegurarse de que la compafia pueda aplicar las medidas disciplinarias
correspondientes en caso de que sea necesario hacerlo, en casos de
desconocimiento de las indicaciones y en general las politicas que se desprenden
del presente proyecto.

En la medida en que el desarrollo tecnolégico vaya haciendo que nuevos equipos,
herramientas y procedimientos se involucren al taller de mantenimiento, es
necesario que se estudie su impacto respecto de los logros del presente proyecto,
incorporando los correspondientes manuales de procedimiento, disposicion de
inventarios, medidas de seguridad industrial, analisis de impacto ambiental y
demas conceptos, con el fin de garantizar que los procedimientos y técnicas aqui
contenidos se mantengan actualizados y vigentes.

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos, se recomienda que se realicen
disefios metodoldgicos similares al aplicado en la planta de Bucaramanga, a todos
los talleres de mantenimiento y plantas de produccién de la cerveceria BAVARIA
en las demas ciudades del pais en donde existen plantas de produccién. El hecho
de que ya existan resultados verificables hace mas facil que los directivos de cada
una de esas plantas y talleres de mantenimiento observen de manera tangible y
por simple comparacion, las diferencias que hoy existen entre sus instalaciones y
las de la planta de Bucaramanga, o que ademas se puede apoyar por medio de la
produccion de videos y/o la realizacion de visitas de los directivos e ingenieros de
la empresa en el resto del pais. Es probable que inclusive otros paises de la firma
SABMiller se interesen por conocer y aplicar la experiencia.

En los contratos que se suscriban con contratistas que deban laborar en las
instalaciones del taller o cuya labor tenga incidencia en los programas disefiados,
debe estipularse su obligacion de observar estrictamente los lineamientos
definidos, asi como las implicaciones legales y economicas que tendra el
desconocimiento de los mismos.
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Anexo 1. Diagnéstico inicial

p 2 3

% DIAGNOSTICO TALLER DE MANETENIMIENTD

I~y =
BAVARIA Lotrategiz e Gestion D Aetivag MCM

item

10

Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%

GESTION DE ACTVOS

Se ha definido v documentado un marco para la implementacidn de Gestidn de
Activos en el taller de mantenimiento.

El marco de implementacion de Gestidn de Activos se concentra primero en
romper |la espiral apaga fuegos y establecer un ambiente de manufactura estable y
controlada, para después pasar a mejorar la eficiencia v la efectividad en materia
de costos de Mantenimiento.

El rol que cumple el Mantenimiento Autdnomo esta claramente articulado en el
marco de implementacion de la Gestion de Activos v se ha ubicado como parte
integral del enfoque general de la Gestidn de Activos.

Se ha hecho una evaluacian a fondo para identificar los puntos fuertes v débiles de
la funcidn de Gestion de Activos actual, comparandolas con los requerimientos de
SABMiller y existe un plan de accidn para llenar las brechas.

Existe un plan para la integracidén de las estructuras de la organizacidn del
mantenimiento y de la produccian.

Se han definido los indicadores clave del desempefio (KPI) para la Gestidgn de
Activos, con metas de mejora claras basadas en el tiempo.

Las mejoras de Gestign de Activos son dirigidas por su eficacia en material de
disponibilidad con el propdsito de lograr "Cero  Anormalidades’ (Cero
Anormalidades’ se entiende como que hay cero elementos fuera de control).

Se ha hecho una revisian integral de todo el equipamiento v se lo ha categorizados
de acuerdo a su importancia correspondiente considerando la disponibilidad,
frecuencia de uso y seguridad.

Hay un sistema de mantenimiento planificado, pero todavia prevalece el
mantenimiento de averias.

Hay programas de lubricacion e inspeccidn tal como lo recomiendan los
proveedores de equipamiento comao minimo y son eficaces para detectar posibles
fallas y para hacer notar los problemas obwios que se presentan.
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D 2 3

% DIAGNOSTICO TALLER DE MANETENIMIENTD

=
BAVARIA ﬁ}gﬁuﬂ@a De Gestive Do Activas MCM

item

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%

GESTION DE ACTIVOS

Se han establecido directrices y procedimientos para el desarrollo de las tareas de
mantenimiento preventivo y todo el personal especializado de mantenimiento es
competente para crear / revisar las tareas de mantenimiento de acuerda a ellos.

Se han establecido las actividades de mantenimiento v limpieza segln programa
de 5's

S5e ha limpiado e inspeccionado cuidadosamente todo el eguipamiento clave
recientemente para encontrar defectos y se han identificado todos los defectos en
estos objetos clave del equipamiento (por ej. con rdtulos), reparandose un minimo
de 80% de los defectos y manteniendo el estado de restauracidn.

Se han agrupado las tareas de mantenimiento preventivo (de acuerdo a su
frecuencia y la persona responsable) v se las ha documentado como programas
detallados.

Los especialistas son responsables de las tareas de mantenimiento preventivo
tales como la limpieza, inspeccidn y lubricacidn tal como lo determinan los niveles
de Mantenimiento Auténomo.

Todas las actividades de Mejora Enfocada resultan en actualizaciones /revisiones
de las instrucciones, procedimientos v estandares de trabajo, programas
preventivos v planes de capacitacian.

Se usan ampliamente los dispositivos a prueba de fallas para prevenir las fallas
ocultas.

El programa de mantenimiento se evalla continuamente para verificar su eficacia y
los planes de mejora se concentrar en lograr ‘Cero Averias”.

Se esta llevando a cabo una reunidn formal del equipo encargado del taller para
planificar y preparar las actividades de mantenimiento de la semana siguiente.

Se han desarrollado Instrucciones de Trabajo de Mantenimiento para todo el
equipamignto critico.
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% DIAGNOSTICO TALLER DE MANETENIMIENTD

BAVARIA Letrategiz Do Gestion (e Aetisas MC™M

item

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

Criterios Calificacion
PORCEMTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
GESTION DE ACTIVOS 12%

La informacidn técnica, tal como planos, catdlogos y especificaciones de
mantenimiento se guardan y controlan correctamente por medio de una biblioteca
técnica que es facilmente accesible.

Los cambios de ingenieria estan bien sustentados, por ej. se han identificado las
causas raiz v las condiciones basicas se cumplen eficazmente en vez de tratar
sdlo los sintomas.

Existe un programa de mantenimiento para que el personal mantenga
correctamente los repuestos en los estantes y evitar su degradacian.

Se usan Herramientas ‘Magras’ tales como Kanban para racionalizar el senvicio y
eliminar el desperdicio en el taller.

Todo el material de mantenimiento ha sido clasificado de acuerdo al valory al uso
[ABC).

Se proporciona una zona libre de polvo y temperatura controlada en el taller para
los objetos electrdnicos.

Los repuestos y los materiales de mantenimiento solo se compran de los
proveedares aprobados para asegurar la calidad vy reducir al minimo |a inspeccian
cuando se los recibe.

Hay un programa continuo para revisar y reducir los objetos almacenados
internamente a objetos absolutamente criticos v para optimizar los reguerimientos
de existencias (v los niveles de existencias) respecto atodos los repuestos.

Se ha iniciado un programa 55 en el taller v [as dreas de mantenimiento estan
limpias y organizadas.

Se han definido vy comprado las herramientas requeridas para realizar las tareas
de mantenimiento en el lugar de trabajo v estas herramientas se mantienen en
buenas condiciones.,
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% DIAGNDSTICO TALLER DE MANETENIMIENTD

= =
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item

Ly

32

33

34

35

36

37

38

39

40

Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
GESTION DE ACTIVOS 12%

Existe un almaceén de aceites en el sitio y hay un procedimiento para el manejo del
mismao. El almacén de aceites esta limpio v organizado por medio de |a aplicacian
del proceso 53.

El taller esta dptimamente ubicados en las cercanias de las dreas de produccidn.

Existe un sisterma que asegura que el personal y las herramientas especiales
estén listos, disponibles v en buenas condiciones. Se realizan inspecciones
mensuales.

Los operadores y el personal de mantenimiento han sido capacitados para que
manejen correctamente los aceites y grasas para diversos usos.

Se han establecido instalaciones para las reuniones del equipo PEST.

Se han integrado los distintos talleres de mantenimiento para incluir al persaonal
con capacitacidn mdltiple.

Las herramientas especializadas se guardan en el taller. Existe un proceso para
manejar todos los problemas, devoluciones, reemplazos y mantenimiento de
estas herramientas.

Las instalaciones de mantenimiento han sido mejoradas para apoyar el enfoque
de la estrategia de mantenimiento sobre las modificaciones y mejoras.

Los especialistas del equipamiento se hacen cargo del desarrollo de su propio
presupuesto de equipamiento, del control del mismo y de identificar las
oportunidades para reducir adn mas los costos.

Se usa el analisis del aceite y la termografia sobre el equipamiento rotativo mas
importante (uso limitado).
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) DIAGNDSTICO TALLER DE MANETENIMIENTD

BAVARIA Eetrategia Do Gestion Do Aetivas MC™M

item

41

42

43

Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%

GESTION DE ACTIVOS

Todos los involucrados en la Gestidn de Activos han sido entrenados respecto a
los principios ylas practicas de la Gestign de Activos.

Existe un proceso documentado para identificar continuamente las tareas de
mantenimiento ¥ la capacidad asociada a ser fransferida a los operadores
teniendo en cuenta la progresidn de la Estrategia de la Gestion de Activos en
general.

Existe un proceso formal para revisar la eficacia y la eficiencia del esfuerzo de
capacitacion y los obstaculos se eliminan eficazmente.

MANTENIMIENTO AUTONOMO

=]
&

Se ha definido claramente |a relacion entre 55 (gque se concentra en la limpiezay
arganizacion del area) y el mantenimiento auténomo (que se concentra en el
equipamiento).

El Comité de Direccidn de Gestidn del Activo ha desarrollado un plan para
desarrollar |a capacidad del equipo PEST y asi apoyar sus tareas de inspeccian.

El enfoque del proceso de implementacidn del mantenimiento autdnomo ha
pasado de la limpieza & inspeccidn a la transferencia de la capacidad técnica de
mantenimiento a los operadores.

Se han identificado todos los dispositivos de seguridad v los peligros potenciales y
se los haindicado claramente al personal de mantenimiento.

Se ha planificado debidamente un ejercicio inicial de limpieza a fondo Climpiar y
rotular) teniendo en cuenta su alcance, los peligros potenciales, la secuencia de
las actividades y los recursos necesarios. El proceso ha sido debidamente
ejecutado y se repite a medida que se reguiere.

Mo hay polvo, suciedad, lubricacidn excesiva, producto u objetos extrafios en el
equipamiento principal o auxiliar.
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) DIAGNOSTICD TALLER DE MANETENIMIENTD
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item

10

11

12

13

14

15

16

Criterios Calificacion
PORCEMNTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
MANTEMIMIENTO AUTONOMO 6%

Se han arreglado todos los objetos rotos, gastados o faltantes del equipo, o al
menaos se los ha rotulado para que sean atendidos.

El equipamiento se mantiene limpio por medio de la limpieza periddica que
realizan los especialistas después de los ejercicios de limpieza a fondo.

En el area de trabajo no se ven objetos flojos, rotos, que hagan juego en las partes
maviles ni que falten.

Los especialistas ufilizan v mantienen actualizados los procedimientos de
limpieza y de operacidn correcta de todos los equipos.

Se usan extensivamente las lecciones de un punto a través de todo el lugar de
trabajo para explicar a los operadores los principios basicos y 1a operacion del
equipamienta.

Los especialistas asumen la revision de los procedimientos de operacian
estandar para que las operaciones sean mas simples y eficientes.

Los especialistas detectan los problemas del equipamiento durante la limpieza de
rutina e inician las ordenes de trabajo.

Se ha formalizado un sistema / proceso de pedidos de obra como un método
continuo de identificacidn y deteccidn de defectos / anormalidades / objetos para
accidn interna o atencién de mantenimiento.

Se han identificado v se ha hecho una lista de las areas inaccesibles y dificiles de
limpiar / inspeccionar y hay planes para tratarlas / mitigarlas.

Se han identificado y hecho listas de todas las fuentes de contaminacidn
(suciedad, polvo, dxido, pérdidas de aceite, producto u otras Fuentes de
contaminacidn) y el analisis de las causas raiz estdn en sus etapas avanzadas,
siendo evidente que se realizan acciones correctivas.
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item

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
MANTENIMIENTO AUTONOMO 6%

Los especialistas inspeccionan periddicamente su equipamiento de acuerdo con
estos programas de inspeccion formal.

Se entrena al personal de mantenimiento para asegurar que las inspecciones se
hagan correctamente.

Se han establecido instrumentos adecuados y materiales de limpieza para el
mantenimiento y la limpieza de cada tipo de equipamiento.

Existe un proceso para revisar periddicamente |a eficacia de las mejoras logradas
con las iniciativas de reduccién de la contaminacidn v su impacto en la reduccian
de los esfuerzos de limpieza.

Se ha establecido un proceso para verificar la eficacia de las inspecciones que
realizan los especialistas respecto a la prevencion de las fallas.

Los especialistas pueden capacitar y entrenar alos nuevos miembros del equipo
respecto a las tareas de limpieza e inspeccidn.

Se han recopilado estandares basicos de lubricacién v se han identificado y
marcada los puntos de lubricacidn de [a maquinaria clave.

Los especialistas hacen la lubricacion basica de su maguinaria de acuerdo al
programa acordado.

Se ha mejorado |a disposicidn del lugar de trabajo para eliminar las ineficiencias y
demas desperdicios.

Se ha evaluado el area de trabajo v se la ha mejorado respecto a ergonomia, fatiga
y seguridad.
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item

27

28

29

30

Ly

32

33

34

35

36

Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVAMNCE EM LA IMPLEMENTACION 15%
MANTENIMIENTO AUTONOMO 6%

Se han desarrollado Procedimientos de Operacidn Estandar (SOP) v se dispone
de ellos en el lugar de trabajo en un formato facil de usar.

Se han identificado claramente los puntos de lubricacion del equipamiento con
indicacion de los niveles minimos y maximos.

Se han extendido los controles visuales al resto del drea de trabajo, por e, por
medio de demarcaciones, exhibicidn de la informacidn, formato y ubicacion de los
pragramas, lecciones de un punto, etc.

Todos los especialistas han sido evaluados como competentes para operar
correctamente el equipamiento en su drea de proceso de acuerdo a los SOP.

Los especialistas saben cuales son todos los peligros del area vy se estan
comportando claramente de una manera consiente respecto a la seguridad.

Se dispone de un sistema de capacitacion en mantenimiento autdnomo eficaz
compuesto de planes y material de capacitacion, registros de evaluacidn y
definiciones claras de los roles vy responsabilidades para apoyar la
implementacidn y 1a sostenibilidad del Mantenimiento Autdnomo.

Se evalda formalmente la competencia de los operadores antes de entregarseles
las herramientas y permitirles hacer trabajos de mantenimiento o reparacidn.

Se han desarrollado indicadores clave del desempefio para medir el coeficiente
de tareas de MA completadas de los especialistas como un porcentaje de todas
las tareas.

Las mediciones y metas de desempefio del equipo reflejan los objetivos del
programa de mantenimiento autdnomo para mejorar 1a  disponibilidad del
equipamiento.

Eltiempo que se requiere parala limpieza, inspeccidn y lubricacidn se ha reducido
en un 50% como minimo por medio de la integracion de estas tareas.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
58 14%

Todos los miembros vinculados al proceso de mantenimiento del taller han
pasado por |a capacitacion practica en 53, enfatizando la ‘mayor facilidad de
trabajo’ por medio de ergonomia basica.

Se ha ariculado claramente v se comprenden los enlaces, interfaces yio
integracidn correspondientes con ofras practicas laborales (por ej. Mantenimiento
Autdnomo, Seguridad-Salud-Medio Ambiente).

En donde sean necesarias, se han desarrollado politicas para la eliminacion y
desecho de los objetos innecesarios en el lugar de trabajo.

Se realizan recorridos periddicos para asegurar que se mantengan los estandares
exigidos por SABMiller.

Se ha revisado y refinado el plan maestro 53 para concentrarse mas ampliamente
en la limpieza del equipamiento y en sus condiciones, por e]. integracidn con el
Mantenimiento Auténomo.

El especialista en Gestidn de Activos lidera con su ejemplo al implementar 55 en
sus propias oficinas.

La distribucidon, 1a magquinaria v los niveles de provisidn del lugar de trabajo han
sido documentados y formalizados como estandares.

Se han puesto estandares visuales para los interesados

Se pueden demostrar los ejemplos de redisefio del eguipamiento y de
redistribucidn de las instalaciones (como resultado de las mejoras 53). Esto
incluye métodos rapidos de cambios de herramienta.

Se ha utilizado el plano del drea de trabajo para definir el alcance y marcar los
limites 55.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
5% 14%

Se han asignado areas de responsabilidad 55 a miembros especificos del grupo
de trabajo.

Se ha captado el estado inicial de base para mostrar el progreso futuro (es decir,
ze han tomado fotos v se las exhibe).

Se ha identificado un area para colocar los objetos que se han marcado para ser
retirados.

Se ha seguido un proceso estructurado para identificar y eliminar todos los objetos
innecesarios del lugar de trabajo.

Se ha formalizado un proceso para evaluar y clasificar los objetos en el lugar de
trabajo de acuerdo a su necesidad, frecuencia de uso y facilidad de localizacién.

Ze han identificado todos los objetos que no han podido ser retirados
inmediatamente o los objetos que necesitan arreglos para que sean atendidos
por mantenimienta.

Se han desechado todos los objetos innecesarios de acuerdo a las politicas
acordadas para cada categoria de objetos, incluyendo maguinas, repuestos,
herramientas, etc.

Todos los objetos que no han podido ser clasificados inmediatamente como
necesarios o innecesarios, han sido colocados en un area visible y provisoria para
que lo decidan las personas comrespondientes.

Existen debidos métodos de control de inventario para seguir los estandares
establecidos v la rotacion de las existencias (por gj. Lo Primero que Entra es lo
Primero que Sale).

Existe un lugar permanente para retirar los objetos innecesarios y asi facilitar el
retiro constante de tales objetos del lugar de trabajo.
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Criterios Calificacion
PORCEMNTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
58 14%

El equipo revisa la cantidad vy debida ubicacidn de todo el nuevo equipamiento,
materiales y provisiones de acuerdo a los estandares y politicas establecidas.

Se han agrupado y priorizado los objetos de acuerdo al uso y se han determinado
los lugares para los objetos basandose en la frecuencia con que se los usa vy la
facilidad de localizarlos.

Se ha rotulado claramente a los objetos necesarios v los lugares designados para
ellos.

Se usan buenos conceptos ergondmicos y de facilidad de uso para el
almacenamiento, armarios, tableros de sombras y/o exhibicidn.

Los lugares para el equipamiento, provisiones, recipientes y zonas de seguridad
estan claramente demarcados.

Los niveles de materiales para el punto de uso estan claramente visibles para
manejar el inventario (por ej. lubricantes, repuestos, herramientas, etc.).

Los lugares de almacenamiento son adecuados para cada objeto respecto a
espacio, proteccidn, acceso y conveniencia.

Los lugares de trabajo (incluyendo las oficinas) han sido disefiados de modo que
se facilite el trabajo por medio de la aplicacion de proyectos ergondmicos.

Se ha aplicado la teoria del Poka yoke al disefio del lugar de trabajo para facilitar el
trabajo y para eliminar actividades de limpieza.

Se ha realizado un intenso ejercicio de ‘Limpieza a Fondo® para eliminar toda la
suciedad y el polvo del lugar de trabajo y para dejarlo impecable. La Limpieza a
Fondo' debe incluir los lugares a los que es dificil llegar vy las dareas gue estan
fuera de lavista.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
5% 14%

El area y la maguinaria han sido prolijamente pintadas v su estado de Como
Muevo se mantiene efectivamentea.

La maguinaria y las areas de trabajo se mantienen efectivamente en un estado
como sifueran ‘nuevas’ (se mantienen las condiciones basicas).

Se obtienen los estandares para codificacion de colores, sefalizacion vy
demarcacidn, o se los desarrolla como sea requerido.

Se ha desarrollado un tablero 53 v el equipo lo mantiene actualizado y a la vista en
el lugar de trabajo de acuerdo al estandar de disefio establecido. Esto incluye
fotografias del drea de trabajo "antes’y ‘después’.

En el tablero 53 se exhibe una matriz de limpieza para especificar las
responsabilidades, frecuencias v estandares de limpieza.

Se estd aplicando 55 en |a oficina.

Las 55 estan siendo aplicadas a través de todo el taller.

Es evidente que los objetivos, actividades y programa 55 han sido establecidos.

El puntaje obtenido en la auditoria 55 forma parte de los indicadores clave del
desempefio del equipo.

Los miembros del equipo pueden identificar las anormalidades mientras limpian y
saben camo pedir acciones correctivas.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
55 14%

El equipo puede realizar la auditoria 55 objetivamente vy de acuerdo a los
estandares acordados.

Los casos de éxito en 55 se exhiben en el tablero de actividad 55.

La ubicacion exacta de todos los objetos necesarios es visible y evidente.

Todos los nuevos empleados reciben capacitacion inicial en 85 dentro de los
primeros 10 dias.

SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

:

Existen procedimientos de Salud vy Seguridad Operativa que apoyan los
requerimientos reglamentarios.

La necesidad de mejorar el desempefio de |la empresa en materia de Salud y
Seguridad Operativa se ha demostrado claramente y ha sido entendido.

Los empleados que desempefian trabajo en nombre de la organizacion son
responsables de entender e incorporar en sus practicas laborales diarias los
requerimientos legales de Salud y Seguridad Operativa correspondientes v los
requerimientos de la empresa.

E= claramente evidente que los valores y sistemas de Salud y Seguridad Operativa
se aplican constantemente a través de |a fabrica (por e]. actas de |as reuniones,
puntos de las agendas, evaluaciones del riesgo, etc.).

Existen controles para los contratistas v todos los contratistas v subcontratistas
cumplen con las regulaciones y reglas de la organizacidn.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL 29%

Los empleados entienden y contribuyen a minimizar el impacto de |a fabrica sobre
los individuos y la comunidad/medio ambiente.

La gerencia yla supervisién han aceptado la responsabilidad por el cumplimiento
de Salud y Seguridad Operativa.

Se ha designado a un representante, o representantes, de la empresa que
(ademas de sus ofras responsabilidades) ha definido el rol vy 1a autoridad de
implementar y mantener un sistema de gestion de Salud y Seguridad Operativa.

La gerencia superior revisa formalmente el sistema de gestion de Salud y
Seguridad de acuerdo a un proceso definido con intervalos planificados para
aseqgurar su continua implementacion, adecuacion, adaptacidn v eficacia.

Ahora los equipos gestionan la evaluaciaon del riesgo v el proceso de investigacidn
de incidentes.

Los gerentes superiores demuestran visiblemente su liderazgo al participar en las
inspeccionesirecorridos fisicos del drea.

Todos los empleados siguen constantemente los POE requeridos para aseqgurar
el cumplimiento reglamentario de Salud y Seguridad Operativa.

Los equipos han asumido plena responsabilidad por la identificacidn v
eliminacién proactiva de las fuentes de peligro para la Salud y Seguridad Operativa
en sus dreas, incluyendo los problemas de conducta y proporcionan
retroalimentacion de eventos anteriores.

Ze han implementado procedimientos para identificar v controlar los riesgos de
Salud y Seguridad Operativa relacionados con las actividades laborales, productos
0 Senvicios para asegurar |a seguridad de las personas que labaran en el taller
(por ej. politica de no fumar).

Se han establecido medidas de desempefio reactivo para monitorear accidentes e
incidentes (incluyendo casi accidentes) y demas evidencia histdrica de
desempefio deficiente.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%

SEGURIDAD INDUSTRIAL ¥ SALUD OCUPACIONAL

%

La organizacién se mantiene a la avanzada de los cambios de reglamentacidn
para asegurar el cumplimiento continuo (tal como lo  evidencian las
actualizaciones de los procedimientos).

Existe un sistermna formal de reporte de accidentes e incidentes.

Existe una politica de no fumar, que se aplica estrictamente.

Hay un almacén dedicado a liquidos inflamables y armarios hechos a medida
para los liquidos inflamables en el taller.

El sistema de Zalud y Seguridad Operativa ha sido integrado con los
requerimientos de cerificacion externa (por ej. 130) para reducir 1as duplicaciones
y optimizar los requerimientos de auditoria.

Existe un sistema de control de acceso adecuado para el nivel de sofisticacian yo
riesgo empresarial del sitio.

Se han identificado y resuelto/reparado los peligros potenciales de Salud y
Seqguridad Operativa v los objetos dafiados (por e]. barreras, cierres, etc). Esto
incluye aguellos objetos que han quedado expuestos por los procesos de 53
Mantenimiento Autdnomo v Gestion de Activos.

El Equipo de Proteccidn Personal (EPP), los permisos v los peligros potenciales
estan identificados por escrito v se tratan antes de comenzar un trabajo peligroso.

Los extinguidores de incendio, bombas de agua, rollos de mangueras, salidas de
emergencia v demas equipo de seguridad estan en buenas condiciones de
operacidn y son accesibles. Estos objetos estan claramente identificados por
medio del uso de buenas técnicas de gestion visual.

Las salas eléctricas no almacenan combustible v todas las aperuras de los
cables estan debidamente selladas.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%

SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

B

Las tareas reglamentarias preventivas (por ej. aquellas relacionadas con el equipo
de anti-incendio) han sido formalizadas y programadas dentro del sistema de
Gestidn de Activos.

El sitioc (adentro y afuera) ha sido debidamente demarcado y los objetos
almacenados en forma ordenada para eliminar los riesgos de Salud vy Seguridad
Cperativa.

Se han desarrollado e implementado planes de accién para responder ante los
incidentes y situaciones de emergencia v asi prevenir ¥y mitigar los impactos de
Salud y Seqguridad Operativa que puedan estar relacionados con ellos.

Los incidentes y planes de emergencia se ensayan y practican de acuerdo al
programa. Esto debe incluir la participacidn de los servicios de emergencia
locales (servicios de bomberos y ambulancias).

Se ha desarrollado una matriz de escala o un instrumento similar que muestra
claramente a qué personas o funciones se debe contactar en caso de que se
produzca un incidente.

La aplicacidn de las reglas de Salud y Seguridad Operativa se basan en la
autodisciplina del equipo segdn se lo requiera.

Hay un proceso formal alineado al proceso CAP para identificar y rastrear la
capacitacidn del cumplimiento de Salud y Sequridad Operativa.

Hay un proceso de introduccion formal de Salud y Seguridad Operativa para todos
los nuevos empleados, contratistas vy visitantes de las operaciones cubriendo
riesgos del sitio, riesgos especificos del area, procedimientos de emergencia y
conductas que se esperan de ellos.

Los requerimientos de Salud v Seguridad Operativa de los contratistas se
manejan comao parte de la matriz de habilidades de los equipos.

La empresa apoya el desarrollo de |a capacidad en Salud y Seguridad Operativa
en la comunidad local, por ej. primeras auxilios.
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Criterios Calificacién
PORCEMNTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
MEDIO AMBIENTE 16%

Se ha desarrollado un sistema de puntaje para la Gestidn Ambiental, el cual se
comunicd atodas las personas en la Compafiia.

Existe una estrateqgia clara para mejorar el sentido de pertenencia del equipo con
referencia a la Gestian Ambiental.

Los contratistas que trabajan en nombre de la organizacidn son responsables de
comprender e incorporar los reguerimientos legales de Gestidn Ambiental que les
aplican, asi como los de la compafiia, en sus practicas de trabajo diarias.

Los empleados comprenden y contribuyen a minimizar el impacto generado porla
fabrica sobre los individuos, 1a comunidad v el medio ambiente.

Otras areas de la compafia se comparan a si mismas contra el desempefio
ambiental del taller.

El grado de responsabilidad de todos en relacidn con la Gestign Ambiental esta
definido y formalizado en 1as descripciones de roles (y/o guias de competencias).

Las auditorias periddicas corroboran gque las instrucciones de trabajo y los SOP se
estan siguiendo de acuerdo con las responsabilidades acordadas.

Los empleados participan activamente en reuniones, deteccidn de peligros (o
“localizacidn™), informes sobre los casi-accidentes, investigaciones de accidentes,
ylo auditorias en sus dreas de responsabilidad.

Se incentiva a los empleados para que presenten sugerencias acerca de como
mejorar los esfuerzos en el tema ambiental ya gue den retroalimentacién acerca
de mejoras para minimizar las fuentes de emisidn, la polucidn y los peligros en
seguridad ambiental.

Los equipos han asumido total responsabilidad por 12 identificacion v eliminacian
de fuentes de polucidn, emisidn y peligros ambientales en sus areas incluyendo
los aspectos de comportamiento.
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Criterios Calificacion
PORCENTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
MEDIO AMBIENTE 16%

Se han establecido procedimientos documentados con el fin de monitorear y
revisar regularmente las caracteristicas principales de las operaciones y
actividades, que pueden ocasionar un impacto significativo en el medio ambiente.

Las condiciones ambientales (luz, temperatura, control del polvo, etc.) del taller de
mantenimiento son adecuados para el trabajo que se debe hacer.

Se han establecido medidas de desempefio reactivas para maonitorear el
cumplimiento con el programa de Gestion Ambiental, con los  criterios
operacionales y la legislacidn aplicable.

Existe un sistema formal de informes sobre accidentes e incidentes.

Para el mejoramiento de los aspectos de Gestidn Ambiental, los eguipos estan
respaldados porla provisidn de los recursos adecuados.

Los procedimientos relativos a los peligros ambientales (ejemplo; derrames,
emisiones, etc) estan identificados por escrito v han sido revisados con los
arupos.

Los equipos de trabajo cumplen con los procesos para reducir los impactos
ambientales generados por las operaciones.

Se han implementado procedimientos para identificar y controlar los riesgos en
Gestidn Ambiental asociados con las actividades de |3 operacian, los productos o
el semvicia.

Se han desarrollado e implementado planes de accidn para resolver los
incidentes ambientales y asi evitar y/o mitigar los impactos que pudieran estar
asociados con éstos.

Los planes de incidentes v de emergencia son probados y simulados de acuerdo
ala programacian.
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Criterios Calificacion
PORCEMNTAJE DE AVANCE EN LA IMPLEMENTACION 15%
MEDIO AMBIENTE 16%
Se encuentran disponibles una matriz escalonada o una herramienta similar que
muestra claramente cudles personas ofunciones se deben contactar en el evento
de un incidente.
Existe un acceso adecuado a las instalaciones de emergencia, tal como lo
determind el analisis formal de necesidades.
Existe un sistema formal de reporte de accidentes e incidentes.
Existe un proceso formal alineado con el proceso CAP a fin de identificar y
manitorear la capacitacidn en cumplimiento legal del sistema de Gestidn
Ambiental.
Las lecciones de un solo punto v el coaching en el trabajo son métodos utilizados

ampliamente para afianzar la Gestidn Ambiental.
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Anexo 2. Matriz dofa

AMENAZAS OPORTUNIDADES
DOFA
AM1 AM2 AM3 AM4 AM5 AM6 o1 02 03 04 05 06 o7 08
D1 |A10, A1l A10, A1l A10, A1l A8 A8, A10 A10, A1l Al0, A1l A10, A1l A8, A10, Al1 |A10, A11
D2 |A20, A1l All, Al4 A4, Al1, A15 |A8 Al4 A8, A19 ﬁig’ ALL Al A11, A14, ALO A20, Al1, Al4 ﬁ‘l"sAS’ AL fa1g A4
A20, All, Al4,|A1l, Al4, Al8, A2, A5, A20, A2, A8, All,
D3 |A20, A1l All, Ald A1l A8 A5, Al4 A8, A19 ALB. ALO ALS A5, A18 ALL AL4 ALS AL Al1, A18 A2
D4 AL, A4, A15 A2 AL ALAZ, Ad, A2, Ad
Al15
D5 A1, Al5 AL Al, A15
D6 |A20 Al4 Al Al4 A20, A14 Al4 A2, A20, A14 |A1 AL, A2 A2
A20, A1, Al4,|All, Al4, AlS, A2, A20, All, A2, A4, A8,
D7 |A3,A20, A1l |Al1, Al4 A4, A1l A8, A3 Al4 A8, A19 AlS. ALD A10 A18 AL4, ALS ALL ALS Al1, A13, A18 |A2, A4
D8 |A10, A1l A10, Al1, Al4 |A10, A1l A5, Al4 A10 A10, Al1, Al4 |A10, All, Al4 |A5, A7 ﬁi'lAZ\’l“Aw' A10, A1l A10, A1l A3
A3, All, A17, A20, All, Al4,|A1l, Al4, Al7,
D9 |50 Al1l, Ald ALl A3 Al4 A19 AL7. ALO ALS A20, Al1, Al4 All ALl A3
All, Al4, A17,|ALL, Al4, Al7, A2, All, Al4, AL, A2, All,
D10 |A3, All, Al7 [Al1, Al4 A1, A1l A3 Al4 Als ALs Al18 ALB AL ALB Al1, A18 A2, A3
D11 AL A4 A6 A6 AL AL, A4 A4
@ D12 Al4 Al5 Al4 A19 Al4, A18, A19 |A14, A18, A19 |A18 A2, Al4, A18 A2, A15, A18 |A18 A2
<
a A10, All, Al4,|A10, All, Al4, A10, All, Al4,
S | D13 |3, A0, ALL |A10, ALL AL4 A10, ALL A3 Al4 A10, A19 AlS. ALD Al8. AL Al18 A1s A10, A11, A18 [A10, A11, A18
m
& | p1a Al4 Al4 A19 Al4, A19 Al4, A19 Al4
D15 Al4 A5 Al4 A19 Al14, A19 Al4, A19 Al4, Al6 Al5 A13, A16
D16 |A9 Al4 Al4 A19 Al4, A19 Al14, A19 Al4 A9 A9 A13
D17 Al4 Al4 A19 Al4, A18, A19 |A14, A18, A19 |A18 A2, Al4, A18 A2, A18 A13, A18 A2
D18 Al4 Al4 Al4 Al4 Al4, A21 A13
D19 |A12 A5 A5 A2, A5, A16 A2 Al12, A16 A2
D20 |A10, A1l A10, A1l A10, A1l A10 A10, A1l A10, A1l A10, A1l A10, A1l A10, A1l
D21 |A10 A10 A10 A10 A10 A10 A10 A10 A10
D22 |Al1, A12 A1l All A5 ALl A1l A5 A2, A5, ALL, ALl ALL A12, AL3, 1o
Al16 Al16
D23 |A12 Al5 A5 A5 A5, A16 Al5 A12, A16
D24 |A11 ALl All All All Al1, A21 All Al1, A13
D25 |A10, A1l A10, A1l A10, A1l A10 A10, A1l A10, A1l A10, Al1, A21 A10, A1l A10, Al1, A13
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AMENAZAS

OPORTUNIDADES

SO AM1 AM2 AM3 AM4 AM5 AM6 01 02 03 04 05 06 o7 08
S R e O T e A N o T e e
F2 |A20, A12 A20 A20 Al12
F3 |All All All A8 A5 A8, A19 ii'gAll' Al4, All, A19 A5 A5, A11 All All A8
F4 Al, A4 A2 Al Al, A2, Ad A2, A4
F5 |Al0 A10 A10 A10 A10 A10 A7 A7, A10 Al0 Al10
F6 |A3, A10, A11 |A10, All, Al14 |A10, A1l A3 Al4 Al0 Al0, Al1, Al4 |Al0, Al11, A14 Al0, Al1, Al14 Al0, A1l Al0, A11 A3
F7 |A3, A20 A4 A3 Al9 A20, A18, A19 |Al18, A19 Al18 A20, A18 ﬁiéAi’lgll' Al8 A3, Ad

g F8 |All All, A14 All A5, Al4 Al9 21;’ Al4, AL8, 21;' Al4, AL8, A5, A7, A18 2izl.Ai’l4A7/Y\18 A2, All, A18 |All, Al8 A2
; F9 Al6 Al6
&
8 F10 |A11, A12 All All All A1l A1l A1l Al1l, A12, A13
F11 |Al11 All All All A1l A2, Al11, A16 A2, A1l Al1, A13, A16 |A2
F12 |Al11 All All All All A1l A1l All, A13
F13 A2, A16 A2 Al16 A2
F14 A5 A5 A5
F15 A21 Al13
F16 |Al11 All All All A1l All, A21 All Al1l, A13
F17 |A10 Al0 Al10 A5 Al0 Al10 Al0 A5 A5, A10, A21 Al0 Al0, A13
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Anexo 3. Plan de implementacion

DURACION FECHA
ACTIVIDAD (Horas) RESPONSABLES PROGRAMADA
1 [Crear un sistema de formacién que permita identificar las necesidades de capacitacién en los especialistas.
11 leu,:5|on de la estrategia de Gestién de Activos y Mantenimiento 4 Carlos Leonel Mora 18/11/2009
Auténomo.
1.2 |Andlisis ABC criticidad. 4 Carlos Leonel Mora 12/03/2010
1.3 |Ventanas de mantenimiento 4 Nelson Moreno 26/02/2010
1.4 |RCM 12 Carlos Leonel Mora 15/01/2010
1.5 [RCA 8 Carlos Leonel Mora 05/02/2010
1.6 |Termografia 8 Carlos Leonel Mora 12/02/2010
1.7 |Difusion de SOP 2 Jenny Chacon 31/03/2010
Veronica Torres
1.8 |Conceptos de mantenimiento auténomo. 2 Carlos Leonel Mora 11/12/2010
1.9 |Planificacion y tarjeteo. 2 Carlos Leonel Mora 11/12/2010
1.10 |Principios béasicos de lubricacion. 4 Gabriel Hernandez 05/03/2010
1.11 |Moral y principios de 5S. 4 Jeqny Chacon 04/12/2010
Veronica Torres
112 Imp_ortanm? de la ReV|s_|on de estandare§ 5S y asegurar que el 1 Jeqny Chacén 04/12/2010
equipo esté comprometido con estos estandares. Veroénica Torres
113 Pellgros,y riesgos d(_e seguridad y utilizacién de elementos de 2 Jen,ny Chacén 19/03/2010
proteccion de seguridad. Verénica Torres
1.14 [Higiene postural. 2 ARP 26/03/2010
1.15 [Manejo de extintores. 4 quberos de 28/03/2010
Piedecuesta
1.16 |Simulacro de evacuacion. 1 Cruz Roja 05/04/2010
1.17 [Plan de emergencia. 1 Cruz Roja 05/04/2010
1.18 [Peligros y riesgos ambientales. 1 Jeqny Chacén 07/04/2010
Veronica Torres
1.19 |Uso eficiente y racional de los recursos. 1 Jorge Parada 07/04/2010
1.20 |Prevencion y control de la contaminacion en la fuente. 1 Edinson Campos 07/04/2010
1.21 |Manejo de residuos solidos y peligrosos. 2 Jeqny Chacén 16/04/2010
Veronica Torres
1.22 |Difusion de roles y responsabilidades 4 Jeqny Chacén 19/01/2010
Veronica Torres
1.23 |Difusion del manual del contratista. 2 Marco Duvan Osorio 21/11/2010
2 |Definir indicadores que midan el desempefio de la estrategia de gestién de activos en el taller.
21 Est'ablecer y medir indicadores de la estrategia de Gestion de 2 Jen'ny Chacon 18/11/2009
Activos. Veronica Torres
22 Imple_mentgr un ta_ble_ro de medicion visual del desempefio donde 8 Jeqny Chacén 19/11/2009
se evidencien los indicadores de los PEST. Verénica Torres
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ACTIVIDAD

DURACION

(GLIES)]

RESPONSABLES

FECHA
PROGRAMADA

3 |Realizar auditorias periédicas.
3.1 |Establecer un plan de auditorias. 12 Jen,ny Chacon 21/11/2009
Verénica Torres
3.2 |Realizar auditorias de Gestion de Activos. 3 Jen,ny Chacén 23/11/2009
Verénica Torres
3.3 |Realizar auditorias de Mantenimiento Autbnomo 3 Jen'n)l/ Chacén 23/11/2009
Verénica Torres
3.4 |Realizar auditorias en 5S. 3 Jenny Chacon 23/11/2009
Verénica Torres
3.5 |Realizar auditorias de Seguridad y Salud Ocupacional. 3 Jeqny Chacén 23/11/2009
Verénica Torres
3.6 |Realizar auditorias ambientales. 3 Jeqny Chacon 23/11/2009
Veronica Torres
3.7 |Difundir resultados de auditorias. 3 Jeqny Chacon 23/11/2009
Veronica Torres
4 |Realizar SOP (Procedimiento Estandar de Operacion) a las maquinas presentes en el taller.
. Jenny Chacén
4.1 |Elaborar los 9 capitulos del Torno. 40 P 24/11/2009
Veronica Torres
4.2 |Elaborar los 9 capitulos del Taladro Fresador. 40 Jen}ny Chacon 24/11/2009
Veronica Torres
4.3 |Elaborar los 9 capitulos del Cepillo. 40 Jen,ny Chacon 02/12/2009
Verénica Torres
4.4 |Elaborar los 9 capitulos del Esmeril. 40 Jen,ny Chacén 02/12/2009
Verénica Torres
4.5 |Elaborar los 9 capitulos de la Prensa Hidraulica. 40 Jen'n)l/ Chacon 12/12/2009
Verénica Torres
4.6 |Elaborar los 9 capitulos de la Sierra. 40 Jen'n)l/ Chacén 12/12/2009
Verénica Torres
4.7 |Elaborar los 9 capitulos para Soldadura. 40 Jeqny Chacén 21/12/2009
Verénica Torres
4.8 |Revision de todas las SOP 56 Jenny Chacon 15/03/2010
Veronica Torres
4.9 |Aprobacién de todas las SOP 8 Jenny Chacon 20/03/2010
Veronica Torres
4.10 [Publicacién final de todas las SOP 16 Jenny Chacon 24/11/2009
Veronica Torres
5 |Iniciar tarjeteo, kanban para repuestos, maquinas, motores y lubricantes.
51 Elaboraf un inventario detallado con todas las maquinas 1 Jen}ny Chacoén 28/12/2009
necesarias en el taller de mantenimiento. Veronica Torres
Elaborar el inventario de la herramienta y accesorios de uso .
. Jenny Chacén
5.2 [personal necesarias que se encuentra en los lockers del 40 P 28/12/2009
P P Veronica Torres
mecanico y el eléctrico.
53 Elaborar el inventario de la herramienta y accesorios de uso poco 16 Jeqny Chacon 05/01/2010
frecuente. Veronica Torres
5.4 Elaborar un inventario detallado con la cantidad necesaria de 20 Jeqny Chacon 07/01/2010
cada repuesto y motor presente en el taller. Veronica Torres
Elaborar un inventario de los equipos y herramientas de .
N s o Jenny Chacoén
5.5 |monitoreo a condicién que se encuentran en las oficinas del 3 P 16/01/2010
taller. Veronica Torres
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6.1

ACTIVIDAD

Definir roles y funciones del personal de mantenimiento mediante|
un manual de funciones.

DURACION
(GEIES)]

32

RESPONSABLES

Jenny Chacén
Veroénica Torres

Jenny Chaco6n

FECHA
PROGRAMADA

30/11/2009

8.1

Planes de mantenimiento.

Programar y elaborar | despeje en el taller, de acuerdo a lo

7.1 |Establecer las REGLAS 5S del taller y difundirlas. 5 P 28/01/2010
Verénica Torres

72 Sensibilizar al personal acerca de la importancia de implenetar 1 Jen’n)_/ Chacon 12/04/2009
5S. Veronica Torres

7.3 |Evidenciar el indicador de avance de 5S. 1 Jenny Chacon 15/12/2009

Veronica Torres

Jenny Chaco6n
Veronica Torres
Nelson Moreno

Jenny Chacén

39/01/2010

10.1

después.

Disefiar procedimientos para control de inventarios de motores,
repuestos y herramientas del taller.

9.1 . . . 40 Verénica Torres 23/01/2010
establecido en los inventarios. -
Especialistas
Tomar fotos del (antes del despeje) y trabajar el plan de accion Jenny Chacén
9.2 bajo la metodologia del registro fotografico del antes y el 2 Y 23/01/2010

Verénica Torres

Jenny Chacén
Veroénica Torres

30/93/2010

10.2

Elaborar formatos necesarios para implementar el control de
inventarios.

Jenny Chaco6n
Verénica Torres

Jenny Chaco6n

30/93/2010

grasa, etc)

111 Ejecutar el ejercicio de limpieza inicial con significado. 8 Verénica Torres 02/02/2010
Especialistas
112 Asignar un espacio para utensilios de_ aseo evitando que se 1 Marlon Mufioz 01/02/2010
generen impactos ambientales.
113 U_blcgr los implementos de aseo necesarios en la estacion de 1 Marlon Mufioz 03/02/2010
limpieza personal y de herramientas (jabones, estopas, etc).
Ubicar una zona de despeje fuera del taller para disposicion final
11.4 de aquellos objetos que no son del taller y han sobrepasado 1 Nelson Moreno 03/02/2010
tiempo permitido de permanencia.
115 Identificar todos los lugares que presenten contaminacion (polvo, 2 Jenny Chacén 03/02/2010

Verobnica Torres
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DURACION FECHA

ACTIVIDAD (Horas) RESPONSABLES EREIERAADA

12 |Adecuar instalaciones fisicas y definir espacios y lugares de almacenamiento de objetos del taller.

