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GLOSARIO

BPM (Buenas practicas de manufactura): Las buenas practicas de manufactura
constituyen un conjunto de procedimientos que garantizan la produccion higiénica
de alimentos.

DMS (Dynamic modular System): Sistema de informacion que integra todos los
departamentos y funciones de una compafiia en un sistema Unico integrado de
computacion sobre una base de datos que suple las necesidades generales de los
departamentos en la empresa.

EQUIPO: Conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes y demas accesorios que
se emplean en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,
fraccionamiento, almacenamiento, distribucion, transporte y expendio de alimentos
y sus materias primas.

HACCP/APPCC (Hazard Analysis and Critical Control Points): Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control. Proceso sistematico preventivo para
garantizar la seguridad alimentaria, de forma légica y objetiva.

IDONEIDAD: La garantia de que los alimentos son aceptables para el consumo
humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

INOCUIDAD: Es la condicién de los alimentos que garantiza que no causaran
dafio al consumidor cuando se preparen y /o consuman de acuerdo con el uso al
qgue se destinan.

MANTENIMIENTO: Serie de actividades cuya ejecucién incide dentro de la
empresa en la capacidad de producir con calidad, seguridad y rentabilidad.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO: Fallo, paro subito y reparacién. Puede ser
mantenimiento de campo y mantenimiento curativo, puede incidir en desventajas
como paradas y dafos imprevisibles y baja calidad en las reparaciones.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO: Revisiones periodicas, conocimiento de la
maquina, experiencia y apoyo de histéricos de los equipos. Este mantenimiento
tiene como ventajas la disminucion de los costos de produccion, el aumento de la
disponibilidad del equipo, la planificacion del trabajo, la prevision de recambio de
repuestos y la programacion oportuna.

MANTENIMIENTO DE CAMPO: Es el que se realiza para corregir un dafio en un
equipo en operacion de forma inmediata.

MANTENIMIENTO CURATIVO: Es el que se realiza para corregir un problema de
forma temporal pero a diferencia del anterior este es de forma programada.



PCC: puntos criticos de control. Puntos dentro del proceso de manipulacion, en el
que el riesgo debe ser controlado, eliminado o reducido a un nivel seguro.

RETIE: Reglamento técnico de instalaciones eléctricas.



RESUMEN

La planta procesadora Guachucal de la empresa Colacteos, tiene diversos
problemas con los equipos, instalaciones eléctricas e instalaciones fisicas, estos
han generado paro de procesos, pérdidas de productos, pérdidas de tiempo,
incremento en costos y menor productividad, por esto se desarrollé un sistema de
Caracterizacion, seguimiento y control de equipos que permite planificar y llevar a
cabo el mantenimiento preventivo necesario, desarrollado periddica, ordenada y
sistematicamente, para evitar y prevenir posibles problemas constituyendo un
programa eficaz y eficiente en el logro de los objetivos de mantenimiento.

El sistema se implementd utilizando el médulo de mantenimiento y equipos del
software DMS(Dynamic Modular System), adquirido por Colacteos, en el que se
introdujo la informacién obtenida en el inventario, esta contiene especificaciones
como, caracteristicas fisicas, condiciones de funcionamiento, hoja de vida,
actividades de mantenimiento preventivas y reparaciones realizadas en los
equipos, facilitando la organizacion, planeaciéon sistematica, revision vy
cumplimiento de las actividades planteadas.

Ademas se apoyaron procesos como: capacitacion del personal de mantenimiento
en el software implementado, verificacion y adecuacion de instalaciones eléctricas
basdndose en el reglamento técnico de instalaciones eléctricas RETIE vy
actividades relacionadas con la certificacion Haccp.



ABSTRACT

The processing plant Guachucal of Colacteos company, has diferent’s problems
with equipment, electrical and physical instalations, these have generated process
stoppage, lost product, lost time, increased costs and lower productivity, so was
developed a system of characterization, monitoring and control equipment to plan
and to do the necessary preventive maintenance, executed regular, orderly and
systematically to avoid and prevent potential problems, becoming an effective and
efficient program in get the objectives of maintenance.