Todas las herramientas y accesorios de uso poco frecuente se Jenny Chacén

12.1 [ubicaran en tableros con la respectiva marcacion de su area y 24 Verénica Torres 04/02/2010
nombre correspondiente. Contratistas

12.2 |Pintar pisos y realizar demarcacion de zonas. 40 Contratistas 10/02/2010

12.3 |Establecer 4 bancos de trabajo. 2 Nelson Moreno 17/02/2010

12.4 Ut?lca_r herramienta y accesorios per_s’onales’ de los mecanicos y 20 Jer'!ny Chacén 17/02/2010
eléctricos con su respectiva marcacion del area en Jumbolon. Veronica Torres
Ubicar los repuestos necesarios del envase clasificados por Jenny Chacén

12.5 |maquina con su respectiva marcacién del area y nombre 16 Verdnica Torres 22/02/2010
correspondiente. Especialistas
Ubicar las maquinas teniendo en cuenta con los conceptos Jenny Chacén

12.6 |béasicos de ergonomia, marcar su area correspondiente, 24 Verdnica Torres 24/02/2010
identificarla con su nombre. Pintar cada maquina. Contratistas

12.7 Realizar |E'l marca0|,on de'Ios extlntoreslde incendio, salidas de 3 Marlon Munoz 27/02/2010
emergencia y demas equipos de seguridad. Contratistas

Verificar si los elementos de seguridad se encuentran en buen
12.8 |estadoy en caso de que no cumplan con las funciones para las 3 Juan Manuel Palacios 27/02/2010
que fueron disefiados, hacer reparacién inmediata de estos.

Identificar los accesorios de seguridad que se requieren para la
12.9 |utilizacion de cada una de las méaquinas del taller e 8 Nelson Moreno 01/03/2010
implementarlo.

13 |Establecer un &rea para almacenamiento de lubricantes.

Jenny Chacon
13.1 |Planear, ejecutar y adecuar un cuarto de lubricantes. 72 Verénica Torres 18/11/2009
Marco Duvéan Osorio

Desarrollar programas de inspeccién a maquinas, objetos y herramientas, sefializandolos con tarjetas de marcacién que indiquen

= hallazgos encontrados.
14.1 (Establecer modelo de tarjeta de marcacion. 3 Jeqny Chacon 04/03/2010
Veronica Torres
14.2 [Tomar fotos del estado en el que se encuentran las maquinas. 1 Jeqny Chacén 04/03/2010
Veronica Torres
143 Real'lzar ell ejercicio dfe limpieza y rotulado de los equipos en 8 Jeqny Chacén 06/03/2010
funcionamiento y equipos parados. Verénica Torres
14.4 |Tomar fotos después de finalizado el ejercicio de limpieza. 1 Jeqny Chacn 08/03/2010
Veronica Torres
14.5 |Desarrollar programas formales de inspeccion. 3 Jer'!n)l/ Chacén 08/03/2010
Veronica Torres
15 |Realizar estandares del taller y asignar responsabilidades a los especialistas.
151 Elaborar el mapa de 5S donde indique el responsable de cada 10 Jer'!ny Chacén 09/03/2010
zona del taller. Veronica Torres
15.2 Form_allzar el MAPA DE RESPONSABILIDADES 5S del area de 1 Jer!ny Chacon 10/03/2010
trabajo y presentar al equipo de trabajo. Veronica Torres
15.3 Implement_a[ tarjetas de control donde se especifique el tiempo 3 Jer'!ny Chacén 10/03/2010
de aceptacion que puede permanecer un repuesto en el taller. Veronica Torres
Asignar un banco de trabajo para guardar provisionalmente los .
> - Jenny Chacén
15.4 |equipos repuestos en reparacién que se encuentran de paso en 1 P 10/03/2010
. . Veronica Torres
el taller. (implementar tarjeteo)
15.5 [Establecer el estandar adecuado de 5S para cada zona del taller. 5 Jeqny Chacon 11/03/2020
Veronica Torres
15.6 Realizar una guia estandar de limpieza para ejecutar la limpieza 5 Jeqny Chacén 11/03/2020
del taller. Veroénica Torres
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ACTIVIDAD

DURACION
(Horas)

RESPONSABLES

Jenny Chacoén

FECHA
PROGRAMADA

requerimientos de las 5S.

Identificar los riesgos relacionados con las actividades

Jenny Chacén

15.7 [Tomar las fotos desde un punto fijo. 1 P~ 12/03/2020
Veronica Torres

158 Real|zar e! estandar_ con ‘fotograflas de cada zona del taller de 3 Jer}ny Chacén 13/03/2010
mantenimiento y evidenciarlos. Veroénica Torres

15.9 Evidenciar los |nven_tar|os de Ia_s herramientas, maqumas_, ) 3 Jer}n)_/ Chacoén 13/03/2010
repuestos y accesorios necesarios en el taller de mantenimiento. Verénica Torres

Jenny Chacé6n
15.10 [Identificar y marcar puntos clave de lubricacién en la maquina. 2 Verénica Torres 13/03/2010
Gabriel Hernandez
1511 Ejecutar en el taller una estacion de soldadura que cumpla con 16 Nelson Nifio 13/03/2010

171

personal de Bavaria como para Contratistas y difundirlas.

Realizar un estandar para controlar los riesgos relacionados con
las actividades para asegurar la seguridad del trabajador.

Verénica Torres

Jenny Chacoén
Verénica Torres

161 operativas para asegurar la seguridad del trabajador. 8 Verénica Torres 15/03/2010

16.2 |Realizar la matriz de peligros y riesgos de seguridad. 24 Jer}ny Chacén 16/03/2010
Veronica Torres

16.3 |Realizar la matriz de peligros y riesgos ambientales. 24 Jerln)'/ Chacén 19/03/2010
Veronica Torres

16.4 Establecer las REGLAS DE SEGURIDAD del taller, tanto para 2 Jenny Chacén 24/03/2010

24/03/2010

17.2

Realizar una LUP para extintores.

Jenny Chacén
Verénica Torres

Jenny Chacén

25/03/2010

recursos y disposicion final de residuos.

Escoger contratistas de mayor trayectoria de operacion en la

Verénica Torres

Jenny Chacén
Verénica Torres

18.1 |Realizar un plan de manejo de residuos sélidos. 16 P 26/03/2010
Veronica Torres

182 Destinar un smp para la disposicién de desechos: plasticos, 2 Jer]ny Chacén 20/03/2010
papel, metal, vidrio, etc. Verobnica Torres

18.3 |Demarcar la zona destinada para la disposicién de los desechos. 3 Contratistas 29/03/2010

18.4 Realizar una campafia ambiental acerca de la utilizacion de los 20 Jenny Chacén 30/03/2010

Escoger contratistas de mayor trayectoria de operacion en la

Verénica Torres

Jenny Chacén
Verénica Torres

19.1 |cerveceria para garantizar estabilidad y permanencia con el 1 20/11/2010
royecto Carlos Mora
proy : Jorge Barreto

19.2 |Elaborar un formato de control para los contratistas 1 Jenny Chacon 03/02/2010

Verénica Torres

19.1 |cerveceria para garantizar estabilidad y permanencia con el 1 20/11/2010
proyecto Carlos Mora
. Jorge Barreto

19.2 |Elaborar un formato de control para los contratistas 1 Jenny Chacon 03/02/2010
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Anexo 4. Contenido del sop

indice de lainstruccion de trabajo
e Lista con el nombre del capitulo y su contenido.

Descripcion basica

e Breve descripcion de la maquina.
e Diagrama de entradas y salidas.
e Estructura de la maquina.

Conceptos bésicos
e Funcionamiento general de la maquina.

Requerimientos administrativos
e Estructura organizativa del taller.
e Guia de competencias requeridas por equipos.

Disefo del trabajo
e Ubicacién de la maquina en el taller
e Estandar de 5’s de la maquina y zona de trabajo.

Seguridad industrial

e Estandar de seguridad de cada puesto de trabajo.

e Actuacién en caso de emergencia

e Identificacion de sustancias quimicas (diamante NFPA-704)

Instrucciones de operacion
e Instrucciones de arranque, operacion y parada de la maquina.

Mantenimiento autbnomo

e Etapasy descripcion

e Mapa de fuentes de contaminacion
e Mapa de lubricacion

Limpiezay desinfeccion
e Ordeny limpieza del puesto de trabajo

Monitoreo del progreso de la documentacion
e Estado de avance de implementacion de SOP
Escala de evaluacién: Elaboracién 30%
Revision 20%
Aprobacion 10%
Publicacion 15%
Difusion 25%

137



Anexo 5. Sop del torno

Pl s o e Pk ELAEORACION DE CERYEZAS T HALTAS, ﬁ

TORHO BAVARIA

& g.c_ri‘ms“' Nombre

INDICE DEL PROCEDIRIENTD ESTANDAR DE OFPERACION

Cortenit

L s . @
¢ Dezcripcidndela maql.una-.,

# Dezcripoion breve de lamaquina
& Diagrama de entradasz v zalidas

» Eztructura del equipo

2  Conceptos basicos g

# Funcionamiento general de la maquina

i
3 Requermientos administrative

# Estructura organizativa del taller

& Suia de competencias requeridas por equipas

¥  [Disenodel trabajo

& Ubicacion del equipo en el taller

# Eztandar de 5's de la maguina v zona de trabajo

i [3)

5  Seguridad industrial

# Estandar de sequridad de los PEST
# Actuacidn en caso de emergencia

 |dentificacion de sustanciaz quimicas [diamante NFPA-T04)

& Instrucciones de operacian

# frrangue
# Durante la operacion

# Parada

& Etapasz v descripoidn
« Mapa de fuentes de contaminacian

# Mapa de lubricacion

4 Limpiezawdesinfeccian

7 Mantenimiento autdnomo I" i |

& Orden v limpieza del puesto de trabajo

Monitoreo del progreso de la
documentacian

- . wEstado de avance de implementacion por capitulo

Dirkribuido a: FEST

Elakard: VEROHICA ANDREA TORRES FINTO
JEHHY YURLEY CHAGOH GARHICA

Ficvird: GARLOS ANDRES CARRILLO QUINTERD | Aprobé: CARLOE AHDRES CARRILLO GUINTERD

Fuchg 0GEiz00a Focha 03 EiE00s Ficha 050Gz 00s
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TORHO

Fdqina: 14 d

CERTECERIA DE EUCARAHAHGA

ELAEDRACION DE CERTEZAS T HALTAS, Il!

Actualizacidn:

1. DESCRIPCIOH BESICA BAVARIA

TORNO MAZAK JMT 360

Eltorno es una maquina para fabricar piezas de forma geomeétrica de

revolucion.

DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS

Dirtribuido a: FEST

Elak-ard: YEROHICA AMDREA TORRESFINTO
JEMHY YURLEY CHACON GARHICA

Ficwird: HELSOM ARTUR O MORENO BEASTO

Aprabd: JORGE EMRIGUE EARRETO VEPES

S IERRC TR

S He 1

Liahag Lad i pn i
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TORHO

Fiqina: 2 ded

ELABDRACION DE CERTEZAS T HALTAS,
CERTECERIA DE EUCARAHAHGA

Actualizacidn:

1. DESCRIFCIOH BESICA

BAVARIA

TORNO MAUSER & CO

Eltorno es una maquina para fabricar piezas de forma geométrica de

revolucion.

DIAGRAMA DE ENTRADAS Y SALIDAS

ENERGLA 230 adda v
PIEZA 3 ENERUTD

Dirtribuido a: FEST

Elakard: VEROHICGA AHDREA TORRES FIMTO
JEHHY YURLEY CHAGON GARHICA

Ficwird; HELZON ARTURO MOREHOEASTO

Aprobd: JORGEEMRIGUEEARRETOYEFES

b L R

Fiahog Ko iiin

Locha g ol
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TORHO ELABORACION DE CERYEZAS T HALTAS, i
- CERYECERIA DE EUCARAHANGA B
Fdqina: 3 do d
Ackualizacidn: 1. DESCRIFCION BESICA BAVARIA
Bandaja recolactora
da
Bomba da Intbesnmu da
oomante 440 W

Camo
‘igdants camo
longitugingl oo ding

Palanca Palanca

Palanca [Palanca Tomilie
meomep mumapn S, SRR, eme T

jongitudingiss  transversslgs ~ Par3roecas  oda gl AR roscas

Dirtribuidoa: FEST

Elaboréd: YEROHNICA AMDREA TORRES FINTO .
JEHHTFURLEY CHACOH GARNICA Ficuird: HELZOH ARTUROMOREHO EASTO Aprokd: JORGE EHRIGUEEARRETO YEFES
PP Eahai kil U i0i0 Eachaizad U010
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Salactor da valockdad as

Salactor de camiblos

Eecala 8 roscas |mm-Puig)
Salactor da avancas

Caa norton

Encala da Svancas

Salector de ancandido

isor da nival de Barra da
acalta

TORHO ELAEORACIOH DE CERYEZAS T HALTAS, |
- CERTECERIA DE EUCARAHANGA B

Fdqina: d ded

fictualizaciting 1. DESCRIFCION BESICA BAVARIA
Husllic principal
Polas conducda
Lira
Fiftonas ractos

Wisor lubricacion

Bama g8 topse  Frang da ple de
meanieal w"mm

Dirtribuido a: FEST

Elakoré: VEROHIGA AHDREA TORRES FINTO
JEHHY YURLEY CHACOH GARHIGA

Fevird: HELSOHARTURO MORENOEASTO

Aprobd: JORGE ENRIQUE EARRETOYEFES

Lo ahu S RN

| A e el 1]

Eechai il iiant0
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TORHO

Fiqina: 14dc 2

ELABORACION DE CERTEZAS T HALTAS, i
CERYECERIA DE EUCARAHAHGA B

A ctualizacitin:

2. COHCEFTOS BESICOS EAVARIA

CONCEPTOS BASICOS
FUNCIONAMIENTO GENERAL

Cuando el carmo principal desplaza la heramienta a lo largo del eje de rotacion, produce el cilindrado
de la pieza, y cuando elcarmo transversal se desplaza de forma perpendicularaleje de simetria de la
pieza se realiza la operacion denominada refrentado.

Todos los tomos desprenden viruta de piezas que giran sobre su eje de rotacion, porlo que su
trabajo se distinguira porque la superficie generada sera circular, teniendo como centro su eje de

rotacion.

COMPONENTES PRINCIPALES

Dirtribuido a: FEST

Elaborti: VEROHICA AHDREA TORRES FINTO .
JENNY YURLES CHAGAN GARHIGA Fiowird: HELSOM ARTURG MOREHD BASTO Aprobd: JORGE EHRIGUE EARRETOYEFES
abg SEdi R Liabgi Lo 0GEpidh abg Sl Eenidi
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TORHD

Fiqgina: & de ¥

ELAEORACIOH DE CERYEZAS T HALTAS,
CERYECERIA DE BUCARAMAHGA

Fckualizacitin:

. COMCEPTOS BESICOS

BAVARIA

BANCADA

Sirve de sopaorte pars las otras
unidades del tomo. En suparte
superorllevs unas guiss porlas
que s desplaza el cabezal mavilo
contrapunio y el camo principal.

CABEZAL FLIO

Contienelos engransgjes o poless
que impulsanla piezade trabsjo y
lsz unidades de avance. Induye el
motor, el husillo, el seleciorde

jvelocidad, el selectorde cambios v

zalectorde svances. Ademassive

para soporie y rotacion dela pieza

de trebajo quese apoya enel
husillo.

CABEZAL GIRATORIO

Su funcion consiste en sujetarls
pieza 8 maquinar, hay vanos tipos
como el chuck independiente de 4

mordazas o el unversal
mayomnente emplesdn enel taller
mecanico aligual hay chuck
magneticos v de seis mordazas.

Dirtribuido a: FEST

Elabard: YEROHIGA AHDREA TORRES FINTO
JEHH YURLEY CHACAOH GARHICA

Ficuvird: HELZ0OM ARTUROMOREHOEASTO

Aprobd: JORGE EHRIGUEEARRETOYEFES

b SERIENI

[ A D A L

Fachai ksl U010
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TORHD

Figina: 3 do =

ELABORACION DE CERYEZAS T HALTAS,
CERTECERIA DE BUCARAHAHGA

Actualizacitin:

2. COHCEPTOS EESICDS

BAVARIA

CONTRAPUNTO O CABEZAL
MOVIL

Elementoque s utiliza para senvir
jd= spoyoy podercolocarlas piezadg
que son tomesdss entre puntos,
ss/como otros elemeniostsles
como portabrocaso broces pars
hacertsladros enelcentrodelos
ejes. Este contrapunto puede
moverse y fijarse en diversas
posiciones a lo largode la bancada

CARRO PORTAHERRAMIENTA

Consta del camo princpal, que
Jrroduce losmovimientos deawa
¥ profundidad de pasads y del cang
transversal, que se desliza
transversalmente sobre el camo
principal. En lostomos paralelos
hay ademss un camo supsrior
onentsble, formmado a su vez por
trez piezas: la base, elchamot y el
porta herramientas. Subase ests
gpoyads sobre una platsforma
giratoria pars onentaro en
cualquier direccion.

Dirtribuidaa: FEST

Elak-ars: VEROHICA AHDREA TORRES FINTO
JEHHY YUFRLEY CHACON GARHICA

Feuvird: HELSOH ARTUROMOREHOEASTO

Aprobd: JORGE ENRIGUEEARRETOYEFES

LEcchoao o M i

| ] LT U

Eechabatipizi
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TORHO ELABORACION DE CERTEZAS T HALTAS, i
CERTECERIA DE BUCARAHAHGA
F‘d:ind: 14e &
R 3. REQUERIHIEHTOS ADHIHISTRATITOS BAVARIA
StualiIzasign:
¥

ING. MARCO OS0RID Q@

ING. PEST MECANICO
ING. NEL 30N MOREND

H

PEST BIEC SRICD
(=TT LS
WILL UALINIMADN

Dirtribuidaa: FEST

Elakord: VEROHMICA AHDREA TORRES FIMTO .
JEHHY YURLEY CHACOH GARHICA Ficwird: HELZOM ARTUR O MOREHO EASTO Aprobd: JORGEEHRIGUEEARRETOYEFES
TP Eiahackat0z izl Eiaba otz gy
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ELAEORACIOH DE CERYEZAS T HALTAS, 1
CERTECERIA DE BUCARAHANGA B

. REQUERIMHIEHTOS ADHIHISTRATIVOS BAVARIA

Fiqina: &de 2

Fzkualizazidin

MODELO DE COMPETENCIA DE NUESTRA EMPRESA

Db, Bivs. pregheanlien. = L0

T L T— |
1 wisrssl debers Ll y Faser

rganiraride deben pabe i hacer

T an g Mamln prvsqrinal
sabae y hacss on g

COMPETENCIAS POR EQUIPOS

1. Orienka<idn a Rerultador - Mantiene un alto nivel de compromiro perronal para alcanzar y ruperar lar mekar.,

2.Mzjoramicnto continuo - |dentifiza oparkunidader ¥ mejorar afin de promover la confiakilidad, calidad y oficiencia de lor pro<erar.

2. Andlirir yroluzitin de proklemar - Reruelue prokl opork k, dianteuna luazid idadora yprirkamdtizade la
el i
d.Trakajo en e-quipn ¥ zolakorazidn - Trakaja zonotrar 4 Farma inkerdependicnte, akravhr 4e Funzioner 3 rerpanrakilidader hazia una

meka comdn
5. fidapkazidn al cambio - Apoya yre adaptarre arituazioner zambianter ¥ modifizarur karear 3 prioridader azorde zonlor zambior que

Feetirel E

k. Concien<ia Orqanizacional - Cono<e ¥ comprende lor objetivar, productor, mar<ar, pro<eror r paoliticar 4e laQrganizazidn.

11.HZE - Salud Zequridad y Medin Ambicnke

1. Mejorer préctizcar oporacionaler - Demuertrauna |1z, 55

somprenritin del prozern, prinzipior v thenizar 4o
manufazturacnla zadena de walor. 1.5 Controly medizidn del deremp ohin

1.4. Conpzimiento del prozern

2.Compromiro zonla calidad -Haze lar corar bien derde laprimera ver ¢ or capax 4o arcqurar <onrkant belabucnacalidad del
oot

3.Flanifizacidn y optimizacitn el pro<eroproductivo - Flanea y optimiza el procero, loquere refleja enmenores cortor,

Limpicxay lubricacidng Reparacidn, Inrpeccidny Reporke.

Hantenimisntm Sutd

Ajurterrdpidor arutinarior; dercarke y reemplazo 4o zomponenter.

Arranque ¥ parada del e quipofprozero; Operazidn Hormal

Fundamantmr da mperacidin dzl s quipn
Sirkema de conkrol yloruperuiridn de ¢ quipor oproceror

Dirtribuido a: FEST

Elabars: VEROHICA AHDREA TORRES FINTO

JEHHPYURLEY CHACON GARHICA Ficuwird: HELSOH ARTURO MOREHOBASTO Aprobd: JORGE EMRIGUE EARRETOYEFES

esha R Tignng Liaba oz g inin Loabg oonis i
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TORHOD

CERTECERIA DE BEUCARAHAHGA

ELABORACION DE CERYEZAS T HALTAS, l
Fiqina: 1dc 2 B

Fzkualizazidn

4. DISERD DE TRAEAJD BAVARIA

PUESTO DE TRABAJO - TORNO

TORNO MAUSER & CD
Ubicadoenla Zona 2

EO0RERCOORON

TORNO MAZAK JMT 360
Ubicadoenla Zona 1

Dirtrikuido a: FEST

Elakord: YEROHICA AHDREA TORRES FINTO

JEHHY YURLEY CHACOH GARHICA Fevird: HELEZOH ARTURO MOREHO EASTO

Aprobd: JORGEENRIGUE EARRETO YEFES

Ecshog 11RO IR0 EichaiSof0gignin

Each iz a0
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TALADRO FRESADODR

ELABDRACIOH DE CERTEZAS T HALTAS, l
CERTECERIA DE BUCARAHAHGA B

4. MSEAD DE TRABA JO BAVARIA

F‘d:in-ﬂ: £ de &

Azkualizazidn:

ZONA 1

EXTINTORES

E STACION DE LIMPIEZA ZONADE ESTOPA
TALADRO FRESADOR QW 32

Dirkribuidoa: FEST

Elaboré: VEROHICA SHDREA TORRES FINTO ]

Fiouird: HELEOH ARTURD MOREHO BAZTO éip rab: JORGE EHRIRUE EARRETO YEFES
JEHHY YURLEY CHACOH GARHICA e pre
Wb 11R0520 10 Leshag SER0Gg0 0 Foshg Sag02ig0in
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TALADRD FRESADOR

Fiéqina: & de 2

CERTECERIA DE EUCARAHANGA

ELABORACION DE CERTEZAS T HALTAS, 11!

Azkualizaziting

4. DISERD DE TRAEAJO BAVARIA

ZONA 2

WORK STATION PARA ESMERIL
HERRAMIENTAS

TALADRO IMOCON

Dirtribuidoa: FEST

Elaboré: YEROHICA ANDREA TORRES PINTO
JEMHY YURLEY CHACOH GARHICA

Ficwird: HELZOH ARTURO MOREHO BEAZTO

Aprokd: JORGE ENRIGUE EARRETOYEFES

RN E L

Fpchg:goinziz il

FacbaZl (2010
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TORHO ELAEORACION DE CERTEZAS T HALTAS, b |
. CERTECERIA DE BUCARAMANGA B
—— 5. SEGURIDAD INDUSTRIAL BEAVARIA
RIESGOS Y PELIGROS DE SEGURIDAD DELTORNO
PELIGRO ESTANDAR DE SEGURIDAD

Rukd

e Lol

Usc de tapa cidoa

Usg da gatas

NI

= Tanar conocimiante dal
funcionamianto da la
maquina
= Ho usar guantes
= Ugar I3 camiea |por
dantre

Dirkribuido a: FEST

Elaboré: YEROHICA AHOREA TORRKES FINTO
JEHHY YURLEY CHACON GARMICA

Fiewird: HELZOM ARTUROMORENO EAZTO

Aprobd: JORGEEHRIRUE EARRETO YEFES

Lcsh g T Eanin

Loshg om oo

Loshg Ll g ignin

151




TORHO

Figina: 2 4o d

ELAEORACION DE CERTEZAS T HALTAS, l
CERTECERIA DE BUCARAHAHGA B

Actualiza<iting

5 SEGURIDAD INDUSTRIAL BAVARILA

RIESGOS Y PELIGROS DE SEGURIDAD DELTORNO

PELIGRO

Mansjc da cortopunzantas

ESTANDAR DE SEGURIDAD

= Ugo da haramiantas da

trabaje adecuadas

» Precaucion con el
mansje da hamamiantas

Usg de tapabocas

Dirkribuido 2: FEET

Elabord: YEROHIGS ANDREA TORRESFIHTO
JEHHY YURLEY CHACOH GARMICA

Ficuird: HELZOH ARTURD MOREHO EASTO

Aprokd: JORGE ENRIGUEEARKETO YEFES

b L s

Liaha g gy

Liaba i nin
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Caid3 de objstos passdos

Contacto con sustancias
quimicae (jabon da asaoe]

TORHD ELABORACION DE CERTEZAS T HALTAS, i
i a4 CERYECERIA DE EUCARAHAHGA B
Aevaalicashing 5_ SEGURIDAD INDUSTRIAL BAVARIA
RIESGOS Y PELIGROS DE SEGURIDAD DELTORNO
PELIGRO ESTANDAR DE SEGURIDAD

Ueo da botas y casco

Ued de guantes |3ssce)

/I/

Dirtribuidoa: FEST

153

Elabors: VEROHIC & AHDREA TORRES FINTO .
JEHHY YURLEY CHAGAH GARHICA Fizwird: HELZOM ARTURO MOREHO EASTO Aprokbd: JORGE EHRIGUE EARRETOYEFES
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TORHO

Fiqina: d4cd

ELABORACION DE CERYEZAS T HALTAS,
CERTECERIA DE BUCARAHAHGA

i

B

Atualizazitin:

5. SEGURIDAD INDUSTRIAL

BAVARIA

ACTUACION EN CASO DE EMERGENCIA

LINEA EMERGENCIA
79696

& Azequm su puesio de tmbap,
pagandols magquina.
* Mo actle spesumdaments, espere
instrucciones
& Verfiqgue B nis de Evacuacon.
& Adble con calma.
& Evacue hacis el punio de encuentro.

PUNTO DE ENCUENTRO

IDENTIFICACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS

DIAMANTE NFPA - 704

Maternal nomal
Ligeramente peligroso

Peligroso
Muy peligroso
Martal

CRITERIO ESPECIAL

RIESGO PARA LA SALUD

Oxl=

| =
A =

ALK=
ACID=
RAD=

RIE 5G0 DE INFLAMAEILIDAD

Mo =& inflama
Combustible

Se inflama sise cabents
Facimente inflamable
Muy inflamsable

RIE 5G0 DE REACTVIDAD

Dirtrib-uido a: FEST

Elabord: YEROHICA AHDREA TORKES FINTO
JEHHY YURLEYT CHACON GARHICA

Ficwird: HELSOH ARTUROMAORENOEASTO

Aprobd: JORGE ENRIGUE EARRETO YEFES

LEishac 19000212010

P2 Heed L F L]
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TORHD ELAEORACION DE CERTEZAS T HALTAS, i
" CERYECERIA DE EVCARAHANGA B
R . INSTRUCCIOHES DE OFERACIOH BAVARIA
INSTRUCCIONES DE OPERACION DEL TORNO
ARRANGQUE... PRECAUCION!

La persona que

1. Accionar palanca deencendido del motor.

utiice &sta maquina
debe tener bos

2. 5e procede agraduarls velocidsd de trabajo.

suficientes
conocimientos para

manejaris.

4. 5e coloca la hemamienta de corte en el portaburil.

| 3. Se ajustan los svances decorte (en automatco).

5. Se debeajustar adecusdaments s piezsen la copa.

6. Se da giro a la copa con la palancadeembrague. Con éstapalanca
siempre se debe trabajar.

DURANTE LA OPERACION...

7. Ubicarse allado opuesto de donde esta girando |s copa.

5. Se debeverficarquela refrigaracion dela pieza sl maguinarseala
optima para evitar que la heramients de corte =2 dane o el especisiista

=& queme.

PARADA...

9. Alfinalizarla operscion se coloca el selecior en cero (desenargizarel
motor).

10. Se resliza la limpieza s ls maguins (recogerla viruta conun cepills da
cerdss gruesas, noconla mana).

11. Se ravisa quels maquine ez bian sseads,

Dirtribuidoa: FEST

Elabord: YVEROHICA AMDREA TORRES PIMTO .
JENHTSURLEY CHACOH GARHICA Ficuvird: HELZOH ARTURO MOREHOEARSTOD Aprobd: JORGE EHRIGUE EARRETOYEFES
[Fchazeil1izo0s Eichaigat (2500 Eachaigai0Ri500
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TORHD ELAEORACION DE CERTEZAS T HALTAS,

CERTECERIA DE BEUCARAMANGA

F‘-igin.a: 1de T
R 7. HAHTEHIHIENTO AUTOHOHO BAVARIA
MANTENIMIENTO AUTONOMO
vimpieza Inicigy
0,57
L
> 0%, %,
ST, e 'ﬂ’,
& AL €% D
&0 O T
S %%
> 2
it 5% %
¥ 7 3% %
- @
[=]
S CWITAR DETICTAR
Se ch
58 NTENIMIEN 3 g
0@ AUTONOMO &2
= M
o =
c o 5]
= "E" 6 REPARAR 3 : &
Y §5
=3 = :i?
L &
[ Ly =
= W 2 g
"73'-,5 © S
& ot
#a
e, &
e, o2
Efda'q L
Utg, W@
Noma nsee

Dirtribuido a: FEST

Elakors: VEROHICA ANDREA TORRES FINTO
JEHHY YURLEY CHAGOH GARHICA

Ficwird: HELSOH ARTURO MOREHO EASTO

Aprobd: JORGE ENRIGUEEARRETO YEFES

Ecaha 2NN

3PS X A e e 1)

Eecha L UGIZ 000
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TORHO ELAEORACION DE CERYEZAS T HALTAS, i
CERFECERIA DE BUCARAMANGA
F‘-\iainu: ¢ de T
Aebualizaci 7. HAHTEHIHIEHTO AUTOHOHD BAVARIA
<fualixTasian:
MANTENIMIEND AUTONOMO
MANTENIMIENTD DE PRIMERA
LUNEA REALFADD POR LOS
ESPSCIALIETAS PEET
EWITAR PROBLEMA 5:

1.Operacidn carracta del Equipa.
2 Umgiaza dal equips ¥ o ara3
quaradaa o lugar da rahgja.

3 Realizadén de traas manaes

2 Iuiwicacan.
£ Aseqwarse e qua Kamillas y
st FFataios

\_m'(}

REPARAR PROBLEMAS:

DETECTAR PROBLEMAS:
1. Redlizackin de Inspacdlanas
diarias.
2D0<edar anamalidades durama
d iunclanamiana g2 13 maquing,
ullizanda bos sanldos.
1. Ragizar

Susias,
2 Radlizy raparadonss medama resmpiaro. 5. Firos, vaviiss, bandas

PROGRESO DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO

1. LIHFIEZA IHICIAL

!"- :_'fﬂ.""w .\-..-I
kel : ELIMIMNAR & FONDOD EL POLYO Y LA SUCIEDAD DE LOS EQUIFDS,
= e IDEMTIFICANMDO LOS OBJETOS QUE DEEERAM REFARARSE.
e

Dirtribuido a: FEST

Elakord: YEROHICA AHDREA TORRES FINTO

JEMHY YURLEY CHACON GARMICA

Ficvird: HELSOH ARTURO MORENO EASTO

Aprobd: JORGE ENRIGUE EARRETO YEFES

cshg o 1iR00s

2 ] L s L

FETPEITREN
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TORHO

P'w'isin-u: 2 de T

ELAEDORACION DE CERYEZAS T HALTAS, 1
CERTECERIA DE EVCARAMAHGA B

Azkualizacidng

7. HAHTEHIHIEHTO AUTOHOHD BAVARIA

Z.ELIMHIHE LAS FUEHTES DE
COHNTAHIHACION T LAS EREAS DIFTCILES
- DE LINFIAR
[ :‘-‘I
-

ELIMIMAR Y ARREGLAR LAS FUENMTES CASUSAMTES DEL POLYO Y LA
SUCIEDAD, FARA MEJORAREL ACCESO A LA LIMPIEZA,
LUERICACION E INSPECCIOR.

3_ESTENDARES TEMTATITOS DE LIMPIEZA T
LUERICACIOH

DESARROLAR ESTANDARES FRACTICOS DE LIMFIEZA Y
LUERICACION, ESFECIFICANDO CLARAMEMTE EL TIMEFC, LA
FRECUEMCIA Y EL EQUIFAMIEMTO MECESARIOS.

ADQUIRIF HABILIDADES RELACIOMNADAS COR LA INSPECCION,
FaFA LOGRAR REFARAR DETALLES MEMORES E IDEMTIFICAR
MEJORAS EM LOS EQUIPOS FACILITANDO La INFECCION.

DESARROLLAR HOWAS DE YERIFICACION DEL MATENIMIEMTO
AUTOMNOMO COM ESTAMDARES DE LIMFIEZA, LUERICACION E
[MSFECCION.

& ADMIHISTRACIIH T CONTROL DEL
LUSAR DE TRAEAJD

ESTAMDARIZAR LOS PROCEDIMIEMTOS DEL LUGAR DE TRAES.O
FaRA MEJORAR LA EFICACIA Y LA SEGURIDAD.

7. HAHTEHIHIENTO AUTOHOMO TOTAL

-
. Y e e
s - = 0D
i .b.\f —\_:‘ ‘--ﬁ—"’."'\-u
] it “I i"
— oo | i

GEMERAR EMFPODERAMIEMTO & LOS OFERADORES COM L AFLEMA
RESFOMNSABILIDAD DEL MAMTEMIMIENTO OEL EQUIFD, INCLUYENMDO
LA REALIZACION DE ALGUMAS TAREAS FOR ELLOS MISMOS Y LA
COMDUCCION DE LA MEJORA COMTIMU A,

Diirkribuido 2: FEST

Elaboré: YVEROHIGA AHDREA TORRES FIMTO
JEMHY YURLEY CHACOH GARHICA

Fieuird: HELZOM ARTUROMOREND EASTO

Aprobd: JORGEENRIGUEEARRETO YEFES

Ecaha 2 (FLIERn0S

| P LT 11

Eeaha a0zl
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TORHO

Figina: 440 7

CERTECERIA DE BUCARAHAHGA

ELABORACION DE CERTEZAS T HALTAS, Il!

fstualizazidn

7. HAHTEHIHIEHTO AUTOHOHD BAVARIA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

I MAPA DE FUENTES DE CONTAMINACION DEL TORNO I

RESPONSABLES DE LIMPIEZA COM SIGNIFICADO
ESPECIALISTAS DEL MANTENIMIENTD DE ENV ASE

Dirtribuido a: FEST

Elabord: YEROHICA AHDREA TORRES FINTO
JEMHY YURLEY CHACON GARHICA

Ficwird: HELZOH ARTUROMOREHOEASTO

Aprokd: JORGE ENRIRUE EARRETO YEFES

Lesh g S0 1enis

IS LKL

Loshai oo (022010
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TORHO

ELABORACION DE CERTEZAS T HALTAS, 1
CERTECERIA DE EUCARAHAHGA B

7. HAHTEHIHIEHTO AUTOHOHD BAVARIA

Figina: 5 do 7

Fctualiza<idin

MAPA DE FUENTES DE CONTAMINACION DEL TORNO

" FEERT | dRER
BESCEIFCISE BEL E s ELEHENT#S
ITEH FESFLEHA FEEBLEHA corra |t TARES & EEALIZAR EEANEEIREE FRECHERCIN
HIN&CL | IIHELE
Con el cepilla se redne la .
rut P ) Cepillo de cerdas de
, . wiruka que s¢ enCUEntra &n
Acumulacion de viruta 1 i mekal, Cada vea
. la bandeja y luege 5¢ -
n la bandeja . balde, que 5 utilice
. introduce en un balde .o
recoleckars de viruka X . Elementos de la maquina
para darle su disposicion L
. proteccion personal
final.
Limpiar toda la superficie
. externa de la migquing Estapa o bayetilla,
Prezencia de pales iliz 2 Limpiadar
P W _ I.IFI|I ando estopa g P Una vez por
graza en todala limpiador desengrasante, destngrasante, J—
maquing climinando residuos de Elementos de
qgraza y polvs presentes | proteccién persenal
alli
L . Estapa o bayetilla
Limpiar cuidadosaments P i Y '
. Cee Limpiadar
Presencia de grasa en la kransmizion wtilizanda Una vez por
) - desengrazante,
I3 kranzmizicn. wzbopa § limpiader Femana
Elementas de
dezengrasante, -
proteccion personal
. . . . Cepillo de cerdas
Presencia de wiruta en Rietirar wiruka presente en P Cada wea
. gruesas, -
la bancada y copa la bancada con cepilla de que s¢ utilice
. . Elementos de P
girataria cerdaz grucsaz - la maquina
prateccion personal
Acumulacidn de viruta Retirar viruka presenke en|  Cepilla de cerdas Ciadla wea
en los carros Las carros longitudinal w gruesas, . ul:il;-n:f:
lengitudinal v tranzversal con cepilla de Elementas de qh ;5 uina
tranzversal cerdaz gruesas prateccidn persanal 1
Dirkribuido a: FEST
Elakord: VEROHICA AHDREA TORRES FINTO .
Ficwird: HELZOH ARTUROMOREND EASTO Aprobd: JORGEEMRIGUEEARRETOYEFES
JENHY YURLEY CHAGON GARNICA i Fre
PRI PP EITEIFIN FUPFTIIFIFIN
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Féqina: & 4e T

CERTECERIA DE BUCARAMAHGA

ELABDRACION DE CERYEZAS T MALTAS, 11!

Actualizacidin:

7. HAHTEHIHIEHTO AUTOHOHO BAVARIA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

I MAPA DE LUBRICACION DEL TORND I

RESPOMSABLES DE LUBRICACION
ESPECIALISTAS DEL MANTEMIMIENTO DE ENVASE

Dirkribuido a: FEST

Elabord: VEROHICA AMDREA TORRES FINTO
JEHHY YURLEY GHACON GARMHICA

Fieuird: MELZ0ON ARTURO MOREHO EAZTO

Aprobd: JORGEEHRIGUEEARRETOYEFES

LEcabg SURIISN0G

Foabg sognziznin

Eeahaizal0zizil
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TORHO ELABDRACION DE CERTEZAS T HALTAS, 1
CERTECERIA DE BUCARAMANGA
Figina: T 4: 7
.y 7. HAHTEHIHIEHT 0 AUTOHOHD BAVARIA
Ackualizaciin
MAPA DE LUBRICACION DEL TORNO
ITEH FESRLEHE T-L-F BESCRIFCIEN BE Lk TARER FENTS FEECHENCI
MABUINA PARADA
- Revizar que el nivel de aceite e encuentre en la
mitad de la mirilla, en caze de encentrarse bajo el
nivel, proceder a rellenar con aceite para Caja de engranajes o " |
cngranaje [E0 WG 220 Eransmizidn EnEua
- Revizar el estado del aceite, en cazo de
cncontrarse desviacidn, proceder a cambic
completa,
MAGUINA PARADA
Cada ez
. s que 5e
Aplicar aceite hidraulico 120 %G 63 en by Eancada
. . . . arrangue la
cantidad requerida para cubrir la superficie P
maquing
campleta di la bancada.
[ LOGOMIPD l [ TIPO DE SRASAACEITE I[mmmnm][ CODISO0 SAP I
G E ACEITE PARA
ERGRANAIES IS0 G 220 500050
CERRADDS
HY ACEITE PARA
SISTEMAS IS0 VG 68 00034
HIDRAULICOS

Dirtribuido a: FEST

Elaboré: VEROMICA AHDREA TORRES FINTO
JEMHY YURLEY CHACON GARHICA

Fiewird: HELSON ARTURO MOREMOEASTO

Aprobé: JORGEEHRIGUEEARRETO YEFES

LEcaha 2 0TIcCiD

Eoshggoinzienin

162

Fecha S0GIZ000




TORHD

Figina: 1ded

CERTECERIA DE BUCARAMANGA

ELABORACIOH DE CERTEZAS T HALTAS, ll!

A ctualizacitin:

£ LIMFIEZA T DESIHNFECCIOH

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL FUESTO DE TRABAJO

La zona de trabajo y de la maquina

deben manienarse limpias v libres

de obstaculos y manchas de aceite.
Los objetos cados pueden provocar
y reshalones peligrosos,

BAVARIA

porlo que deben serrecogidos
antes de queesto suceds.

ILa viruta debe serretirads cedavez
que finalice operacion con la Tanto las piezss enbruto como las
magquina, sin esperaral finalda la ya mecanizadss deben apilarsede

jomada, ufiizando uncepillo o forma segura y ordensads o bien
brocha parala viruta secayuna utilizarcontenedores adecusdos =i
[escobills de goms o gancho pam bs las piezas son de pequeno tamario.
himedasy aceitosss.

Eliminarlos desperdicos, trapos
sucios de aceite o grasaque
puedanardercon fadlidad,
acumulandolosen conienedores

sdecusdos {metslicos y contapa).

mosquitos.

tenerls estacion delimpiezs en
tes condiciones, evitando ssi
malos olores y proliferscion de

Dirtribuido a: FEST

Elakard: VEROHICA ANDREA TORRES FIMTO
JEHHY YURLEY CHACAOH GARHICA

Ficuird: HELZ0H ARTURO MOREHO EAZTO

Apraobs: JORGE EHRIGUEEARRETOYEFES

L b i ginn

Foshg:isinzgsnin
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TORHO ELABORACION DE CERYEZAS T HALTAS, ;|
Fiqine 1401 CERVECERIA DE BUCARAHAHGA 'B
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Anexo 6. Clasificacién abc

UTILIZACION

DESCRIPCION MATERIAL

Stock CONSU

Alm.

TOTAI

COSTO
UNITARIO

TOTAL CONSI
VALORIZADO

PARTICIPACION

PARTICIPACION
ACUMULADA

CADEMA TABLE TOF RECTA INDX 258" 50.970 |5 6.764.247,16 | S 344.773.677.745,20 2,702 ;
004047 [CADENA TT INDX. DOELE EISAG 7 12" CAUCH 82 21350 [515767.853,10[5 336.645.798.685,00 2,638 85,024
004047 [CADENA TT INOX. DOELE EISAG 7 12" CAUCH 70 21350 [513.413.81796 (5 286.385.013.446,00 2,244 87,268
004047 [CADEMA T.T.RECTAINDY 314" ENFILA 229 34958 |5 7.94470496 |5 277.730.995.991,68 2,176 89,444
004047 CADENA TAELE TOF RECTA INOK 2 515" 110 50.970 § 537963212 (5 274.199.849.156,40 2,149 91,593
004047 [BamMDaFLAST COMTAE CAUCHO YG2251-0340 17 29640 |$ 729829559 | % 216.321.481.287 60 1,695 93,288
004047 |[CADENA TAELETOF RECTA INOX 2 112" 228 15236 |§ 8.83874585 (S 134.667.131.770,60 1,055 94,343
004047 CADENA TABLETOF RECTA INOR & 112" 174 15.236 $ 7.371.05558 (5 112.305.402.816,88 0,880 55,223
004041 BOLSILLO PARA CAMASTA 129.03.14.00201 5260 12.659 5 8.679.000,00 (5 105.867.461.000,00 0,861 56,084
004047 CADEMA TT INDK. DOBLE BISAG 7 #2" CAUCH 24 21.350 5 485503232 (5 103.654.940.032,00 0,812 96,696
004047 CADEMA TABLETOP RECTA IMOH 2 #12" 142 15.236 5 547150224 (5 83.369.911.670,24 0,653 97,549
004047 CADEMA TT INDH. DOBLE BISAG 7 12" CAUCH 15 21.350 5 3.01820778 (5 54.438.736.103,00 0,505 598,054
004047 CADEMA T TDOBELE BISAGRA. INOK 7102 3 250553 |5 25070247 (5 52.814.255.965,91 0,492 98,546
004047 CADEMA T.T. RECTA INDHE 3 114" ENFILA 15 34.958 5 63437528 (5 22.176.525.995 24 0,174 98,720
004047 PERFILEMC B0 %125 % 3 mm 50 18.478 £ 1.150.000,00 [ & 21.247 400.000,00 0,166 98,887
004047 CADEMA TAELE TOP RECTA INOK 2 68" 9 50.970 £ 40555332 (% 20.871.052.720,40 0,182 99,049
004047 CADENA TABLETOR RECTA INON 2 12" 30 15.2368 $ 135515055 (8§ 20.847.073.779,80 0,182 99,210
00202 CADEMA DE RODILLOS 1" REF.20 SEMCILLA 5450 3.000 S 287878000 (5 2.630.220.000,00 0,088 99,278
004047 CADEMA TABLETOR RECTA INOX 2 112" 15 15.236 $ 55069526 (% 8.527.516.981,36 0,087 99,345
004047 CADEMA T.T. RECTA ACETAL 3104 FULG 9 15.240 £ 45413591 (8 7.073.445.508 40 0,055 59,400
004041 EOLSILLO PLASTICOMODIFICADD 44E-7 A 960 6.560 £ 1.009.920,00 [ 5 5.625.075.200,00 0,052 99,452
004044 ORGANO ELEYADOR RECUP 1204.05.011074 150 231 223068240550 (5 5.327 415870 50 0,042 59,454
004045 COMECTOR PARS FARRILLA 4AC-14 4547 1.000 S 518885792 (5 5.198.857.920,00 0,041 99,535
004047 PERFILEMC B0%125 % 3 mm 12 18.478 £ 21120000 (5 3.902.131.200,00 0,031 99 585
004044 RETEMEDOR DE PAMTALLA 120233019711 2500 3.650 S 68750000 (5 2.509.375.000,00 0,020 99,585
004047 |CADEMA T.T. RECTA ACETAL 314 PULG 3 15.240 5 15714872 |5 2.394.945.452 80 0,019 99,504
004044 | TUED DE VENTED 45420003501 ACOPLE RAPID 65 160 51326445445 | 5 2.122.312.712,00 0,017 99,620
004047 |PERFILENC $1%9mm 150 1.330 5 1.477.500,00 | 5 1.965.075.000,00 0,015 99,636
004047 |PERFILPROTECTOR J W5 H1" 250 700 5 2.500.000,00 |5 1.750.000.000,00 0,014 99,649
004044 |RETEMEDOR DE PAMTALLA 120233019711 1696 3.650 5 46151552 |5 1.684.531.645,00 0,013 99,663
004047  |CINTADEDESGASTE H¥3mm 280 1.110 3 1.512.00000 |5 1.678.320.000,00 0,013 99,676
004047  |CINTADEDESGASTE H¥3mm 250 1.110 5 1.350.000,00 |5 1.458.500.000,00 0,012 99,687
004044  |RODILLO CARODAMIENTO AMILLO 103105106 180 277 5 5.400.00000 |5 1.455.800.000,00 0,012 99,699
004047 FERFILFROTECTOR J 18X 1" 210 700 5 2.100.000,00 [ 5 1.470.000.000,00 0,012 89,711
004044 EMPAGUE DE TULIPA, 1202.32.03.2081 700 2477 5 58530800 (5 1.285.985.516,00 0,010 99,721
00802 CADEMA RODILLOS 50 FUL AMSIS0 610 4.500 § 28535000 (35 1.184.075.000,00 0,009 99,730
o080z CADEMA RODILLOS SEMCILLA, 34 RER 60 1936 1.800 5 54214440 (5 §75.855.5920,00 0,008 99,738
o002 CADEMA RODILLOS 508 PUL ANSIS0 510 4.500 5 20575300 (5 525.888.500,00 0,007 99,745
004044 FRETEM PROYECTOR 45420002 1530 250 5 365554700 (5 914.136.750,00 0,007 99,752
00202 CADEMA DE RODILLOS 1" REF.20 SEMCILLA 305 3.000 £ 25142750 (% 274.282.500,00 0,007 99,759
004047 CINTA DE DESGASTE 41%3mm 140 1.110 S 75500000 (5 839.150.000,00 0,007 99,766
00802 CADENA RODILLO SEMCILLA, 505" 5800 1.200 5 667.000,00|% B00.400.000,00 0,005 99,772
004045  |ESPONJA CUERFO 1-850-04-115-3 455 119 5 6573.700,35 |5 T82.270.341 55 0,005 99,778
004045 |COPACENTRADORSA 1-800-05-352-4 105 200 5 3.675.000,00 |5 735.000.000,00 0,005 959,754
004047 |RUEDA DENTADAPLASTEIFART.Z1D40MM SEN 110 137 5 4520.000,00 |5 §32.940.000,00 0,005 99,789
004044  |ANILLO ACERD INDX 1202.33.07 6171 45 37 $16.360.931,44 | 5 505.354 463,28 0,005 99,794
004043 |COPADE SUCCION 04204 112 573 5 1.019.337,76 | § 584.080.535,48 0,005 99,795
00802 CADENA RODILLOS SEMCILLA 314 RER 60 507 1.800 5 31743485 |5 571.382.730,00 0,004 99,803
004047  |PERFIL PLASTICO K190.14 GUL-004051-14-5 150 120 5 472500000 |5 557.000.000,00 0,004 99,807
004044 |ELEMENTO CIERRE RECUP 1301210165002 12 40 51387497084 |5 554.558.833,60 0,004 99,811
004044 CAZSQUILLD 1202.33.04. 11742 91 202 5 2.569.00007 [ 5 518.938.014,14 0,004 99,815
004047 CHUMACERA VERTICAL 40 MM UCFS0208R 30 173 5 2.940.000,00 [ 5 508.620.000,00 0,004 99,819
004047 FERFIL K1HET 3015 GUL-106030-5-5 63 175 5 2590593548 [ 5 508.538.708,00 0,004 99,823
004047 FRUEDA DEMTADAFLAST EIFART.E D 40MM SEN 82 137 5 3.670.370,02 (5 502.840.652,74 0,004 55,827
004044 EMPAGQUE DE TULIPA, 1202.32.03.2081 250 2177 5 230,000,005 500.710.000,00 0,004 99,831
004044 TUED DE LLEMADD 1202330414703 1118 [:] $280.139.36505 [ § 480.836.190,30 0,004 99,835
004044 JUMTA 202330337742 500 400 £ 1.151.01800 [ & 450.406.400,00 0,004 99,839
o0802 CADENA OE RODILLOS OOBLE 304" REX 60.2 1217 1.200 S 38204283 (5 434 451.155,00 0,003 59,842
004041 TUERCA HEXAGOMAL 301133.09.795/0 800 200 5 2.111.000,00 | 5 422.200.000,00 0,003 99,845
004045 |COMECTOR FARA PARRILLA 4AC-14 380 1.000 5 413.000,00 |5 418.000.000,00 0,003 99,549
004044 | JUNTA 1202330337743 450 400 5 1.030.891,50 |35 412.356.600,00 0,003 99,852
004048 |RODILLODELEVA 1-013-32-058-0 130 180 5 2287.740,00 | 5 411.793.200,00 0,003 99,855
004045 |RODILLODE LEVA 1-013-32-058-0 127 180 5 226060000 |5 406.908.000,00 0,003 99,858
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Stock CONSUMO COsTO TOTAL CONSUMO Ya % PARTICIPACION

DESCRIPCION MATERIAL

Alm. TOTAL UNITARIO VALORIZADO PARTICIPACION ACUMULADA
004045 [CEPILLO CUERFO 1-018-23-3311 120 100 § 383472800 |8 383.472.800,00 0,003 59,861
oosoz2 CADENA DE RODILLOS DOELE 34" REX 60-2 B8l 1.200 § 25040000 |8 348.480.000,00 0,003 59,864
004041 FARTE SUP COJIMETE 1129.09.18.0111 1243 115 § 256431883 |8 340.896.665,45 0,003 99,867
004047  [CHUMACERS YERTICAL 40 MMUCFS0Z08R 20 173 § 1.860.00000|8 339.080.000,00 0,003 99,865
004044  |BLOGQUE DESLIZANTE INF ¥ SUPERIOR 88 154 § 2132.08362|§ 328.340.877 48 0,003 59,872
00802 CADENA DE RODILLOS 114" REF.100 610 300 § 837570008 281.271.000,00 0,002 59,674
004045 |COMECTORFARA PARRILLA $AC-14 286 1.000 § 26598000 |8 265.980.000,00 0,002 59,676
004042 |RETEMEDOR INTERIOR BOTELLA WELT 100 1.100 § 235.00000|% 262.900.000,00 0,002 59,678
004042 |RETEMEDOR INTERIOR BOTELLA WELT 100 1.100 § 235.00000|% 262.900.000,00 0,002 59,880
004044  [CASQULLO DE GUIA 1202.05.01.7441 160 154 § 169138240 |8 260.472.888,60 0,002 59,862
004041 TORMILLO PARA CAMASTA 4AE-7 150 640 § 405.00000 |8 259.200.000,00 0,002 59,664
004041 TUERCA HERXAGOMAL 301133.09.795/0 414 200 § 119546226 | § 239.092 452,00 0,002 99,666
004043 |COPADE SUCCION 04204 80 573 § 41516400 | § 237.888.972,00 0,002 99,888
00802 CADENA RODILLOS SEMCILLA 34 REX 60 305 1.800 § 13145500 |§ 235.619.000,00 0,002 59,880
004047  |CINTADE DESGASTE HX3mm 40 1.110 § 21256360 |8 235.945.586,00 0,002 59,852
004044  [ANILLOOBTURADOR X53895763 300 348 § 671.45100|8 233.664.948,00 0,002 59,684
004047  |RUEDADENTADAFLASTBIPART.21D 40MM SEN 40 137 § 1680.00000 |8 230.160.000,00 0,002 99,896
004042  |SOPORTE SUJETADOR 1456.40.01.8741 470 300 § 750.045,50 | & 225.014.850,00 0,002 58,857
004041 RUEDA DENTADA 2-012 TAELE TOP 29 D EBRIDA 40 B4 § 2674400008 224.649.600,00 0,002 99,899
004045 |ESPOMNJA CUERPO 1-880-04-118-3 123 119 § 186510312 |8 221.947271 .28 0,002 59,5901
004044  [JUEGD EMPAGUES FISTON ELEVACION 20392756 72 77 § 286138052 |% 220.327.763,04 0,002 59,903
004044  [ANILLOOBTURADOR X53895763 3M 348 § 62868967 |8 218.784.005,16 0,002 59,504
004042  |GUIADERA 145640018771 745 223 $ 55067489 % 214.230.500, 47 0,002 59,906
004041 TUERCA UNITORGUE $AE-7 38" 70 580 § 360.07810 |8 212.446.079,00 0,002 59,908
004045 [PALETA CUELLO AGUILA 330 0-301-37-631-6 8 32 § 6609.28352 | § 211.487 07254 0,002 59,909
004041 TUERCA HERXAGOMAL 301133.09.795/0 400 200 § 1.055.50000 |8 211.100.000,00 0,002 59,911
004047 |PERFILPROTECTOR J #8X1" 30 700 § 300.00000|8 210.000.000,00 0,002 99,913
004044  [CASQUILLO GUIA 1202.05.01.3141 160 154 § 1318400008 203.033.600,00 0,002 59,914
004041 RUEDA DENTADA 2-012 TAELE TOP 29 D EBRIDA 36 B4 § 240896000 |8 202.184.640,00 0,002 59,916
004044 | TOPE COMMUELLE 1202.05.01.74642 252 231 § 872088592 |8 201.454 850,52 0,002 59,917
004042 |SOPORTE SUJETADOR 1456.40.01.8741 400 300 § ©661.343,00|% 188.404.400,00 0,002 59,919
004045 | YUNQUE DE YULKOLLAR 1-011-56-301-0 300 401 § 480.00000 |8 152.480.000,00 0,002 59,520
004044  [RESORTE COMPRESION 3010220239640 269 231 § 72366649 |8 167.166.959,19 0,001 59,522
004044  [DISCODE FRENO 1204.33.03.0061 100 391 § 420.00000|8 164.220.000,00 0,001 99,923
004044  [DISCODE FRENO 1204.33.03.0061 100 391 § 420.00000|8 164.220.000,00 0,001 59,524
00501 TORMILLD IO AV Fd 3 % 25 mm DIM 963 865 150 § 1.075670,75 | § 161.350.612,50 0,001 59,926
004044  [JUEGD EMPAGUES FISTON ELEVACION 20392756 48 77 § 203342112 |8 156.573.426,24 0,001 59,927
004044  |EMPAQUE DE TULIFA 1202.33.03 2081 80 2ATT § 71.485,00 | § 155.646.7592,00 0,001 59,928
004044 | AMILLD ACERO INDR 120233076171 11 7 § 4177.505,08 | § 154.567.724,96 0,001 59,929
004043 [COPADESUCCION 04204 50 573 § 25547750 |8 148.680.607 50 0,001 59,830
004042  |RESORTE COMPRESION 3010220135001 518 120 § 1231.04254 |8 147.725.104,80 0,001 99,932
004048 |ESLABONFORTACABLES DF2-8 0450.61KF52 100 120 § 1.176.626,00 | § 141.195.120,00 0,001 99,933
004044  [ANILLOER "0 3010240120300 1100 500 § 15517700 |8 139.658.300,00 0,001 59,934
004047  [CHUMACERS YERTICAL 40 MMUCFS0Z08R 8 173 § 784.00000|8 135.632.000,00 0,001 99,935
004045 |CABEZA CENTRADD 2-018-32-333-0RECUFER 14 38 § 3.399.015,06 | § 129.162.572,28 0,001 99,936
004044  |ANLLORANURADD 30102403 935/0 300 200 § 64325100|8 128.650.200,00 0,001 99,937
004041 FARTE SUP COJIMETE 1129.09.18.0111 440 115 § 1.100.00000 |8 126.500.000,00 0,001 99,938
004044  |CAPERUZAITAPA 1202.05.01.7551 191 202 § 62397790 |% 126.043.535,80 0,001 99,939
004044 | ANILLODE PRESION 1202.33.02.161 400 284 § 42893600 |8 121.817.824,00 0,001 59,540
004042  |RESORTE COMPRESION 3010220135001 421 120 § 98605778 |8 118.326.933,60 0,001 59,941
004045  |BOQUILLA PLASTICA DE RIEGO SIM EAC-11 1000 110 § 1.069.880,00 | & 117.686.800,00 0,001 99,942
004042  [PLATILLO DE RESORTE 1456.40.018721 770 250 § 45380720 |8 113.451.800,00 0,001 59,942
004044 [JUNTA AMULAR 301024.016511 554 100 § 1.102.01680 | § 110.201.680,00 0,001 59,943
004044  |CARCAZA I CAJA 120222026871 29 10 §11.020.000,00 | § 110.200.000,00 0,001 99,944
004047  |PERFILPLAST HE 50.18 GUL-202050-18-5 170 18 § 6.080.873,10 |8 109.457.515,80 0,001 59,945
004044  [CASQUILLO DE GUIA 1202.05.01.7481 202 154 § 70375386 |8 108.376.094,44 0,001 59,948
004044  |PLACAIPLAMNCHA 1203.01.02.0732 38 126 § 145.300,00 | § 106.213.800,00 0,001 99,947
004045  [INSERTO 8-071-11-001-8 58 573 § 180.32000 |8 103.323.360,00 0,001 59,948
004045 | YUNQUE DE YULKOLLAR 1-011-56-301-0 160 401 § 255.00000|% 102.656.000,00 0,001 59,948
004042 [RETEMINTERIORDIS 2 1456.40.0140842 200 250 § 400.00000|8 100.000.000,00 0,001 59,945
004044 | TUERCA ANULAR 1202.05.0032242 260 245 § 38572000 |8 97.347.120,00 0,001 59,850
004044  [HRESORTE 3010220130040 462 14 § 668668308 |8 53.613.563,12 0,001 99,951
004047  |RUEDAREENVIDFPLAST BIF 210. 40 mm 50 32 § 2.850.00000|8 §1.200.000,00 0,001 99,951
004041 FARTEINF COJMETE 1123.09.16.01241 350 100 § 80775650 |8 50.775.650,00 0,001 99,952
004045  |ESPOMJA AGUILA 330CC GO25-48823-0 82 26 § 3.348.88000 |8 87.070.880,00 0,001 99,853
004044 [JUNTA AMULAR 301024.016511 458 100 § 85296724 |% 85.258.724,00 0,001 99,853
004047  [CHUMACERS YERTICAL 40 MMUCFS0Z08R 5 173 § 450.00000 |8 84.770.000,00 0,001 59,954
00410 MANGUERA PLASTICA PUN 2 %125 152687 80 185 § 458.15360 | § 84.758.416,00 0,001 99,955
004047 | ARRASTRADOR 1502.04.15.309/5 15 60 § 1.381.50000 |8 £2.880.000,00 0,001 99,955
004042  |GUIADERA ®56.40.018771 305 223 § 370.800,70 |8 82.688.556,10 0,001 99,956
004041 AMILLOEM Y Y124 301024.52.2020 87 300 § 27183329 |% 81.579.987,00 0,001 99,957
004044  [ANLLOEN"0D" 301024.01.225/0 586 677 § 113.90668 | § 7711482236 0,001 99,957
004044 | GOMA IMPERMEAEILIZADORA RE8E39783 149 50 § B853.13524 |8 76.782.441,60 0,001 99,958
004044  |ANILLOEN"0" 3010.26.0121440 400 750 § 100572008 75.429.000,00 0,001 99,958
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DESCRIPCION MATERIAL

Stock CONSUMO
Alm.