The system was implemented using the maintenance module of the software and
equipment DMS (Dynamic Modular System), acquired by Colacteos, in this was
introduced information obtained in the inventory, that contains specifications like,
physical characteristics, operating conditions, technical datas, preventive
maintenance activities and repairs to equipment, facilitating the organization,
systematic planning, review and the state of the planned activities.

Also were supported processes like: training persons of maintenance in the
implemented software, verification and adjustment of electrical instalations based
on the technical regulations for electrical installations RETIE and activities about
the HACCP certification.



INTRODUCCION

La Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio Ltda., es una empresa Narifiense
dedicada a la fabricacion de productos lacteos con cuatro plantas procesadoras,
entre las que se encuentra la planta ubicada en el municipio de Guachucal. En el
proceso de produccidon se utilizan equipos eléctricos, electronicos y electro-
neumaticos, ademas de la red de distribucion eléctrica que alimenta el sistema,
debido al tiempo de funcionamiento de la planta, a la falta de planificacion en los
procesos de mantenimiento, se han presentado diversas fallas que han
ocasionado paralisis en los procesos, pérdidas de productos, pérdidas de tiempo,
incrementando los costos haciendo que la empresa sea menos productiva y
rentable.

Las actividades de mantenimiento constituyen una herramienta fundamental para
aumentar la eficiencia de los equipos afectando asi positivamente los procesos de
produccion, lo que se reflejaria en una mayor calidad de los productos. Debido a la
importancia de dichas actividades fue necesario implementar un sistema de
caracterizacion, seguimiento y control, que permite planificar y llevar a cabo un
mantenimiento preventivo y pertinente, desarrollado periédico, ordenada y
sisteméticamente, haciendo uso del modulo de mantenimiento y equipos del
software DMS (Dynamic Modular System).

Para poner en marcha este proceso, inicialmente se realiz6 el inventario,
recoleccion de datos técnicos, registro fotografico, codificacion de equipos y
tableros eléctricos pertenecientes a las diferentes areas de produccion de la
planta, informacion que se compilé en un archivo que contiene las hojas de vida
de cada equipo, posteriormente se ingresaron al médulo de mantenimiento del
software DMS, los equipos inventariados con su respectiva codificacion y sus
principales caracteristicas, obteniendo un registro digital de los equipos e
instalaciones; se plantearon de manera sistematica y organizada las actividades
de mantenimiento preventivo, se establecio el cronograma de trabajo en el que se
describen los procedimientos a realizar, la frecuencia con la que se llevaran a
cabo, las herramientas, repuestos e implementos a utilizarse y el personal
encargado de ejecutarlas.

Se profundizé en el estudio de la metodologia y complementos necesarios, para
ingresar y generar actividades en el médulo de mantenimiento del software DMS,
consecutivamente se introdujo en el sistema la informaciéon planteada en el
cronograma.

Se realiz6 la Capacitacion en el manejo de la nueva plataforma de informacion del
modulo de mantenimiento y equipos del sistema DMS al personal de
mantenimiento, por medio de exposiciones tedrico-practicas, se brindé apoyo y
asesoria en el desarrollo de ejemplos practicos de interaccion y manejo del nuevo
software.
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Se disefiaron manuales de usuario con informacion detallada del manejo paso a
paso de todos los sub-mddulos, que conforman el moédulo de mantenimiento y
equipos del sistema DMS, con el fin de recopilar toda la informacién y presentarla
en forma did4ctica, para que sirva de soporte cuando el personal técnico lo
requiera.

Se presentaron disefios de sefalizacidbn de seguridad para tomacorrientes y
tableros eléctricos pertenecientes a la planta, en base al articulo 11, del anexo
general (reglamento técnico de instalaciones eléctricas RETIE) De la
resolucién No 18 1294, contribuyendo a la seguridad industrial.

Se realizaron actividades para apoyar el proceso de certificacion Haccp de la
planta.