TOTAL

COSTO
UNITARIO

TOTAL CONSUMO
VALORIZADO

%

PARTICIPACION

% PARTICIPACION
ACUMULADA

004042  [RETEM INTERIOR DIS 2 1456.40.01.408(2 150 250 $  300.000,00|% 75.000.000,00 0,001 99,959
004044  |RESORTE 1204.33.014641 160 30 § 2458808605 73.764.288,00 0,001 59,960
004041 TUERCA UNITORGUE $AE-7 38" 230 550 $ 12360850 |% 72.525.251,00 0,001 55,560
004046 |EJEDEPALETAS 1-018-80-023-0 16 i 5 865082704 (5 68.598.616,32 0,001 59,961
004042  |RESORTE COMPRESION 301022013501 276 120 § 5361445 64.432.972,80 0,001 59,551
004044 [RESORTE 201022015210 219 10 § 5958641,79|% 589.586.417,90 0,000 99,962
004041 CALZADELEVA 7-007 47 160 S 3BB.800,00|% 58.656.000,00 0,000 99,962
004044  |CASQUILLO DE GUIA 1202.05.01.74441 108 154 $ 37334955 |% 57.495.830,70 0,000 99,963
004044 | GOMA IMPERMEABILIZADORA RESE99783 100 50 5 B2584200|5 55.307.780,00 0,000 99,963
004045 [BOGUILLA PLASTICA DE RIEGD SIM 6AC-11 300 110 $ S05.37400| % 55.551.140,00 0,000 59,963
00803 RODAMIEMTO RADIAL DE BOLAS 6004 2RS 38 200 § 27765004 (% 55.530.008,00 0,000 59,964
004042 [TUERCA 1456.40.015761 300 350 $ 158.220,00|% 55.380.150,00 0,000 55,564
004047 |PERFILEN"C" 560.26.10.4700 225 20 § 270000000 (% 54.000.000,00 0,000 59,965
004044 [CARCAZA 120233050771 84 184 S 25120000 | % 53.580.800,00 0,000 99,965
00901 TUERCA ACERD INO 52 RF 328 50 5 1.071.04792 | 8 53.552.396,00 0,000 99,966
00803 ROOAMIENTO AXIAL BOLAS 51104 FAG 62 56 5 4TI T4|S 53044 417 44 0,000 99,966
004044 [AMLLOOBTURADDR X58839763 67 348 § 151.82535|% 52.835.221,80 0,000 59,966
004044 |LEVA 120233024721 60 g2z 5 56.540,00 |8 52.458.680,00 0,000 59,967
004042  [SOPORTE SUJETADOR 145640018741 100 300 $ 163.884,00|% 45.165.200,00 0,000 99,967
004045 | CURA INFERIOR DE APOYD 1652.05.35.2301 40 5 § 582672560 (5 45.133.628,00 0,000 59,968
004041 CANASTA 40 BOLSILLOS ABERTOS 4AE-7 20 10 § 487370540 | % 48.737.054,00 0,000 56,968
004044  [RESORTE 201022.01.416/0 250 14 $ 3.478.802,50 | % 48.703.235,00 0,000 99,968
004044 [JUNTA 1202 330337743 B0 400 5 12138240 |5 48 552 950,00 0,000 99,969
004042 [SOPORTE SUJETADOR 145640018741 101 300 $ 181.708,07 | ¥ 48.512.421,00 0,000 59,969
004042  |PLATILLO DE RESORTE 145640.0187201 31T 250 5 180161965 47.540.450,00 0,000 59,570
004045 [BOQUILLA DE REGO 6AC-1 350 100 § 466.323,00|% 45.632.300,00 0,000 55,570
004044 |ANILLOD 1203.31.02. 48342 18 40 § 115740000 (5% 46.256.000,00 0,000 59,570
004044 [CAPERUZAITAPA 1202.05.017551 70 202 § 225.06190|% 45.462.503,80 0,000 58,571
004042 |RESORTE COMPRESION 301022.01.3501 150 120 § 35132700 | % 42.158.240,00 0,000 99,571
004041 COPA CEMNTRADORA 529314005 530 82 5 504030,00|5% 41.330.450,00 0,000 99,971
004044 [AMLLOEN 0" 301024012080 178 500 5 45.603,36 | § 41.043.024,00 0,000 99,972
004046  |ESPONJA CUERFO PORY 330CC 0-901-35-007-7 48 16 5 2 81232 | § 40.882.957 12 0,000 89,8972
004048  |[ESLABOMPORTACABLES DF2-8 0450.61KR5E 20 120 $ 33788940 |% 40.546.728,00 0,000 59,572
004044 | TOPE COMMUELLE 1202.05.00.746/2 56 pyl § 17345384 (5% 40.067.837,04 0,000 59,973
004045 RAMPA SUPERIOR 1652.06.25.1861 15 3 $13.115.317,50 | § 39.345.952,50 0,000 58,973
004044 [JUNTA DE EMEOLOD 201024 02 93040 59 i 5 S0764544 (% 35.088.698,88 0,000 99,973
004045 |PARRILLA 165202.55.3741 255 10 § 387817515 | % 38.781.751,50 0,000 99,973
004045 |BOQUILLA DE REGO 6AC-11 350 100 § 37r.283,00|% 37.728.300,00 0,000 59,5974
004044 |CASQUILLO DE GUIA 1202.05.01.7481 70 154 § 243880008 37.557.520,00 0,000 99,5974
004044 |RESORTE 120432014641 80 30 5 122040480 | % 36.882.144,00 0,000 56,574
00502 MANOMETRO 0.4 € BAR 4"DIAL #2" NPT YERT 12 19 $ 1.920.000,00|% 36.480.000,00 0,000 99,975
004044 [AMILLOEN"0" 3010240120800 200 500 5 3821400 | 5 34352 800,00 0,000 99,975
004048  |[ESLABOMPORTACABLES DF2-8 0450.61KR5E 20 120 $ 28457950 | % 34.157.588,00 0,000 99,975
00803 RODAMIENTO AXIAL BOLAS 51104 FAG 40 56 § 573860005 32.141.760,00 0,000 59,975
004041 CANASTA 40 BOLSILLOS ABERTOS 4AE-7 12 10 $ 316780851 | % 31.679.085,10 0,000 99,976
004044 |vAaRA DEGUIA 1202.05.02.0231 33 17 $ 1.861.29768 | % 31.642.060,56 0,000 99,976
004047 |RUEDA REENVIOFLAST BIF 210. 40 mm 40 32 § 579650405 31.348.812,80 0,000 59,976
004044 [JUNTA DE EMEOLD 201024 03 99040 46 77 $ 40591518 | % 31.255.776,86 0,000 99,976
004044 | COND TAPADOR 130121016701 18 40 5 Trie4T 008 30.853.880,00 0,000 89,877
004044 [ARAMDELA DE SUJECION 11 DIN E797-2 162 172 $ 17828588 |% 30.665.167,92 0,000 99,977
004044 [INSERCION DE vALYULA 1204.33.02 35011 20 5 § 6.083.566,20 | § 30.417.831,00 0,000 89,977
004043 |VIDRIO TRASLUCIDD 34859 10 7 § 4320231805 30.241.621,20 0,000 89,8977
004044 [JUNTA AMULAR 3010240123740 635 77 S5 38080040 |% 30.008.180,80 0,000 58,578
004044 [AMLLOEN"O" 3010.26.00.21440 154 750 5 3866324 | 5 28.997.430,00 0,000 99,978
004044 [JUNTA AMULAR 301024 016511 217 100 5 280585381|% 28.058.581,00 0,000 99,978
004046 [EMGRAMAJE 1-018-47-147-0 10 8 $ 346177590 | % 27.694.207,20 0,000 56,578
004044 |JUNTA ANULAR  301024.006511 159 100 5 ZT180431(% 27.180.431,00 0,000 59,978
00410 RACOR RAPIDD QS-14-8 FESTO 126099 6 210 $ 12888200 |% 27.067.320,00 0,000 99,979
004047 |CINTA DE DESGASTE. 4”5 18", 25 120 $ 225.000,00|% 27.000.000,00 0,000 99,979
004044  |CAPERUZAITAPA 1202.05.017551 40 202 5 131200008 26.502.400,00 0,000 59,979
004045 [CASQUILLD 652.05.35.24001 70 168 $ 154845860 | % 28.014.060,80 0,000 56,579
004044  |EMPAGUE DE TULIFA 1202.33.03.2081 15 2477 5 1188110 | § 25.586.924 70 0,000 59,560
004044 [CASQUILLO GLIA 120205013141 20 154 5 18430000 |5 25.375.200,00 0,000 55,580
004044 [AMLLOEN 0" 301024012080 146 500 5 2789622 | § 25.106.558,00 0,000 59,980
004044 | TUERCA RANURADA 301133.24 5460 33 38 § 66000000 (% 25.080.000,00 0,000 59,580
004042 |PLATILLO DE RESORTE 145640018721 185 250 5 §9.685,40 | & 24.921.350,00 0,000 55,580
004044  |RESORTE NUEYO DISERD ACERC INOX 12 mm DI 90 204 $ 12177990 | % 24.843.099 60 0,000 99,980
004044 | ARANDELA DE REFUERZO 1202.33.04.1161 100 g2 § ZFo.00000(S 24.540.000,00 0,000 59,981
004046  [TIRADE DESGASTE 1-830-01-282-5 50 24 $ 1.02662550|% 24.635.012,00 0,000 58,581
004046 | SEGMENTO DE ENGRANAJE 1-018-47-079-0 13 i § 3051426855 24.411.41560 0,000 59,981
004042 [SOPORTE SUJETADOR 145640.018741 51 300 s 8114712 | & 24.344.138,00 0,000 99,981
004047  |RUEDA DEMTADA PLAST BIPART.210 400M1 SEM 4 137 5 176.000,00 | & 24.112.000,00 0,000 99,981
004041 COPA CENTRADORA 929314001 180 141 5 170684105 24.067.868,10 0,000 59,982
004045 | GOMA PERFILADA S0026375.0021 15 22 S 1.082.000,00 | § 24.024.000,00 0,000 55,582
004046 [PINZA 1-011-56-376-0 29 63 § 37200008 23.385.600,00 0,000 99,982
004045  [CASQUILLO B5205 35 2401 200 168 S 135.000,00|5% 22 848.000,00 0,000 55,982
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004044  [ANILLOEN 0" 3010240122500 145 877 5 3334565 (5 22.575.005,05 0,000 95,982
004046  |ENGRAMAJE 1-013-47-147-0 8 8 § 281217168 (5 22.4597.373,44 0,000 95,983
004046  [MANGUITO CASQUILLOD 3-013-47-0074 8 11 § 204033088 (5 22.443.639,68 0,000 95,983
004044  [TUBODELLENADO 1202.33.04.14743 52 ] § 3737441245 22.424 847 44 0,000 95,983
004045 |SONDA TEMPERATURA 002213 LG 230 mm 3 5 5 447381545 (5 22.369.577,25 0,000 95,983
00s02 TERMOMETRO 0 4 100 BIMETALICO 16 8 § 2691600005 21.532.800,00 0,000 95,983
004042 | TULIPA BOTELLA #6 LT PARTE INFERIOR 130 200 £ 10325510 (% 20.651.020,00 0,000 99,983
004044  |AGUJADE wALVULA 120433011164 ] 10 § 208205021 (5 20.620.502,10 0,000 95,584
004042 |[TORMILLOEOTELLA DE WELT 160 250 5 82.400,00 (5 20.600.000,00 0,000 95,584
004046  |EMGRAMNAJE 1-013-47-147-0 8 8 § 253597816 (5 20.287.825,28 0,000 95,584
004044  [TUERCA ANULAR 1202.05.01.32242 20 245 5 8232360 (5 20.251.605,60 0,000 95,584
004042  |GUIADERA 1456.40.01.877H 70 223 5 90.101,20 [ & 20.082.567 60 0,000 99,984
004044  |ARAMDELA DE SUJECION 11 DINE7S7-A 70 172 5 11634000 (5 20.010.480,00 0,000 95,584
004046  [SEGMENTO DE ENGRAMAJE 1-018-47-079-0 14 8 § 2484325450 (% 15.874.036,00 0,000 95,985
004047 |PERFIL DESGASTE ENYASADORASH Y K 16 75 5 256.000,00(% 18.200.000,00 0,000 95,985
004044  |vAaRA DE GUIA 1202.05.02.0291 20 17 5 1.128.05820 (5 18.177.006,40 0,000 95,985
004044 | TOPE AMORTIGUADOR MUEYO DISERD 42 77 5 24801168 (5 15.096.858,36 0,000 95,985
00801 RIUEDA GIRATORIA CAUCHO.E PULG 40 16 5 1.187.600,00 (5 15.001.600,00 0,000 95,985
004044  |RESORTE 1204.33.014641 165 30 § 630027758 18.900.832,50 0,000 95,985
004044  |RESORTE 301022.01.416/0 54 14 5 134157668 (5 18.787 673,52 0,000 95,985
004044  [ANILLOEN "0" 301024.01.30940 8 77 5 24208382 (% 18.638.921 84 0,000 95,986
004044  [vALYULA LLENADO COMPL. 1204.33.02 636/5 1 5 5 3.704.80400 (5 18.524.020,00 0,000 99,986
004044  [ANILLO DE PRESION 1202.33.02.1161 63 284 5 6390027 [5 18.147 676,68 0,000 95,986
004044 [PLATILLO BOTELLA INOX 1202.05.02.0651 156 4 5 445280000 (5 17.971.200,00 0,000 95,986
004042  [TUERCA 1456.40.01.8781 80 350 5 4585360 [ 5 17.448.760,00 0,000 95,986
004044 [ JUNTA 301026.23.765/0 282 50 5 34707432 (5 17.353.716,00 0,000 95,986
00803 CHUMACERA HORIZOMTAL 116" PE-U327 4 4 5 4307652005 17.230.768,00 0,000 99,986
004044  [TUBODELLENADO 1202.33.04.14743 36 ] § 277753832 (5 16.665.235 92 0,000 95,987
004042 [TUERCA 1456.40.018781 76 350 5 4736082 [ 5 16.576.322,00 0,000 95,987
004043  |LaMPARAESTROBOSCORICA 17126 2z 4 5 411278832 |5 16.451.157 28 0,000 95,987
004043  |LaMPARAESTROBOSCORICA 17126 2z 4 5 410875456 (5 16.435.018 24 0,000 95,987
004046  [PINZA 1-011-56-376-0 20 63 5 250.000,00 (% 16.380.000,00 0,000 95,987
004043  |ESCOEILLAS 16514 14 7 5 231320614 |5 16.152.442 58 0,000 95,987
004043 |FUENTE 42512 2 2 S 7957.01454 (5 15.934.029,08 0,000 99,987
004043 |EMERAGUE Y FREMD 13269 2z 1 51582432548 [ 5 15.824.325 48 0,000 95,987
004044  |JUEGODE JUNTAS 3010266002440 5 12 5 130854450 (5 15.707.334,00 0,000 95,988
004047 |RUEDA REENYIOPLAST EIP 210 40 mm 21 32 5 48052813 (5 15.696.932,16 0,000 95,988
004044 [ JUNTA 301026.23.765/0 251 50 § 30723538 15.361.576,50 0,000 95,988
004044  [HRESORTE 3010220130040 54 14 5 1.08480484 (5 15.324 467 76 0,000 95,988
004042 |PLATILLO DE RESORTE 1456.40.01.8721 100 250 5 55.400,00 [ 5 14.850.000,00 0,000 95,988
00801 RIUEDA FlJA CAUCHD. 6 PULG 40 16 5 921120000 (% 14.737 520,00 0,000 95,988
00803 RODAMIENTO. RAD. AGUJAS RSTO 12, INA 9 32 £ 45B45145(% 14 670.445 40 0,000 99,988
004046  |PINZA GOTAIZQUERDA 1-071-76-144-0 13 28 § 52024840 (5 14.566.843,20 0,000 95,988
004044 |RETEMEDOR 301024.05.966/0 4 8 5 181238712 |5 14.455.096 96 0,000 95,988
004044  |ANILLO DISTANCIADOR 1202.05.016131 g2 40 5 36047716 (5 14.419.086, 40 0,000 95,989
004046 |RODILLO DE LEVA 1-071-56-320-0 64 50 5 288.000,00(% 14.400.000,00 0,000 95,989
00802 WALYULA DE DESFOGUE RETIRET SEW 40 20 5 720,000,005 14.400.000,00 0,000 95,989
004046 [CEPILLOCUELLO 1-013-23-392-1 25 20 5 TI080225(5 14.212.045,00 0,000 95,989
004044 [JUNTA AMNULAR 301026.01.206/0 1058 50 5 28827158 (% 13.463.579,00 0,000 95,989
0os02 MANOMETRO 0 A 30 FSI 4" DIAL 1MNPT INF 4 21 §  B40.000,00 (% 13.440.000,00 0,000 95,989
004044  [ANILLODE APOYO 301208020640 31 11 5 128085287 (5 13.240.005,14 0,000 95,989
004043 |[CODIFICADOR 243963 1 7 5 18838972325 13.187.806 24 0,000 95,989
004043  |TARJETASERVO COMTROL 41777 2 2 S 658269600 (5 13.165.392,00 0,000 99,989
004044  [PLATILLO BOTELLA INOX 1202.05.02.0651 120 4 § 322474840 (5 12.858.977 60 0,000 95,550
004046 |PALETA CUELLO COLLARIN TOPRMATIC 330 CC 16 8 5 1.600.000,00 (5 12.800.000,00 0,000 95,550
004046 |EJEDEPALETAS 1-013-80-023-0 ] 8 5 1.554.32886 (5 12.434.631,84 0,000 59,550
00803 RODAMENTO. RAD. AGUJAS RSTO12.INA 8 32 § 38464056 (5 12.308.457 52 0,000 95,550
00s02 MANMOMETRO -30"HG & +150 P51 AMONACD 10 12 5 1.01812730 [ 5 12.225.527 60 0,000 95,550
004044 | TUERCA RANURADA 3013324 5460 ] 38 5 320431145 12.176.383,32 0,000 95,550
004045  |PARRILLA 1652.0255.3741 80 10 5 121688240 (5 12.166.824,00 0,000 95,550
004041 MALLA ESLABONADA ETO41240430000 2 2 § 5954000005 11.988.000,00 0,000 95,950
004046  [CASQUILLD 0-123-01-512-6 40 20 5 5B4TL40 |3 11.883.488,00 0,000 95,550
004044 | TUERCA RANURADA 1202.33.03.39201 100 16 § T735.02400(5 11.824.384,00 0,000 95,550
004043  |ESTROBOSCOPIO DOELE 2301 1 1 51166453831 (5 11.664.538 31 0,000 99,991
004046  |PINZA GOTA DE AGUA INOK 1-071-76-143-0 5 40 5 251.00000(% 11.640.000,00 0,000 55,991
004046  [CASQUILLD 0-123-01-512-6 38 20 § 55446568 (5 11.288.313,60 0,000 55,991
004044  |PLACAPLANCHA 1203010307862 4 726 5 15.400,00 [ 5 11.180.400,00 0,000 99,991
004044  [CAMAL TAFOMES 120331018711 7 1 $10613.36661 [ 5 10.613.366,61 0,000 55,991
004046 |RODILLO DE LEVA 1-071-56-320-0 38 50 § 21225688 (% 10.612.849,00 0,000 55,991
00410 EDEINA MSFG-24DCH2AC FESTO 4527 10 16 § 65576540 (5 10.556.310,40 0,000 55,991
004041 TUERCA HEXAGOMAL 301133.09.79500 20 200 5 5277380 (5 10.554.760,00 0,000 55,991
004046 |RODILLODELEVA 1-018-32-058-0 3 180 5 SB46057 (5 10.524.554 60 0,000 55,991
004043 |BULBO DEL ESTROBO 30483 3 3 § 3.501.37880 (5 10.504.136,70 0,000 55,991
004041 RIUEDA 18 0 44H 1 MODIFICACION MAPER 2z ] 5 170628572 5 10.237.714 32 0,000 55,991
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004042 |RETEMINTERIOR DIS 2 1456.40.01.40862 20 250 5 40.000,00 [ 5 10.000.000,00 0,000 55,991
004044 |RESORTE DE COMPRESION 301022.02.3730 18 182 5 5197165 (5 5.978.556,80 0,000 95,552
00410 RACOR RAPIDO EM L QSL-1#2-8 FESTO 24 40 § 24582872 (% 5.825.148,80 0,000 95,552
004041 COPA CENTRADORA 112" AZUL 6EH-1415 50 200 5 45.000,00 [ 5 5.800.000,00 0,000 95,552
004046 |CASQUILLO 0-123-01-512-6 34 20 5 4BBITETZ( S 9.765.534,40 0,000 95,552
004046  |PINZA 1-011-56-376-0 12 63 § 1532T 32|85 5.656.093,16 0,000 95,552
004044  [ANILLO LAEIADO 301024.05.96240 ] 5 5 191348078 (5 9.567.453,80 0,000 95,552
004045  |BOGQUILLA DE RIEGD BAC-11 50 100 5 §3.500,00 (5 5.350.000,00 0,000 95,552
00804 ADHESIVO INSTANTANED LOCTITE 485 30 18 5 510.000,00 (5 5.180.000,00 0,000 95,552
004044 [JUNTA ANULAR 301024.01.23740 185 77 § 11765630 (5 5.058.535,10 0,000 95,552
004044 [JUNTA ANULAR  301024.01.22000 316 77 5 116585248 (5 8.985.320,96 0,000 95,552
004046 |CASQUILLO 0-123-01-512-6 30 20 5 44583080 (5 8.912.616,00 0,000 95,552
004043 |BULBO DEL ESTROBO 30433 2z 3 5 282781 BZ |5 8.782.834,86 0,000 95,552
004043  [CODIFICADOR 24963 1 7 5 122567838 (5 8.607.748,73 0,000 95,552
004043  |[EMBERAGUE ¥ FREMNO 13269 1 1 5 540430868 (5 8.404.309,68 0,000 95,552
00803 RODAMENTO RADIAL BOLAS 160404 FAG 4 2z 5 415787200 (5 £.315.344,00 0,000 95,993
004042  [CAMPANA CENTRAJE 13 1456.40.01.8831 751 10 5 8314708 (5 8.314.170,80 0,000 95,993
004044  [JUNTAREDONDA  301208.33.0330 20 25 § 3322008 £.305.025,00 0,000 95,993
004043  |FILTRO DETECCION ERIGHT FIELD 36105 2z 3 § 276265580 (5 8.288.087,40 0,000 95,993
004045 |BANDA DE CHAPA 1652.05.35.2361 8 5 § 165388032 (5 8.268.401,60 0,000 95,993
004044 [SINFIN Y COROMA 1203.01.04.1851 1 2z 5 4.132.000,00 (5 £.264.000,00 0,000 95,993
004043  |FIBRAOPTICA COMFLETA 23923 2z 5 § 1638267425 8.191.337,10 0,000 95,993
004044  |RESORTE 301022015210 30 10 § 816252305 8.162.523,00 0,000 95,993
00804 SILICONA PY ALTA TEMPERATURA TUED 300mL 20 32 § 253300005 £.105.600,00 0,000 95,993
004043  [COMJUNTO DE DISPARD 17126 1 ] 5 134768330 (5 8.086.089,80 0,000 95,993
004046  |PINZA GOTAIZQUIERDA 1-071-76-144-0 8 28 § 278685205 7.803.257 60 0,000 95,993
004043 [JUEGD DE CEFILLOS HEMIDINESIET 2z 5 § 1.535.550,16 (5 7.697.750,80 0,000 95,993
004043  |[EMBERAGUE ¥ FREMNO 13269 1 1 § 765562850 (5 7.655.628,59 0,000 95,993
004046 |RODILLODE LEVA 1-071-56-320-0 12 50 § 15118188 (5 7.558.084,00 0,000 95,993
004047  |PERFIL PLAST HE 50.13 GUL-202050-13-5 22 18 5 41815400 (% 7.526.772,00 0,000 95,993
00410 RACOR RAFIDOD EM "L QSL-114-8 20 30 5 24576000 (5 7.492.800,00 0,000 95,993
004044  [TUERCA ANULAR 1202.05.0032202 20 245 5 30.440,00 [ 5 7.488.240,00 0,000 95,994
00804 SELLO MECANICO MGIH3SE10 2z 2z § 372580802 (5 7.458.618,04 0,000 95,994
004041 RIUEDA DE CADEMNA 1129.02.14.0261 2z 2z § 3.720.000,00 (5 7.440.000,00 0,000 95,994
00803 CHUMACERA YERT 31516"DI MSF-63 SEAL 2z 2z 5 371423800 (5 7.428.476,00 0,000 95,994
004042 |BLOGQUED DE AERAZADERA 1-021-21-041-0 10 50 5 148.000,00 (5 7.400.000,00 0,000 95,994
004042 |BLOGQUED DE AERAZADERA 1-021-21-041-0 10 50 5 148.000,00 (5 7.400.000,00 0,000 95,994
004044  |PARTE INFERIOR TULIFA 1204.33.01.0851 181 50 § 145335765 7.266.768,00 0,000 95,994
004041 FARTE INF COJIMNETE 1129.09.16.01241 28 100 5 TZE2052 |5 7.262.052,00 0,000 95,994
004044 [JUNTA ANULAR 301024.01.23740 138 77 5 9414360 |5 7.248.057,20 0,000 95,994
00804 FROTECTOR RODAMIENTO 50 X 65 X 8 mm 12 2z § 3.586.400,00 (5 7.192.800,00 0,000 95,994
00801 TUERCA ACERD INOX HEX 34" 158 38 5 188507565 7.178.502,48 0,000 95,994
00804 SELLO MECARNICO 32 MM MGH32-GE0-QIQIEGE 1 4 5 1.780.696,04 (5 712278416 0,000 95,994
004046 |ABRAZADERA 1-075-23-017-0 20 10 5 T700.000,00(5 7.000.000,00 0,000 95,994
00804 ANILLO EN 0" 16.0332.09503 4 3 § 230481488 (5 6.914.744 64 0,000 95,994
004044  |PARTE INFERIOR TULIFA 1204.33.01.0851 75 50 5 12748850 (5 6.373.425,00 0,000 95,994
004044  [ANILLO EN 0" 301024.01.309/0 4 77 5 8243852 |5 6.347.765,04 0,000 95,994
004044  [ANILLO EN 0" 301024.01.309/0 34 77 5 8237384 |5 6.342.785,68 0,000 95,994
00803 RODAMENTO RADIAL EOLAS 6030 ] 3 § 211387986 5 6.341.639,94 0,000 95,994
004045  |FILTRO DE VACIO 3 MICRONMES 204667 [ 11 § 57305622 (% 6.303.618,42 0,000 99,594
004047  |CINTADEDESGASTE. 3" x 114" 25 25 5 250.000,00 (% 6.250.000,00 0,000 95,995
00802 CORREAEN v DENTADA 5YHIE00 8 12 § 51545456 (% 6.233.454,72 0,000 95,995
004046 |RODILLODE LEVA 1-071-56-320-0 24 50 5 12281048 (5 6.130.524,00 0,000 95,995
004043  |TARJETAELECTRONICA UPS 42502 2z 1 § 592282508 (5 5.922 829,08 0,000 95,995
00801 TORMILLO LATOR.AY RAIM 3 2 12" 50 220 5 26591810 5 5.921.882,00 0,000 95,995
004042 | TULIPABOTELLA W6 LT FARTE INFERIOR 35 200 5 2525000 (5 5 000,00 0,000 95,995
004045  |CASQUILLD E52.05.35.24001 50 168 5 34.000,00 (5 5.712.000,00 0,000 95,995
004046 |[ARBEOL ARTICULADD 0-264-30-043-5 1 5 5 1.141.07665 [ 5 5.705.383,25 0,000 95,995
004044 | TUBODELLEMADD 1202.33.04.14743 12 § 92584644 (5 5.555.078,64 0,000 95,995
00410 RACOR RAPIDD EMT QST- 153120 30 10 § 54882500(5 5.486.250,00 0,000 95,995
00803 ANILLO INTERIOR LR 30 ¥ 35 ¥ 125 mm 40 16 § 33814080 (5 5.410.252,80 0,000 95,995
004044 [JUNTA ANULAR 301024.01.23740 25 77 5 70.185,00 [ 5 5.404.553,00 0,000 95,995
004044  |AGUJADE wALYULA 1204.33.0116¢4 ] 10 § 53748302 (% 5.374.930,20 0,000 95,995
004044  |CASQUILLO DE GUIA 1202.05.01.7441 1 154 5 3484515 |5 5.366.769,10 0,000 95,995
004043 |ACOPLEFLEXIELE ENCODER 10mm 3 10 § 535283725 5.352.937,20 0,000 95,995
00802 CORREAEN v DENTADA 5YHIE00 ] 12 § 4350635885 5.268.767,76 0,000 95,995
00410 FRACOR RAPIDD RECTO QSM-ME-E FESTO 153308 36 20 § 258520005 5.198.400,00 0,000 95,995
004044 |COMNOPASDDELIQUIDD 1202.33.05.65001 120 2z § 257454600 (5 5.148.082,00 0,000 95,995
004044 | ANILLO DISTANCIADOR 120205006131 32 40 5 12720000 (% 5.088.000,00 0,000 99,995
00803 CHUMACERA YERTICAL 40 mm Fv40TF SKF 8 ] § 556.000,00(5 5.004.000,00 0,000 95,995
004045  |BOGQUILLA 66 MICROMES 371675 1 5 5 95020818 (5 4.951.040,50 0,000 95,995
004045  |BOGQUILLA 66 MICROMES 371675 1 5 $ O6DETTE3 (S 4.848.388,15 0,000 95,995
00802 ESLABON RECTOPARA CADENA DOELE 34 PASD 10 26 5 18160000 (5 4.721.600,00 0,000 95,995
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004045  [BANDA DECHAPA INOX 1652.05.35.2341 3 10 § 48813242 |8 4.681.324 20 0,000 95,996
004044 [ CASQUILLO DE GUIA 1202.05.017481 7 154 5 30.38868 | § 4679.856 72 0,000 95,996
004044  [JUNTA ANULAR 301024.00.22000 118 77 5 60.314,52 | § 4644218 04 0,000 95,996
00802 UMION ACODADA CADENA 34 PULG AMSIED 10 30 $ 151.000,00 | § 4.530.000,00 0,000 59,806
004044 | CORREA DENTADA 30M4ILIGN0 3 12 § 37686120|8 4.522.334 40 0,000 95,996
004043  [BULED DEL ESTROEO 30493 1 3 5 150082940 | § 4.502.488 20 0,000 95,996
004042  [CaMPANA CENTRAJE 13 1456.40.01.8331 410 10 § 44508360 |5 4.460.636,00 0,000 95,996
00804 FEGAMTE DE SILICONA 300 mL 19 26 S 171.000,00 | § 4.448.000,00 0,000 59,806
004043  |MOTORREDUCTOR 15544 1 2 § 220534223 |8 4.410.684 46 0,000 95,996
004045  |RAMPA SUPERIOR 1652.05.35.16601 2z 3 § 146675238 | § 4.400.257 14 0,000 95,996
004041 EJEMOTRIZ 1129.02.14.020¢2 1 4 $ 1.100.000,00 | § 4.400.000,00 0,000 99,996
004041 FLATINA PLASTICA  2-009E 42 7 § 626.859,66 |5 4.388.017,62 0,000 59,806
004043  |MOTORREDUCTOR 15544 2 § 21508072358 4.301.814,50 0,000 95,996
004044 |SOPORTE DE PLATILLO 1204.05.01.01141 86 2 § 2.150.000,00 | § 4.300.000,00 0,000 95,996
004043 |BULBEO DEL ESTROBO 30433 1 3 $ 1.405.199,51 | § 4.215.598,53 0,000 99,996
004044  |RESORTE 120331018541 40 107 5 35.200,00 | § 4.194.400,00 0,000 59,806
004043  |MOTORREDUCTOR 15544 1 2 5 207015779 |8 4.140.315,58 0,000 95,996
00410 FEGULADOR PRESION LR-12-D-RAIDI 153581 11 2 § 205562940 |8 4.111.258 80 0,000 95,996
004043 |DIFUSOR 22610 OBSOLETO 13 1 $ 4.110.400,97 | § 4.110.400,87 0,000 99,996
004043  |MOTORREDUCTOR 13244 2 1 § 407363212 |8 4.073.632,12 0,000 59,806
004044  [CONOPASODELIQUIDD 120233.05.6501 103 2 § 203280657 |8 4.065.613,54 0,000 95,996
004045  |RAMPA SUPERIOR 1652.05.35.16601 2z 3 5 134857144 |8 4.045.714 32 0,000 95,996
004044 |CASQUILLD GLIA 1202.05.01.3141 3 154 5 25.940,79 | § 3.994.881,66 0,000 99,996
00801 TORMILLD MO AW RA 3 4 mm DIN 963 266 50 s 79.800,00 | § 3.550.000,00 0,000 99,596
004044 | SINFIN COROMNA 120201013140 2 1 § 386532724 |5 3.965.327 24 0,000 95,996
004045 |RASPADOR ADHESIVO SUP 1-080-52-241-0 18 5 § 79110000 |8 3.855.500,00 0,000 95,996
004042 | TULIPA 145640013841 450 10 $ 392553005 3.925.530,00 0,000 99,996
004044 | SINFINCOROMA 120201013441 2 1 S 3.874.80892 | 5 3.874.908,92 0,000 99,596
00502 MANOMETRO 0 A B0PSI2"DIAL #ZNPT TRA 2 12 § 320.00000)|% 3.840.000,00 0,000 95,996
004045 |RESORTE DE FRESION INOX 1-093-04-058-0 122 35 5 10967068 |5 3.838.473,80 0,000 95,996
004042 | SEMSOR INDUCTIVO MNZU-II2-AFER-HI41 2 8 5 421.020,00 | § 3.788.180,00 0,000 99,897
00803 RODAMIENTO BOLAS 3210-22 [ [ $ 631439576 |58 3.788.638,56 0,000 99,897
00801 TORMILLO INOX BCCE ¥ 50 mm RP DIM 312 70 150 5 2521050 [ 8 3.781.575,00 0,000 95,997
00803 AMILLO SEG INTERIOR 42 ¥ 1.75 DIN 472 B8 100 5 3773528 | § 3.773.528,00 0,000 95,997
004044  |DORGAMND ELEYADDR RECUPERADD 10 2 5 1.884.088,00 | § 3.768.176,00 0,000 99,897
00803 RODAMIENTO RODILLOS COMICOS 312144 FAG [ 3 $ 1.220.100,00 | § 3.660.300,00 0,000 99,897
00410 FACOR RAFIDOD EM L QSL-1#4-6 FESTO 153047 12 30 § 12188000 |8 3.658.400,00 0,000 95,997
004045 |REDUCTOR 0-265-02-023-1 1 1 § 36513239 | § 3.651.323,96 0,000 95,997
00804 EMPAGUE LAR 13 42 AN 4 1 S 3.644.310,00 | § 3.644.310,00 0,000 59,857
004044  |CARCAZAICAJA 120233026871 1 10 § 354.00000)|% 3.640.000,00 0,000 95,997
004044  [AGUJADE wALYULA 1204.33.00116H4 4 10 § 35832872 |8 3.583.287 20 0,000 95,997
00803 AMILLO INTERIOR: IR 30 ¥ 35 ¥ 20.5 mm 32 12 § 297638736 |5 3.572.248,32 0,000 99,857
00802 CADEMA DE RODILLOS DOELE 34" REX 60-2 10 1.200 5 287500 |8 3.570.000,00 0,000 95,997
00804 FETEMEDOR 25 3 42 % 7 mm DI 2760 37 85 5 37.000,00 | § 3.515.000,00 0,000 95,997
004044  |PIEZAINTERMEDIA 1203 310137901 45 8 § 43880235|% 3.510.418,80 0,000 95,997
004042  |CAMPANA CENTRAJE 13 145640013831 330 10 S 345.500,00 | § 3.485.000,00 0,000 99,897
00803 FODAMIEMTO RODILLOS COMCOS 31217 2z 2 § 171965300 | § 3.438.306,00 0,000 95,997
004045 |PASADORCONMICO 4AC-1 170 5 § 680.00000|% 3.400.000,00 0,000 95,997
00803 FODAMIENTO RADIAL BOLAS 5206-2RS SKF 10 22 g 150.000,00 | § 2.300.000,00 0,000 59,857
004044 [ANILLO LAEIADO 301024.05.96200 2 5 § 650.08504 |8 3.250.440,20 0,000 95,997
004043  [TRANSFORMADOR 26691 2z 1 § 322879254 |8 3.228.792 54 0,000 95,997
004043 |ESCOEILLAS 16514 3 7 5 451246225 3.228.723,54 0,000 99,857
004044  [PARTE INFERIOR TULIPA 1204.33.010854 80 50 5 6424000 (5 3.212.000,00 0,000 95,997
00803 AMILLO INTERIOR: IR 20 ¥ 35 ¥ 20.5 mm 8 12 § 26597544 | % 3.203.705,28 0,000 95,997
004044  |COROMA DEMTADA 120231012821 1 2 $ 1.584.114,10 | § 3.188.228,20 0,000 99,997
004044  |#1RESORTE 300220130000 15 14 5 22732820 |8 3.182 566,80 0,000 99,997
004043  [TARJETAELECTRONICAUFS 42502 1 1 5 310881760 | § 3.108.617 60 0,000 95,997
004045 [ ANILLD GUIA 301032.70.307/0 16 4 § 77058152 |% 3.082.366,08 0,000 95,997
004043 | TARJETA ELECTROMICA 40297 1 $ 3.081.73860 | § 3.081.738,60 0,000 59,857
004044  |CONOPASDDELIQUIDD 120233.05.6501 58 2 § 1.508.00000 |8 3.016.000,00 0,000 95,997
004045 |ARBOL ARTICULADD 0-264-30-043-5 1 5 5 60122819 |§ 3.006.145 85 0,000 95,997
004044 |JUNTA 1202.33.07.7471 21 3 $ 0988.853,88 |35 2.966.561,64 0,000 55,857
004044 | CORREA DENTADA 30M4ILIGN0 3 12 §  23731181|8 2.547.738,32 0,000 95,997
004044  |RESORTE 3010220141600 15 14 § 203365358 2.547.114,80 0,000 95,997
00410 EOEINA MSFW 0ACIS0-60-00 £720 FESTO 4 15 $ 189.240,00 | § 2.838.600,00 0,000 99,997
004043 | AMILLO DE SELLO 10287-929 4 3 S 54255472 |% 2828858418 0,000 99,997
004044  |RESORTE NUEVD DISEFIO ACERO INOX 12 mm DI 10 204 5 13.531,10 | § 2.760.344,40 0,000 95,997
004045  [CASQUILLO 1-099-02-003-2 2z 1 § 2718959786 | § 2.718.957,86 0,000 95,997
004044 | AMILLO DISTANCIADOR 1202.05.016131 8 40 5 67.938,08 | § 2.717.523,20 0,000 59,857
004044 [JUNTA TORICA 301024 0122940 38 7 5 3515114 | § 270683778 0,000 95,998
004045  |PERFIL 1652.00.01.1461 52 2 § 1.352.00208 |8 2.704.004,16 0,000 95,998
004043  |FLTROPROTECTOR 27333 3 1 $ 2.702.400,00 | § 2.702.400,00 0,000 55,858
004048 [FILTRO P TINTA 371130-01 VIDEQJET 381100 8 3 § 88838472 |5 2.665.154,16 0,000 95,998
00801 ESPARRAGD INOH RO CPL 214 X 10°LG 18 12 5 22120828 |% 2.654.459,12 0,000 95,998
004044 |RESORTE 120331018541 24 107 5 23.728,80 | § 2.538.981,60 0,000 99,998
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004046 |PERMO DE RODILLO MO 1-011-56-346-0 24 12 § 20996376 (5 2.519.56512 0,000 95,998
00803 RODAMIENTO RaDIAL BOLAS 3210 3 ] 5 278670005 2.508.030,00 0,000 95,998
004043  |JUEGD REFARACION ENGRANAJES 37104 1 2z 5 124596046 (5 2455520 52 0,000 95,998
00802 ELASTOMERD ACOFPLE OMEGA E10 2z 4 5 623400005 2.453.600,00 0,000 95,998
004045 |BULOMIPERND 1652.05.35.2481 24 2z 5 124142880 (5 2.482 857 60 0,000 95,998
004045 | Cufia INFERIOR DE APOYD 1652.05.35.2301 2z 5 § 49630976 (5 2.481.548 80 0,000 95,998
004045  |FILTRO DE ¥ACIO 3 MICRONES 204867 2z 11 5 22148502 (% 2.436.379 22 0,000 95,998
004042 | TULIFA 145640018841 270 10 5 242827405 2.426.274,00 0,000 95,998
004043 |CAJADERECTIFICADOR 20242 3 1 § 237846750 (5 2.378.467 50 0,000 95,998
004046  |PINZA GOTAIZQUERDA 1-071-76-144-0 2z 28 5 8350254 (5 234087112 0,000 95,998
004042 |PLATILLO DE RESORTE 1456.40.01.8721 20 250 5 534040 | § 2.335.100,00 0,000 95,998
004041 EJEMOTRIZ 1124.02.01.0161 1 1 § 233012374 (% 233012374 0,000 95,998
004045 | Cufia INFERIOR DE APOYD 1652.05.35.2301 2z 5 § 48543658 (5 2.327 182,80 0,000 95,998
004046  [AMILLO 1-018-54-007-3 18 1 § 232112816 (5 232112816 0,000 95,998
004043  |ESCOEILLAS 16514 2z 7 § 33045802 (% 231320614 0,000 95,998
00803 RODAMENTO BOLAS 3212 5 2z 5 1.150.000,00 [ 5 2.300.000,00 0,000 95,998
00803 RODAMEENTO RaDIAL BOLAS B205-2RSR FAG 15 21 5 10815000 (5 2.271.150,00 0,000 95,998
004044 |RESORTE COMPRESION 301022022110 200 10 § 225280005 2.252.500,00 0,000 95,998
004044 [JUNTA 1202.33.07.74701 18 3 § TZB5551Z(% 2.188.665,36 0,000 95,998
00803 RODAMENTO RADIAL DE BOLAS B012-22 SKF 15 5 5 428007805 2.140.038,50 0,000 95,998
004044 |RESORTE 120331018541 20 107 5 18.774,00 [ 5 2.115.818,00 0,000 95,998
00s02 MANOMETRO 0 415 PS5l 2-12" DIAL 10 2z 5 1.030.000,00 (5 2.060.000,00 0,000 95,998
00802 CORREA DEMTADA 30 ¥ 800 mm HTOE00-8M30 8 ] § 33555688 (5 2.013.341 28 0,000 95,998
004046 |RASPADOR ADHESIVO ABAJD 1-080-52-242-0 10 5 5 400.000,00 (5 2.000.000,00 0,000 95,998
004044  [CHAPA DESLIZAMIENTO 1204.11.01.2361 2z 3 § 657.000,00 (5 1.971.000,00 0,000 95,998
004044 [JUNTA ANULAR  301024.01.22000 50 77 5 25557005 1.967.888,00 0,000 95,998
00410 RACOR RAPIDD QSL-#8-6 FESTO 153046 ] 30 5 64.680,00 [ 5 1.940.400,00 0,000 95,998
004044  |ENGRAMNAJE INTERMEDIO 1203.1.06.30342 1 2z 5 §70.000,00 (% 1.940.000,00 0,000 95,998
00410 CILINDRO NORMALIZADD DNC-63-25-PPY-A 4 1 § 193777680 (5 1.937.776,80 0,000 95,998
004043  |JUEGD DE SEGMENTOS HEMIDINEST 1 2z § 964671285 1.925.342 56 0,000 95,998
00410 RACOR RAPIDD G5-10-8 FESTO 153039 63 2z § 0951948805 1.923.857 78 0,000 95,998
004043 |CORREAPARA CUELLD 31852 2z 14 § 13605188 (5 1.904727 72 0,000 95,998
00802 ESLABON RECTO PARA CADENA DOELE 34 FASO 4 26 5 7254000 (5 1.888.640,00 0,000 95,998
004043 |CAJADERECTIFICADOR 20242 2z 1 5 187025510 (5 1.870.255,10 0,000 95,998
004043 [MICROFOMNO SOMIC HEBEZIGTST 1 1 § 185286877 (5 1.852.868,77 0,000 95,998
004046 |PERMO DE RODILLO MO 1-011-56-346-0 23 12 § 15438060 (5 1.852.567 20 0,000 95,998
004043  [MOTORREDUCTOR 13244 1 1 5 185073816 5 1.850.738,16 0,000 95,998
004044  |ANILLO DE APOYOD 3010240690640 3 4 5 45611079 (5 1.824.443 16 0,000 95,998
004044  |CORREA DENTADA 301411510 2z 12 § 15133752 (% 1.816.050 24 0,000 95,998
004043 [ANILLO DE SELLO 10287-929 2z 3 5 60070482 (5 1.802.114 46 0,000 95,998
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS 6202-2RSFAG 14 16 § 11206388 (5 1.793.023 68 0,000 95,998
00802 LLANTA FLEXIELE ACOPLE REMOLD TYE0 1 ] § 25750000 (% 1.785.000,00 0,000 95,998
00803 ROTULA ARTICULADA GE-40-CS-2RS SKF ] ] 5 254000005 1.764.000,00 0,000 95,998
00s02 MANOMETRO -30 A 300.AMONIACD 5 4 5 440.000,00 5 1.760.000,00 0,000 95,998
004043 [vALvULA DE RECHAZO 13241 2z 2z 5 254454085 1.728.808,16 0,000 95,998
00803 RODAMENTO RaDIAL BOLAS 7309 BEAG 2z 8 5 2zE200(% 1.702.568,00 0,000 95,998
004045 |CABALLETE DEL SOPORTE 1652.05.35.2681 2z 1 5 1.700.000,00 (5 1.700.000,00 0,000 95,998
004043 |PAQUETEDEBATERIAS 41954 1 2z § 831354825 1.662.708 24 0,000 95,998
004044 |RESORTE 120331018541 16 107 5 1534240 |5 1.641.636,80 0,000 95,998
004043 | TRAMSFORMADOR 26691 1 1 § 163575864 (5 1.635.7598 64 0,000 95,998
004046 |RETEMFARAEJES 0-161-70-303-5 8 8 5 20043152 (% 1.603.452 16 0,000 95,998
00410 FRACOR RAPIDO EM T Q5T-18-6 FESTO 153107 17 5 § 318881755 1.584 408,75 0,000 95,998
004044  |RESORTE INOX 1202.33.05.6511 12 8 § 19881540 (5 1.580.523,20 0,000 95,998
004045  [FILTRO PARA EOTELLA MAKE UP SF 370551 4 ] 5 173870085 1.585.730,72 0,000 95,998
004043 |FILTRODELUZ 16796 5 ] 5 5 1.546.247 25 0,000 95,998
00803 ROTULA ARTICULADA GE-40-CS-2RS SKF ] ] § 25681584 (5 1.540.885,04 0,000 95,998
004045  |BRAZD 35C-5 6 2z 5 TE207T04 (5 1.524.154 08 0,000 95,998
004045 [JUEGDDE JUNTAS  301026.60.006/0 10 2z § 75448650 (% 1.508.973,00 0,000 95,999
00410 ELECTROVALYULA JMFH-5-114 FESTO 10410 4 1 5 145132800 (5 1.451.328,00 0,000 95,999
00s02 MANOMETRO 0 4100 P51 114 NPT 1 2z § 730,000,005 1.450.000,00 0,000 95,999
00803 ANILLO INTERIOR IR 30 ¥ 35 ¥ 20.5 mm 13 12 5 121.056,00 (5 1.452.672,00 0,000 95,999
00410 RACOR RAPIDD ROSCADO QS-114-10 153007 18 8 5 17865410 (5 1.428.552 80 0,000 95,999
004044 [JUNTA TORICA 301024 0122900 20 77 5 18.50060 [ 5 1.424.546 20 0,000 95,999
00803 ANILLO SEG EXTERIOR 20 %12 DIN 471 82 135 5 10.456,00 [ 5 1.416.960,00 0,000 95,999
004047  |PLACA TRAMNSFERENCLA DER. PLP-00000D-00-5 43 1 5 141548851 (5 1.415.488 51 0,000 95,999
00802 ESLABON RECTO PARA CADENA DOELE 34 FASO 25 26 5 5327350 (5 1.385.111,00 0,000 95,999
004046  |ANILLO TENSOR 0-174-00-025-1 2z 1 5 138028524 (5 1.380.255 24 0,000 95,999
004044  [ANILLO DE APOYD 3010240613200 2z 4 § 33587054 (5 1.358.482 16 0,000 95,999
004044  [ESTRELLA SUP-INF EMTR-SALID 2613-408114 2z 2z 5 670.000,00 (% 1.340.000,00 0,000 95,999
004044 [JUNTA ANULAR  301024.01.22000 78 77 5 17.37526 | 8 1.337.885,02 0,000 95,999
00802 CORREA EN ¥ 30%1200 mm ] 4 § 33371882 (5 1.334.879 28 0,000 95,999
00410 RACOR RAPIDOD EM L QSML-ME-6 FESTO 153335 ] 20 5 66.156,00 [ 5 1.323.120,00 0,000 95,999
004044  |CORREA DENTADA 30114152510 1 10 5 12500514 (5 1.280.051,40 0,000 95,999
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004045  [FILTROP TINTA 371130-0 VIDEQJET 33100 4 3 $ 420027728 1.287.083,16 0,000 99,559
004044 [ ANILLO DE SOFORTE 120233082433 2 4 5 319.02054 (35 1.276.082,16 0,000 99,959
00803 AMILLO INTERIOR IR 30 ¥ 35 ¥ 20.5 mm 12 12 5 103.13568 (35 1.237.628,16 0,000 99,959
004042 | TULIPA 1456.40.013341 141 10 5 12299984 |35 1.225.958 40 0,000 99,999
004044 |PIEZA INTERMEDIA 1203 31013794 1 (] 5 15348454 |35 1.227.876,32 0,000 99,999
004048  |CAMPAMA CENTRADD 2-013-32-724-0 283 5 § 24215744 |5 1.210.787 20 0,000 99,999
004045 | JUEGODE JUNTAS  301026.60.006/0 8 2 § 6035882035 1.207.178,40 0,000 99,999
004045  |BULONIPERNO 1652.05.35.24801 15 2 5§  600.00000|5 1.200.000,00 0,000 99,999
00803 ANILLOINTERIOR IR 30 ¥ 35 ¥ 20.5 mm 12 12 5 9518572 |8 1.180 276 64 0,000 99,999
004044 [AMILLOEMY V-140 2010245212810 5 5 § 236635008 1.183.185,00 0,000 59,559
004044 [AMILLD 1202.23.04.0951 4 3 $ 30422784(% 1.182.683,52 0,000 99,559
00404 EMPAGUE MAMNHOLE  1123.01.01.5450 2 3 $ 354.00000(% 1.182.000,00 0,000 99,959
00410 FRACOR RAPIDD RECTO QS 114-5 153005 FEST 10 15 5 76.280,00 | § 1.144.200,00 0,000 99,959
00802 ACOPLE FLERIBLE. OMEGA E20 1 3 5 378500008 1.135.500,00 0,000 99,999
00801 TORMILLO ACERO AY FA 1M 53" 104 100 5 1133600 | § 1.133.600,00 0,000 99,999
004047  |PERFIL DESGASTE INCLINADOD ENVAS. HY K [ i 5 14149985 |35 1.131.955,84 0,000 99,999
004047  |EJEHEXAGOMNOR225 THE"DIA 17 12" LG 178 1 § 111669360 |3 1.116.653,60 0,000 99,999
004043  |CORREA PARA CUELLD 31352 1 14 5 TO.E265T |8 1114777 .58 0,000 99,999
00803 FROOARMIENTO RODILLOS CILINDRICOS M. 210EM 1 6 ] 185.000,00 | 8 1.110.000,00 0,000 99,999
004043  |CORREA PARA CUERFD 16394 4 6 5 18435704(8 1.106.142,24 0,000 59,559
004042 [ANILLODE SELLD 10267-935 1 4 § 272618328 1.080.473,28 0,000 99,559
004044 | ARAMDELA 30102124 16710 11 [ 5 180856548 1.085.379,24 0,000 99,559
00803 AMILLO INTERIOR LR 20 % 35 ¥ 125 mm 8 16 5 6762816 | 5 1.082.050,56 0,000 99,959
00803 FODAMIENTO RODILLOS COMICOS HM2ZA 8 2 5 54063840(5 1.081.276,80 0,000 99,999
004047  |BOBINA120vAC §7914 VICKERS 4 1 5 1.077.10000 |5 1.077.100,00 0,000 99,999
00804 JUEGO DE AMILLOS ER "0 114 A 212" 1 2 § 5354250035 1.070.850,00 0,000 99,999
00803 AMILLOIMTERIOR LR 203 25 ¥ 125 mm 10 16 5 66.92610 | 8 1.070.817 60 0,000 99,999
004043  |FLTRODELUZ 16796 3 ] 5 11870742 |35 1.068.366,78 0,000 99,999
004048 |RASGUETA ADHESIVO 1-080-52-245-0 2 3 S5 35280000(S% 1.058 400,00 0,000 99,999
004048  |RASQUETA DE ADHESIVD BOT 330 CC 137 MM 3 2z § 5233B875(S 1.048.737 50 0,000 99,999
00803 FODAMIENTD AXIAL BOLAS 51130 SKF 9 1 S 1.04568858 (8 1.045.688,58 0,000 99,559
004043  [CAJADERECTIFICADOR 20242 1 1 $ 1.038.18580 (8 1.038.185,50 0,000 99,559
004043 |CORREA PARA CUELLD 31852 1 14 5 73.82649 |5 1.033.570,86 0,000 99,959
004043 |[CORREA PARA CUELLD 31852 1 14 5 7382649 (5 1.033.570,86 0,000 99,999
004042 | TULIPA 1456.40.013341 106 10 g 10179074 |5 1.017.907 40 0,000 99,999
oos02 ELEMENTO FLEXIELE OMEGA ESREX 2 2 § 500.00000|%5 1.000.000,00 0,000 99,999
004044 | ANILLOEM"O" 301024.00.22500 [ 877 5 147240 [ 3 556.514,60 0,000 99,999
00404 ERAZ0 BAH-42 1 1 § §90.00000|35 550.000,00 0,000 99,999
00803 CHUMACERAVERTICAL 1HE" FY-108 [ 5 5 1968471635 584.235,60 0,000 99,999
00803 FRODAMIENTORADIAL BOLAS 3211 SKF 4 2 5 48592864 |5 §79.857 28 0,000 99,999
004044  |RESORTE COMPRESION 301022022100 65 10 5 §7.50000|8 §75.000,00 0,000 99,999
004045 FILTRO P TIRTA 371130-01 VIDEDJET 32100 3 3 ] 32296908 |8 958.907 24 0,000 99,999
00804 RETEMEDIOR 45 2 75 ¥ 2MM 260 2z S 47 1MTE0|[ S §58.235,20 0,000 99,999
004043  [CaAJADERECTIFICADOR 20242 1 1 § 057521608 957.521,60 0,000 59,559
004043  [CaAJADERECTIFICADOR 20242 1 1 § 0O5752159(8 957.521,59 0,000 59,559
004042 |CORREA PARA CUELLD 31852 1 14 s 68.02559 | 8 952.363,86 0,000 99,559
004048 | TIRADE DESGASTE 1-080-27-423-0 8 12 5 76.800,00 | 8 521.500,00 0,000 99,559
004048  [ANGULOICODO 1-071-25-254-0 8 2 $  450.00000(% 500.000,00 0,000 99,959
004044 | ARBOL 120301033321 2 1 5 500.00000(% 500.000,00 0,000 99,959
00803 FODAMIENTD AXIAL BOLAS 52212 SKF 3 1 5 8042178338 894.217,83 0,000 99,959
00803 AMILLO SEGURIDAD 15 3 1101 DIN 471 24 18 5 49.20000 | § 885.500,00 0,000 99,999
004042  |CAMPARNA CENTRAJE 113 1456.40.01.8330 79 10 5 87927008 879.270,00 0,000 99,999
004045 |BOGQUILLA COMPLETA, 2-071-43-925-0 4 1 § 0863492563 $63.452 56 0,000 99,999
004045  |EMPAGUETADURA 1-018-45-146-0 3 1 5 B4221558 |35 842,215,589 0,000 99,999
00803 FRODAMIENTORADIAL BOLAS E204-2RSK FAG 48 2 5 412800005 825.600,00 0,000 99,999
004045 | TRADEDESGASTE 1-380-01-282-5 2z 24 5 3420854 |8 821.004,96 0,000 99,999
004048 |RASQUETA DE ADHESIVO BOT 330 CC 206 MM 1 4 § 205.00000|35 820.000,00 0,000 99,999
004045  |EMPAQUETADURA 1-018-485-146-0 3 1 5 81743148 |35 817.431 48 0,000 99,999
004048 | ANILLO TENSOR  0-174-00-025-1 1 1 § 514450005 814.450,00 0,000 99,999
00410 RACORRAPIDD QS-12-10 FESTO 153040 10 5 § 162.08800|35 £10.445,00 0,000 99,999
004045  |FILTROFPARABOTELLAMAKEUF SP 370551 2 ] 5 89.01614 | § 801.14526 0,000 99,999
00410 RACOR RAFIDD UNION 05-6-8 FESTO 153032 10 7 5 11208000(S 784 530,00 0,000 99,999
00410 RACOR RAFIDO EMT QST-6 FESTO 153129 5 10 s 7837500 (8 783.750,00 0,000 99,999
004042  |FLTROPROTECTOR 27333 1 1 § 778332288 T78.332,28 0,000 99,999
004048  |ENGRANAJE CONICO 1-071-25-006-0 1 1 5 77460645 (5 T74.606,45 0,000 59,559
00802 CORREA DEMTADA HTDH40-8M30 1440 mm 7 2 § 38371452(8 767.425,04 0,000 99,559
00802 CORREA DEMTADA 30 8 00 mm HTDE00-5M30 2 [ $ 12432010(8 745.520,60 0,000 99,559
004043  |CILINDRO HEFDO00ZZST 1 1 $ 744185788 744.185,78 0,000 99,559
00502 MANOMETRO MA-40-16-113-ENFESTO 0-IEBAR 4 L] 5 123217205 739.303,20 0,000 99,959
004047  [PINON PLASTICO 2223 ROC-2P4008-23-1 5 2 5 367.35890(35 734717 60 0,000 99,959
004044 [AMILLOEMY. V-275 301024 52,1360 2 2 5 361817588 723.635,16 0,000 99,999
004044 [GUARMICION DE JUNTA, 1202.33.07.7331 1 [ 5 120000003 720.000,00 0,000 99,999
004048 | ANILLO TENSOR  0-174-00-025-1 1 1 5 7174523335 717.452,33 0,000 99,999
004043 |FLTROFPROTECTOR 27333 1 1 g TIT.08841 |35 717.088 41 0,000 99,999
004048 | CORREA EE0HIG0 BRI #0-529-90-058-6 1 5 5 1431000035 715.500,00 0,000 99,999
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00803 ROOAMIENTO RADIAL BOLAS BO03-27 SKF 18 4 5 17875400 |5 715.175,00 0,000 99,999
004048 [FILTROP TINTA 371130-01 VIDEQJET 331100 3 3 $ 23766144|% 712.584,32 0,000 55,885
004046 | GUIA PARA CARRIL 1-071-76-010-0 12 2z § 35610228 (% 7T12.204,56 0,000 95,959
00803 RODAMIEMNTO RADIAL AGUJAS MK 36020 INA [ 8 5 0854454 | 5 710.758,52 0,000 95,959
00803 RODAMIEMTO RADIAL AGUJAS HE 2512 SKF 8 16 s 4420368 | § 708.558,88 0,000 59,885
00803 RODAMIENTO RaDIaL BOLAS 6015 9 2 5 35015247 |% 700.304,94 0,000 99,889
004044  |RESORTE DE LAMIMA 120331021611 2 5 § 14000000 (% 700.000,00 0,000 95,959
004044 |EJEDEL SINFIN 1203.11.02.394/2 1 2 S 350000005 700.000,00 0,000 59,889
004044 [CHAPA DESLIZAMIENTO 1204.11.012380 2 1 § 68075000 |3 680.750,00 0,000 99,889
004046  |ESTRELLA ABAJD 1-830-06-d444 1 2 § 342500008 685.000,00 0,000 95,959
004048 |GUIA PARA CARRIL 1-071-76-002-0 7 2 S 33705448 | % 574.108,56 0,000 99,599
004046 |COJMETE FS57E5 0-408-30-001-2 [ 1 § 66375732|% 663.757,32 0,000 55,885
00801 TORMILLO INDX AV BRISTOL SX12mm DINFI31 183 32 5 2072241 |8 863.117,12 0,000 95,959
00803 RODAMIEMTO BOLAS £208-2RS.C3 SKF 3 10 5 6616599 (5 661.655,90 0,000 95,959
00803 CHUMACERA HORIZONTAL 114" S 104 SKF 4 1 S 661.082,00|% 651.082,00 0,000 59,885
004044 [AMILLD 1202.23.04.0950 2 3 § 22022786 |% 660.683,58 0,000 99,999
00803 CONOPARA ROD COMICO L226242 TIMKEN 2 1 § 660606005 660.606,00 0,000 95,959
004043 [ACOPLE 10152 1 2 § 32576793|§% 651.535,86 0,000 59,889
004046 | GUIA PARA CARRIL 1-071-76-01-0 12 2 5 32204184|% 644.083,68 0,000 99,889
004043  |FOTOCELDA TRIGGER RECHAZO HPET200795T 2 1 5 B4257286 (S 642,572 86 0,000 95,959
004044 | TOBERA 2010132009600 4 4 S 1680.000,00 | % §40.000,00 0,000 99,599
004044  [COMNOPASODELIQUIDD 1202.33.05.65001 20 2 $ 320000003 §40.000,00 0,000 99,889
00803 RODAMIENTO AXIAL BOLAS 51120 SKF 2 1 § 637112008 637.112,00 0,000 95,959
004043  |CORREAPARACUERFD 153594 3 [ 5 10556843 |5 535.810,58 0,000 99,999
00804 EMFPARUETADURA FED 532" vALYELON CHEST 7 2 $§ J1267386|% 625.347,72 0,000 55,885
004046  |COJMETE FE5725 0-409-90-001-2 [ 1 $ 61377682 |% 613.778,82 0,000 99,999
00803 RODAMIEMTO RODILLOS COMICOS 320114 SKF 5 2 § 30391525(5 607.830,50 0,000 95,959
00804 AMLLOEM "0 16.0332.05000 2 2 § 30359548 |§% 607.150,96 0,000 59,885
00803 RODAMIENTO BOLAS B208-22/C3 [ [ 5 10080000 | % 604.800,00 0,000 99,889
004045 |JUEGODE JUMTAS  301026.60.0060 4 2 § 30M.79480(5 603.585,20 0,000 95,959
004048 [AMILLODISTANCIADOR 0-566-74-500-1 [ 5 S 12000000 |% §00.000,00 0,000 99,599
004044  [CUBODELA ESTRELLA 120311033281 1 1 $ 600.000,00|3 §00.000,00 0,000 99,889
00803 AMLLO SEGURIDAD €0 % 2 M DIN 471 30 14 5 4250520 | § 585.072,80 0,000 95,959
004045  [PASADOR COMCO $AC-1 30 5 5 11882270 |5 594 613,50 0,000 99,999
004044 [AMLLOENY ¥-40 301024521280 2 5 $ 118.680,70 | § 593.403,50 0,000 55,885
00803 RODAMIEMTO BOLAS 3310 [ 1 § ©5H298186(5 552.981,86 0,000 95,959
00os0z2 ELEMEMTO FLEXIELE OMEGA ES REX 1 2 § 253000005 586.000,00 0,000 95,959
00802 ELEMEMNTO FLEXIELE OMEGA EE REX 1 2 S 28300000 |% 585.000,00 0,000 59,889
004043 | TOPES DE GOMA HEKIEITOIST 2 1 § S5B450026|% 584.500,26 0,000 99,889
00803 RODAMIEMTO RADIAL AGUJAS CR 26 MC GILL 4 4 5 14297504 (5 571.800,16 0,000 95,959
00801 ELECTRODO INOK 148" AWS E 3E-2 2 7 5 81.000,00 |8 567.000,00 0,000 95,959
004043 [FILTRODELUZ 16796 2 9 s 6221490 | § 555.534,10 0,000 59,885
004046 |RESORTE DE PRESION INO3 1-093-04-058-0 24 35 5 1598112 | § 559.339,20 0,000 99,889
004043  |CORREAPARACUERPO 15394 2 [ 5 9245062 |5 55470372 0,000 95,959
004048  |RESORTE DE PRESION INO 1-033-04-058-0 25 35 5 1584763 | 5 554 667,05 0,000 99,999
00803 RODAMIENTO RADIAL AGUJAS PMA 25147 2 5 S 11084486 | % 554.223,30 0,000 59,885
00803 RODAMIEMTO RADIAL AGUJAS ME 35620 INA 3 8 5 69.106,65 | § 552.853,20 0,000 99,999
004046  |TAMIZ 0-187-80-072-0 4 7 5 TBEETHZ | § 550.81544 0,000 95,959
00802 ELEMENTO FLEXIELE OMEGA E10REX 1 2 5 27423780 |5 548 475,80 0,000 99,999
004043 |DIFUSOR DE OSW - VENTAMNA 23025 2 4 $ 13447224 | 5% 537.888,56 0,000 55,885
004042 [TULIPA 1456400188401 60 10 5 53.780,00 | B 537.600,00 0,000 99,999
Qo410 FILTRO-REGULADOR LFR-#2-0-MIDI 1 2 § 267856265 53571252 0,000 100,000
004043 |CORREAPARACUERFD 15394 2 [ s 8830708 | & 520.842 48 0,000 100,000
004046 [RASQUETA ADHESIVO 1-D80-52-245-0 1 3 $ 17640000 | 525.200,00 0,000 100,000
004044  |CABEZAL COMNMARNDD 1301210168943 2z 5 § 10560000 (% 528.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIEMNTO RADIAL AGUJAS MK 36020 INA 5 8 5 6544750 [ 5 523.580,00 0,000 100,000
004044 [SEGMENTO 120321016991 8 2 § 26162052 |§% 523.259,04 0,000 100,000
004043  |MOTORREDUCTOR 16270 1 1 § S52322531|% 523.225,31 0,000 100,000
004043  |MOTORREDUCTOR 16270 1 1 § 52180688 (5 521.506,68 0,000 100,000
00804 FRETEMEDOR 42 X 20 ¥ 10 MM 5 2 §  26070z10 (S 521.404,20 0,000 100,000
004046 |RESORTE DE PRESION INOE 1-099-04-058-0 21 35 5 1456539 | § 509.788,65 0,000 100,000
004044 [JUNTAPLAMNA 301026.24.227H0 8 13 5 3898592 | § 506.816,96 0,000 100,000
004044 |REGLETA GULA 1204110134244 4 1 § Sooooo00 (s 500.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIEMTO RADIAL EOLAS B012 SKF 22 1 5 45888476 (5 458.584,76 0,000 100,000
004043 |MOTORREDUCTOR 16269 1 1 $ 40871411 | % 458.714,11 0,000 100,000
004043  [SERVOMOTOR 30245 1 1 5 49598271 |% 495.982,71 0,000 100,000
004044 |EJE TREBOLADD 1203.1.04.3431 1 2 § 245000005 450.000,00 0,000 100,000
004044  [CHAPA DESLIZAMIENTO 1204 11012331 2 1 5 45000000 |5 450.000,00 0,000 100,000
004048 |BASTIDOR COMPLETO 1-091-25-037-0 1 1 S 480.000,00|% 480.000,00 0,000 100,000
004046  |[BASTIDOR COMPLETO 1-081-25-037-0 1 1 5 47981481 | % 479.814,81 0,000 100,000
004046  |CUBOD 1-018-80-020-1 2 1 § 4785940000 (5 478.940,00 0,000 100,000
004043 |[SERVOMOTOR 30245 1 1 5 47744810 |5 477 44510 0,000 100,000
004048 [DIAFRAGMA 355610 3 2 § 23628606|% 472.572,12 0,000 100,000
004043 [vALVULA 10492 1 2 $§ 23621237 |% 47242474 0,000 100,000
004043 |waLvULA 10433 1 2 § 2321236 (% 47242472 0,000 100,000
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004043  [MOTORREDUCTOR 16269 1 1 § 47215338 (% 472.153,38 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO BOLAS 6206 22J C3 ] 8 5 58.170,00 [ 5 465.360,00 0,000 100,000
004046  |COJMETE FS5785 0-403-90-001-2 4 1 § 45787512 (% 457 87512 0,000 100,000
004044  |ARBEOL 1203.01.03.9321 1 1 §  450.000,00 (5 450.000,00 0,000 100,000
004043  [SERVOMOTOR 30245 1 1 § 44556506 (5 445.568,06 0,000 100,000
004044  |EMNGRANAJE COMICO 12031035671 4 1 § 43760688 (5 437 606,88 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL EOLAS 16018 FAG 2z 2z 5 218728005 437.456,00 0,000 100,000
00410 RACOR RAPIDORECTO QS-1#2-12 153010 3 ] 5 4796400 [ 5 431.676,00 0,000 100,000
004041 ERAZO S0DE-39 1 1 430,000,005 430.000,00 0,000 100,000
004043  [SERVOMOTOR 30245 1 1 § 428766455 425.766,45 0,000 100,000
00804 ADHESIYO INSTANTANED LOCTITE 414 1 12 5 35.000,00 (5 420.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL EOLAS 16024 1 2z g 20711000 (5 414.220,00 0,000 100,000
004045 [ANILLO GUIA 301032.70.307/0 2z 4 § 10135086 (5 405.563 84 0,000 100,000
004044  [MANGUITO ROSCADD 1202.33.06.2511 12 1 5 40211084 |5 402.110,64 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO BOLAS AXIAL 51120 5 1 5 40076760 (5 400.767 60 0,000 100,000
004045 [JGODE JUNTAS 3010266001340 4 2z § 195736205 359.472 40 0,000 100,000
004045 WALYULA COMEINACION ANTI-RETORMO 207407 4 [ 5 6540996 | 5 398.459,76 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL EOLAS 16019 3 1 § 395386255 3595.386,25 0,000 100,000
004043  [SERVOMOTOR 30245 1 1 § 395161255 355.161,25 0,000 100,000
004046  [RASPADOR ADHESIVO SUP 1-080-52-241-0 2z 5 5 78.000,00 (5 350.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO BOLAS 6203 22 SKF ] ] 5 6438825 (5 386.329,50 0,000 100,000
004046  |BOGQUILLA COMPLETA 2-071-43-925-3 1 2z § 192303455 384.606,50 0,000 100,000
004044  [ANILLO EN"O" 3010.26.01.21440 100 750 5 511,00 (5 383.250,00 0,000 100,000
004046  |EJE/AREOL 1-071-25-251-0 2z 1 § 380.000,00(5 380.000,00 0,000 100,000
004043 |CORREADENTADA 25501 2z ] 5 6272860 (5 376.371,60 0,000 100,000
004046  [TAMIZ 0-187-80-072-0 3 7 5 53.760,06 [ 5 376.320 42 0,000 100,000
004045  |BRAZOD 3AC-E 3 2z § 185873765 371.747 52 0,000 100,000
00410 RACOR RAFIDD QSL-38-12 FESTO 153083 4 5 5 73.986,00 [ 5 368.930,00 0,000 100,000
004046  |PISTOM POLIACETAL 1-018-45-167-0 2z 4 5 9235870 (5 365.438,80 0,000 100,000
004041 CASQUILLO DISTANCIADOR 1124.02.01.03114 3 3 5 123.000,00 (% 368.000,00 0,000 100,000
004045 FILTRO P TINTA 271120-01 VIDEQJET 281100 1 3 5 121.742,00 | 5 3565.226,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS 6207 ZNRJ SKF ] 5 5 7258818 |5 362.540,50 0,000 100,000
004044  |RIEL MAQIZQUERDA 1202.33.07.88404 2z 4 5 50.000,00 [ 5 360.000,00 0,000 100,000
004044  [ANILLO 1202.33.04.0951 1 3 5 12000000 (% 360.000,00 0,000 100,000
00802 URION ACODADA CADERMA 1147 ANSIHO0 2z 3 § 115.09668 5 357.250,04 0,000 100,000
00801 TORMILLO INO HEX ROPA B8 K2 12" ] 16 5 Z2ZB1T5 (8 356.508,00 0,000 100,000
004045 |ANILLO SEPARADOR 3010240823940 HEK 18 2z § 175758555 351.517,10 0,000 100,000
004046  |ANILLO DISTANCIADOR 0-566-74-500-1 ] 5 5 6510838 [ 5 345.541 85 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS E204-22 SKF ] 7 5 4535185 |5 345.463,65 0,000 100,000
00803 CABEZA DE ARTICULACION HIZQ TRL-16 2z 1 5 34320000 (% 343.200,00 0,000 100,000
004046  |COJMETE FS5785 0-403-90-001-2 2z 1 § 342287385 342 287 38 0,000 100,000
004044 |RESORTE DE LAMINA 120331021611 1 5 5 67.500,00 [ 5 337.500,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS 6008-22 ] 5 5 6664350 [ 5 33321750 0,000 100,000
004043 |RESORTE 10427 17 ] 5 5493550 (5 325.613,00 0,000 100,000
004048 [ TUBD1-071-43-046-0 3 2z § 161306855 322813,70 0,000 100,000
004044  [ANILLO EN ™" ¥-80 301024 5212240 ] 4 5 B0.06436 [ 5 320.257 44 0,000 100,000
004044 | TOBERA 301013.20.096/0 2z 4 5 80.000,00 [ 5 320.000,00 0,000 100,000
00s02 IMANOMETRO 0 A 300 PSI 4" DIAL 114" 2z 1 5 320000005 320.000,00 0,000 100,000
004046  |BOGQUILLA COMPLETA 2-071-43-925-0 2z 1 5 31618770 (5 316.187,70 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS 6003-2RSICE 10 [ 5 5238210 |5 314.2582 80 0,000 100,000
004041 FLATINAPLASTICA  2-003E 3 7 5 4477568 |5 313.428,83 0,000 100,000
004046  [TAMIZ 0-187-80-072-0 2z 7 5 4454716 | 5 312.530,26 0,000 100,000
004044  [ANILLO EN ™" ¥-80 301024 5212240 ] 4 5 TTE6220 (5 310.648,80 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO ARlAL BOLAS 52218 SKF 1 1 § 308236305 308.236,30 0,000 100,000
00s02 MANOMETRO 0 A 100 PSL. 3 12" 2z 1 5 305260045 305.260,04 0,000 100,000
004044 |RESORTE COMPRESION 301022.02 21100 28 10 5 3011586 [ 5 301.158,60 0,000 100,000
004044  [ANILLO ENY ¥-B0 30102452 11840 3 7 5 4273536 |5 259.147,52 0,000 100,000
004044  [AMILLOENY v-140 301024 521280 1 5 5 5534034 [ 5 256.701,70 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL COMT ANGULAR 3208 SKF 4 1 § 292TETHZ (S 25276792 0,000 100,000
00410 EDEINA 24 VDT 20 W DANFOSS M3FEEET 2z 1 § 292736585 25273898 0,000 100,000
004044  |RIEL MAGQ DERECHA 1202.33.07.8843 2z 5 5 58.500,00 [ 5 252.500,00 0,000 100,000
004047  |PLACA TRANSFEREMCIA IZG. PLP-00000G-00-5 ] 1 5 252500005 252.500,00 0,000 100,000
00801 ARANDEL SEGINT EJETSMM EXT.79.5 L=25MM 15 10 5 2522720 (5 25227200 0,000 100,000
00802 ESLABON RECTO FARA CADEMA DOELE 3M"FASO 7 26 5 11.200,00 [ 5 251.200,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL EOLAS 16016 1 3 5 96.780,00 [ 5 250.340,00 0,000 100,000
004044  |PIEZAINTERMEDIA 1203 31013791 4 8 5 3582060 (5 286.564,80 0,000 100,000
00802 UNIOR SIMPLE CADENA 1114 PULG ANSI00 28 2z 5 14285208 (% 285.984,16 0,000 100,000
004044  [AMILLOEMNY ¥-130 301024 5212740 4 2z 5 13824612 |5 275.482,24 0,000 100,000
004044 |SOPORTE DE PLATILLO 120405000141 9 2 § 13867038 (% 277.340,78 0,000 100,000
004046  [TAMIZ 0-187-80-072-0 2z 7 5 35343596 (5 27540772 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO ARlAL BOLAS 52218 SKF 1 1 § 27257684 (% 272.575,84 0,000 100,000
004044  |ESTRELLA CEMTRAL INF.0305-2.3 COSTERITA 1 1 5  271.000,00 (% 271.000,00 0,000 100,000
00801 FOMADAESMERIL GRAMO FING ¥ GRUESD 12 3 5 50.081,80 [ 5 270.275,40 0,000 100,000
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00803 RODAMIEENTORADIAL BOLAS £208-2RS1C3 4 2 $ 133.600,00|% 267.200,00 0,000 100,000
004044  [REGLETAGUIA 1204110147645 1 1 §  265.00000)|5 265.000,00 0,000 100,000
004044  [COJNETE 1203010254001 1 2z § 13223872 |5 264477 44 0,000 100,000
00802 ACOPLE FLEXIELE OMEGAE 2 REX 2z 1 § 262580000|5 262.500,00 0,000 100,000
004044  |RIEL DE DESLIZAMIEMTO 1202.33.07.8313 2 1 § 262894025 262.804,02 0,000 100,000
00410 PISTOLA AIRE LSP-114-C FESTO 18421 3 2 $ 12965505|% 258.310,10 0,000 100,000
004044  [ESTRELLAIMTER. SUP. 0305-6.2 COSTERITA 1 1 § 258.00000)|5 258.000,00 0,000 100,000
004044  |ESTRELLA INTER. INF. 0305-61COSTERITA 1 1 § 258.00000|% 258.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTORADIAL BOLAS 7203 BG SKF 2z 2z § 126888005 253.776,00 0,000 100,000
004045 |JUNTA ANULAR 301024012700 8 4 5 6187842 | 8% 247.513,68 0,000 100,000
004044 | AMILLO TENSOR 1202.3304.0941 5 1 S 24574575 | % 24574975 0,000 100,000
004044 [JUNTA 120233077471 2 3 5 81.06168 (5 243.185,04 0,000 100,000
004045 [COJNETE FE5785 0-409-90-001-2 2z 1 5 24280746 |5 242 807 45 0,000 100,000
004045 [RASPADOR ADHESIVO AEAJD 1-080-52-242-0 2z 5 5 4530228 [ 5 241.511 40 0,000 100,000
004045 |JUNTA ANULAR 301024012700 8 4 5 6033066 | § 241.322 64 0,000 100,000
004045  |CUBD 1-013-80-020-1 1 1 § 23854000 % 238.840,00 0,000 100,000
004044  [REGLETAGUIA 1204110147645 1 1 §  234.00000)|8 234.000,00 0,000 100,000
004041 TAPADEL COJMETE 1124.02.04.0331 2z 1 § 230.00000]5 230.000,00 0,000 100,000
00410 SILENCIADOR U-1FESTO 1 2z 5 11432328 |5 228,646 56 0,000 100,000
004044 | AMILLO SOPORTE 1202.33.06.2541 2 1 § 22760180|% 227.601,80 0,000 100,000
00803 RODAMIEENTORADIAL DE BEOLAS E307/C2 SKF 4 4 s 5621820 | § 224 872,80 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 120 X 210 ¥ 15 MM 2 4 5 5544474 (5 221.778,98 0,000 100,000
00802 CORREA DEMTADA HTD1440-2M30 1440 mm 2z 2z 5 10883274 |5 219.265 48 0,000 100,000
00802 CORREA DEMTADA HTD1440-2M30 1440 mm 2z 2z 5 10883272 |5 219.265 44 0,000 100,000
004044 | AMILLO TENSOR 1202.3304.03401 1 1 § 21733333 |5 217.333,33 0,000 100,000
00204 RETEMEDOR E5 ¥ 90 % 12 mm 7 8 s 2714712 8 217176 86 0,000 100,000
004044  [SEGMENTO 1203.31.016991 4 2 § 107477805 214.555 60 0,000 100,000
004045 |[BOQUILLA DE RIEGO 6AC-1 2z 100 5 214696 [ 5 214.656,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTORADIAL DE BOLAS 6206-2RS SKF 2z 8 5 26.714,00 | 5 213.712,00 0,000 100,000
004044 | JUNTA FLAMA 301026.24.10710 8 8 5 3546534 | § 212.792,04 0,000 100,000
004044 | AMILLOEN "v" V-80 301024 5212210 4 4 s 5213548 | % 208.541 92 0,000 100,000
004044 [JUNTAREDONDA  301208.330330 1 25 5 830502 (5 20762550 0,000 100,000
00803 RODAMIENTOBOLAS 7208 EG 2z 2z 5 101800008 203.600,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTOBOLAS COMT AMG T311E SKF 2z 1 § 200370285 200.370,28 0,000 100,000
00803 FRODAMIEMTORODILLOS COMICOS SKF 30211 3 2 5 96.873,00 [ 5 193.745,00 0,000 100,000
00304 RETEMEDIOR 26 40 % 10 mm 18 1 5 153584383|5% 193.554,88 0,000 100,000
004044  [DISCO DE AJUSTE 3010212413240 3 2z 5 96.00000 (5 152.000,00 0,000 100,000
004045  |PERND DE RODILLO NG 1-01-56-346-0 3 12 5 1594248 [ 5 1591.308,76 0,000 100,000
00803 PISTA RODAMIEMTO COMICO L225210 TIMKEN 2 1 5 189.744,00| % 189.744,00 0,000 100,000
004042 CAMPARA CEMNTRAJE #2 14566.40.01.28301 14 10 ] 18.886,56 | § 0,000 100,000
004044 [JUNTAFLANA 3010262422710 11 13 5 1448117 [ 8 0,000 100,000
004043 [CORREADENTADA 26501 1 ] 5 3136430 [ 5 0,000 100,000
004043 |CORREA DEMTADA 25501 1 [ 5 3136430 | § 0,000 100,000
004044 |PIFON 120331014161 2 1 $ 18666663 |% 186.666,68 0,000 100,000
004044 |PINON 120331014151 2z 1 § 18666666|5 186.666,66 0,000 100,000
00803 RODAMIEENTORADIAL BOLAS 4205 INA 4 1 5 184.00000|5 184.000,00 0,000 100,000
004044  |PIEZA DE TOPE 1203.31.015841 5 2 5 88.58065 | § 177.161,30 0,000 100,000
004048 | ASPIRADOR DE AIRE 26" Hg SP 202267 1 1 S 17408700 % 174.057,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTOBOLAS E303-2RS 2z 2z 5 86.544.00 (5 173.088,00 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 200 3 230 315 1M 2z 4 5 4296000 (5 171.840,00 0,000 100,000
004045 |CASQUILLD 1-085-25-030-0 4 1 5 17049352 |35 170.493,52 0,000 100,000
00803 RODAMIENTORODILLOS COMICOS 302104 1 4 5 42.000,00 | S 168.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTORODILLOS COMICOS 32211 SKF 2z 2z 5 83.566,00 (5 167.132,00 0,000 100,000
00802 URIOK SIMPLE CADERA 1144 PULG ANSI100 ] 2z 5 83.165,94 [ 5 166.331,88 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 50 ¥ 70 % 3 MR 7 8 5 2011037 | § 160.882,96 0,000 100,000
004044  |DISCO 1202 3306 2551 5 1 5 15818875|5% 158.188,75 0,000 100,000
004044 [JUNTAPLANA 301026.24.10740 4 6 5 26.26924 | 5 157.615,44 0,000 100,000
004045  |DIAFRAGMA 355610 1 2z 5 TT.72503 (5 0,000 100,000
004044 | AMILLOEN v v-80 301024.52.12210 3 4 5 38.831,07 | % 155.324,28 0,000 100,000
004044  |CARCAZAPLASTICAFILTRO 25" 210" 3 1 S 153.000,00|5% 153.000,00 0,000 100,000
004043 [CORREA DENTADA 26501 1 6 5 2521345 | % 151.280,70 0,000 100,000
00803 RODAMIENTOBOLAS E307-2RS 2z 4 5 3778700 (5 151.148,00 0,000 100,000
00801 TORMILLO MOy HER. 308 5 1104.DIN 933 9 40 5 3.753,00 | § 150.120,00 0,000 100,000
004045  |CUBO 1-071-26-280-0 4 1 5 14357760 |5 143 877 80 0,000 100,000
004045  |DISTANCIADOR 1-099-53-858-0 6 1 5 14188208|5 141.682,08 0,000 100,000
004045 [ AMILLO DE EMPAQUETADURA 0-168-38-500-3 1 1 § 137973695 137.973,69 0,000 100,000
004045 | AMILLD DE EMPAGUETADURA, 0-168-38-500-3 1 1 § 13797369 |5 137.973,69 0,000 100,000
00803 RODAMIEMNTO AXIAL BOLAS 5111 2 3 5 4517485 | § 135.523,98 0,000 100,000
004045 [EMPAGUETADURA 1-018-45-46-0 2z 1 § 135282008 135.282,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTORODILLOS COMICOS 30202 2z 4 5 33.800,00 (5 135.200,00 0,000 100,000
00803 FRODAMIENTORADIAL BOLAS 1305 ETMS 7 1 5 13347453 |5 133.474,53 0,000 100,000
00802 ACOPLE FLEXIELE OMEGA E 2 REX 1 1 5 131.450,00|5% 131.450,00 0,000 100,000
00802 URION ACODADA CADEMA 184" AMSH00 ] 3 5 4228667 (5 126.890,01 0,000 100,000
004044  [CONERION AIRE MaQ DEREC 1203.31.01.71741 1 1 5 125000005 125.000,00 0,000 100,000
004044  |RESORTEINDK 1202.33.05.6511 1 8 5 15.000,00 | & 120.000,00 0,000 100,000
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00801 ELECTRODO ACERD 78" AWS E 010 8 3 s 40.000,00 | § 120.000,00 0,000 100,000
00803 CHUMACERA HORIZOMTAL 134" S 112 SkF 2 1 $ 120.000,00 | § 120.000,00 0,000 100,000
004045  [ANILLO DISTANCIADOR 0-566-74-500-1 5 5 5 2394565 |3 118.728,25 0,000 100,000
004045  |PISTOMPOLIACETAL 1-018-45-167-0 2 4 5 25853,00 (5 118.772,00 0,000 100,000
00803 FRODAMIEENTO RADIAL BOLAS E003-22 15 2 5 57.815,00 | 115.830,00 0,000 100,000
00801 SOLDADURA ELECTRICA 322" 6010 ZIF WEST 18 1 § 11526540 |8 115.268 40 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO AXIAL BOLAS B2 1 3 5 3788013 |5 113 540,35 0,000 100,000
004044 | vIADECOMDUCCION TAPA 1203310216203 2 2 5 55.000,00 | 3 110.000,00 0,000 100,000
004045  |ANILLO 1-013-54-007-2 1 1 $ 10969909 |5 109.699,09 0,000 100,000
004045  [ANILLO DE EMPAGQUE 1-090-08-021-0 2 1 5 10815106 |8 108.151,06 0,000 100,000
00803 FRODAMIENTO RODIL COMICOS 30207 J200 SKF 4 1 $ 103.835,00 | § 103.938,00 0,000 100,000
004044 | ANILLO DE APOYD 1202.32.06.2601 1 1 5 10226546 |5 102.265,46 0,000 100,000
oos02 UNIOR SIMPLE CADERA 1144 PULG ANMSI100 10 2 5 51.06860 | 5 102,137 .20 0,000 100,000
004045  |ENGRAMAJE COMICO 1-071-25-007-0 2 1 S 101.400,06 | § 101.400,08 0,000 100,000
004045 |RESORTE DE PRESION 0-172-03-D63-0 10 [ 5 16.803,60 | § 100.821,60 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RODILLOS CONICOS 30212 2 1 5 59.906,00 | 5 99.506,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO ROD A ROTULA 22210E 1 1 5 §8.577,83 | § 98.577,83 0,000 100,000
004045 |FUELLE 41 D-165-10-767-4 1 1 5 59.032,86 | § 99.032,86 0,000 100,000
004044 [ANILLO TENSOR 1202.33.04.09441 2 1 5 55.695,90 | 5 95.699,50 0,000 100,000
00803 RODAMENTO RADIAL BEOLAS B003-2RS FAG 12 2 s 4511986 | § 98.239,92 0,000 100,000
00804 FRETEMEDOR 55 % 70 % & mm 5 7 5 1401775 | § 58.124,25 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL DE BOLAS £203-22 SKF 3 5 5 19.450,05 | 5 97.250,25 0,000 100,000
004045 | TUED 1071-43-046-0 2 2 s 4335044 | 5 96.718,88 0,000 100,000
004044 | ANILLO DE APOYD 1202.33.06 2621 1 1 5 95.000,00 | 3 95.000,00 0,000 100,000
004045  [CASQUILLO 1-085-26-030-0 2 1 5 91.6868,50 | 5 91.688,50 0,000 100,000
004044 | TORMILLO 1204 31011304 2 1 5 51.008,16 | § 91.008,18 0,000 100,000
004044 | JUNTA AMULAR 301024.01.2440 3 5 5 1775142 | 8 88.757,10 0,000 100,000
00803 RODAMIENTORADIAL AGUJAS HE 2612 SKF 1 16 5 553671 |8 88.587,36 0,000 100,000
00803 CHUMACERA WERT 1" OlA FAG 4 1 5 83.000,00 | 5 88.000,00 0,000 100,000
00410 FMANGUERA FLASTICA PUN-ERIBL 2 10 5 8.735,00 | 87.360,00 0,000 100,000
004044 [JUNTATORICA 3010260128200 4 2z 5 4361016 | 5 87.220,32 0,000 100,000
00803 RODAMIEENTO BOLAS £304 ZRS SKF 2 3 5 28.400,00 |5 85.200,00 0,000 100,000
004044 | TAPA DEL COJMETE 42 1 1 s 85.000,00 | 5 85.000,00 0,000 100,000
0og0z2 UNION ACODADA CADENA 34 PULG AMSIED 2 30 5 276000 | 8 82.800,00 0,000 100,000
004044 [ANILLO OETURADOR 301057.04.910/0 11 4 5 2067758 |5 82.710,32 0,000 100,000
00803 FRODAMIENTO BOLAS 5209-2RS) 2 2 s 4134386 | § 82.687,72 0,000 100,000
004045 | ANILLO SEFARADOR 301024.02 23900 Hikk 5 2 5 41.108,60 | § 82.219,20 0,000 100,000
00803 RODAMIEENTO RODIL COMICOS 20205 J20G SKF 1 4 5 2008167 |5 B80.326,68 0,000 100,000
004045 | ANILLO DE EMPAGUE  1-090-08-021-0 2 1 s 80.31270 | 80.312,70 0,000 100,000
00804 FETENEDOR 50 % 90 14 MM 8 2 5 40.000,00 | 3 80.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO AGUJAS CF 2 12 1 1 5 7924075 | 5 79.240,75 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO COMTACTO ANGULAR 7208 B SKF 1 2 5 3941184 |5 78.823,88 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 503 75 3 10 MM 4 12 5 6.400,00 | § 76.800,00 0,000 100,000
004044 | RIEL DE DESLIZAMIEMTO 1202.33.07.8312 2 2 5 38.000,00 | 5 76.000,00 0,000 100,000
004044 [ENGRANAJE COMICO 12031035671 1 1 5 75.02375 |5 75.023,75 0,000 100,000
004045  |PISTON 1-031-26-045-0 2 1 5 TATE170 | 5 7478170 0,000 100,000
00804 FETEMEDOR 50 % 72 % 12 MM 7 2 5 35.000,00 | 3 70.000,00 0,000 100,000
004045 |EJE 1-071-26-272-0 1 1 5 70.000,00 | % 70.000,00 0,000 100,000
004044 [vARILLA GUIA CILINDRO 1202.06.018011 2 1 5 69.830,82 | 5 69.830,52 0,000 100,000
004044 | TOBERA 301013.20.096/0 1 4 5 17.000,00 | § ©8.000,00 0,000 100,000
00803 FRODAMIEENTO AXIAL EOLAS 51111 1 3 5 2258732 (5 67.761,56 0,000 100,000
004045 [JUNTA AMULAR 3010240113000 [ 2 5 3350172 |5 67.003,44 0,000 100,000
004045  [ANILLO SEFARADOR 301024.08.2390 Hik 4 2 5 3286768 |5 65.775,36 0,000 100,000
004041 EMPAGUE MANHOLE 1129010154501 1 3 s 2161646 [ § 64.840,38 0,000 100,000
00801 ELECTRODO ACERD 78" AWS E E010 3 3 5 21.04500 [ 5 63.135,00 0,000 100,000
004045  [MRILLADE ACEITE 0-809-00-037-8 1 5 5 12.156,02 | 5 60.780,10 0,000 100,000
004044 |BULON  30H2E5113H0 1 2 s 30.000,00 | 5 £0.000,00 0,000 100,000
00804 FETENEDOR 301 47 % 7 mm 5 5 5 11.678,10 | § 58.395,50 0,000 100,000
004044 [v1A DE COMDUCCION TAPA 1203310216203 1 2z 5 29.000,00 |3 58.000,00 0,000 100,000
00s04 RETEMEDOR 356 % 52 % 7 mm ] 4 5 14.400,00 | 5 57.600,00 0,000 100,000
004044  |CARCAZAPLASTICAFILTRO 25" 510" 1 1 5 57.000,00 | 5 57.000,00 0,000 100,000
004044  |SEGMEMTO 120321016331 1 2 5 2847351 (5§ 56.947,02 0,000 100,000
004044 [ANILLD  301057.04.93040 2 2 5 2781570 |5 55.831,40 0,000 100,000
004044 | JUNTA AMULAR 301024 01 24440 2 5 5 1038848 | § 51.842 40 0,000 100,000
00804 FRETENEDOR: 45 ¥ 62 ¥ & mm 25 1 s 51.312,50 | § 51.312,50 0,000 100,000
00803 RODAMIEENTO RADIAL BOLAS 16003 SKF 3 2 5 5 49.104,00 0,000 100,000
004045 [RESORTE DE FRESION 0-172-03-063-0 4 [ 5 ] 48.912,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL EOLAS E012-2RS 1 2 ] s 42.910,08 0,000 100,000
004044  |DISCODE AJUSTE 301021241330 1 2 5 5 48.882,78 0,000 100,000
004044 [ANILLD  301057.04.93040 2 2 5 ] 48.771,84 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO AXIAL EOLAS 61111 1 3 5 15.967,86 | 5 47.503,58 0,000 100,000
00802 UNION SIMPLE CADERMA 1144 PULG ANSI 100 3 2 s 2365320 (5 47.306 40 0,000 100,000
004044 | ANILLO DE APOYD 301024.06.132/0 4 4 5 11.396,00 | § 45.584,00 0,000 100,000
004045 [JUNTA AMULAR 3010240113000 4 2 5 2233448 |5 44.668 96 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS G000 2 4 5 10.070,00 | § 40 280,00 0,000 100,000
00802 CORREA DEMTADA 3VHEED 2 2 5 19.740,00 | § 39.480,00 0,000 100,000
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00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS 6206 ZMF SKF 1 3 5 1313761 | § 39.412,83 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 80 ¥ 110 1 13 MM 6 2 3 19.200,00 [ 5 38.400,00 0,000 100,000
004044 | RIELDE DESLIZAMIENTO 1202.33.07.3912 1 2z 5 18.000,00 | § 38.000,00 0,000 100,000
004046 |PLACADEGUIA 1-071-25-252-0 1 2z 5 18.000,00 | § 36.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS B306-ZMF 2z 1 5 34082005 34.082,00 0,000 100,000
004044  |PIEZA DE TOPE 1203.31015841 1 2z 5 15.713,04 | § 31.426,08 0,000 100,000
00801 SOLOADURA DE ESTARD. 116 PULGADAS 2 1 5 31.400,00 [ 5 31.400,00 0,000 100,000
00&01 ELECTRODO ACERO 18" AwS E 6013 3 3 5 10.285,57 | § 30.858,71 0,000 100,000
004043 |LAMPARA HPE420MEST 1 2 5 1533536 [ § 30.670,72 0,000 100,000
004044 | JUNTA PLANA 3010262416200 2z 4 5 750336 (5 30.013,44 0,000 100,000
004046  |CUBD 1-071-25-280-0 1 1 5 29.200,00 (5 29.200,00 0,000 100,000
004046  |LENGUETA/CURIS 1-071-25-282-0 2 1 § 28.000,00 | 28.000,00 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO BOLAS 6203 22 SKF 1 ] 5 445100 (% 26.768,00 0,000 100,000
004046 | ANILLO 0-161-70-267-5 10 1 5 2504340 | 5 26048 40 0,000 100,000
004044 | JUNTA ANULAR 301026 0127740 2z ] 5 431786 5 25.805,96 0,000 100,000
004044 | JUNTA ANULAR 301026 0127740 2z ] 5 428486 (5 25.709,16 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 20 ¥ 52 ¥ 7 mm 6 2z 5 1245958 | 5 2459995 0,000 100,000
004044 | DISCO DE AJUSTE 3010212113800 10 3 5 741850 [ 5 22.258,50 0,000 100,000
00204 RETEMEDOR 95 ¥ 125 ¥ 12 mm 2 2 5 10.600,00 [ 5 21.200,00 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 35 ¥ 52 ¥ 10 mm 8 2z 5 10.400,00 | § 20.800,00 0,000 100,000
00804 FRETEMEDOR 50 & 70 & 10 M 1 8 5 245000 % 19.600,00 0,000 100,000
004046 | AMILLO DE RETEMCION 0-689-03-600-1 9 2z 5 966393 (5 19.327,86 0,000 100,000
004046  |PISTON 1-091-26-045-0 1 1 5 1821553 | § 18.215,53 0,000 100,000
004044 |ANMILLOEN Y ¥-60 30102452 1640 2 1 3 1783224 | 5 17.932 24 0,000 100,000
004044 | DISCO DE AJUSTE 3010212414040 3 3 5 583764 (5 17.512,82 0,000 100,000
00&01 ELECTRODO ACERO 18" AwS E 6013 1 3 5 5.520,00 (5 16.560,00 0,000 100,000
0oa01 SOLOADURS DOE ESTARD. W18 PULGADAS 3 1 5 16.065,51 | § 16.065,51 0,000 100,000
004044 | JUNTA TORICA 301026.01.28240 1 2z 5 7.95145(58 15.802,50 0,000 100,000
00804 RETEMEDOR 65 & 30 & 10 mm 2 2 5 735898 |3 14.717,95 0,000 100,000
00804 FRETEMEDOR 40 ¥ 52 & 7 MM 5 2z 5 7.350,00 (5 14.700,00 0,000 100,000
00204 FRETEMEDOR 50 %100 & 13 MM 2 2 5 6.506,00 |8 13.812,00 0,000 100,000
00&01 ELECTRODO ACERO 18" AwS E 6013 1 3 5 4.450,00 (5 13.380,00 0,000 100,000
004046 | AMILLOEM "0" 0-162-20-245-2 3 1 5 10.066,89 | § 10.066,89 0,000 100,000
004044 | DISCO DE AJUSTE 301021211330 4 3 § 323572 | § 870716 0,000 100,000
00804 FRETEMEDOR 22 ¥ 40 ¥ 7 MM 1 2z 5 471582 (5 9.431,84 0,000 100,000
004044 [ANILLOENY. V-40 3010245211400 1 1 5 7534425 7.534,42 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS 6002 SKF 1 2z 5 364332 (5 7.286,64 0,000 100,000
00803 ANILLO SEGURIDAD 75 % 25 MM DI 472 3 1 5 678183 |5 6.781,83 0,000 100,000
004046  |EMPAGQUE 1-024-45-012-0 4 2z 5 232748 |3 4654 96 0,000 100,000
004046  |EMPAGUE 1-024-45-012-0 2z 2z 5 116602 [ 5 2.332,04 0,000 100,000
0040456  |ANMILLOEN 0" 0-162-20-148-2 4 1 5 1571885 1.571,68 0,000 100,000
004046 | AMILLO DE RETEMCION 0-689-03-600-1 1 2z 5 36472 | 5 72544 0,000 100,000
004045 [JUNTA AMULAR 301024.01130¢0 38 2z 5 3800(5 76,00 0,000 100,000
004044 SOPORTE DE PLATILLO 1204.05.01.0111 13 2 5 13,005 26,00 0,000 100,000
004045 | AMILLO GUIA 301032.70.307/0 2z 4 5 Z00(% 8,00 0,000 100,000
004045 | JUEGODE JUMTAS  30M026.60.006:0 2 2 5 200(5 4,00 0,000 100,000
004044 | JUNTA ANULAR 301026.0129040 2z 2z 5 Z00(% 4,00 0,000 100,000
004045 |JG0DE JUNTAS 3010266001340 1 2 5 1,008 2,00 0,000 100,000
004045 AMILLO DE EMPAGIUETADURA 0-168-22-500-2 2 1 5 2005 2,00 0,000 100,000
004045 | vALYULA 301032.70.54810 1 1 5 1278 1,27 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS B206-2RS SKF i} 22 5 19742328(5 4.343.312,16 0,000 100,000
00803 RODAMIENTO RADIAL BOLAS B306-ZMF 2z 1 5 19742328 |5 197.423 28 0,000 100,000




Anexo 7. Inventario de motores

Zona Cantidad Motor/Estator

Descripcion

N

NRPNRPRRPRPRPRPRRPRORRPREPNNRPRPRPOOIFPONNONDNRERRPRE

Motor Sew 1,1 kw

Motor 0,9 kw

Motor 1,1 kw 2 velocidades
Motor 1,1 kw

Bomba de lubricacién

Estator (0,55 - 0,75) kw
Estator 2,2 kw

Estator 1,1 kw

Estator Siemens 1,8 hp
Estator Siemens 1,8 hp (Liso0)
Estator Siemens 0,9 hp
Estator Sew 0,55 kw

Motor 1,8 kw

Motor 0,9 kw

Motor Siemens 12 hp

Motor 1,1 kw

Estator ATB 15 hp

Estator 6,6 hp

Estator 3,6 hp

Motoreductor 0,37 kw
Motobomba 2,2 kw
Reductores pequefios
Motoreductor 1,8 hp

Motor Siemens 12 hp

Motor 5,5 kw

Motor 4 kw

Motobomba N° 8

Reductor de lavadora de botellas
Torre de pasterizadora
Reductor de etiquetadora Topmatic
Reductor intermedios de envasadoras

178

Transportadores Tren 2

Transportadores Tren 1

Basculante empacadora Tren 2

Movimiento horizontal de depa-pale Tren 1
Etiquetadoras

Transportadores Tren 2

Transportador de canastas Tren 2
Transportadores Tren 2

Transportadores Tren 1

Transportadores Tren 1

Transportador Tren 1

Embrague de lavadora de botellas Tren 2
Transportadores Tren 1

Transportadores Tren 1

Extractor de etiqueta Tren 1y 2
Transportadores Tren 1

Repuesto para motobomba

Repuesto motobomba pasteurizadora Tren 1
Repuesto motobomba pasteurizadora Tren 1
Tren 1

Sistema de adicion automatico de soda Tren 2
Transportadores de botellas y cajas Tren 1y 2
Transportadores Tren 1

Extractor de etiqueta Tren 1y 2

Movimiento vertical depa-pale Tren 1
Movimiento vertical depa-pale Tren 2
Pasterizadora Tren 1

Trenly?2

Tren 1

Tren 1

Trenly?2



Anexo 8. Inventario de herramienta personal

Inventario de Herramientas
Cémoda Personal de Mecanicos

Cantidad  Herramienta Descripcion
1 Llave de expansion
2 Broca 12 mm
1 Broca 11 mm
4 Broca 10 mm
2 Broca 8 mm
1 Broca 1 Pulg.
1 Broca 9/16 Pulg.
2 Broca 1/2 Pulg.
1 Matrtillo pequefio
1 Matrtillo
2 Pilas para linterna
1 Llave bristol con mango 8 mm
1 Llave bristol en T 5mm
2 Llave bristol 10 mm
1 Llave bristol 14 mm
1 Llave bristol 1/4 Pulg.
1 Llave bristol 5/8 Pulg.
1 Llave bristol 1/16 Pulg.
1 Llave bristol 1/2 Pulg.
1 Llave bristol 1,5mm
1 Llave bristol 10 mm para rache de 3/8 Pulg.
2 Llave bristol 8 mm para rache de 3/8 Pulg.
1 Llave bristol 7 mm para rache de 3/8 Pulg.
1 Llave bristol 6 mm para rache de 3/8 Pulg.
1 Llave bristol 5 mm para rache de 3/8 Pulg.
1 Llave bristol 4 mm para rache de 3/8 Pulg.
1 Extractor 13/22 Pulg.
1 Marco de segueta
1 Marco de segueta con hoja
1 Copa 32 mm
2 Copa 30 mm
1 Copa 29 mm
1 Copa 28 mm
1 Copa 27 mm
1 Copa 26 mm
1 Copa 23 mm
1 Copa 22 mm
1 Copa 20 mm
1 Copa 19 mm
1 Copa 12 mm
1 Copa 9 mm
1 Copa 7 mm
1 Copa 1-1/4 Pulg.
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Inventario de Herramientas
Coémoda Personal de Mecéanicos

Cantidad Herramienta Descripcion
2 Copa 1-1/8 Pulg.
1 Copa 1-1/16 Pulg.
1 Copa 1 Pulg.

2 Copa 13/16 Pulg.
1 Copa 7/16 Pulg.
1 Copa 3/4 Pulg.

1 Copa 9/16 Pulg.
1 Copa 1/4 Pulg.

1 Extension Para racha de 1/4 Pulg.
1 Extension de fuerza

1 Cruceta con copa 6 mm

1 Cruceta con copa 10 mm

1 Calibrador de galgas para motores

1 Lima

1 Lima plana

1 Lima rectangular media cafa

1 Llave mixta 3/8 Pulg.

1 Llave mixta 1/2 Pulg.

1 Llave mixta 9/16 Pulg.
1 Llave mixta 7/16 Pulg.
1 Llave mixta 5/16 Pulg.
2 Llave mixta 13/16 Pulg.
2 Llave mixta 7/8 Pulg.

1 Llave mixta 1-1/8 Pulg.
2 Llave mixta 1 Pulg.

1 Llave mixta 1-1/4 Pulg.
1 Llave mixta 1-1/16 Pulg.
1 Llave mixta 30 mm

2 Llave mixta 24 mm

1 Llave mixta 23 mm

1 Llave mixta 22 x 20 mm
1 Llave mixta 21 mm

2 Llave mixta 16 mm

1 Llave mixta 15x 14 mm
1 Llave mixta 14 mm

1 Llave mixta 9 mm

1 Llave mixta 9x 8 mm

1 Machuelo 29 mm

2 Machuelo 12 mm

2 Machuelo 10 mm

2 Machuelo 8 mm

1 Machuelo 7 mm
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Inventario de Herramientas
Cémoda Personal de Mecéanicos

Alicate
Juego de extractores

21/32 Pulg. - 13/16 Pulg. - 1-1/16 Pulg.

Cantidad Herramienta Descripcién
2 Machuelo 6 mm
1 Machuelo 5 mm
1 Machuelo 1/8 Pulg. NTP
1 Machuelo 3/8 Pulg. NTP
1 Machuelo 1/2 Pulg. NTP
1 Machuelo 3/4 Pulg. NTP
1 Machuelo rosca fina 8 mm
1 Juego de machos 1/4 Pulg.
1 Juego de machos 27/64 Pulg.
1 Juego de machos rosca fina 3/8 Pulg.
1 Juego de machos con broca 7 mm
1 Rache plano 17 x 15 mm
2 Rache plano 14 x 13 mm
2 Rache plano 12 x 11 mm
1 Rache 1/4 Pulg.
1 Cono morsi 4 x 3 mm
1 Calibrador para interiores
4 Uniones de cadena rex de paso 60
6 Pliego de lija de agua No 400
2 Chumacera
1 Empaquetadura para 6rganos de
elevadores de envasadora
1 Juego de destornilladores
3 Rimadora
2 Llave para tubo 12 Pulg.
1
1
1

Extractor de pinzas
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Cantidad

Inventario de Herramientas
Comoda Personal de Electricistas

Herramienta

Descripcion

(==Y
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Cautin de gas

Pastar para soldar
Lupa para fechador
Bisturi

Soporte para cautin
Juego de llaves bristol
Alicate

Linterna
Destortnillador de pala
Destornillador de estrella
Cautin eléctrico

Martillo

Llave mixta 5/8 Pulg
Llave mixta 1/2 Pulg.
Llave mixta 9/16 Pulg.
Llave mixta 3/8 Pulg.
Llave mixta 7/16 Pulg.
Llave mixta 5/16 Pulg.
Llave mixta 17 mm
Llave mixta 16 mm
Llave mixta 12 mm
Llave mixta 10 mm
Llave mixta 8 mm
Llave mixta 9 mm
Llave mixta 6 mm
Rache 8 mm
Centro punto 5/16 Pulg.
Llave bristol 6 mm
Llave bristol 5 mm
Llave bristol 3 mm
Llave bristol 2mm
Llave bristol 3/8 Pulg.
Llave bristol 7/32 Pulg.
Llave bristol 3/32 Pulg.
Segueta

Juego de copas 27 Piezas
Caja de terminales

Caja de cinta aislante

Lupa

Pinza extractora 378

Pinza extractora 376
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Inventario de Herramientas
Comoda Personal de Electricistas

Par de guantes
Casco
Planilla

Cantidad Herramienta Descripcion
1 Pinza extractora 375
1 Pinza extractora 373
1 Pinza extractora 372
1 Rache Proto
1 Rache Stanley
1 Copa 1-1/16 Pulg.
1 Copa 1 Pulg.
1 Copa 7/8 Pulg.
1 Copa 3/4 Pulg.
1 Copa 13/16 Pulg.
1 Copa 11/16 Pulg.
1 Copa 5/8 Pulg.
1 Copa 1/2 Pulg.
1 Copa 3/8 Pulg.
1 Copa 7/16 Pulg.
1 Copa bristol 3/16 Pulg.
1 Copa bristol 5/16 Pulg.
1 Copa bristol 5/32 Pulg.
1 Copa bristol 7/32 Pulg.
1 Copa bristol 3/8 Pulg.
1 Copa bristol 1/4 Pulg.
1 Copa bristol 1/2 Pulg.
1 Copa bristol 9/16 Pulg.
1 Copa bristol 5/8 Pulg.
1
1
1
1

Overall
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Anexo 9. Inventario de herramientas en general

TABLERO N° 1

CANTIDAD DESCRIPCION

EXTRACTOR DE RODAMIENTOS

1 Extractor Grande 2 Ufias

1 Extractor Mediano 3 Ufias

1 Extractor Pequefio 2 Ufas

1 Extractor Pequefio 3 Uias
LLAVE DE GOLPE

1 Llave 1-1/4

1 Llave
PISTOLA DE TORQUE ELECTRICO

1 Pistola de Torque Eléctrico
DIFERENCIAL

2 Diferencial 2 Ton.

1 Llave Boca Fija 1-5/8 - 1-7/16
GATO HIDRAULICO

1 Gato Hidraulico o 2 Ton.

2 Gato Hidraulico 5 Ton.

1 Gato hidraulico

3 Palanca Gato Hidraulico
PULIDORA

2 Pulidora Bosch

LLAVE MIXTA PULGADAS

1 Llave mixta 1-5/16

1 Llave mixta 1-3/8

1 Llave mixta 1-7/16

1 Llave mixta 1-1/2

1 Llave mixta 1-5/8

1 Llave mixta 1-3/4

TABLERO N° 2
CANTIDAD DESCRIPCION

TALADRO BOSH

3 Taladro de mano 0 - 12 Pulg. Percusion
RECTIFICADORA

1 Rectificadora/ Esmeriladora recta
ESMERILADORA RECTA - BOSH

1 Esmeriladora Recta
TORQUE ELECTRICO BOSH GDS18E

1 Torque Eléctrico Cuadrante de 1/2"
ESMERILADORA RECTA - DEWAIT

1 Esmeriladora Recta
PULIDORA BOSH

3 Pulidora
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TABLERO N° 3

CANTIDAD DESCRIPCION

LLAVE MIXTA MILIMETRICA
Llave mixta 32 mm.
Llave mixta 30 mm.
Llave mixta 29 mm.
Llave mixta 28 mm.
Llave mixta 27 mm.
Llave mixta 25 mm.
Llave mixta 24 mm.
Llave mixta 21 mm.
Llave mixta 20 mm
LLAVE MIXTA PULGADAS
Llave mixta 1-1/4 Pulg.
Llave mixta 1-1/8 Pulg.
Llave mixta 1-1/16 Pulg.
Llave mixta 1 Pulg.
Llave mixta 15/16 Pulg.
Llave mixta 7/8 Pulg.
Llave mixta 13/16 Pulg.
Llave mixta 3/4 Pulg.
Llave mixta 11/16 Pulg.
Llave mixta 5/8 Pulg.
Llave mixta 9/16 Pulg.
Llave mixta 1/2 Pulg.
Llave mixta 7/16 Pulg.
Llave mixta 3/8 Pulg.
LLAVE ALLEN MILIMETRICA

2 Llave allen 17 mm.
3 Llave allen 12 mm.
5
1
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Llave allen 10 mm.
Llave allen 9 mm.
LLAVE ALLEN PULGADA
Llave allen 5/8 Pulg.
Llave allen 3/4 Pulg.
Llave allen 1/2 Pulg.
Llave allen 7/16 Pulg.
Llave allen 3/8 Pulg.
Llave allen 5/16 Pulg.
Llave allen 1/4 Pulg.
Llave allen 7/32 Pulg.
LLAVE DE EXPANSION
1 Drop Forged 15 Pulg.

WWOUTWwN B~ PP
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TABLERO N° 3

CANTIDAD DESCRIPCION
PRENSA EN C
1 Prensa en C No 6
1 Prensa en C No 5
MACHUELOS
2 Juego (3) de Macho 7/16 Pulg.
2 Juego (3) de Macho 5/8 Pulg.
2 Juego (3) de Macho 3/8 Pulg.
1 Juego (3) de Macho 1/4 Pulg.
1 Juego (3) de Macho 5/16 NC 18
2 Juego (3) de Macho3/16 NC 24
2 Juego (3) de Macho 1/2 NF 20
1 Juego (3) de Macho 12 mm
1 Juego (3) de Macho 116 mm
1 Juego (3) de Macho 10 mm
1 Juego (3) de Macho 8 mm
1 Juego (3) de Macho 5 mm
LLAVE PARA TUBO
1 Llave para tubo 36 Pulg.
2 Llave para tubo 24 Pulg.
2 Llave para tubo 18 Pulg.

TABLERO N° 4

CANTIDAD DESCRIPCION
LLAVE MIXTA
1 Llave Mixta 1-1/4 Pulg.
2 Llave Mixta 1-1/8 Pulg.
1 Llave Mixta 1 Pulg.
1 Llave Mixta 15/16 Pulg.
1 Llave Mixta 7/8 Pulg.
1 Llave Mixta 13/16 Pulg.
1 Llave Mixta 5/8 Pulg.
PRENSA EN C
1 Prensa en C 12 Pulg.
1 Prensa en C 6 Pulg.
REMACHADORA
1 Remachadora
PORRA
1 Porra 1000 Gramos.

186



TABLERO N° 4

CANTIDAD DESCRIPCION

TIJERAS

1 Tijera Corta Lamina 12 Pulg.

1 Tijera Corta Lamina
PINZAS EXTRACTORAS DE CIRCLIP

1 Pinza Extractora 379

1 Pinza Extractora 378

1 Pinza Extractora 371

1 Pinza Extractora 373

1 Pinza Extractora 374

1 Pinza Extractora 377

1 Pinza Extractora 372

1 Pinza Extractora 399
PISTOLA DE SILICONA

1 Pistola de Silicona
JUEGO DE GALGAS

1 Juego de Galgas 0,95 mm - 1 mm.
EXTRACTOR DE PINES

2 Extractor de Pines
JUEGO CORTA TUBO

3 Piezas.
JUEGO DE BROCAS 1mm - 13mm.

1 Brocas
LIMA TRIANGULAR

1 Lima Triangular

DISCOS PULIDORA

TABLERO N° 5

CANTIDAD DESCRIPCION
SACABOCADO
1 Sacabocado No 30

Sacabocado No 26
Sacabocado No 24
Sacabocado No 20
Sacabocado No 15
Sacabocado No 12
Sacabocado No 10
Sacabocado No 8

PR RPRRRRER
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TABLERO N° 5

CANTIDAD DESCRIPCION

JUEGO DE ESCUADRAS

4 Piezas
MACHUELOS

3 Macho 1 Pulg. NC

3 Macho 1 Pulg. NF

3 Macho 1/2 Pulg. NPT

1 Macho 3/4 Pulg. NPT

1 Macho 1/4 Pulg. NPT

1 Juego de Macho 3/8 Pulg. NF

1 Juego de Macho M5

1 Juego de Macho M8

1 Macho 3/8 Pulg. NPT
VOLVEDORES

2 Volvedores
EXTENCIONES

2 Extenciones cuadrante 1/2
LLAVE ALLEN

1 Llave allen 10 mm

1 Llave allen 14 mm

1 Llave allen 8 mm

2 Llave allen 4 mm

1 Llave allen 3 mm

1 Llave allen 17 mm

1 Llave allen 16 mm
RIMA

1 Rima No 6

1 Rima No 5

1 Rima No 4
BOTADOR

1 Botador 11/16 Pulg.

1 Botador 13/16 Pulg.

1 Botador 21/32 Pulg.

1 Botador 9/16 Pulg.
DESTORNILLADOR

6 Destornillador de Pala

3 Destornillador de Estrella
PORRA

1 Porra 3000 Gramos.
BROCA

1 Broca para centro
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TABLERO N°6

CANTIDAD DESCRIPCION

BROCAS

1 Broca cono morse 1 1/2 Pulg.
Broca cono morse 1 1/4 Pulg.
Broca cono morse 1 1/16 Pulg.
Broca recta 1 Pulg.
Broca recta 61/64 Pulg.
Broca recta 59/64 Pulg.
Broca recta 57/64 Pulg.
Broca recta 55/64 Pulg.
Broca recta 53/64 Pulg.
Broca recta 27/32 Pulg.
Broca recta 7/8 Pulg.
Broca recta 51/64 Pulg.
Broca recta 3/4 Pulg.
Broca recta 25/32 Pulg.
Broca recta 21/32 Pulg.
Broca recta 11/16 Pulg.
Broca recta 23/32 Pulg.
Broca recta 27/64 Pulg.
Broca recta 3/8 Pulg.
Broca recta 13/16 Pulg.
Broca centro
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RIMAS

Rima Coénica 1 25/32 - 2 3/32 Pulg.
Rima Conica 1 29/64 - 1 49/64 Pulg.
Rima Coénica 1 1/8 - 1 /32 Pulg.
Rima Coénica 31/32 - 1 1/8 Pulg.
Rima recta 1 7/32 Pulg.