PROBLEMA
DESCRIPCION DEL PROBLEMA

En la planta procesadora Guachucal de la empresa Colacteos, se han presentado
diversos problemas con los equipos, instalaciones eléctricas e instalaciones
fisicas, que han generado paro de procesos, pérdidas de productos, pérdidas de
tiempo, incremento en costos y menor productividad, esto se debe tanto al tiempo
de funcionamiento de la planta como a la falta de planificacion seguimiento y
control en los procesos de mantenimiento, que se ven afectados ya que existen
numerosos y diversos equipos y maquinarias sobre las que se realizan varias
actividades de mantenimiento y reparacion, sin llevar un registro sistematico y
periodico, lo que dificulta realizar el control de dichas actividades, hacer una
estimacion del tiempo de paro de la maquina, de los procesos y de los costos que
generan estas operaciones.

En consecuencia, es necesario realizar un control, seguimiento y monitoreo
remoto del estado de los equipos e instalaciones eléctricas en tiempo continuo y
real, ademas de efectuar una planificacion ordenada, sistematica y perioddica de
su mantenimiento, para evitar posibles fallos, con el fin de hacer que los procesos
tengan mayor eficiencia y eficacia, ya que se mantendra los equipos e
instalaciones en su mejor estado, mejorando el desarrollo de las actividades de
procesamiento, reduciendo los tiempos de paradas por reparaciones en proceso,
disminuyendo costos, mejorando la calidad del producto, haciendo posible la
obtencion de nuevas certificaciones y por ende lograr mayor productividad.

! MINISTERIO DE MINAS Y ENERGIA DE COLOMBIA. Resolucién No.18 -1294 De Agosto 06 De 2008. Anexo
general reglamento técnico de instalaciones eléctricas-RETIE. 2008. 164 p
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FORMULACION DEL PROBLEMA

¢ Es posible obtener mayor eficiencia y eficacia en los procesos de produccion de
la planta Guachucal de la empresa Colacteos, implementando un sistema de
informacion, control y gestion de equipos que permita realizar un mantenimiento
planificado, periédico y sistematico?

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Implementar el sistema de caracterizacion, seguimiento y control de equipos en la
planta procesadora Guachucal de la empresa Colacteos de Narifio Ltda.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

% Realizar el inventario y caracterizacion de equipos y sus instalaciones
eléctricas.

% Organizar y planificar de manera sistematica las actividades de
mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos.

% Ingresar la informacion recopilada, de cada equipo al modulo de
mantenimiento y equipos del software DMS.

% Apoyar el proceso de capacitacion del personal, en el manejo de la
nueva plataforma de informacion del modulo de mantenimiento DMS.

% Apoyar la adecuacion de la red de distribucion eléctrica de los equipos
siguiendo las reglas técnicas de instalaciones eléctricas RETIE.

JUSTIFICACION

Para dar solucion a la problemética planteada debe tenerse en cuenta que los
procedimientos de mantenimiento de equipos de la planta constituyen una tarea
fundamental dentro del desarrollo de sus operaciones, estas tareas apoyan las
actividades de produccion de la empresa, sin embargo, el seguimiento y control de
todas las operaciones relacionadas con los equipos e instalaciones carece de
planificacion y organizacion, por lo cual no se puede hacer una estimacion del
tiempo de paro de la maquina, proceso y de los costos que esto genera, esto es
debido a que existen numerosos y diversos equipos y maquinarias sobre las que
se realizan varias actividades de mantenimiento y reparacion, lo que dificulta llevar
un registro y control de dichas operaciones y minimizar las operaciones de
reparacion, en consecuencia con el fin de obtener mayor eficiencia, es necesario
automatizar el proceso implementando un sistema de informacion, gestion y
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control remoto, que permita acceder a la informacién concerniente a las
especificaciones y caracteristicas técnicas de los equipos o maquinas, planificar
actividades de mantenimiento preventivo, sistematico y periddico y generar
indicadores en tiempo continuo y real de las actividades de la planta.

Con el apoyo al proceso de adecuacion de la red eléctrica, siguiendo la norma
técnica para instalaciones eléctricas RETIE, se verificara el estado actual y se
realizard la adecuacion correspondiente, con lo cual se evitara complicaciones con
los equipos, se mejorara la seguridad industrial y se cumplird con los estandares
establecidos, para poder asi obtener certificaciones que denoten mayor calidad y
competitividad.