Rima recta 1 1/8 Pulg.

Rima recta 1 1/16 Pulg.

Rima recta 1 Pulg.

Rima Conica 53/64 - 31/32

Rima Conica 15/16 - 15/64

Rima Conica No 6

Rima Conica 45/64 - 53/64

Rima Conica 39/64 - 45/64

Rima Conica 15-18 mm

Rima Conica 13 mm

Rima Conica 12-15 mm

Rima Conica 15/32 - 17/32 Pulg.
Rima Cobnica 7/16- 15/32 Pulg.

PRRPRRPRRPRRPRRPRRPRRERRRER
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Anexo 10. Procedimiento de control de inventarios

TALLER DE MANTENIMIEMTO DE ENVASE
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE INVENTARIOS

1. OBJETIVO Y ALCAMCE

Establecer =n control fisico de inventarios pars sssgurar gue las sxistenciss
fisicas gue hay =n =l taller s=an coherentes con las sslidas v asi garantizar una
adecusds planescion para la reposicion de stocks.

Este procedimiente aplica para =l personal propio d= 3 cervecsna de
Bucaramangs gus tiens scceso 3l taller de mantenimisnto de envase,

2. POLITICAS Y NORMAS GENERALES

2.1 Laresponsabilidad de liderar este procedimiento &s de los Ingenieros lideres
d= especislisias mecanicos v slecincistas.

2.2, La responssbilidad de llevar 2l control d= kos inventarnios del taller =515 5 cango
d= un PEST asignado por semana.

2.3, Cuslgwier slterscion del misma 25 considersdo como wna falts contra las
normas del taller.

2.4 La aplicacion d= este procedimiento s de obligatonio complimisnto para todo
2| personsl gue tengs scoeso 3 las herramisntss, repusstos v motonss dal

taller.
Distribuido 3: Inganiarcs lidaras de PEST y PEST
ST T N - ) -
"‘"f’*a-*- - Rienisd Ing. Carkss Maa Agrapd: Ing. Jarge Bamatg
Fadha 265-05-2010 Fachg: 30-03-2010 Fadng: 05-04-2010
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TALLER DE MANTEMIMIENTC DE ENVASE
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE INVENTARIOS

3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

3 1. FROCEDIMIENTD PARA CONTROL DE HERRAMIENTA EN TABLERCOS

El PEST encargado durante cads semana del control d= inventanos de lss
herramisntss de los tsbleros debe:

= Llevar un control de la hemamienta utilzada, por medic d=l formato de
control de herramienta, gue debe ser diligencizdo cada vez gue slguisn use
slguna de las heramisntas presente en los tableros.

+ Werificar al menos una vez al dia gue todas las herramientas se encusntren
en su sitix estandar.

= De no ser asi, debe tener conocimiento de gue especialista, craftman w
opersdor tiens dicha herramisnta.

= En casoc de perdida o dafo de alguns herramienta, debe reportar a los
Imgenieres lideres de especislistas.

3.2 FROCEDIMIENTO PARA CONTROL DE REFLESTOS

EIPEST encargado durante cada semana del control d= inventarnios de repussios
debs:

= Verificar gue durante y despuss de las ventanzs de mantenimiento o
despuss de gue oourra slguna parada de emergencia, los PEST diligencizn
el formato d= control de repuestos.

= Una vez diligenciado =l formato, debe entregarke 3l Ingsnisre lidar de
especialistas (meacanico o electricis &) para gue &l gestions el reporte de las
salidss d= repusstos via SAP PM vy 2l Ingsnisro planificador/controlsdor
tramite su reposicicn para mantener 2l stock de inventario.

Disriouida - Inganiarnas lidarnas de PEST y PEST

Sanand; Vanesa | Oras — = - T =

= = « == =l b - i e —— .
e MENEECE INg . LAarkds MaE Anrabd .. SN2 DA
' - ey

= e = - e = = me mma
Fadhg: 25-03-2010 Fadha: 30-03-2010 Fadng: 05-02-2010
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Cilichipn. I2-0TTEEE r_'.
TALLER DE MANTENIMIENTO DE ENVASE ) & -
" PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE INVENTARIOS '

23 PROCEDIMIENTO PARA CONTROL DE MOTORES

El PEST encargado durante cada semana del control d= inventarios de motores
debe:

s Verificar gue durante v después de lzs ventanss de mantenimiento o
despuss de que ocurra alguna parada de emengencia, los PEST diligencien
gl formato de control de motores.

+ Una vez diligenciado =l formato, debe entregarke al Ingenisro lider de
especizlistas (mecanico o electricists) para que €l gestione &l reponte de las
salidss de maotores via SAP PM v 2l Ingenisro planificadorfcontrolsdor
tramit= su reposicion para mantensr 2l stock de inventario.

24 NOMRAS FARA CONTROL DE HERRAMIENTAS, REFUEETOS Y
MOTORES EN EL TALLER

+ Despuss de utilizar lzs heramientas, ubicarlas en 2l sitio estandar
comespondients v en optimas condiciones de limpisza.

=  Tods parsons gue utilice harramisntas, repuestos o motores del taller debe
diligencizr =l formato d= control respectivo.

» Reportar 3 tiempo cuslguisr anormalidad gue vea dentro del taller, como
susencis de harrsmisntss, mansjo insdecusdo de lss mismas.

= Reportar ceslgwisr sslids d= wn motor

= Tengs en cusnts 25135 normas, v que su incumplimisnto pusds 3csrasr
llamados de atencion v acciones disciplinarias por parte de ls empresa.

Distribuida 2 Inganianas lidaras da PEST y PEST

AN WG | TS —

e
Jammy Chacdn

Fevisd: ing. Carkas MaaE

Aprabd: Ing . Jange Bamaia

R ———————
acng: 26032010

= PECTICTE
Facha: 30-03-2010

Fadna: 05-04-2010
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Anexo 11. Formato de contrl de herramientas

i
CONTROL DE HERRAMIENTAS B
PEST RESPONSABLE: FECHA SEMANA:
PRESTAMO DEVOLUCION
HERRAMIENTA TABLERO NOMBRE
FECHA HORA FECHA HORA
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Anexo 12. Formato de control de repuestos

CONTROL DE REPUESTOS

i

BAVARLA

PEST RESPONSABLE:

FECHA SEMANA

NOMBRE

REPUESTO

MAQUINA

CANTIDAD

FECHA

HORA
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Anexo 13. Formato de control de motores

CONTROL DE MOTORES

BAVARIA
—

PEST RESPONSABLE:
FECHA SEMANA

NOMBRE

MOTOR

FECHA

HORA
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Anexo 14. Plan de mantenimiento del torno

R TR WA B TORNO MAZAK JMT 360
BAVARIA PLAN DE MANTENIMIENTD nov-09 dic-09 ene-10 I feb-10
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TORNO MAZAK JMT 360

mar-10 abr-10 may-10 jun-10 jul-10 ago-10 sep-10 oct-10 nov-10 DIC
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Anexo 15. Reglas del taller

_| Keglas Ueo Gereral ST
1 =
savamin ALLER DE MANTENIMIENTD DE ENVASE &)

+ Dentro del taller se deben utilizar todos los elementos de proteccidn personal
necesarios segun la actividad a realizar.

+ La puerta del taller debe permanecer cerrada y con seguro.
+ Esta prohibido ingresar bebidas o comida al taller.

» Cada zona del taller debe permanecer en excelentes condiciones de ordeny aseo
para esto cuenta con un responsable por cada zona.

* Las maquinas del taller deben permanecer en perfectas condiciones de limpieza y
funcionamiento.

+ El cuarto de soldadura debe permanecer en completo orden y aseo.
» Quincenalmente se realiza una jornada de limpieza general.

+ Cuando termine de usar la herramienta debe dejarla en el sitio apropiado de
almacenamiento.

* Cada persona que utilice alguno de los equipos necesarios para realizar
mantenimiento predictivo, debe diligenciar el formato de contral.

+ Cada persona gue use alguna herramienta, repuesto o motor debe diligenciar el
respectivo formato.

+ Mo deben haber objetos personal en el sitio de trabajo

* Todos los residuos deben ser seleccionados y depositados en el recipiente
carrespondiente.

+ Limpiar cualquier derrame de forma inmediata.
* La herramienta de uso general esta ubicada en los tableros zona 9.

» Cuando se requiera desplazar un repuesto, motor y ofro elemento pesado, se debe
utilizar la montacargas manual y no se debe deslizar sobre el piso.

+ Cada persona que utilice alguna maquina, herramienta, repuesto o motor, es
responsable del arden, limpieza y cuidado de los mismos.

+ Cada persona debe hacer uso de una cdmoda disponible en el taller, maximao de un
carro adicional.

+ Los contratistas Unicamente tienen acceso al taller cuando hayan sido autorizados y
hayan diligenciado el formato de ingreso de contratistas.

Mo obiide que el taller es suyo. ... CHDED/
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Anexo 16. Matriz de seguridad industrial

EXPOSICION
o RESPONSABLE DE A a = DESCRIPCION DEL
ITEM PLANTA SUP PROCESO Actividad LA ACTIVIDAD DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD (riesgo) Ho. CONDICION PELIGRO PELIGRO REQUISITO LEGAL
Tiempo |Expuesto
s
. Resolusién 2400 de 1979
Salén d hotellad Mecanico 1 Ruido ocasionado por el funcionamiento de las o . Resal 3321 de 1933
1 BUCARAMANGA |EMBOTELLADO " alon de emtn Slado BN e acticista 1 maguinas del taller y del envase y el contacto 8 10 paran‘:\nn Fisico Exposicidn al ruido RESDIUS‘D” 1703 [IE 1990
Hnelonamisnta Instrumentista entre las botsllas nema Dzirnetlos“lngﬂl de ;;El-—l
Mantenimiento y Meganica 1 Manipulacion de jabdn Ley 9 de 1373, Resolusidn 2400
2 BUCARAMAMNGA |EMBOTELLADO r; aracion de E‘w 0s Electricista 1 Manipulacién de sustancias quimicas 1 10 Aseos Quimico :-':Eidnpes UIT\HHIEJ de 1979, Decreto 1832 de 1994
P P Instrumentista P Decreto 1973 de 1995
Mantenimiento y Mecanico 1 Caida de objetos (herramientas. motores o Mecanicos o de Resolusion 8321 de 1383, Ley 3
3 BUCARAMAMNGA  |EMBOTELLADOD M Electricista 1 X 1 10 Mantenimiento Caida de objetos pesados [de 1979, Resolusidn 2400 de
reparacidn de equipos repuestos) almacenados en el taller seguridad
Instrumentista 1979
I . Mantenimiento v Mecanico 1 ’ . Mecanicos o de [Manejo de herramientas  |Resolusidn 2400 de 1979
4 BUCARAMAMNGA  |EMBOTELLADOD reparacisn de equipos Electricista 1 Exposicidn a herramientas cortopunzantes 1 10 Mantenimiento seguridad manuales Decreto 1832 de 1994
Mantenimiento v Mecanico 1 Exposicign a vehiculos en movimiento Mecanicos o de |Atropellamiento por Ley 9 de 1979 ant 93. 94120
5 BUCARAMAMGA |EMBOTELLADO reparacion de E’w s Electricista 1 (montacargas) 1 10 Mantenimiento sequridad montacargas o vehiculos Resolusidn 2400 de 1979 art
P auip Instrumentista gas) g g : 388. Decreto 1832 de 1994 art. 1
Mantenimisnta v Ley 9 de 1979, Resclusidn 2400
6 BUCARAMANGA  |EMBOTELLADOD | | o Electricista 1 Contacto con superficies calientes 1 3 Mantenimiento  |Fisico Temperatura alta de 1979, Decreto 1832 de 1994
reparacidn de equipos Decreto 2090 de 2003
. | Levantamiento de cargas (motores, partes de e -
7 |BUCARAMANGA |EMBOTELLADO |Mantenimientoy Electricista 1 maguinaria. repuestos) / mantenimianto 1 3 |Mantenimiento  |Ergonsmico Mover cargas de mas de Resolusion 2400 de 1979
reparacidn de equipos ! 50 kg Decreto 1832 de 1994
electrico preventivo y reparacidn de equipos
8 |BUCARAMANGA |EMBOTELLADQ |Mantenimientoy Electricista 1 Exposicion al choque electrico 1 3 |Mantenimiento |M33ME0S 292 o cin de chispa  |R2Y, 2 4% 1979, Resalusien 2400
reparacidn de equipos seguridad de 1979
j Operacidn
. | Particulas de viruta que se proyectan durante P . -
9 |BUCARAMANGA |EMBOTELLADQ |Mantenimientoy Mecanico 1 el funcionamiento de las maguinas del taller / 1 g |nomaldelas  |Mecanicosods | i do pariculas |RoSHUSIeN 2400 de 1979
reparacidn de equipos |abaras ds mecanizada méquinas del seguridad Decreto 1832 de 1999
ol
Operacidn
. | Cuando el especialista se desplaza a P . -
10 |BUCARAMAMGA |EMBOTELLADO Mantenimiento y Mecénico 1 destrabar la magquina. mecanismos en 1 4 normal de las Mecanicos o de Atrﬁpa\1ﬂ\el1t0 &N equipas RESDILLS‘DHEFWU;IE 1979 art
reparacién de equipos movimiento (pifiones, cadenas) maquinas del seguridad mdviles 170,171, 266 - 271
_ . ol
. | Levantamiento de cargas (motores, partes de e -
11 |BUCARAMANGA |EMBOTELLADG |Mantenimientoy Mecanico 1 maguinaria. repuestos) / mantenimianto 1 3 |Mantenimiento  |Ergonsmico Mover cargas de mas de Resolusion 2400 de 1979
reparacidn de equipos ! 50 kg Decreto 1832 de 1994
electrico preventivo v reparacidn de equipos
Mantenimisnts v V. ! ¢ y tes d i Operacidn E PETER Ley 9 de 1979, Resolusion 2400
12 |BUCARANMANGA |EMBOTELLADGD |amtsmmiento y Mecénico 1 SPOres 08 ACAIs Proveniantes ds ssmer 1 & nomal da las | Quimica POSICION & vapar de 1979 Decreto 1832 de 1994
reparacién de equipos sierra, taladro, tormo v soldadura maquinas del sobrecalentado Decrato 1973 de 1995
o
13 |BUCARAMAMGA |EMBOTELLADO Mantenimienta y Mecanico 1 Exposicidn al choque electrico 1 6 Mantenimiento Mecanicos o de Proyeccidn de chispa Ley 9 de 1373, Resolusidn 2400
reparacion de equipos sequridad de 1979
; . | Proyeccidn de particulas debido al arco P - -
14 BUCARAMAMNGA  |EMBOTELLADOD Mantenimienta y Mecanico 1 eléctrico y/o las piezas a soldar / Labores de 1 ] Mantenimiento Mecanicas o de | Proyecsian de chispa Resalucian 2400 de 1979
reparacién de equipos soldadura seguridad Proyeccidn de particulas |Decreto 1832 de 1884
Exposicidn radiacién no
15 BUCARAMANGA |EMBOTELLADO Iv'lanlen!lplenw v Mecanico 1 EP\FD.SIC\DIT a radiacion UV / Realizacion de 4 5 Mantenimiento Trahajua de alto |umzan?e E)\’FUS\E.IUH Ley & de 1879, Resolucidn 2400
reparacidn de equipos trabajos utilizando soldadura de arco riesgo radiacian UV, realizar de 1979, Decreto 1832 de 1994
trabajos de soldadura
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Futas de mantenimiento y

VALCRACION INICIAL DEL RI

Capacitacidn y entrenamiento en prevencidn de

1 Hiposs nada iLisdicionss higmne ndustnal Improbaiia / Saen
R IWEnCACON, MUtas de Nspeccion Nesgos, CApACRACIon en legeslacion SI50 iy kA
Coamadura quimec . Sty DndCain de egqundad R .
2 pqnulpeu-hu' i itz B -wf;mﬂ:nhdt Capachaciin y sntrenamisnto an preanciinde oy fuey Modernids
oo utes da napaction 3o y oiden, 53 netgen eRsaseRsien s lagalknies SIS0
i ¥ s an de
3 |Conusitn o galpes Rutas de inspectidn Inspeccionds EFF. sedalizatiin  [resgos, uss adecusdo de EPP. capatitacién en  [improbable | muy baja (aka
legisiacin 5150
Capacitacidn y entrenamiento en prevencidn de
4 in: ¥ i ]
Husbiow por metalve Putas 88 330 y eedsn, 45 — ancile iy Improbaisia | muy Baa | Seee
Aplistamisnts ) _ A sy n _
5 comodal por Rutas 48 3860 v eden. 55 Inspescinnas EPE . M ARG W it SIS0 Ramata | Bajs Rhadesady
atrapamenio O, Caplt pesia
. CApacRACion y eminenamsnts an prevencain de
g O "‘: “t frmea Arsiar squipt o maguinand Mspettiones £ resgos, use adecusde de EFT. capacdacidn en  improbable / muy baa (Moderada
por conacta legislacidn SISO
7 Alteraciones Capacitacidn y entrfanam\entn en prevencion de Remota / baja Moderada
osteomusculares riesgos, capacitacidn en legislacion SISO
8 |Electrocucidn (?apacnacmn y_em_r‘enam\em_o &n pravencion de Remota / baja Moderada
riesgos, capacitacidn en legislacidn SIS0
Herida por metales. Plan de mantenimiento preventivo. L. . Capacitacidn y entrenamiento en prevencidn de
- L . Ruta de condicién de seguridad, [ N
9 cuerpo extraiio en sustitucidn de maquina o . riesgos. uso adecuado de EPP. capacitacidn en  |Remota / baja Moderada
reporte de accidentes .
ojos herramienta legislacian SISO
Aplastamiento - Rutas de inspeccidn programadas. [Capacitacion y entrenamienta en prevencidn de
Rutas de mantenimiento y ! X P,
10 |corporal por - . X - guardas instaladas e riesgos. uso adecuado de EPP, capacitacidn en  |Remota / baja Moderada
lubricacidn, rutas de inspeccidn .
atrapamiento inspeccionadas legislacian SISO
" Alteraciones C_)apacnacmn y_em_r‘enam\em_o en prevencion de Remota / baja Moderada
osteomusculares riesgos. capacitacidn en legislacidn SIS0
12 [Asfixia Plan de mantenimiento preventivo Ruta da cond\c.:lon de sequridad, C;apacltaclon y.em.r‘enam\ent.o en Prevencmn de Remaota / baja Moderada
reporte de accidentes riesgos. capacitacidn en legislacidn SIS0
13 Electrocucidn Capacitacidn y entrfanam\entn en Prevenmnn de Remota / baja alta
riesgos, capacitacian en legislacidn SISO
14 Quemadura térmica Inspecciones EPP E;apacnacmn y_em_rgnamwem_o en prevencion de Remota / baja Moderada
por contacot riesgos, capacitacidn en legislacidn SIS0
15 Quemadura térmica Inspacciones EPP Capacitacidn y entrenamiento en prevencidn de Remota / baja Modesrada

por contacot

riesgos, capacitacién en legislacion SIS0
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Anexo 17. Qc story control de riesgos posturas inadecuadas

OE-002634 GQC Story - CONTROL DE RIESGOS POSTURAS INADECUADAS ‘.
Actualizacion 1 ‘B
. SISTEMA DE GESTION ACCIGN
Z SIS0 PREYENTIYA BAVARILA

Causas de identes ¢

Dizminuir la accidentalidad par lesiones astecamuzculares,
posturas inadecuadas y mancjo de cargas.

Peligre valorado en las matriz de peligros v ricsgos del deposito,

Cago de accidents que e presenta con alta frecusncia en la operacidn del taller, convirktiéndose ¢n un riesgo significativoe.

La meta de accidentalidad eskablecida por la Wicepresidencia Téenica ez 0.

METODO

El personal de mankenimiznko realiza movimientos del tronco continuamente para levantar ¢ manipular piczas pesadas.

Fe realiza sobre esfuerzo al intentar levankar mobores.,

MAND OBERA

Loz trabajadores no adopkan posturas adecuadas para realizar suz labores,
Existe exceso de confianza por parke del especialista al realizar sus tareas rutinarias.

El personal de mantenimicnto no tiene un cstdndar de trabajo sequro en levankamicnts de cargas.

MAGUINA

Existe herramicntaz para el levantamicnko de cargas, que por su disefio un poco complicadas para manipular

MANAGEMENT
Ze procura capacitar al perzanal en mancjo de cargas ¢ higicne pastural, pero por logi stica en la aperacidn 2l tiempa e3 limitado.

Flo cxiste un programa de gimnaszia labaral para personal de mantenimiconko

Feducir 2 0 oz lesiones causadas por posturas inadecuadas y manejo de cargas en ¢l deporsito clementos pesados en el taller.

Process: almis

Responsable

Werbmins Tarrrs
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3z 3ol
Actividades Responsables Facha
Eliburar mm ralindar de leabajes (LR PR EI TR |
2E-Har.40 ZE-Har1m
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159-Har 10

Frrmanralr

12-Ak
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Anexo 18. Lup extintores

) ELABORACION DE CERYEZAS Y MALTAS, b |
M C M CERYECERIA DE BUCARAMANGA B
MANEJD DE EXTINTORES BAVARIA

Distribuido a: PEST

Elabard: VEROMICATORRES - JEMMY CHACON | Revisé: CARLOS CARRILLO Aprobd: JUARN MANUEL FALACIDS

Fecha: 270442010 Fecha: 3000442010 Fecha: 3000442010

AR :
E'.“‘.'? Una subsidiaria de SABMiller plc
e
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Plarusciurs o Clams Mol MK

MCM

ELABORACION DE CERYEZAS Y MALTAS,
CERYECERIA DE BUCARAMANGA

MANEJO DE EXTINTORES

) |

3

BAVARIA

MADERA, PAPEL ¥
~ TELASDE ALGODON

CLASES DE FUEGOS
B
AN,

o

EQUIFAMENTOS
ELECTRICOS

Son los materiales solidos
imflamables.

Fuegos secos de materiales
solidos con generacion de
brasas o cenizas.

Son los liguidos inflamables,
fuegos grasosos de
materiales sélidos que no
producen brasas.

Fuegosde productos
derivados de hidrocarburos.

Son los equipos electricos,
con corriente.

Fuegos en presencia de la
corriente eléctrica.

MANCMETRC
DECONTRCL

TCOEERADE
DESCARGA

‘ MANGUERA Y

PALANCA DE

MANIJADE
TRANSPCRTE

CON

DE USC

FICTOGRAMAS

ACCIONAMIENTC

INSTRUCCICNES

EN CONDICICNES
DE S0

DESFRESURIZADO | | SOBREFRESION

Distribuido a: FEST

Elabord: YEROMCATORRES - JEMRY CHACCR

Fewisd: CARLOS CARRILLO

Aprobd: JUAN MANMUEL PALACIOS

Fecha: 270442010

Fecha: 3000442010

Fecha: 300042M0

a de SABMiller plc
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Marubicrurs de Clise Mool S ELABORACION DE CER¥YEZAS ¥ MALTAS, l

M CM CERYECERIA DE BUCARAMANGA B

MANEJO DE EXTINTORES BAVARIA

NO COMBATA EL
INCENDIO SI ...

¢ No tiene el extintor adecuado.

e No esta seguro de como usar el extintor.
¢ El fuego se propaga bloqueando su via de
salida.

¢ E| fuego sobrepasa el tamafio de un
escritorio.

<

COMBATAEL
INCENDIO SI....

e EXxisten personas en peligro.

e El incendio es pequefio y esta confinado
€N su area de origen: papeleras, motores,
muebles.

e Puede atacar el incendio de espalda a
la via, cuando la salida esta segura.

e Puede actuar con seguridad vy salir si su
esfuerzo es insuficiente.

Distribuido a: PEST

Elabord: VEROMICATORFES - JEMMY CHACON | Reviss: CARLOS CARFILLO Aprobd: JUAN MAMUEL PALACIOS

Fecha: 2710442010 Fecha: 300482010 Fecha: 3000402010
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Anexo 19. Estandar de trabajo seguro para levantar elementos pesados

i

3

BAVARIA

de iniciar la jornada laboral.

ESTANDAR TRABAJO SEGURO - MANIPULACION DE CARGAS MCM

1. Realizar un precalentamiento y estiramiento antes 2. Ubicarse frente a la carga, piernas separadas a

nivel de hombros, una pierna adelante y otra atras
(brinda estabilidad y equilibrio).

3. Doblar las rodillas y mantener los
brazos junto al cuerpo. Mantener la
espalda recta. La barbilla debe
permanecer hacia adentro para que el
cuello y la cabeza sigan la linea recta
de la columna.

4. Ancle la carga a la gria movil y
realice el levantamiento de la carga con
la palanca ubicada en la parte
delantera de la grda.
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Anexo 20. Matriz de aspectos e impactos ambientales

Proceso

Condicién

Aspecto

Descripcion Aspecto / Actividad

Impacto

Ambiental

Justificacion

Probabilidad

Consecuencia

Legislacion

TALLER DE MANTENIMIENTO DE EMBOTELLADO

Mantenimiento

Generacion de
residuos

Durante el mantenimiento y/o reparacion de
equipos del salén de embotellado se genera
chatarra (cadenas, rodamientos, chumaceras,
tramos de tuberia, etc.)

Contaminacion del

suelo

C1: Diario o semanal
C2: Se cumple al 100% los|
controles

Leve: Consecuencia
ambiental imperceptible a
alguno de los recursos,
pues se dispone
adecuadamente.

Decreto 1713 de 2002. Art. 14, 15, 29, 31, 49,
84.
Ley 2811 de 1974 Art. 8, 34, 35, 36, 138.

Mantenimiento

Generacion de
residuos

Generacioén de aceites residuales propios de
las labores de lubricacion.

Contaminacion del

suelo

C1: Diario o semanal
C2: Se cumple al 100% los|
controles

Baja: Consecuencia
ambiental controlable, con
dafio a por lo menos uno
de los recursos.

Resolucién 415 de 1998 Art. 4°y 6°

Mantenimiento

Generacion de

Durante el mantenimiento semanal del salén
de embotellado 1 y 2 se generan residuos
especiales como estopa impregnada de|

Contaminacién del

C1: Diario o semanal
C2: Se cumple al 100% los

Baja: Consecuencia
ambiental controlable, con

Ley 430 de 1998 Art (6, 7, 8, 10).
Decreto 2309 de 1986 Art (18, 34, 38, 46, 47,
49, 50, 57-61). Art (19, 34, 38, 43, 59)

residuos lubricantes, recipientes con trazas de aceite Y| suelo controles g:r:gsarssrrlgulsnenos UM Ipecreto 1180 de 2003, Art. 9 # 13.
grasas. ursos. Decreto 1609 de 2002.
. » C1: Remoto: Puede haber |Alta: El |mpact9 no Resolucion 541 de 1994 Art, 2 # 1
Posible derrame por almacenamiento ]| ocurrido en el sector sobrepasa los limites de la L "
. I . . ; N Resolucion 541 de 1994 Art. 2" 3
. manipulacién inadecuada de materiales de|Contaminacioén del [industrial pero no en la planta. Asociado a la
S. Emergencia |Derrames ; . N Decreto 1180 de 2003 Art. 9 # 1 b)
lubricantes, jabén lubricante para cadenas y|agua empresa. cantidad de producto e
Resolucion 541 de 1994 Art. 2 # lll y Art. 3
pegante. C2: Se cumple al 100% los|manejada y su Decreto 1713 del 2002 Art. 44
controles peligrosidad. )
Resolucién No. 18 0398 --RETIE- Articulo 5°
numeral 1,2,3
Resolucién No. 18 0398 --RETIE- Articulo 6°
C1: Baja: Pudo haber| v » .
posible  incendio  por  almacenamiento ocurrido  en el sector|Alta : Contaminacion Resolucién No. 18 0398 --RETIE- Capitulo I
S. Emergencia (Incendio inadecuado e incom a’iibilidad de materiales| Contaminacion del findustrial pero no en  lajambiental alta a por lo e 2059 e fi
. g P aire empresa. menos uno de los Resolucion No. 18 0398 --RETIE- Articulo

y/o sustancias inflamables.

C2:Se cumple al 100% los
controles

recursos.

11°13° 14°15°17° 30° 31°42°44° 47°
Resolucion No. 18 0398 --RETIE- Capitulo VII
NTC 2050 Seccién 700

NTC 2050 seccién 500 b) documentacion.
NTC 2050 seccién 500-5

Consumo de

Consumo de detergente, escobas,

Presion sobre el

C1: Ocasional: La
frecuencia de pedido es

Leve: Consecuencia
ambiental imperceptible a

Decreto 2811 de 1974 Art (95, 96,121, 122,
132, 133, 159)

Aseo recursos esponijillas, estopa, traperos. recurso mensual. alguno de los recursos Decreto 1541 de 1978 Art (36, 39, 208, 226,
Pon I pe e . C2: Se cumple al 100% los| esgte residuo es recicla(‘jo 238)
controles * |Ley 373 de 1997 Art (2, 5)
CL: Diario/semanal: La Decreto Ley 2811 de 1974 Art. 8, 34, 35, 36,
Segregacion inadecuada de los residuos del generacion es permanente | , .
salon de embotellado en el centro de acopio; y se almacena en Baja: Consecuencia 138, 211
Operacion N. Almacenamiento vidrio, etiqueta. Basura, plastico, cartén y que Contaminacion del cubiculos separados en el ambiental controlable, con |Ley 9 de 1979 Art. 23, 24, 25,26, 28,33,34

inadecuado

ocasione perdidas en las ventas de
aprovechamientos.

suelo

centro de acopio.
C2: Se cumple al 100% los
controles

dafio a por lo menos uno
de los recursos.

Decreto 1713 del 2002 Art. 14, 15, 17, 18, 23,
24,27, 29, 30, 31, 44, 45, 46, 48, 49, 51, 68,
70,72, 78, 84, 125

Operacion N.

Generacion de
residuos

Generacion de recipientes con trazas de tinta,
solvente y recipientes de limpiador video jet

Contaminacion del

suelo

C1: Diario o semanal
C2: Se cumple al 100% los|
controles

Leve: Consecuencia
ambiental imperceptible a
alguno de los recursos,
pues se devuelve al
proveedor.

Decreto Ley 2811 de 1974 Art. 8, 34, 35, 36,
138, 211

Ley 9 de 1979 Art. 23, 24, 25,26, 28,33,34
Decreto 1713 del 2002 Art. 14, 15, 17, 18, 23,
24,27, 29, 30, 31, 44, 45, 46, 48, 49, 51, 68,
70,72, 78, 84, 125
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Estimacion del riesgo CONTROL OPERACIONAL

MONITOREO PARA
VERIFICAR APARICION
DEL RIESGO

COMO ACTUAR EN CASO
DE OCURRENCIA

¢ Esun
AAS ? Fecha

Valoracién

Primera
valoracion

Escala de
consecuencia

Escalade

probabilidad Persona

Fuente Medio / Administrativo

Riesgo

Su generacioén depende de las

Plan de manejo de residuos

Capacitacion en:
Legislaciéon ambiental,

Rutas de verificacion de

En caso de acumulacién de
residuos, seguir las

j N - . i i r ion de resi n | X
EER ° tareas de mtto programadas.  [sélidos y peligrosos ;lzl:]ger_t;s ydr_fsg:_ig?;:rgo, izg"eg:z:a:: igs duos ef instrucciones del plan de
nejoy ,',p et pio. manejo de residuos sélidos.
residuos sélidos.
Capacitacion en:
Uso de cantidades necesarias |Plan de manejo de residuos Legislacion ambiental Rutas de verificacion de En caso de acumulacion de
Medio Si en la lubricacién. solidos y peligrosos Peligros y riesgos del cargo segregacion de residuos en [residuos, seguir las
Disponer de material Rutas de inspeccion y Manejo y disposicion de|centros de acopio. instrucciones del plan de
absorbente. lubricacién residuos solidos. manejo de residuos sélidos.
Capacitacion en: -
P . s En caso de acumulacién de
. . Legislaciéon ambiental Rutas de verificacion de . .
. " Plan de manejo de residuos 9 . . N residuos, seguir las
Medio Si . " Peligros y riesgos del cargo segregacion de residuos. . "
soélidos y peligrosos ) . S instrucciones del plan de
Almacenamiento y disposicion X N o
y ™ manejo de residuos sdlidos.
de residuos sélidos.
Capacitacion en:
Legislaciéon ambiental
R, " i i Reporte de incidentes En caso de que ocurra un
Baio No Proyecto de realizacién de Plan de recepcién de SIEI:]gr_OS y drilesgaaisiQﬁI:argo am’;ientales derrame actﬂar de acuerdo
3 cuarto de lubricacién materiales a‘ €joy . §pos cion de P s N
residuos sélidos. Indice Ambiental. al plan de emergencias.
Prevencion y control de la
contaminacion.
Capacitacion en: - .
pacitac . Gestién de Incidentes
Legislacién ambiental . .
L . ambientales Aplicar el plan de
0 L Uso eficiente y racional de los y
Bajo No Inspeccién visual Rutas Semanales emergencia en caso de
recursos naturales o . )
" N . Compatibilidad de sustancias|incendio
Peligros y riesgos Ambientales P
: quimicas.
Plan de emergencias
Capacitacion en:
Legislacién ambiental Las desviaciones en el
i ici i Rutas Semanales. consumo de los materiales
Bajo No Plan de aseos Uso eficiente y racional de los| - ;
recursos naturales se controlan por inventario a|
Panorama Peligros y riesgos través de SAP (ajustes)
Ambientales.
Capacitacion en:
L . Legislacion ambiental . .
Segregacion de residuos . . - 9 . Informar a ingeniero(s)
P Registro de Disposicion final de|Peligros y riesgos del cargo " L
. . solidos aprovechables, 7 . X o lideres de especialistas,
Medio Si . residuos Manejo y disposicién de Rutas Semanales . .
almacenamiento adecuado en . o realizar aseo y ajustes
y residuos sélidos. N
el centro de acopio. i necesarios
Prevencion y control de la
contaminacion.
EagaICIt':i\?Ion ert;:_ tal Ruta de verificacion de
Disefio del equipo: Los Peﬁlsrauor:iam 'e';a: , segregacion de residuos En caso de acumulacién de
. recipientes generados son €llgros y r1esgos ,e cargo sélidos. residuos, seguir las
Bajo No Manejo y disposicion de

devueltos al Almacén cada vez
que se solicita el insumo.

residuos sdlidos.
Prevencion y control de la
contaminacion

Registro de devoluciones de
recipientes al proveedor.
Rutas Semanales

instrucciones del plan de
manejo de residuos sélidos.
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Anexo 21. Camaparfia ambiental
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POR UN TALLER
VERDE

Nocnnlamnes
10 7es1du0s

organicos

%]
VERDE
reciclables E

' x|
peligrosos E;;

Mamtén zeparades hoe residuss oue
pemeres, foitards surscclE remo o
disposicion, y evitards una mayor
contamimacion

TI.P'CLI'iPs

NO

el memly desauss
dizotn &s o comdd e se gaetos i adhesios en el
susdp de reciddge ety dicka

RECUERDA QUE

los residoes migroms v = b oo RIUL Stas
quiicas, sderas redos de arstes flupresedes oo
residuzsosimems

TALLE € MANTENIMIENTD




AHORRALA

jCada gota cuenta!

Ungrifo abierto consume

hasta 12 litros de agua por

minuto.

ﬁ{ Sinolluevelo
gle suficiente, el agua que

tengamos maiiana,

dependera de la que

ahorremos HOY.
Quizaspienses queel
aguaque puedes BAVARIA SA. ﬁ
?R;’;ﬁ;‘fj&‘ﬁ%gem TALLER DE MANTENIMIENTO

Proyecto:

todos, es mucho. ENVASE E [

Si te ausentas
POr mas de
30 minutos

Si te ausentas Si te ausentas
POr mas de POr mas de
30 minutos 30 minutos

Apagame 100%

Apagame 100% Apagame 100%
o B e

iEl&Q

MR s, _pneRE
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PUNO (CEEETS
W0 88 fge
."“E-I.,@
. PaPele
alChivOs |

- i
Taller de Mantenimiento B
Bucaramanga

10
‘ocjcla\

Taller de Mantenimiento ﬁ

Taller de Mantenimiento
Bucaramanga

Bucaraman ga BAVARIA
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dreCiClaie fuos Orgénicos

| RPN
- i meplmﬁrd esa@heﬁvu ~_.

Ie “ \o apeles, plasticos o vidrios
Grcla Qinriciahics

Taller de Mantenimiento ﬁ Taller de mantenimiento ﬁ
BAVARIA

Bucaraman ga Bucaramanga

BAVARIA

Taller de Mantenimiento le

Bucaramanga

BAVARIA
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Anexo 22. Formato relacion de residuos generados

BALANCE general l
Pagina: 1 de 1 Relacidon de Residuos Solidos Generados B
Actualizacion: ' BAVARIA
Cuartil No. 1
Indicador Costo de Disposicion Ingresos
e deFommi (Ui SEantided (KgH) (3 Colombianos) | ($ Colombianos)
1. Papel
[Total kg.
2. Plasticos
[Total L ka.
3. Metales y Chatarra
[Total kg.
4. Madera
[Total kg.
5. Carton
[Total kg.
6. Residuos Peligrosos - RESPEL
|Total kg.
|HI Equivalentes Producidos Depésit{ HI
Total Residuos Generados en el taller i kg,
FON EIOSCERERADS Tl g o0
Total Reciclados en taller .

SO

inleite

Aprovechamiento

%
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Anexo 23. Plan de manejo de residuos sélidos y peligrosos

=
z
O Wuw w CONTROL OPERACIONAL
554 Q 2000
O o
: 93<9>20m228 ) RESPONSABLE
DESCRIPCION (uj 8 6 U) = 8 O <§( g 8 & CARACTERISTICA DE DE LA FRECUENCIA DE
DEL RESIDUO ¢ @ 22 g3 <O 72 PELIGROSIDAD RN EEERTE CLASIFICACION Y e RECOLECCION
om0 Z2oFL <« X RECOLECCION ALMACENAMIENTO DISPOSICION FINAL
S x 0o (@) ZouWa INTERNO
) % (@] (CENTRO DE ACOPIO)
Recipientes metélicos
COMBUSTIBLE, Se recolectan en Se recolectan en el taller deb;?;g;gt:stssel\gos, Se gestiona con la firma ING. LIDER DE
1 |ACEITES USADOS X x| [x|x| 'NPLAMABLE, recipientes metdlicos | € mantenimientode ;o heie’e igentificando|CEoC O O SANDESOL| popp oia15TA 3 dias
EXPLOSIVO, debidamente tapados. envase y de alli se llevan su contenido v fecha de su disposicion final MECANICO
PELIGROSO P " | al cuarto de lubricacion. y adecuada.
llenado, con su
respectivo consecutivo.
ESTOPAS ¥ COMBUSTIBLE, . .
LIENZOS TOXICO Se almacenan Se gestiona con lafirma | |\ . | \neg pE
IMPREGNADOS ! Se recogen en el taller en| Se llevan al centro de DESCONT o0 SANDESOL . .
2 X X|X X INFLAMABLE, . e " temporalmente en . e ESPECIALISTA 3 dias
DE GRASAS, canecas identificadas. acopio. - su disposicion final i
ACEITES Y EXPLOSIVO, canecas de segregacion. adecuada. MECANICO
SOLVENTES PELIGROSO ]
Se recolectan en
mantenimiento y se
deben entregar las pilas
. desgastadas a Ing. Lider
INgli)l(\/llicB)LE de especialista Se llevan al Se guardan ING. LIDER DE
3 PILAS XX XX ! electricista para poder . temporalmente en el Retornan al proveedor. | ESPECIALISTA 15 dias
EXPLOSIVO, . almacenamiento. A
PELIGROSO entregar las pilas nuevas, almacén. ELECTRICISTA
las pilas desgastadas
generadas en ventas se
llevan al almacenamiento
directamente.
RESIDUOS DE REACTIVO, Se recolectan seqln Se guardan ING. LIDER DE
4 | SOLVENTESY X[ XX X CORROSIVO, consumo 9 Se llevan al almacén temporalmente en el Retornan al proveedor. | ESPECIALISTA | Segin consumo
TINTAS TOXICO, PELIGROSO almacén. ELECTRICISTA
Se recolecta en i Se vende a ING. LIDER DE
mantenimiento en una Se llevan al centro de Se clasifica y se ECOEFICIENCIA ESPECIALISTA -
5 CHATARRA X APROVECHAMIENTO estiba dispuesta para su acopio. alg:]a;eg:nf(r)n;;;acl?eigte quienes dan una MECANICO Y Diaria
recoleccion. pio. disposicion final ELECTRICISTA
Recipientes metélicos
Se recolecta en debidamente tapados, | Se vende como chatarra [ ING. LIDER DE
6 VIRUTA X X 'ggt@g’*g‘é‘g’ recipientes metélicos | ¢ "e":;' ?g”"‘) de protegidos de la especial a ESPECIALISTA Diaria
debidamente tapados. pio. intemperie e identificando ECOEFICIENCIA MECANICO
su contenido.
- Se clasifican y se ING. LIDER DE
; PEQSRTTIS(’;"Y . . APROVECHAMIENTO, reiei;ictz'seri:?éﬁgos Se lleva al centro de almacenan Sevendea ESPECIALISTA Diaria
MADERA INFLAMABLE debiZamente tapados. acopio. temporalmente en el ECOEFICIENCIA MECANICO Y
pados. centro de acopio. ELECTRICISTA
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Anexo 24. Formato de inspeccion de orden y aseo

Mes:

Cadigo: 06-002110

Cerveceria de Bucaramanga
RUTA SEMANAL DE INSPECCION ORDEN Y ASED.

Actualizacion:

13

BAVARIA

Estan limpias las El puesto de trabajo
P Se encuentran Se encuentran P I

aredes, techos . . S@ encuentra
P ! aseados los pisos? | aseados los equipos?
ventanas? ordenado y aseado?

Las locativas se
encuentran en buen
estado?

i

R L R L R L R L

3l MO

OESERYACIONES

COCIMA

CORREDOR OE

FILTRACION

FTAF

FTAR

ALMACERN DE MATERIA

FROMOCOM

GIMRASIO

SaL4 DE MAGLINAS

SALADE CALOERAS

SIL0S

UMPROCESD

TALLER DE

TALLERELECTRICO

TREM EMYASE

TREMEMYASE 2

ALMACERN MATERLA,

DEFOSITO

AREAS COMUNES

Firma: YoBo Cervecero Técnico:
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Anexo 25. Formato de inspeccion colectores

£

Cadigo: 15-002110

Cerveceria de Bucaramanga

RUTA DE INSPECCION SEMANAL

WAL R

FLESTICH

SESANICH

EIT#Fd

EECIFIENTES
FRESFECT#I

TIERRA
FIATHHECER

EHFAAEE BE
azlCaR

AIEH BPE
EECIFIENTES

EXTaE+ FISICH BE
L#I EECIFIENTES

3l Hi

Hix

il Hi

Hix

H Hi

Hi 4

Hi

il Hi

wUEHS PR pas

T

OBSERTACIOHES

FARAUERDER

CREIH

rumm:lnir‘

ﬁCUEDUCTillPTﬁP'

PTaR

ALHACEH PEHATERIAY
FEIHAY

FROHOCOH

GIHHAR

SALA DEHAGUIHAS

CALDERAY

UHIFROCES

THLLER D E]
HAHTEHIHIEHT

TALLER ELECTRIC

TREH §

TREH Y

SECADOR MEAFRECH

DEFGSIT

EHTRADA AL DEFGSIT

Firma:

¥oBo: Ingenicro Tecnico
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Anexo 26. Manual del contratista

Manual de Contratistas

CONTENIDO:
INTRODUCCION
1.0BJETIVD ¥ ALCAMNCE
2.DEFINICIOMNES
3.5ISTEMA DE GESTION INTEGRAL
4 MORMAS PARA CONTRATISTAS
5.PLAMN DE EMERGEMCIAS

INTRODUCCION

Este manual ha sido elahorado para usted, contratista de BAVARIA, con 2l objeto de que
adquigra un coenocimiento generaltanto de nuestras plantas como del reglamento interno
que las cobija.

Le invitamos a leerlo con atencion v a mantenerlo a su alcance para cuando necesite
consultarlo. Reciba nuestra cordial bienvenida v recusrde que con &l buen desempefio 2n
sutrabajo v el cumplimiento de las normas aqui establecidas, contribuve al mejoramiento
continuo de nuestra empresa.

1. OBJETIVO Y ALCANCE

Establzcer las principales normas de seguridad, de salud ccupacicnal, ambientales v de
busnas practicas de manufactura, con el fin de eliminar, reducir o controlar riesgos que
pusdan afectar a las personas, al medic ambiente, producto, equipos o instalacicnes del
taller de mantenimiento de envase.

El presente manual aplica a todos los contratistas v provesdores que ingresen o realicen
alguna actividad dentro de |as instalacicnes del taller de mantenimisnts de envase de
Bavaria cervecera de Bucaramanga.

2. DEFINICIONES

 ARP: Administradora deriesgos profesionales.
 EPS: Entidad promotora de salud.

* COPASO: Comite Paritario de Salud Ccupacional
* NTC: Mormatécnica colombiana.

« 8850 Seguridad Industrial v Salud Ccupacional
» 8GI: Sistema de gestion integral.

3. SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

En diciembre de 2001, constituido el Grupo Empresarial Bavaria (GEB), se adoptd el
Sistema de Gestion Intzgral, =l cual consiste en cerificar sus plantas ssogun los
estandares internacionalas en Gestion de Calidad (MTC-ISC 2001/2000), Administracion
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Ambiental (NTC-ISO 14001 v Gestion de Seguridad v Salud OQcupacional (OHSAS
18001}

3.1 Politica del Sistema de Gestion Integral:

La politica de gestion de calidad, inocuidad, ambiental, seguridad v salud ocupacional, se
encuentra enmarcada en la Mision, Valores, Principios, Ejes estratégicos v Vision de
Bavaria; soportandose entres compromisos:

- Prevencion de rigsgos.
- Cumplimiento de requisitos legales v otros asociados al negocio.
- Mejora continua de los procesos.

3.1.1 Mision: Ser la compania mas admirada en Colombia v un gran contribuyente a la
reputacion global de SABMiller.

- Por la efectividad de nuestro mercadeo
- Porla calidad de nuestros productos

- Zamao la mejor fuente de empleo

- Como el mejor socio

- Por nuestra responsabilidad social

3.1.2 Vision: Crecer en el mercado a un consumo per capita anual de 60 litros,
aseguranda el liderazgo de nusestro portafolioc de marcas nacionales g internacionales en
cada una de |as categorias de bebidas v en todos los segmentos del mercado.

3.1.3 Valores Corporativos:

« Nuestra gente es nuestra ventaja mas duradera:

-El calibre v compromiso de nuestra gente nos distingue de los demas.

- Apreciamos ¥ fomentamos la diversidad.

- Seleccionamaos v desarrollamas a nuestro personal para el logro de metas a largo plazo.
- Lo gue cusnta para nosotros es &l desempeiio.

* La responsabilidad es clara e individual:

- Apovamaos la gerencia descentralizada con un maximo practico de autonomia local
-Las metas v los objetivos estan alineados v claraments articulados.

-Valoramaos tanto el rigor intelectual come el compremiso emocional.

- Decimos la verdad sobre nuestro desempeiio.

- Exigimos v permitimos la autogestion.

 Trabajamos vy ganamos en equipo:

- Desarrollamos v compantimos activamente el conocimiento dentro del Grupao.
- Equilibramos conscigntemente los intereses locales v los del Grupo.

- Fomentamos |a confianza v la integridad en las relacicnes internas.
-Promovemos la camaraderia v la diversion.
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EEntendemos v respetamos a nuestros clientes v consumidores:

- Mos preccupamos siempre por conocer [as necesidades v percepcionss de nusstros
clientes v consumidores.

- Zonstruimos relaciones duraderas basadas en la confianza.

- Aspiramos a ofrecer las mejores opciones de productos v servicios.

- Somos innovadores v pioneras en un mundo en constante cambio.

« Nuestra reputacion es indivisible:

- Muestra reputacion se basa en lo gue hace v dice cada uno de nuestros empleados.
- Construimaos nuestra reputacion para un futuro a largo plazo.

- Somos justos v eticos en todos nuestros negocios.

-Beneficiamos alas comunidades locales donde operamaos.

4. NORMAS GENERALES PARA CONTRATISTAS

El presente documento contizne agusllas normas de caracter disciplinario v administrativo
gue regulan 1as relacionas entre |a Empraesa v sus Confratistas.

El cumplimiento de los aspectos establecidos en este reglamento basado en normas de
control legal, es de caracter obligatorio desde el ingreso, v hace pane de los plizgos de
condiciones o términos de referencia, de los contratos de trabajos, servicios u obras,
gscritos o verbales, gue se celebren con todos (os contratistas.

4.1 Responsabilidad:

El contratista que labora en 1as instalaciones de Bavaria, tiene |a responsabilidad de
cumplir con |as disposicionas legales Colombianas v con las responsabilidades adguiridas
en &l contrato.

4.2 Requisitos de personal contratista:

A continuacion se enuncian los requerimisntos para &l ingreso del personal de contratistas
a las instalaciones del taller de mantenimiento de envase:

4.2.1 Ingreso del personal en dias laborales:
4.2.11 El horario de entrada sera coordinado de acuerdo al tipo de trabajo, obra o senvicio

con el interventor respective wo con Seguridad Industrial.

4.2 1.2 El contratista debe portar en un lugar visible de su uniforme el cameé vigente, con
foto reciente, expedido por la empresa para la cual trabaja. came de la EPS, ARP vy
cedula de ciudadania.

4213 Las autorizacionss de entrada deben entregarse a los ingenisros lideres de
gspecialistas o coordinader de mantenimienio de envase en papel membreteade o con
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logotipo de la empraesa contratista. Mo s& reciben autorizacicnss de entrada diligenciadas
amanao.

El contratista debe diligenciar el formato de ingrese al taller cada vez que requisra realizar
alguna labor o tarea en las instalaciones del taller.

4.21.4 Toda empresa contratista permanente debe presentar mensualmente a mas tardar
el décimo dia habil de cada mes, o cuando ingrese por primera vez, en Seguridad
Industrial o en la Gerencia de Wantenimiento, fotocopias de los recibos de pago de
autoliquidacion de EPS, ARF y AFP del mes respectivo, debidaments cancelado.

4.21.5 Cada Emprasa contratista ocasional debe presentar en Seguridad Industrial o en
la Gerencia de Mantenimiento, un dia antes de iniciar 2l trabajo. obra o servicio,
fotocopias de los recibos de pago de autoliguidacion de EPS, ARFP v AFP del mes
respectivo, debidamente cancelado.

4.2.2 Obligaciones generales de los contratistas:

Las gerencias de las empresas contratistas v sus trabajadores tienen como obligaciones
con su persocnal v con Bavaria:

4221 Seleccionar al personal que sjecutara los trabajos, obras o servicios, mediante
procedimisntos que garanticen |a idoneidad personal. social v [aboral. el entrenamisnto. la
concientizacion v la competencia del mismo.

4222 Asegurar mediantz los examenes de admision medicos exigidos por la ley, la
adecuada aptitud fisica, mental v psicologica de los trabajadores acords con los rigsgos
de exposicion en sus actividades.

4223 Antes de iniciar cualguier tipo de obra, trabajo o servicio, el confratista estd en |a
obligacion de identificar los riesgos a los que se estara expuestoc en el taller de
mantenimiznto de envass v dar al perscnal |a formacion requerida para garantizar que
sea Una perscna calificada, v gue tendrd en cuenta los controles operacionales gue
eliminen, reduzcan yo controlen &l riesgo.

4.2.2 4 Diligenciar o reportar los incidentes o condiciones inseguras qus pudieran afectar
la calidad de los productos, la integridad de las perscnas v del medic ambiente.

4225 Toda empresa contratista deberd llevar registro de accidentes tecnolbgicos,
incidentes, accidentes de trabajo, casi-accidentes v registros de ausentismo.

4.2.2.6 Suministrar al personal a su cargo:

a. Vestuario de trabajo: en |3 cantidad v calidad exigida por la lev, con &l nombre de |a
empresa confratista en letras grandes en |3 espalda (exceptuando los colores utilizados
por Bavaria), el cual debe mantensrse limpio. &n especial 51 &l trabajo s& desarrolla en
areas de proceso.
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b. Came de identificacion laminado, el cual debe contener nombre completo del
trabajador, numero de cédula, nombre v firma de |la emprasa contratista, con vigencia no
superior a un afo, foto recients, direccion v teléfono del contratista

c. Elementos de proteccion personal de acuerdo con el desempefio v los riesgos
sxistentes en el taller de mantenimiento de envase. Estos elementos deben cumplir los
requerimientos v especificaciones de los elementos gque Bavaria entrega para sus
trabajadores.

d. Herramigntas v elementos de trabajo en buen estado, el estado de las herramisntas
dele serrevisado v validado por &l contratista cada mes. Las herramisntas para frabajos
glectricos deben tener la proteccicn v aprobacion requerida para este tipo de trabajo.

4.2 27T Capacitacion sobre las normas a cumplir en Bavaria v de la empresa contratista y
las precauciones necesarias en &l desempeno de sus labores.

4228 Paricipar en las capacitaciones v charlas dictadas por el contratista v por la
empresa; v acatar las disposiciones establecidas,

4.2.29 Cumplir rigurosaments las normas de Seguridad Industrial, Seguridad Fisica,
ambientales v de buenas practicas de manufactura establecidas por Bavaria.

42210 Asignar la persona responsable del personal contratista dentro de las
instalaciones de Bavaria. Siempre debe haber un responsable dentro de las instalacionas
cuando se ejecuten trabajos.

42211 Refirarse de las instalacicnes del taller v de Bavaria una vez terminada su
jormada laboral, excepto los que tengan previa autorizacion del interventor v de Seguridad
Industrial para la realizacion ds algunos frabajos excepcionales.

4.2 212 Al ingresar herramientas, equipos o elementos para &l desarrollo de alguna obra,
frabajo o servicio se presentara la relacion detallada (Criginal v copia} en |3 poreria
respectiva, haciéndola sellar del encargado para asi dejar constancia de su ingreso v
posterior retiro.

42213 Para refirar herramientas, equipos wo materiales sobrantes de propiedad del
contratista se debera hacerlo con la misma remisicn de entrada.

4.2.2.14 Mantener &l area del taller de mantenimiento de envass en completo orden v
asen.

42115 Retirar oporunamente fuera de la planta, los escombros resultantes del
desarrollo de los frabajos. llevando los residucs a los sitios destinados v aprobados para
gste fin.

in
w
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42216 Avisar inmediatamentz a la administracion de la planta respectiva, sobre &l
despido vio exclusion de algun trabajador.

42217 Informar inmediatamesnts a Seguridad Industrial |3 occurrencia de cualquier
accidents de trabajo o ambiental, &n caso de los accidentes de trabajo debera entregar
durante las 48 horas siguientes de |a ocurrencia fotocopia del reporte de accidentes de
trabajo, con 2l analisis de causas v el informe de las medidas correctivas del caso.

4.2.218 Mo Fumar dentro de las instalacionss de Bavaria, ni consumir alimentos en areas
de proceso.

42219 Antes de iniciar cualguier tipo de trabajo, obra o servicio, &l contratista debera
identificar o tener conocimiznto scbre la ruta de evacuacion del taller de mantenimisnto de
envase v 2l punto de esncusntro mas cercano a este en casoc de presentarse una
emergencia, v s de su responsabilidad comunicar esta informacion a sus trabajadores.

Ademas deberan acatar las sefales de alarma vio evacuacion de las areas de trabajo que
la emprasa tiens definidas.

4.2.2.20 Cumplir con &l plan de manejo de residucs solidos del taller de mantenimisnto de
envase, dande |a disposicion adecuada a los mismos en las canscas wio areas destinadas
para esta actividad.

4.3 Prohibiciones:
4 31 Contratar personal menor de edad.

432 Utilizar elementos de dotacion v proteccion personal suministrados por Bavaria a
sus trabajadores.

4.3.2 Wlizar herramisntas, autoslevadores, vallas, dtiles de trabajo, materiales, etc. de
propisdad de |a empresa. La manipulacion de los elementos antes mencionados s& hara
con previa autorizacion de los ingenieros lideres de especialistas, coordinador de
mantenimisnto o ingeniero especialista de gestion de activos.

434 Ingresar o permanecer dentro de las instalaciones de Bavaria en estado de
alicoramisnto o bajo 13 influencia de sustancias o drogas que alteren su comportamisnto.

4 2.6 Entrar v circular por dependencias o areas en diferentes al taller de mantznimisnto
de envase.

435 Ingresar a la fabrica sin el visto busno del interventor v Seguridad Industrial.
También aquellos qus han sido retirados de la empresa.

436 Consumir productos elaborados o comercializados por Bavaria, sin la debida
autorizacian.
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4.4 Sanciones:

La Empresa, sancionara a los contratistas que cometan violacionss o faltas al presents
reglamento; 1as sanciones gue pueden ser economicas segun el dafo causado v,
dependiendo de la gravedad de las mismas, hasta con la terminacion del contrato. Se
consideran causales de sanciones, entre otras las siguientes:

441 En caso de encontrar un contratista sustravendo elementos de propiedad de Bavaria
0 terceros, sera denunciado ante las autoridades competentes, adicionalments, &l
contratista sera excluido de la lista de proveedores de Bavaria.

4.4 2 Personal que se encuentra utilizando dotacion v elementos de seguridad de Bavaria.

4.4.3 Mo dotar de elementos de proteccion a sus trabajadores, o permitir 1a no-utilizacion
de los elementos de seguridad necesarios en cada trabajo v asignados a sus
trabajadores.

444 Cualguier empleado de la firma contratista que se encuentren ingiriendo licor,
consumigndo sustancias psicoactivas o sustravendo productos de la empresa se refira
definitivaments de la empresa.

445 El personal que se encuentre infringiendo normas de la Emprasa que atenten contra
su integridad, o la de otras personas, &l ambiente, procesos o productos sera sanciocnadao
de acuerdo a la falta.

4.4.6 Crear confusian o falsa alarma en el sitic de frabajo o cualquier otra arza de las
instalacicnes de la Empresa, por parte del contratista o de alguno de sus empleados.

447 Encontrarse en areas distintas al taller de mantenimisnto de envase. sin autorizacion
de los ingenigras lideres de especialistas o coordinador de mantenimiento del envase.

4.4.3 Cualguisr otra razon que se considere perjudicial para los compansros, empleadaos,
equipos. instalaciocnes, producto wo materiales de la Emprasa.

5. PLAN DE EMERGENCIAS

5.1 Antes de la emergencia:

* Participe en practicas v simulacros, conozca al coordinador de evacuacion v los
brigadistas del drea, informe de limitaciones que le dificulten salir en emergencias.

» Reporte incidentes (Accidente o casi-accidents) que generaron emergencias o tuvieron
gl potencial de generarlas.

* Mangje correctaments equipos e instalaciones eléctricas, fuentes de calor v liguidos
inflamables, preserve el orden v aseo del area especialments al retirarse.
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» Mantenga identificada v a mano informacion o elementes a guardar o llevar 2n
emergencias (Documentos, Valores, stc).

5.2 Durante la Emergencia:

» Becuerde la ruta de salida v el punto de encuentro, esté atento a medificaciones: v
mantenga la calma.

» Mo actue sin avisar al brigadista, coordinador de evacuacion, o al jefe inmediato, indigue
ubicacion, detalles v siga instruccicnes.

*Informe si hay personas atrapadas.

* 5| opera un equipo relacionado con amoniaco. cloro, soda caustica, gas cierre los
sistemas o registros; asegure liguidos inflamables, fuentes de calor o aparatos eléctricos
tome llaves del carro, documentos de identificacion & informacion importants a su cargo
(Ciocumentos, copias de seguridad etc ).

5.3 Despues de la Emergencia:

Prastar colaboracion en:

* Remocion de escombros,

» Adecuacion del area de frabajo,
» Adecuacion de los equipos de emergencia utilizados.
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Anexo 27. Formato de control de ingreso de contratistas

FORMATO DE CONTROL DE INGRESO DE CONTRATISTAS ‘i';
Taller de Mantenimiento de Envase BAVARIA
FECHA INZ??E@O CONTRATISTA NOMiEEgEIZPEDRiSONAS ACTIVIDAD A REALIZAR AUTORIZO SF,LOLFISAA
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Anexo 28. Formato de auditoria de mantenimiento auténomo

i

) ¢

BAVARLA

AUDITORIA MANTENIMIENTO AUTONOMO MCM

TALLER DE MANTENIMIENTO DE ENVASE

ESTADO ACTUAL DE LAS CONDICIONES DE LOS

EQUIPOS
. e
. D = r
FECHA DE AUDITORIA: % ; CALI FICACION
= b
AUDITOR: % (B 0,00%
7]
firea item CRITERIO 3|5 OBSERVACIONES
1 Signos de derrame de producto: manchas, oxido, chorreo
de liquidos.
2 |Mugre: Polva, basuras
3 Area dificil de limpiar: mala o deficiente iluminacidn,
a estructura de la maguina dificultad acceso.
1 % 4 Elementos de limpieza de equipo: No apropiados, no
z disponibles en lugar cercano.
- 5 Programa de limpieza de equipo: Mo disponible, no es
claro para el especialista.
6 |Objetos innecesarios: equipos, mangueras, herramientas.
1 |Materiales extrafios: residuos, insectos.
8 |Falta de aceite o grasa: superficies secas, bajo nivel.
9 |Excesos de grasa.
5 10 Escapes de aceite, manchas de lubricante en la
9 % estructura de la maguina o el piso.
L 11 Demarcacion de puntos de lubricacion: frecuencia y
3 lubricante no conocidos, puntos sin demarcar.
Dificultad de acceso a punto de lubricacidn: altura o
12 T, S . i
posicidn de boguilla inadecuada, drenaje obstruido.
13 Desajustes: Inclinacidn, vibracidn, desgaste, deformacidn,
£ corrosian.
% 1 Tuercas y tornillos de diferentes tamaiios, largo excesivo,
o mal apretados.
3 g 15 |Tuercas y tornillos faltantes.
g 16 |Ruidos extraiios, calentamiento, olor, cambio de color.
i | 17 |Cables y conexiones eléctricas: sueltas.
z 18 Area insegura: superficie de piso iregular, desniveles,
pemnos de anclaje, ausencia de antideslizante.
TOTAL DE PUNTUACION of o] o
GUIA DE PUNTUACION of o] o

POSIBLE AREA DE MEJORA:
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Anexo 29. Formato de auditoria de 5s

3 AUDITORIA 5'S MCK
BAVARIA MCM
TALLER DE MANTENIMIENTO DE ENVASE [1]  insuicente |
FECHA DE AUDITORIA: 3 Aprobado CAL|F|CAC|0N 91,15%
AUDITOR: 5 Sobresaliente
. Zona1 Zona2 | Zonad | Zona4 | Zona5 | Zona6 | Zona7 | Zonad | Zona9 | Zoma 10
item CRITERIOS
. 2|5 2|5 2|5 . 2|5 3|5 3|5 2|5 2|5 2|5 3|5
1 Existe lavamanos dotados con jabdn liguido y/o solucidn desinfectante v ubicados en
zona de limpieza. 1
2 Se tienen estaciones de aseo debidamente separadas e identificadas y se encuentran en
buen estado de orden y aseo. 1
3 Utensilios de aseo se encuentran en buen estado y se guardan en los lugares asignados
para tal fin. 1
4 |Se cuenta con buenas condiciones de iluminacion y ventilacian. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 El techo se encuentra limpio. Las uniones entre las paredes y techos, y paredes y pisos
no presentan acumulacidn de telarafias, polvo v suciedad. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
6 |Los pisos se encuentran en buen estado, sin grietas, perforaciones o roturas. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 _|La pintura esta en buen estado. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 |Se encuentran los pisos secos y limpios. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 |Las maquinas se encuentran en buen estado de limpieza. 1 1 1 1
10 |Mantiene los estandares visuales en el lugar de trabajo. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
11 |Existe un inventario de las herramientas, y maquinas necesarias en el puesto de trabajo. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 Se encuentran los elementos necesarios para la realizacidn de las actividades en el lugar
de trabajo. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 |Las Herramientas Necesarias se encuentran organizadas y son de facil consecucion. 9 1 1 1 9 9 1 1 1 9
14 Los puestos de trabajo se encuentran libre de objetos personales como chaguetas,
maletines, paraguas v demas elementos extrafios a la operacidn. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
15 Todos los elementos de seguridad se encentran en buen estado y cumplen sus funciones
para los cuales fueron disefiados. Ejemplo guardas, hongon de parada, etc. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16 |Se cumple con el procedimiento de limpieza y aseo establecido. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Se cumple con el estandar general de almacenamiento de herramientas en los locker de
17 o L
los técnicos de mantenimiento y este se encuentra completo en turno no laborables. 1 1 1 1
TOTAL DE PUNTUACION Of 6{10] 0] 4{ 9] 0 4] 9] 0] 0]13] 0 0{13] 0 2[12] 1] 2|10] 1] 3| 8] 0f 3[ 9] 0] 111
GUIA DE PUNTUACION 018]50] 0[12]45] 0]12]45] 0| oles| ol oes| o] 6|60 1] 6150[ 1] 9l40] o] 9l48] o] 3|s8
68 a7 57 65 65 66 a7 a0 54 g
OBSERVACIONES:
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Anexo 30. Formato de auditoria de seguridad industrial

1
3

BAVARIA

AUDITORIA SEGURIDAD INDUSTRIAL MCi

M

TALLER DE MANTENIMIENTO DE ENVASE

FECHA DE AUDITORIA:

AUDITOR:

AUDITADO:

AFPROEADO

SOBRESALIEMTE

CALIFICACION
0,00%

itemn

CRITERIO

[¥]

53]

OBSERVACIONES

1

Identifica los peligros y evalia y controla los riesgos
asociados a su trabajo.

Existen equipos e implementos de seguridad en
funcionamiento y bien ubicados (extintores,
campanas extractoras de aire, barandas, etc.)

Aplica el procedimiento a seguir en caso de
emergencia (teléfonos, punto de encuentro, manejo
de extintores).

Utiliza los elementos de proteccidn personal
adecuados en funcidn de las tareas que desarrolla
(overal, botas, gafas, guantes, tapacidos y careta).

Cumple con el estandar de seguridad con el fin de
evitar accidentes de trabajo.

El especialista NO habla por celular mientras
ejecuta las labares, ni utiliza manos libres y/o
audifonos.

El especialista se encuentra libre de relojes, anillos,
cadenas u otros ohjetos personales que puedan
generar lesiones.

En procesos de soldadura el especialista utiliza
careta o0 monogafas para soldar, proteccign
respirataria con filtros para humaos metalicos, peto
delantal.

El especialista viste la camisa dentro del pantaldn.

10

El trabajador al realizar cualquier tipo de
mantenimiento, reparacidn de fallas en el proceso
con las magquinas desenergizadas v blogueadas.

Lkl

El trabajador antes de iniciar labores realiza
alistamiento de herramientas, verifica el estado de
las herramientas manuales y hace uso de la
herramienta adecuada de acuerdo a la labor.

TOTAL DE PUNTUACION

GUIA DE PUNTUACION
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Anexo 31. Formato de auditoria de medio ambiente

p % AUDITORIA MEDIO AMBIENTE ~ MCM
BAVARILA
E
TALLER DE MANTENIMIENTO DE ENVASE ol|a .
2 2 CALIFICACION
o L
T 4
FECHA DE AUDITORIA: o % 0}009{0
AUDITOR: -
item CRITERIO 3| 8 OBSERVACIONES
Existen suficientes recipientes, adecuados, con
1 tapa, bien ubicados e identificados para la
recoleccidn interna de los desechos sdlidos o
basuras.
Los desechos sdlidos, electrénicos o basuras son
2 Jubicados en los recipientes correspondientes de
acuerdo con la identificacion de los mismos.
Son removidas las basuras con |a frecuencia
3 |necesara para evitar generacion de olores,
malestias sanitarias y proliferacion de plagas.
4 Elementos sobrantes de las reparaciones o
mantenimientos de maquinaria son retirados.
La disposicidn de residuos o elementos sobrantes
5 |de las reparaciones o mantenimientos de
maquinaria es adecuada.
6 Se cumplen con los procedimientos de manejo de
residuos.
TOTAL DE PUNTUACION
GUIA DE PUNTUACION
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Anexo 32. Interfaz de usuario del segcomp

¥ Geskidn de Compelencas - BAVARLS Becaramanga
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Anexo 33. Descripcion general de las funciones del sistema segcomp

Opcién de Menu

Descripcion

Gestion de Trabajadores

Gestion de Equipos

Salir

Gestion de Capacitaciones
(organizacionales, funcionales,
especificas)

Valorar

Reportes

Gestion de Capacitaciones

Control de Asistencia

Reportes

Mostrar en Cascada, Mostrar en Mosaico
(Horizontal/Vertical) y Agrupar Iconos

Acerca de...

Menu Gestiones

Mantiene y actualiza el registro maestro de trabajadores.
Mantiene y actualiza el registro maestro de grupos de trabajo

Cierra el programa y finaliza el trabajo con el sistema.
Menu Competencias

Mantiene y actualiza el registro maestro de competencias en sus tres
clases (organizacionales, funcionales y especifias)

Registra o modifica la valoracion de las competencias de un trabajador

Genera y guarda reportes de los niveles de competencia de cada
trabajador o equipo de trabajo o de todos los que estén registrados en el
sistema.

Menu Capacitaciones

Mantiene y actualiza el registro maestro de capacitaciones y de
actividades relacionadas.

Registra la asistencia de un trabajador a las actividades en el marco de
una capacitacion especifica.

Genera reportes relacionados con la asistencia de cualquier trabajador a
actividades de capacitacion, con las actividades programadas y por
programar de una o todas las capacitaciones.

Menu Ventanas

Organizan los formularios abiertos (iconos) y activos de SEGCOMP
segun el patron que se seleccione.

Menu Ayuda

Muestra una ventana con informacién general del sistema
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Anexo 34. Descripcién de las tablas de la base de datos de segcomp

Campo Descripcién

Tabla Operarios (Registro Maestro de Trabajadores)

IDSAP Cadigo Unico que se le asigna a cada trabajador
Cedula Cedula del Trabajador
Apellidos Apellidos del Trabajador
Nombres Nombres del Trabajador
Cargo Cargo, Ocupacion, Rol u Oficio
Rango Operario o Profesional
Equipo Cadigo del Equipo al que pertenece
Tabla Capacitaciones (Registro Maestro de Capacitaciones)
IDCapacitacion Cadigo unico que se le asigna a cada capacitacion
Titulo Nombre de la Capacitacion
Tabla Equipos (Registro Maestro de Equipos de Trabajo)
IDEquipo Cadigo unico que se le asigna a cada equipo
NomEquipo Nombre del Equipo
Tabla Actividades (Registro Maestro de Actividades de Capacitacion)
IDCapacitacion Cadigo de la capacitacion a la que pertenece
IDActividad Cadigo Unico que se le asigna a cada actividad, junto con el IDCapacitacion
Descripcion Descripcion de la actividad
FechaHora Fecha y Hora de realizacion
Responsables Responsables de la actividad
Duracion Duracion de la actividad en horas
Lugar Lugar de realizacion de la actividad

Registro Maestro de Competencias, Clase y subClase
Clase = {Organizacionales, Funcionales, Especificas}

IDGrupo Cadigo Unico que se le asigna a cada competencia
Nombre Descripcion de la competencia
Descripcion Informacién o explicacion adicional (opcional)
Codigo Cédigo Unico que se le asigna a cada subcompetencia, junto con el IDGrupo de la
Competencia Descripcion de la subcompetencia
Tabla Competencias
IDSAP Identificacion del trabajador
TipoCompetencia  Organizacional, Funcional o Especifica
Competencia Cual competencia se esté valorando
Subcompetencia Cual subcompetencia se esta valorando
Valoracion Numero de 1 a 4 que corresponde a la valoracion.
Tabla Asistencia
IDSAP Identificacion del trabajador que asiste a la actividad (ver IDActividad)
IDCapacitacion A cual capacitacion pertenece la actividad (ver IDActividad)
IDActividad A cual actividad se le esta reportando asistencia
Asistencia Verdadero si asistio, Falso si no asistio

Los campos en NEGRILLA corresponden a las llaves primarias de la tabla
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Anexo 35. Funciones del sistema

Una de las principales caracteristicas del sistema SEGCOMP es la posibilidad de usar sus diversas
funciones (ver Anexo 3) en simultanea, reflejando los cambios o los nuevos registros en tiempo real
sin bloquear ni interferir con las demas funciones desplegadas.

A continuacién se hara una descripcion ilustrada de las funciones que dispone el sistema para la
gestion y evaluacion de competencias.

1. Gestién de trabajadores

La gestién de trabajadores se encarga de mantener y actualizar el registro maestro de los
trabajadores que formen parte del sistema para su valoracion de competencias y registro de
asistencia a actividades de capacitacion, si es el caso.

Al seleccionar esta opcién, SEGCOMP muestra enseguida un formulario (ver Figura 1A) con el
listado de trabajadores registrados en el sistema y un recuadro en su parte inferior para agregar o

modificar los datos de los trabajadores nuevos o existentes, respectivamente.

Figura 1A. Formulario de gestion de trabajadores

B Reantra do irabapuborss =I5 =
e wu ol i o bk 5 i e Pt sk wn ol ancteens it Ti ks |
M SAF | Cedhia [— [rmr— Cargn [ | Fipagm
i TS Tk T (Gerards Vil Hermander Mecinico de Primers Operador PUNTIRUAS
2536 13388 Fiedwsn Drisnco iy Elariiag Mecirion e Primer iy iy PRNTERAS
Fiit] 1R 14 Lo fignasa Wik Megrin I i reerrin e oy ke FNTHELAS
.y FLAXFNG O Javier D iRLcwmany Decircwtn de Frimers  Operador FRNTIRAS
3 1130050 L Fernands lirvera Gaherey Merares i Prmevs Operacey PUNTERLAS
(AR I P L il B ookt Oe'tf Fefugwfian Flertrte de Pires  Oyer o HANTEELA
EXT 9151486 My Cesaw ety Vilaruer Decincsin de Frmers  Operscor PRNTIRAS
58 T EAE Jevnr Ml iy Puiicin Meciron de Prmey) ey e PANTERLAS
s A e AT rl_l;l!-'fl.u.l:l [l Melinbrlewrancies Pl mrucis Che P v ) Ol e BanNTHEAN
BT 1455150 (Gabried Gustavo Hemander Herrers Mecanico de Frimersn  Operadar FUNTERAS

Plakss del fucvo empileads
waar | Cediba | fango | =l
Apeladcs |

| Regemar !
Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto
Al instalarse SEGCOMP no hay ningun registro previo de trabajador alguno, por lo que una de las
labores iniciales consiste en ingresar al sistema los datos de los trabajadores que pertenecen al

equipo a cargo del profesional responsable de la gestién de competencias. Esta tarea se puede
realizar cada vez que se oprima el botén “Nuevo Trabajador” o al iniciar el formulario de gestion de
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trabajadores, para proceder inmediatamente a diligenciar los campos que se describen en la Figura
1By enla Tabla 1A.

Figura 1B. Formulario para agregar nuevos trabajadores al sistema

—Datos del nuevo empleado

ID SAP || Cedula | Rango | =
Nombres I Equipo I j
Apelidos |

Cargo | Registrar |

Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto

Tabla 1A. Descripcion de los campos del formulario para agregar nuevos trabajadores al
sistema

Campo Descripcion

NUmero que se usa para mantener la relaciéon entre el trabajador, su equipo, sus
datos, sus competencias y sus capacitaciones en el sistema. Este campo es

IDSAP usualmente asignado por el sistema SAP implementado en BAVARIA y no se puede
modificar una vez se registre este nuevo trabajador.

Cedula Cédula de ciudadania del trabajador

Nombre Nombres del trabajador

Apellidos Apellidos del trabajador

Cargo Ocupacion, Actividad, Rol o Cargo del Trabajador
Rango Permite seleccionar entre Profesional y Operador
Equipo Permite seleccionar de un listado el equipo de trabajo al que pertenece el trabajador

Todos los campos son obligatorios

Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto

Si por cualquier motivo deben cambiarse o corregirse los datos de un trabajador que ya se haya
registrado en el sistema, este debe seleccionarse del listado de trabajadores para que sus datos
puedan editarse en el formulario de Actualizaciébn de Datos que se muestra en la Figura
1C.Cualquier dato puede ser modificado, a excepcion del IDSAP.

Figura 1C. Formulario de Actualizacién de Datos

— Actualice los datos del trabajader selecdonado

ID SAP |2536 Cedula |912?4368 "~ Rango IOperador j
Nombres INeIsonOrIando Equipa IPAN‘I‘ERAS ﬂ

Apelidos INiﬁo Barillas

Cargo IMecénico de Primera Registrar |

Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto

235



Después de haber ingresado o modificado la informacién del (nuevo) empleado, el usuario debe
oprimir el boton “Registrar” para incluir esa informacion en el registro maestro de trabajadores.
Posteriormente el formulario vuelve al estado inicial que se muestra en la Figura 1B desde donde
puede ingresar un nuevo trabajador, modificar los datos de alguien ya registrado o retirar del
SEGCOMP a un trabajador que se seleccione de la lista, oprimiendo el botén “Eliminar Seleccion”
en seguida. Antes de eliminar los registros del trabajador que se seleccione, el formulario pedira la
confirmacion del usuario, tal cual se muestra en la Figura 1D.

Figura 1D. Eliminacién de los registros de un trabajador.

= Regivtre de | nbajsddnes =5
Bt e ol i e b, e adiacn .t Ak, v et e e || i ks I
0 SAR | Cedia Pt ty i | e | By tpm
L3655 F1235441 Gerardo lamizar Hermandes Mecinio de Primere.  Opesador FINTERAS
2506 IS Firdsom Orianga i Blanila Mechnion o Prmery Doevadar PAENTERAS
2555 LHE3N14 Lues Igrasco Miskdoreach Mogolion Instrumentsty Cperador PANTER AL
o] 123 Chacir Loy Benr Aiarmaiy Eciricnla de Frimeg  Dptaddor PANTENAS
o091 L1 b Feriardu Rrvera uterred Moo de Freerd  Dperadon FATTERAS
11305 91526094 wilkam Rodolfo Ortir Estupifian Beciricsta de Frimera | Operadar PANTERAS
11307 91518 bty Cirar Mercheia Villaeatar Elecirichila de Frimea  Cipeacler FATERAS
o5y FILFF% Jor Maruel Lruates Py MeLarscD oe Franery e 2k FANTERAS
x5 BT i dfonsn yonamier Madonads Macinico de Primery Opurmdor FUTIRAS
s [ Sffpree: Comir PR
FRNTERAS
FANCTEILAS
Falit wran qur drna drmer o babegacks e e =
| ) PANTERAS
PANTEILAS
Parn iere e oein: e
1iLa elrenecdn de erie tebapdor &3 una operadon
COMPLETAMENTT IRACYERSIOE
Tk S Sl SakE, S Ehvadh Bl Comis lendiie i
BESSENCA B CARRINO0NES

e easdor ke st
o [5 s ] w | o oo |
ey ferier trisns Eame [PanTERAS =l

Apelidot ['idla D ilas

Lo hhfm:deﬂ'ml Argeirar

Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto

NOTA: Al eliminar el registro de un trabajador, se eliminaran automaticamente las valoraciones de
sus competencias y las asistencias a sus capacitaciones que estén registradas en el sistema.

2. Gestiodn de equipos

Una caracteristica de SEGCOMP, de la Cerveceria de Bucaramanga y de BAVARIA en general, es
el gran énfasis en el trabajo en equipo. Por eso, y al contemplar la posibilidad de hacer gestion y
seguimiento de las competencias de varios equipos de trabajo en la cerveceria, ademas del equipo
PANTERAS, todos los trabajadores que estén en su registro maestro correspondiente deben
pertenecer a un equipo de trabajo, el cual se crea mediante esta opcidon que muestra un formulario
como se puede apreciaren la Figura 1E. La creacion de equipos de trabajo y la asignacion de
trabajadores a uno de estos es indispensable para llevar un registro global y permanente de los
niveles de competencia de los trabajadores de la cerveceria que, en Ultimas, pueda ser de gran
utilidad para la toma de decisiones.
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Figura 1E. Formulario para la gestién de equipos
101

Lista de Equinos de trabaja
1} FANTLRAS

Mipegar esle emap; ||

Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto

Al abrirse este formulario, el sistema mostrara un listado con los equipos que estén registrados en
el maestro de equipos de trabajo. Para afadirle a ese listado un nuevo equipo de trabajo, el
usuario debe ingresar su nombre en la casilla de texto que esta a la derecha del botén “Agregar
este grupo:” y luego debe oprimir ese botén. Un mensaje informativo le indicara al usuario que la
creacion del equipo y el ingreso de su registro al sistema fueron exitosos.

Si se desea cambiar el nombre de un equipo ya registrado en el sistema, el usuario debe
seleccionarlo y su nombre saldra automaticamente en la casilla de texto al lado del boton “Cambiar
nombre por:.”. Desde ahi podra hacer los cambios que desee al nombre del equipo y, una vez
hechos, debe oprimir el boton “Cambiar nombre por:” para registrar este cambio en la base de
datos. Si el cambio es exitoso, este saldra después de que el usuario acepte un mensaje
informativo acerca del éxito de la operacién, cuando la lista de grupos se vuelva a generar.

Cuando se desee eliminar un grupo de trabajo, el usuario debe seleccionarlo y oprimir el botén
eliminar. Un mensaje informativo le indicara al usuario que el grupo fue eliminado de los registros
del sistema.

NOTA: Para eliminar un grupo de trabajo, primero deben eliminarse los registros de sus integrantes
por medio del formulario de gestion de trabajadores o éstos deben ser reubicados en otro grupo.

3. Gestion de competencias

La gestién de competencias se encarga directamente del registro maestro de las competencias de
los tipos funcionales, organizacionales y especificas, junto con sus respectivas subcompetencias.
Cabe resaltar que al momento de instalarse SEGCOMP, no hay registro de ninguna competencia ni
subcompetencia, y por tanto es responsabilidad del usuario de SEGCOMP que se registre esta
informacién como tarea posterior a la instalacién de la herramienta.
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Cuando el usuario desee invocar esta funcién, el sistema mostrara un formulario como el de la
Figura 1F.

Figura 1F. Formulario de gestion de competencias
Lol
Selccire b oo de competences | ~ |

Listado de Compelendas

Delina la rueva Compelenda o Subompslends

Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto

Como paso inicial, el usuario debera seleccionar una de las tres clases de competencias
predefinidas (organizacionales, funcionales, especificas). Enseguida, el sistema generara y
mostrara el listado de competencias que estén registradas en el sistema, segun la clase
seleccionada, junto con sus subcompetencias relacionadas si las hubiera. Inicialmente, al no haber
competencias registradas, el usuario solo dispone de la opcién “Agregar Competencia”, la primera
en la lista, la cual se debe seleccionar para asi activar el formulario de registro de la nueva
competencia, que se puede apreciar en la Figura 1G.

Figura 1G. Formulario de registro de una nueva competencia

Defina la nueva Competenda o Subcompetenda

Descripcidn adicional:

Eliminar, Selecdon Registrar

Fuente: SEGCOMP, autoras del proyecto

En ese formulario ya activado, el usuario debe ingresar la competencia como tal en la casilla de
texto ubicada en la parte superior y ademas debe ingresar una breve explicacion o descripcion de
la nueva competencia en la casilla de texto inferior. Una vez esta informacién se haya diligenciado,
el usuario debe oprimir el botén “Registrar”, y si el registro es exitoso, el sistema mostrara un
mensaje informativo.
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Tan pronto la nueva competencia se haya registrado con éxito en el sistema, saldrd un nuevo
listado de competencias, mostrando la competencia recién registrada de ultima en la lista. Para que
esa nueva competencia pueda ser valorada posteriormente, debe tener al menos una
subcompetencia registrada en el sistema.

Registro de Subcompetencias: Para agregarle una nueva subcompetencia a cualquiera de las
competencias registradas en el sistema, y previa seleccion de alguna competencia, el usuario
puede hacer clic en el simbolo ‘+' que se ubica a la izquierda de cada competencia. Enseguida, el
formulario mostrara un listado de subcompetencias relacionadas o que se desprenden de la
competencia seleccionada como se puede apreciar en la Figura 1H.

Figura 1H. Listado de subcompetencias
=101x]

Seleccione la dase de competencias IOrganizadonaIes 'l

—Listado de Competendas

- [Agregar competenda] -
- 1. Orientadion a Resultados:

Agregar subcompetenda]
. Se desafia a si mismo(a) v a la organizacion para acordar metas realistas y retadoras

. Asume |a responsabilidad por lograr resultados de alta calidad

. Cuestiona con evidendas para enriguecer los analisis que favorezcan el logro de las metas

4, Es Consdente del impacto gue tienen sus accones y fundon en otras areas de la organizadidn
“.- 5, No ge detiene ante los obstaculos y busca superarlos para conseguir las metas acordadas

[#- 2. Mejoramiento Continuo:

[#- 3. Analisis y Soludion de Problemas:

[+]- 4. Trabajo en Equipe y Colaboradon:

[

£

I

t- 5. Adaptadion al Cambio: |
|- 6. Condenda Organizadcional:

=l
T Enbla s Talambas

—Defina la nueva Competenda o Subcompetenda

Descripcion adidonal:

Eliminar. Seleccion | Registrar |

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

De primera en el listado de subcompetencias, aparecera la opcion “Agregar Subcompetencia]”’, que
debera seleccionar el usuario cada vez que desee agregar una nueva subcompetencia. Una vez
seleccionada esta opcidn, se activara el formulario que se muestra en la figura 1G salvo la casilla
de “Descripcion”, por lo que el usuario solo deberd ingresar el texto que defina la nueva
subcompetencia y una vez lo haga, debera oprimir el botén “Registrar”. Si la operacidn fue exitosa,
el usuario vera en su pantalla el mensaje de que el registro fue exitoso y una vez acepte ese
mensaje, la lista de competencias se actualizara y la nueva subcompetencia saldra al final de las
subcompetencias relacionadas con la competencia a la que pertenecen.

Editar competencias/subcompetencias: Si hubo algun error o si necesita hacerse un cambio en
alguna competencia o subcompetencia, el usuario debe seleccionar la competencia o
subcompetencia de su interés y de inmediato, el sistema diligencia automéaticamente el formulario
mostrado en la Figura 1G con los contenidos de la competencia o subcompetencia seleccionada
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para editarlos ahi mismo. Tan pronto termine la edicion, el usuario debe oprimir el botén “Registrar”
y si la operacion fue exitosa, la lista de competencias/subcompetencias se actualizard, reflejando
los cambios hechos.

Eliminar competencias/subcompetencias: Para eliminar una competencia o subcompetencia, el
usuario debe primero seleccionarla y después debe oprimir el boton “Eliminar Seleccion”. El

sistema le pedira confirmacion al usuario antes de continuar (ver Figura I).

Figura l. Confirmacién de eliminacion de competencia

Gestidn de Competencias =1Oj x|
Selecdone la dase de competencas IOrganizadonales j
—Listado de Competendas
[Agregar competenda]
[ 1, Orientacion & Resultados:
[ 2. Mejoramiento Continuo:
[~ 3. Analisis y Soludon de Problemas:
B~ 4. Trabajo en Equipo y Colaboradan:
e N el SEGCOMP i |
- 6. Conde
- 7. Estilo 1
éEsta seguro que desea eliminar la competenda o subcompetenda
l'}., seleccdonada?
Si dedide que si, tambien se eliminaran todos sus datos
relacionados (subcompetendas y valoradones)
—Defina la nue Si I Mo
Estilo y Talene
Descripaon adiconal:

Eliminar Selecdon Registrar

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Si el usuario confirma la eliminacion oprimiendo el botén “Si”, la competencia se eliminara junto con
sus subcompetencias y los registros de estas que hubieran en las valoraciones. Para el caso de las
subcompetencias, estas se eliminaran junto con sus registros de valoraciones. En ambos casos,
saldra un mensaje informando que registros (competencias/subcompetencias/valoraciones) se
eliminaron con éxito y la lista de competencias se actualizara para reflejar los cambios.

4. Valoraciéon de competencias
Al haberse registrado al menos una subcompetencia en cualquiera de las tres competencias
previamente definidas en el sistema, y al haber al menos un trabajador perteneciente a un equipo

de trabajo determinado, este formulario (ver Figura J) le permitira al usuario valorar las
competencias de cada trabajador.
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Figura J. Formulario de valoracién de competencias

IS EY
Farh el B -
Por fervar evisblegcy une vakeracdn para les squismies plcompetences
| Codgn | bescripoen [wnrncion |
e e (ol e
e | |

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Para iniciar la valoracion, el usuario debe seleccionar primero el equipo de trabajo a su cargo,
previo registro del(los) mismo(s). A continuacion, saldra el listado de los trabajadores que
conforman el grupo seleccionado como se puede apreciar en la Figura 1K.

Figura 1K
Pora o [oupd — [FanToRAS =l
Seleccione o Cperaro =] s Competencs a Vakrar =]

{10117 Marion Javees Mufor Urbe
{11305) willam Rodolfs Oriz Estupeian

Poe Brver establerea una vl (1 1307) Jullo Cesar Mercheta Villaminae
{12539] Julian Mauricio Salace Supeslang

| codgo | pestrpaen | {136] Gerarda vilamiar Hemande: [vaorscon |

{15608) Mrtsan Arnrn Morena Easin
{I535] Mesbicry Orllancks Mifia Rarilles
(2555 Lus Eprace Makdonads Magolon
(26 28] Oscar Javier Baer Roman

[240%) Lams Freruwks Rervrea Guiberres
{2705 Pedro Lus Acevedo Leal

{27 18] Moo Dirwan Osono Quintens
[2%5r5) Jevar Marue] Linares Pulldn

{3059 Huge Alforss Gonsaler Makionsds

{80 77) Gabrie Gustive Hernande Hermera

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto
El usuario debe seleccionar de ese listado el trabajador al que vaya a valorarle sus competencias y

finalmente se selecciona, entre Organizacionales, Funcionales o Especificas, la competencia a
valorar. Una vez se haya seleccionado la clase de competencia, se obtendrd de su registro
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maestro correspondiente la lista de competencias y subcompetencias relacionadas tal como se
muestra en la Figura 1L para las competencias Funcionales que se han registrado previamente en
SEGCOMP. Si no hay registro alguno de valoracién de alguna subcompetencia, en su respectiva
casilla de valoracion saldra la palabra “Pendiente”.

Figura 1L. Valoracion de las competencias Funcionales

Valorar Competencias P ] 5|

—Para el Equipo —[PANTERAS |
Seleccione el Operario |{3059) Hugo Alfonso Gonzalez Maldonado j ¥ la Competencia a Valorar &
—Por favor establezca una valoraddn para las siguientes subcompetendas
Codigo I Descripcion | Valoracion &
HSE - Salud, Seguridad y Medioc Ambiente
1.1 Identifica los peligros y evalia y controla los riesgos asodados con su trabajo:Usa los elementos de proteccidn personal ... 3
1.2 Identifica los peligros y evalia y controla los riesgos asodados con su trabajo:Aplica el procedimiento a seguir en caso de... 3
1.3. Identifica los peligros y evalia y controla los riesgos asodados con su trabajo:Maneja los productos quimicos e interpreta... 3
1.4 Identifica los peligros vy evalia y controla los riesgos asodados con su trabajo:Realiza Inspecdones 3
1.5 Reporta, registra y soporta la investigacidn de inddentes y/o acddentes en el puesto de trabajo 3
1.6. Fadilita la aplicacidn de los estdndares de seguridad industrial, salud ocupadonal, higiene industrial y medio ambiente: Ge... 3
1.7. Verifica las actividades de los planes de implementacdidn de la practica, en su nivel, 3
1.8. Investiga accdentes e inddentes, sus causas y ejecuta las acdones requeridas para evitar la recurrenda. 3
55
2.1, Aplica los esténdares y practicas de 5 's en su lugar de trabajo:Mantiene el &rea libre de elementos innecesarios. 2
2.2, Aplica los estdndares y practicas de 5 s en su lugar de trabajo:Limpia su &rea de trabajo con la frecuenda espedificada. 3
2.3, Aplica los estdndares y practicas de 5 's en su lugar de trabajo:Utiliza las herramientas y equipos apropiados cuando limpi... 3
2.4, Aplica los estdndares y practicas de 5 's en su lugar de trabajo:Mantiene el drea de trabajo organizada, guardando todo ... 2
2.5. Aplica los estandares y practicas de 5 's en su lugar de trabajo:Mantiene los estandares visuales en el lugar de trabajo. 3
2.6, Particpa regularmente en las auditorias de 5s en el sitio de trabajo. 2
2.7. Promueve y asegura la aplicacddn de los esténdares y practicas de 5's en el lugar de trabajo. 3
2.8. Asegura el desarrollo y participa en las auditorias de 5s en el sitio de trabajo. 2
2.9, Verifica las actividades de los planes de implementacdidn de la practica, en su nivel, 3
Control y Medicion del Desempefio
3.1, Actualiza los tableros de puntaje de la medicion visual del desempefio. 3
3.2 Captura, recoge y procesa correctamente los datos en su puesto de trabajo (intervalo corto), de acuerdo con los métod... 3
3.3, Garantiza la calidad y oportunidad de la informacion 3 -
| |
Valoradon
¢~ Carece dela o Gportunidad o Cumple las o Modelo a
Competenda de Mejora Expectativas Sequir

Reinidar | | Registrar Evaluadon

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

La valoracion como tal consiste en seleccionar una de las subcompetencias que estén en lista para
enseguida asignarle una de las dos (solo para las competencias especificas) o cuatro opciones
disponibles:

1. Carece de la Competencia: La menor valoracion posible, correspondiente a la falta
completa de conocimiento o de demostracion de la subcompetencia seleccionada. Para las
competencias especificas, esta opcidon corresponde a “Necesidad de Desarrollo”,
conservando este mismo valor numérico.

2. Oportunidad de Mejora: Cuando el trabajador conoce la subcompetencia, pero falla
demostrandola. Para las competencias especificas, esta opcion corresponde a “Fortaleza”,
conservando este mismo valor numérico.
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3. Cumple las Expectativas: Cuando el trabajador conoce y demuestra la subcompetencia
seleccionada. Esta opcién no esta disponible para las competencias especificas.

4. Ejemplo a Seguir: Ademas de cumplir las expectativas de la Cerveceria, el trabajador se
destaca por su excepcional demostracién de la subcompetencia seleccionada y puede
servir para ayudar a quienes carecen de la misma. Esta opcion no esta disponible para las
competencias especificas.

Dependiendo de la opcion seleccionada, saldra al lado de la subcompetencia valorada, en la
columna “Valoracién”, un nimero del 1 al 4 como se puede apreciar en la Figura 1M.

Figura 1M. Proceso de valoracion de una subcompetencia seleccionada
55; Mejeres pricticas operackonales J

L1 Aghch lon eilindanes v orACBem de S 1 e s g de waham Marene o fred e S clemeritos nmeoron

5 Apkca ks estindares v pricticss de 5 's en s g de Tebapiimps su fres de Tebao con by frecusncis espeafosds,
L3 dphoalog estindanes ¥ prAchons de 5 '3 en su g e wabaeUtkes lag erTamienies v SOLID0T BYODcs cLando e,
14 mirriaed y o 50 o g g e e ahagn Marrens o rea de ek prracda, quardands toda ..

A B B

25 Par tiipa regularmenie en s suditorias de 5 en ol 8l de rabei.
LT Promskes y ssegura b splonndn de los setindanes y prictioss de 5 e a0 o Lagar de e,
15 Asequra el desamelo ¥ nartiopa en s suckisrias de S5 en o site de rabaj.

2
X
2
3

24 verdica i acthvdades ot los pane de mpemenacdn de b prAckos, en i fne.

Cantral y Medicidn del Dessmpedo: Mejores pra P

i Achuglina kg lebleres de punlag de ko medodn viousl dd desempolio. ]

L2 Caphos, racogs y (ROoRER SomactaTsens ik dabs s B pusdts S wahajo (rberoal sorta), de Sausnds fon lae métsd. . 1

1L Garambzs b cabdad v oporturided de s informacdn 3 -

i | *
Wil gciony

= Coerdels = Opotunded = Complels = Modeo s
Competercia  de Hejers Evpectainas  Sequr

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Si hubo un error o un cambio de opinidon en una subcompetencia ya valorada, y si se requiere
cambiar de valoracién (ver Figura 1N), se puede seleccionar la subcompetencia en cuestién y en
seguida se seleccionara, de acuerdo a su valor numérico, la opcién originalmente registrada para
que el usuario pueda cambiar de seleccidn y este cambio quede inmediatamente registrado en
lista.

Figura 1N. Cambio de Valoracion

A Aphcs o esthrclanes v pricicss de 55 en s g de trabajo Mantens o b o rabajo onpanisds, guardends tada .
LR Aphca los estirdaces v prbciea de 55 en s luger de trabajo Manbene fod estindares veusles o o bagar de abaj.
6 Fwrscps regulsments en e sacitories de S e o 650 de rabao.

LT Fomucve v astpura b epkcecdn de ke cxliedares voicied de 50 on ol luger de el

LA deegurs e dessrolo y partopa e las sudiiories de 5 en e Sto de Tabai

R )

2O werhon b actociiien e lod plared e mpkimaninsdn d b prienos, an B el
£ oniteol y Medicsin del Desrmpreio
LL Achusios o tablenos de puntsge de b medodn viessl del desmpetc. ]
%2 Caphura, necoor ¥ (races) cormechamonte ko dalod o i Dueit de rabaio fntervals coris), ot aouerdd con s mfied.. 3
11 Carriira s oaldael v aporiursd de b dwmacdn 3
14 Ansles o desercalls, Sossds v 1oma deonardd Suk condocen b U meis con o squpe. ¥
511 werthea b sctvelaies de loa plares de implementinedn de | ordencn. en su el 3 lJll
] ]
Lt
o Copmdela - Cportraded o~ Cumgicles o Moddoa
Crrpetena de Meyra Exgeciafens  Sopur
[ Seserpe’a 3 un el nperer

Fericar | epurw coaacen |

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto
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Luego de haber registrado o cambiado al menos una valoracion en cualquiera de las
subcompetencias que salen en lista, se ingresa esa informacion en la base de datos oprimiendo el
botén “Registrar”. Si la operacion fue exitosa, saldra el mensaje informativo.

Después de esto, desaparece el listado correspondiente a la competencia ya valorada, y si el
usuario desea seguir valorando las competencias del trabajador seleccionado, debe seleccionar la
préxima competencia a valorar para obtener su listado y (si las hubiera) las valoraciones que se
han registrado previamente.

NOTA: Si el usuario desea cambiar de trabajador o de equipo cuando ya una valoracion esta en
proceso, se le advierte que ha perdido automaticamente cualquier valoraciéon hecha o cambiada
que no se haya registrado.

5. Reportes de competencia

SEGCOMP puede ser de gran ayuda para la toma de decisiones por medio de los reportes que
genera con base en los datos que estén almacenados en su base de datos. Para esto, la funcién
Reportes del menu Capacitaciones dispone del formulario que se aprecia en la Figura 10 y que
permite generar reportes de competencia para cada trabajador o equipo de trabajo en cualquiera
de las competencias funcionales, organizacionales y/o especificas.

Figura 10. Formulario de generacion de reporte de competencias

Reportes de Compelencias =101 x|
Pars ol Ecuco [ - | ve Recortede | E|
| Besoripdon [reet [tweiz [revds [t |

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto
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Antes de generar un reporte, primero se debe seleccionar un equipo de trabajo de su lista
desplegable correspondiente. Inmediatamente se obtendra un listado con los integrantes del
equipo seleccionado, la cual es accesible en una lista desplegable aparte (ver Figura 1P).

Figura 1P. Proceso de seleccion de equipo entrante

Para el Equipo |<1> PANTERAS =| verReporte de =l

__|[Todos los Integrantes]
ﬂ (1366) Gerarda Villamizar Hernandez
- — (2538) Nelson Crlando Nifio Barillas
Codigo I Descripcion (2555) Luis Ignacio Maldonado Mogollon
(2628) Oscar Javier Baez Roman
(2693) Luis Fernando Rivera Gutierrez
(2709) Pedro Luis Acevedo Leal
(2718) Marco Duvan Osorio Quintero
(2989) Jose Manuel Linares Pulido
(3059) Hugo Alfonso Gonzalez Maldonado
(8673) Gabriel Gustavo Hernandez Herrera
(11112) Marlon Javier Murioz Uribe
(11305) wiliam Rodolfo Ortiz Estupifian
(11307) lulio Cesar Mendieta Villamizar
(12533) Julian Mauridio Salazar Supelano
(15608) Melson Arturo Moreno Basto

—V&loracion de |as Comptendas —I

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

NOTA 1: Para generar un reporte grupal, es decir, con los datos de todos los integrantes de un
equipo, se debe seleccionar la opcién “Todos los integrantes” en la lista desplegable de
trabajadores.

NOTA 2: Si se desea generar un reporte de todos los trabajadores registrados en SEGCOMP, sin
importar su grupo de trabajo, el usuario debe seleccionar la primera opcion (“TODOS") de la lista
desplegable con los grupos de trabajo y en la lista desplegable con los trabajadores se
seleccionara automaticamente la opcion “Todos los Integrantes”.

Finalmente se selecciona la clase de competencia de la que se desee generar el reporte:
organizacionales, funcionales, especificas o todas en general. A continuacion, se hace una
consolidacion de todas las valoraciones del empleado o equipo seleccionado y los resultados de
ese proceso, agrupados por competencia, se mostrardn como se puede apreciar en la Figura 1Q.

Figura 1Q. Consolidacion de valoraciones

Para el Equipo |<1:> PANTERAS j Ver Reporte de |[2693) Luis Fernando Rivera Gutierrez j
— Valoradon de las Comptendas — Li
- — Organizacionales - " - =
Codigo | Descripdon Fundionales | Mivel 1 | Mivel 2 | Mivel 3 | Mivel 4 |
Especificas
TODAS

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto
Si se desea complementar el reporte con un grafico de barras que ilustre mejor los resultados (ver

Figura 1R), se debe seleccionar una competencia y automéaticamente, debajo de la tabla resumen,
saldrd el grafico de barras correspondiente a la competencia seleccionada.
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Figura 1R. Gréafico de barras para una competencia seleccionada
Repartes de Compebenias == ES
FaradlEgun |10 PARTHES =] verReporiede [[2n5) Lun Fermaredo frerra Cuteres =]
Vekwosion deles Complencias —[Fores =] -

[teein [rwedz Joweds [reeis |
5L - S, Fegundlad y Medie Ambeenie L) [ 100 ')
] Cariral y Madodn del Desempeilc. fris 1% 1% %
4 Dormdmienin dd Pepsn 133 1% 103% 133
E Camgr cemenss Sar b cakdad % 0% 1% %
[ Plarsfsacids v Opimirsside Sel pracess produssen 139 1% 100 (139
R FROMEDIOS oS b= Y % s

L4 555554

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Si se desea guardar una copia de este reporte para su posterior referencia, el formulario dispone
del botén “Guardar Reporte”, el cual al oprimirse, muestra el cuadro de dialogo por medio del cual
el usuario puede especificar el nombre del archivo conteniendo el reporte y su ubicacion final (ver
Figura 1S). Si el usuario decide que es mejor no guardar el informe, puede oprimir el botén
cancelar o cerrar el dialogo.

Figura 1S. Cuadro de didlogo “guardar Reporte” (Windows 7)

T —
- -
W Pawainiss = = [ =
I Drncargas Larperts 2wt
B s -
G S recenmel Raodsiy Bucarn
% Larjels de wnterma
g Dbctecm
¥ Commenios K Eepiess
- b v Carpets de mmtema
o M
H vioen " Hed =
Carpeis de nsema
T B
\ - [ 205 33 ! b Mt s g
[ praidrkodtes
it Hamster Harem (D Carpeeta de vt
e e ool {G:] :; .:J
Hgmtres || =l
T [ ne sEccomer (bt} =]
ey ep— Guardar I Canccla ]
il

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto
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Después de unos segundos, SEGCOMP genera un archivo de extension MHT con el reporte
generado (ver Figura 1T). Ese reporte puede verse en Microsoft Internet Explorer o puede editarse

en Microsoft Word (desde la version XP).

Figura 1T. Reportes que genera SEGCOMP

/7 Reparte de Competencias para Luis Fermands Rivera Gultierrez - Windows Internet Explorer

e TS S ST W R——r

L Favorins | 88 Stemegeedon © | Mis complemestos ©

ﬂuwhﬂrmhmnpunwlq:wm....l | -8 -

=] ) % 9

e N TR R

F=1e

Desarrolle de Mamdachna

i BAVARIA Bucaramanga

BAVA R A Sitema de Evabacid'n y Geitif'n de Competencias

Niveles de Competencia de Luis Fernando Rivera Gutierres

Repmie prnerade miomatcanente o el Srecles, 13 de actubze de 3000 20048 30
SEGCOMP version 1.0.0.0, Copoight (C) Bavamia 5.4, 2010
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Conecinsients del Process 0% 0% 10085 (1
Cionmpromiso con la cabdad [12°) e 1007 (3
Planificacid’n ¥ Optiiracid’n ded proceso prodectivo 0% 1007 (i
PROMEDIOS %% 10 ot (.

=

bezo T T T e s | Mok pretegeder denactondks

Fa = [Rotm =

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Para ver un reporte general de competencias, el usuario debe seleccionar “TODAS” en la lista de
competencias, previa seleccion del trabajador o equipo de interés. Automaticamente se
consolidaran y promediaran todas las valoraciones del trabajador o equipo seleccionado en las
competencias de tipo Funcional, Organizacional y Especificas, se promediard el nivel de
competencia en las dos primeras y se generara un grafico de barras con los niveles promedio de
competencia en las tres clases. El resultado de este proceso se puede ver en la Figura 1U.
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Figura 1U. Niveles generales de competencia para un equipo de trabajo

Reportes de fendias - o ] B3]
Para el Equipo |<1> PANTERAS j er Reporte de I|_Todos los Integrantes] j
—Valoracion de las Comptendas _ITODAS ;i
| Descripcion [mivel 1 | mivelz [ mivels [ nivela |
: | Organizacionales 0% 6% 87% 8%
2 Fundonales 0% 8% 39% 3%
3 Espedficas 10% 90% 0% 0%
9999 PROMEDICS NO Espedficas 0% 7% 88% 5%

Promedio Competendas
%
100 I Carece de la
CompetenciaMe
a0 87 8% Al cesidad de
Desarrollo

30 [] oportunidad de
MejorafFortaleza

70 W Cumple las
Expectativas

60 Bl ModeloaSegquir

10 &
0

0 0
Funcionales Especificas

Crganizacionales

Guardar Reporte. .. | Aceptar

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Este reporte puede guardarse oprimiendo el boton “Guardar Reporte”, siguiendo el mismo proceso,
y se obtendra un reporte similar al visto en la Figura 1T. Por (ltimo, estos reportes son susceptibles
a cualquier cambio en las capacitaciones, subcapacitaciones o valoraciones que se haga, incluso
mientras este formulario permanezca abierto.

NOTA: Cualquier cambio de competencia, trabajador o equipo luego de haberse generado su
reporte respectivo, borrara dicho reporte.

6. Gestion de capacitaciones

Otro componente primordial de esta herramienta para ayudar a la gestién de competencias de un
equipo de trabajo, es la gestion de las capacitaciones que la Cerveceria disefie para mejorar las
competencias de quienes tengan falencias o carezcan de las mismas. A su vez, cada capacitacion
consiste de una serie de actividades a las cuales deben asistir los trabajadores con niveles bajos
de competencias.

Al momento de su instalacion, SEGCOMP no tiene ninguna capacitacion ni actividad registrada
previamente, por lo que el usuario debera dirigirse a esta opcion para definir las capacitaciones
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vigentes y sus actividades respectivas que seran guardadas en el registro maestro de
capacitaciones y actividades. Una vez el usuario seleccione esta opcion, saldra en pantalla el
formulario que aparece en la Figura 1V.

La informacion de capacitaciones y actividades saldra en forma de arbol, donde cada capacitacién
sera un nodo que contendrd sus respectivas actividades en forma de ramas, las cuales se
mostraran cuando el usuario haga clic en el signo ‘+' que sale a la izquierda de cada nodo y se
ocultaran cuando haga clic en el signo ‘-’ que saldra en ese mismo lugar. Cada nueva capacitacién
que se cree dara origen a un nuevo nodo y cada nueva actividad dara origen a una nueva rama
dentro de su respectivo nodo.

Figura 1V. Formulario de gestion de capacitaciones y actividades
-l x]

—La siguiente es la lista de Capadtaciones registradas en el sistema, con sus respectivas actividades

.- [Afiadir una nueva capacditacion]
+]- 1, Crear un sistema de formacion que permita identificar las necesidades de capaditadon en los espedialistas
[*- 2. Definir indicadores que midan el desempefio de |a estrategia de gestidn de activos en el taller

—Defina la nueva capadtadion o actividad

Responsable(s): I

Duracién (horas): I Fecha de Realizacidn: II_ miércoles, 13de  octubre  de 2010 j IED:SD:-H

Ll i el

Lugar: I

Quitar. .. | Registrar |

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Para crear nuevas capacitaciones, el usuario debera seleccionar el primer nodo de la lista, que dice
“Agregar Nueva Capacitacion” y, a continuacion, debera ponerle un nombre a esa nueva
capacitacion antes de oprimir el boton “Registrar” que agregara esta nueva capacitacion al registro
maestro. Si el registro fue exitoso, el usuario verd un mensaje informativo y después de aceptarlo
saldra la nueva capacitacion como el tltimo de los nodos en el arbol.

Después de registrar las (nuevas) capacitaciones, se debe definir al menos una actividad que se

realice en el marco de las mismas. Para eso, primero se expande el nodo haciendo clic en el ‘+'
ubicado a la izquierda de la capacitacion que se desee, y debajo de este saldra como primera rama
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la opcién “Agregar Nueva Actividad”. Se selecciona esa rama y enseguida se pasa al formulario
mostrado en la Figura 1W, cuyos campos se explican en la Tabla 1B.

Figura 1W. Formulario para el registro de una nueva actividad

—Defina la nueva capacitacidn o actividad

Responsable(s): I
Duracion (horas): I Fecha de Realizaddn: II_"‘é"I:'ES. 13de octubre de 2.:--_.:-j |2|3;52;3.5

Lugar: I

Lel L Lo

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Tabla 1B. Descripcion de los campos del formulario “Nueva Actividad”

Campo (* =requerido) Descripcién

“Defina la nueva capacitaciéon o

actividad™ La actividad que se realizara

Nombres de los encargados de realizar la actividad. Los responsables de
Responsables* (lista desplegable) al menos una actividad saldran en esta lista desplegable y uno de ellos
puede ser seleccionado si el usuario asi lo prefiere.

Duracion* El nimero total de horas que tomara esta actividad.

Si se quiere programar ya esta actividad, se debe seleccionar la casilla
de seleccién de fecha, asi:

[ sibado , 21 de noviembre de 2005 |

Para una seleccion mas facil de fechas distantes, se puede oprimir el
botén ubicado en el extremo derecho, asi:

[¥ sabado , 21 de noviembre de 2009 T‘

KN noviembre de 20090 N

dom lun mar mié jue wvie sdb

Fechay Hora 1 2 3 & s 6 7
8 9 10 11 12 13 14
15 15 17 18 19 20 ERY
22 23 24 25 26 27 28
29 30 1 2 3 4 5
[ Hoy: 2010-10-13

Y se mostrara un calendario como el de la figura.
Después de definir la fecha, se procede con la hora.
00:00 =i

Si se deja este campo de fecha sin seleccionar, la actividad se registrara

como no programada.

Edificio, sal6n o sector de la planta donde se realizara la actividad. Los
“Defina la nueva capacitacion o lugares en los que se realice al menos una actividad saldran en esta lista
actividad™ desplegable y uno de ellos puede ser seleccionado si el usuario asi lo

prefiere.

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Tan pronto se haya ingresado la informacién requerida, el usuario debe oprimir el botén “Registrar”.
Un mensaje informativo saldra si el registro de la nueva actividad fue exitoso. De lo contrario,
saldra un mensaje de error y no se creara la nueva actividad. A continuacion, se actualiza la lista
de capacitaciones y de actividades, saliendo la actividad recientemente creada como Ultima rama
en el nodo correspondiente
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Para cambiar o corregir la informacion de una actividad, y también para programarla, se debe
seleccionar esa actividad y en seguida, SEGCOMP consultara su registro correspondiente para
diligenciar automaticamente el formulario que se mostré en la Figura 1W. Sobre los datos ya
registrados y automaticamente diligenciados en sus lugares correspondientes, el usuario puede
cambiarlos, pero no omitir los requeridos al menos, puesto que se produciria un error. Si la
actividad seleccionada no esta programada, el campo correspondiente a la fecha sale inhabilitado,
a la espera de que el usuario lo seleccione. Una vez realizados los cambios, el usuario debe
oprimir el botén “Registrar” y esperar que salga un mensaje informativo indicando que no hubo
errores en el proceso. Después de aceptar ese mensaje, se actualiza la lista de capacitaciones y
actividades.

Para eliminar una capacitacion o actividad, ésta debe seleccionarse primero y después debe
oprimirse el botén eliminar. Luego de la confirmacion del usuario y si la eliminacion fue exitosa,
saldra un mensaje informativo, de lo contrario, saldra un mensaje de error y la capacitacién o
actividad a eliminar permanecera en los registros hasta que se corrija tal error.

7. Control de asistencia a actividades

Como parte del proceso de mejora de la competitividad de los trabajadores de la Cerveceria de
Bucaramanga, se analizan las necesidades de capacitacion y se efectlan para ayudar a sus
trabajadores con bajas competencias. Es indispensable, por supuesto, que el trabajador asista a
las actividades que se programen en el marco de la capacitacion que se le recomiende tomar, y
que esas asistencias sean debidamente reportadas en SEGCOMP para que a partir de estas se
pueda reportar la eventual mejoria en sus competencias (revaloracion). Para esto Ultimo,
SEGCOMP dispone de un formulario especial que se puede apreciar en la Figura 1Y.

Figura 1Y. Formulario de asistencia a capacitaciones

P =T
TR "  [— 7
Pars regeyar su & ks scividades en o marce de la
| =l
D[ acovs | recha [owscon. [uger |

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto
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SEGCOMP no puede determinar automaticamente quien asiste a cual(es) capacitacion(es) y
cual(es) actividad(es) debe tomar dependiendo de su (bajo) nivel de competencia, por lo que el
control de asistencia a dichas actividades y la asignacion de las mismas al trabajador carente de
competencias es una responsabilidad que recae Unicamente en el usuario de SEGCOMP.

Teniendo en cuenta lo anterior, el usuario debe seleccionar un equipo de trabajo, y enseguida a
uno de sus integrantes, quien habra asistido (0 no) a una o mas actividades en el marco de la
capacitacién que se seleccione por ultimo. Una vez se haya elegido la capacitacién que le fue
asignada al trabajador previamente seleccionado, saldrd una lista con sus actividades
programadas, y de ahi, el usuario debera seleccionar a cual(es) asistié6 haciendo clic en la casilla
de seleccion ubicada en la primera columna del listado como se puede apreciar en la Figura 1Z.Si
hay registros previos de asistencia a actividades de capacitacion, estos haran que la actividad
registrada salga ya seleccionada.

Figura 1Z. Seleccién de la(s) actividad(es) realizada(s) por el trabajador

=T
Selecoione o Bqupo  [FANTERAS =] oo o de s ntegrantes (27 18) Marcs Duan Qsern Quinters =l
Fars regeliar s & Lo acvadades o ol manco de L Capaciaaxn
!l’:ml.r.mrrmnﬁ- Frarmaidn muee perrta clennficar s meveadudes de rananitandn on s Fnenakseas ;I
(10 [ actvded | Fecha [ burscon fh.... [ Luger |
O 1 O de la estateg de Gestin de Actvos y Manterement.,.  mercoies, 15 de novernbre de 2009 0200 pam. 4 Pty e
O  sndisis 28 writicelad. wiernes, L2 de maren de 2010002200 p.m. L] Auxitorn Mayer
O 3 wentanss 42 narteramentn wiernes, X de febvarg de 2000 00: 30 pm. 4 Sk MOM Ervvise
O+ mom e, LS de evewo de 3010 08:00 am. 12 Sy MO Flabo acin
[ = wiermes, 0 de febeern de 2000 09:00 am. 8 Sabdir MM Elabav aciin
Oe Temograsa wherned, 12 de felveng de 2000 09:00 &m, [} SakEn MO Drvase
n T Dubsiide e S0P mareoles, 31 de marps de 3000 10:00 a.m 2 Sy MCM Erviris
B 2 Corcephes de Marseramenss Ltdeamg sdbads, 11 de doembee de 2010 02:00 p.m. 2 b MO Elshaw acidn
O 5 rPlandcacin y Tapetes shbads, 11 de doembre & 2010 0500 g.m. 2 SakEn MO Drvase
E 10 Princypmos Binkoors de Lubricacidn witreaed, 05 de mareo de 30100130 pom, £ ] Aaxitori Meror
O 11 Mordl w Principsos de 55 sébado, 04 de doembre de 20100115 pm. 4 o
B 12 importancs de ls Revesdo de estindaes 55 ¢ atepurer gue el .. sibade, 04 de doembre de 2010 12:00 pam, 1 Pty e
B 13 Peigreas v riesges de seouridad v usiracdn de slemenims de pr..,  wiemes, 19 de maren de 2010 02:00 p.m. 4 Sl MOM Elshoracian
B 15 regene postursl. WIS, 26 de marao e 20100300 pom. 3 Moo Menor
O 15 Mawio de extriboes. doming, 20 de marm de 2010 11:00 am. 4 Sirs MM Frovmae
0O 156 Smdsers de Evacusodn liurszs, OF de abel de 2000 80:00 am, 1 Exbenores Plarts
B 17 Plan de Emergenas lurses, 05 de shel da 2010 11:30 a.m. 1 Bascines Mror
O 17 Prbgee y mgon arureribaie rrier criees, 07 che e che 2010 04:30 pm. 1 Suxitire: Were
H 19 Uss efcente yracona de bag renrses. medrendes, 07 de abel de 20100230 pom. 1 Bt Merar
O @ Prevenad v control de s contamnasdn en s fusrte, s coles, OF de abel de 2010 08: 20 a.m, 1 Sakin MO Dlsboracdn
O 1 Mo e resben sken p jlgroan wierraes, 16 die abeil de 2010 02:30 pn. 2 Sy MM Fliabr i
O 2 Ovfumdn de rofes v responsabldades martes, 15 de enerode 200000 1:30 pum. 4 o
O & D del marual del contratsta domnga, 21 de fvesire de 010 100 am, 2 Pty e
Soky e erdtan L actidackes con fecha eelablecics (Programadan) y o e que of inshajador psbeccionada no ba atda
Pars saber & Qaskes sctividades va asstd, dimase & b cpodn Repartes”

Regstrar Asstencals)

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Si no se selecciond o se seleccion6 por error una actividad a la que el trabajador asistié o no,
respectivamente, se pueden realizar las correcciones debidas una vez se obtengan los listados de
actividades correspondientes a la capacitacion seleccionada y los listados de asistencia del
trabajador a dichas actividades que eventualmente las hara seleccionar automaticamente.
Inmediatamente el usuario podra seleccionar o quitar la seleccion de las actividades correctas o
incorrectas, respectivamente.
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Cualquiera que sea el cambio o el nuevo registro, este debe almacenarse en la base de datos del
sistema haciendo clic en el boton “Reportar Asistencia”. Si se cambia de equipo, de trabajador y/o
de capacitacion sin haber registrado las asistencias nuevas o modificadas, se perderan. Cuando el
registro de la informacion sea exitoso, el usuario vera el mensaje informativo, de lo contrario, vera
un mensaje de error y los cambios no se guardaran.

El proceso se puede repetir para todos los empleados de uno o todos los grupos previamente
registrados en SEGCOMP sin cerrar el formulario en ningln momento y sin alterar las asistencias
existentes o previamente registradas en esa misma sesion.

8. Reportes de capacitacion
De una forma similar a la generacion de reportes de competencias, los reportes de capacitacion
permiten llevar un registro y una estadistica en tiempo real de la asistencia a actividades y de las

actividades programadas o por programar.

El formulario de generacién de reportes de capacitacién (ver Figura 1AA) ofrece cuatro opciones
para una o todas las capacitaciones que se hayan registrado en SEGCOMP:

e Reporte de asistencia a actividades de capacitacion por trabajador

e Reporte de actividades de capacitacion que aun no se han programado

e Reporte con las actividades programadas, junto con sus fechas y lugares
e Reporte de todas las actividades registradas en el sistema

Estos reportes se pueden seleccionar en una lista desplegable que se sefiala en la Figura 1AA.

Figura 1AA. Formulario de generacion de reportes de capacitaciones

_imi=
e rastage [ 7] yemegune | =]
zl
Asstenca & Acavidades dhee i i CopciLicais | j

Agbrvelades Progr armarde
Actradades KO programadas -
TODAS las Aciividades Durscdn (horas) | Programads? Feealzads Wasd?

S Y | [

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto
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Luego de haber seleccionado el reporte que se desea generar, el usuario debera escoger la
capacitacion de su interés. Si desea que en el reporte muestre todas las actividades de todas las
capacitaciones que cumplan con el criterio especifico del reporte a generar, debera seleccionar la
opcion “TODAS".

Después de seleccionar la capacitacion deseada, el formulario buscara las actividades sin
programar, programadas o todas en general, segun el caso, y hara una lista como la que se puede
apreciar en la Figura 1AB. Al final de la lista, el formulario mostrara el total de horas de actividades
de capacitacion registradas en el sistema, para una o todas las capacitaciones existentes, junto
con la sumatoria de horas de actividades reportadas.

Figura 1AB. Reporte de actividades

=[5
er Reporte de Para & Loups +| ¥ Integrants | j

I.!.rummm[!ny.mdm j
defala Cosiacen (I - |

Item | Actadad _Duracdn (horas) | Programadar _Resizadafaostd!
2 Defnir imdicadores que medan | d pedio de la qia de g Gm de activos en el Baller

2.1 Lstablecer v medr ndicadores de s estrateges de Gestdn de Activos 24 N
2.2 Implementsr un tablero de mediodn weusl del desemperio donde se L. 8 N

Tatal horas de Capacitaciin:  [120  Total de Moras reportadas: |32 Arepiar |

Fuentes: SEGCOMP, autoras del proyecto

Estos reportes no pueden guardarse en archivos y son susceptibles a cualquier cambio que se
haga en los listados de capacitaciones, actividades y asistencia a actividades.

NOTA: Si se selecciona el reporte de asistencia a actividades, el usuario primero debe seleccionar
un equipo de trabajo y luego uno de los trabajadores perteneciente al grupo seleccionado con el fin
de buscar sus registros de asistencia a actividades y seleccionarlas del listado correspondiente
antes de mostrarlas en el reporte.
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Anexo 36. Registros de asistencia a capacitaciones
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Anexo 37. Manual de funciones

MANUAL DE FUNCIDNES

MANUAL DE FUNCIONES

PEST - Packaging Equipment Specialist Team

BAVARIA S.A.
CERVECERIA DE BUCARAMANGA
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i CERVECERIA DE BUCARAMAMNGA PONEEH

B MANUAL DE FUNCIONES -

BAVARIA PG de 10

1. OBJETIVO

Formular un adecusdo manusl de funciones en donde s2 describan los pusstos v las
actividades de cada uno de ellos, funcionando como guia para la asignacion de
responsabilidades de cada uno de los ocupantss creando una fuente v solids estructura
organizacional que pusde coordinar tanto dentro como fuera de |3 institucion en cada

capacitacion.

2. ALCAMCE

Este Manusl da funciones es dingido v abarca bos cangos de los especialistas del envass
de la empresa BAVARIA 5.A Cervecsnia de Bucaramangs.

3. RESPOMSABILIDADES

Lz aplicacion del manuwsl de funciones es responsabilidad de cada uno de los trabajadors
deltaller d= mantenimisnto de envase de BAVARIA 5. A. Cervecsria de Bucaramangs.

La supsrvision y verficacion del cumplimiento del manus| de funciones es responsabildad
de los jefes inmedistos de cada cango.

4. COMDICIOMESGEMERALES

» ElManusal de Funciones es utilizado como referencia para la confratacion de nuevo
personal dentro de ls empresa v como elemento para | induccion inicisl del nusvo

trabajzdaor.

» Laegquivalencia es un critenio gue usa |3 experiencia en determinada lsbor, como
homologacion de otros reguisitos, cuando el perfil d2 |a persona s= nge en la
equivalencia, esta eguivalencia &s valids para ls educacion v formacion.
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|| MAMNUAL DE FUNMCIOMNES |

& DESCRIPCION

MECANICO DE PRIMERA

FERFIL LFEL -5 R0

1. BEDUCACIKIN: Teonico o t2ondiogo 282cirico o alguna camrara Jfin.
2. FORMACKIN:C ENAIE §0 saminanias 3inss 3 i=mas apraivas.

i HABILIDADES: Transjoan aquipd, compramésa, inldsiva, Tama da dackskanas y
Expariicia #8onica.

4. EXPERIEMCIA: 3 3fs an cangos shndlarss,

FUNCIINES T RESFUN 35 BILILFSLAE S ILFEL el

FUNCKINES:

Compistar imonmacian de rEpussics MecAnicos por conjuma de c3da maquing.

Blaborar nuias de Inspacchkin dal aquipa.

Distarminar rabajos comacivas que 52 raguisnan Saoutar

Reslizar nuiss de inspecchan pard los rabsjos comacivos salicitados.

Archivar y mamanar ardenadas I3s nuiss de inspeccian.

Mamanar 135 prachicas de 5's an & falar

Maonfloraar mayonas Tampos perdidos =N 135 maguings dal anvase 3canga.

Ime=sBigar I35 c3usas ralz de Ios mayorss Bampos perdidos de 135 maguings d=

&mvass 3 canga.

= Implsmantar 3ocionss para Slming 135 cIus3s ralz de los mayares Tampos
perdidos d2 135 magquings 3 canga.

= Impismanar 3ocdanss d2 mafwrad que parmitan un malor desampafia de las
M3quinas 3 canga.

® Buscar I3 estandanizacian de todos Bos componamias de 135 maquinas 3 canga.

= Maonfiaraar y coniralar 13 calldad 4l producia @ sanvicia an 13 fusme para pravani
desviacknas dal producia.

= ADgyar 3 0psracidn delos Squipcs anamando d personal requanida en refarancis
aprocedimiamios operaltvos 350013008 (ATangue, parada, aperacian nanmal, Sig).
Ganarar comeciamania los avisos d2 mamanimbania sn SAR.
Inspeccianar frmalmams o Squipos de 3cusrda 3 koS rogramas de
mamianimiamia.

» Radizar mamsnimisnto 3 108 sqUipos prasamss an o tEkar
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+  Raglizar imarvancionss de mamamimiana a ks equipos del anvass 3 canga, para
avitar su detaniarg y dar cominukdad 3l procasa.

«  Redizar arsss de MaMEIMIET] Y rSparacan 42 COMpONaTiEs manarss de
equipas, 3s! cama taress de susTiucn de slamanios B3sicos de maquinas.

JEFE INMEMATO: ingankana lidar d2 aspaciyiziss macanics.

SUPERWIAA A Mafana parsands 3 5UCanga.

DELEGACIONES: Bncasadevatadanas, amkrmadad, vige o cuaiquisr Jird fipo 42
Jusancla tamparal, 5203 reampiazado por oo MacANico shamgrs y cuanda & valumean
da irahaja ko panmita y 583 Sulerizada por su el inmedial.
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MAMUAL DE FUNCIONES

ELECTRICISTA DE PRIMERA

PERFICFEL TERET

1. EDUCACKON: Taonico 4 f2ondiog o SScirkoa o Iguna camrara afin.
2. FORMA&CHKIN: D piamadas v samiinarios alinss 3 famas oparalivas.

i HABILIDGADHE 3: Trangjo =n squipa, cEmpromisa, inktlsiva, Toma de dacksianas y
Srparficia taonica.

4 EMPERIENCLA: 3 afios =n cargos similanss.

FORCTINES T hE SFO0N SaBICISIE 3 TREL CEih=0 ]

FUNCHKINES:

= Warifcar que axists un cItoga 98 £343 mAJUINg (anas Saciioas y Secininicos).

Compistar iarmacian de rapussios Sacinioos ¥ Secindnioos por conjuma de cada

maquina.

Elanarar ruiss de inspeccian dal equipa.

Di=t=rmingr ranajos Sumecivas que 58 raqubaran Shacutar

Raalizar nuiss de inspeccidn para bos ranajos comecivas sollciados.

Archivar y manienar ardenadas 35 rutas de inspeccian.

Mamanar I3 prachicas 98 5 =n & faler

Manitoraar mayarss Bampos pardidos =0 135 maquinas dal amvase acarga.

Imeastigar I35 causas ralr de los mayras fampos pardidos ds 35 magquinas 4

W32 3 carga.

= implsmantar 30CaNSs Dard Sminar 135 CIUs3E ralz de s mayores TEmpcs
perdidas de 135 maguings 3 carga.

= Implamantar 3coianes 48 Maara que panmitan un malor desampafio ds las
maquinas 3 canga.

= Buscar 13 sstandanzacian de fodos los companamias ds 35 maquings 3 canga.

=  Wonforear y coninalar 13 calidad o=l producia O saricha 2n 13 fuama para pravanin
desviacianas dal producia.

= Apoyar 13 gpsrachin de bos squipss arismanda 3l persanal requenida =n refsrancla
aprocedimismos aperatvas 350003005 (aTanjus, parada, operacian narmal, Sis).

= GEnarar cxrsciamana bos avisos de mananimiania an SAR.

= INspecclonar fmElmama b0 SqUuiDcs d2 3cuendo 3 kos programas de
MAmanimiama.
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i MAMUAL DE FUNCIONES %

»  Radizar imarvancionzs de mamanimianta 3 s equipos del anvass 3 cango, para
evitar su deteriara y dar coninuidad A procesa.

« Resizar tareas de mamsimiama v reparacian de componamas menarss de
equipas, 3s! coma Eress de susTILCKN de slamanios bisioos de maquinas.

JEFE INMEMATQ: Inganiarg lidar Ja aspadialistas slaciicisias

SUPERWIEA A Mofana parsanas 3 sUcang .

DELEGACIONES: En o350 de vacadonas, smarmadad, vigja o cuaiquisr Jird fipa d2
3usancla t=mparal, sard rasmplazado por oird macankco slamgre y ouando & valuman
d2 ratajd ko parmita y 523 ANzZad por su ek Inmadian.
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MAMUAL DE FUNCIONES

INETRUMENTISTA

FERFIL LFEL SRl

1. EDUCACKIN: Taonkoo o feondiogo Slacirico o de alguna camara 3fin 3
nsinumaniacian indusirial.

FORMACKIN: Cigsamadas ¥ s=minankas aiinas 3 i=mas aparativas.

HABILIDADIE S: Tratajo =n aquiipa, oEmpnamisa, inkdaiva, Toma de dediskanas

Erpariica faonica.

EXPERIENCILA: 3 afios an cangds shmilanss.

FORCFIRES ¥ RESPON S HICIFEFES DFELC TR0

FUHCIKIHES:

Mamanar an sanvicha 105 aquipas da madickn, Comnal SUIaMIIzado y 02
wartBCachan 4 misma, 2n bos 2quipos de amvase, an condichonss 1aonicas
oparativas que garaniican rapstioiidad y sstanindad delas meadicionas,
saguridades y Chclos de caninal.

Ejacutar kos planas de mamianimiamo y mainolog (35 2n kos equipos de soponia
COMral 3UNoMaEZada, 0d8 saguimbamo 3l procasa, [para dar Cumpimiso 3 138
matas da disponiniidad y confianiidad de i3 plamta.

Raportar, diagnosicar, camagir y Svaluar 1335 an equipos d2 comrobmadiclan 2
nEtrumantacian, #abranda 135 SoloiUdes OB rapussios, ¥ UINZandg 13
marvancionas que 3pilquan 3 koS SquUipds de Arass DE)0 SU rssponsaningad.
Imgamantar majoras 130nicas, configuracionss y jusias que apilquen para
garanizar confianiidad de las medicianss de procasa.

Slaborar monmas 1onices ¥ dlagndsiioos de CaMpa, para reducir ks Bampos de
tal3 qua Impilquan paradas de aquipos, Miesgos da calidad, fiskoos y de imagridad
3133 pErsonas O SqUpos.

Efaciuar & saquimiamo de koS raquisios Sslanianidos por & sistama de gastan
miagral can & n d2 comiribuir 3l contral d2 ka8 riesgos v & malaramiama CaTinua.
Resizar rutas de nsrumantacian, programar y Sjacutar ranaos qua 52 gananan
daasias.

Asaqurar & Comacia funclonamiama da kos disposiivas de comral d2 Squipos
DrOCES0S5 (30CONamisTios, Sagunkdades, suDenisanas, 1andencias, meraiogla).
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JEFE INMEMATO: Inganiang lidar 9o aspadialistys alaciicsts

SUPERWIAA & N s parsanas 3 5UCanga.

DELBEGACIONES: Bn o350 de vacadanas, amanmadad, viaje o cualquisr Jira Bipa de
3usancia i=mparal, Srd resmpiEzado por o0 MEcAnicD Slamgrs y oUanda S waluman
de rahsja ko panmita y 523 aUlnzada por su jaiz Inmedial.

290