ANTECEDENTES

El personal técnico de mantenimiento de equipos llevaba a cabo el proceso de
caracterizacion y reporte en los procesos de diagnostico y mantenimiento para los
equipos presentes en la planta Guachucal, tarea que se realizaba de manera
discontinua con el software MAQUINAS? que se encuentra desactualizado y
practicamente en desuso.

Actualmente en la planta procesadora de la ciudad de Cali, ya se esta trabajando
con el médulo de mantenimiento incluido en el software DMS.

2 COLACTEOS, Manual del Software Magquinas del Programa de Mantenimiento. Vigencia: 24/09/08.
Anexo: 03. Version: 01.
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1. DESCRIPCION DE LA COOPERATIVA DE PRODUCTOS LACTEOS DE
NARINO “COLACTEOS”

HISTORIA

Hacia la década de los afios 70, los ganaderos de Narifio, deciden unirse y sacar
adelante la ganaderia, organizandose para poder exportar leche a mejores precios
y hacia 1974 nace la idea de fundar una Cooperativa. Fue entonces como el 2 de
Marzo de 1977, cuando 30 ganaderos de la regidon quienes ya habian madurado la
idea de agremiarse y con el apoyo y colaboracién de la mision técnica del
Gobierno Holandés, se firm6 el Acta de constitucion de la Cooperativa de
Productos Lacteos de Narifio, con domicilio en la ciudad de Pasto.

La Cooperativa se inicia con la Planta Enfriadora de Guachucal donde se capta
leche e inicialmente se la enfria para venderla a otros departamentos. Hacia 1979
se hace el primer intento de pasterizar leche y se lanza al mercado la leche
pasteurizada Napanguita, pero la falta de experiencia en el manejo y mercadeo
hacen que este intento no fructifigue. En julio de 1984, se lanza nuevamente al
mercado leche pasteurizada de Coprolacteos, inicialmente en Pasto y dada su
aceptacion y demanda se extendié a todo el departamento de Narifio y en la
actualidad hacia el departamento del Cauca y Valle.

La Cooperativa desde el punto de vista legal esta regida por la Ley Cooperativa,
Ley 79 de 1988, ley 454 y de acuerdo a sus estatutos aprobados por la asamblea
General de Asociados.

En el afio 2001 Colacteos, empieza su proceso Exportador hacia el pais de
Venezuela, proceso que ha resultado exitoso y que se ha mostrado como una
alternativa de desarrollo para la Entidad, de alli la iniciativa de buscar nuevos
mercados, y entre ellos se encuentra el de la Comunidad Andina.

Colacteos ha ocupado el tercer lugar dentro de las Cien Cooperativas mas
grandes del pais, segun publicacion de la revista Colombia Cooperativa. Ha sido
miembro a través de su Gerente de Instituciones Gremiales como ANALAC,
Comisién Nacional de Aftosa, Ancolac, Corpoica, Banco de la Republica de la
Regional Sur Occidental, SAGAN.

La Cooperativa es una empresa asociativa multi-activa sin animo de lucro, creada
con el objeto de producir bienes y servicios para satisfacer las necesidades de sus
asociados, asociadas y de la comunidad en general’.

* COOPERATIVA DE PRODUCTOS LACTEOS DE NARINO (COLACTEOS) LTDA., Disponible en:
www.colacteos.com
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MISION

Somos una organizacion cooperativa con alta vocacion social que contribuye al
desarrollo de sus cooperados y del gremio ganadero de Narifio, nuestros servicios
y productos cumplen con estdndares de calidad, buscando generar valor para
asociados, clientes, empleados, proveedores y el mercado en general; orientando
nuestra gestion con ética, responsabilidad y servicio.

VISION

En el afio 2014, consolidaremos en el mercado las lineas de nuevos productos,
fortaleciendo la imagen corporativa de las marcas COLACTEOS y TAPIOKA a
través del crecimiento racional y escalonado del canal tienda a tienda a tienda,
incrementando la participacion en el mercado con crecimientos superiores a los de
la industria lactea nacional y generando mayor grado de satisfaccion en los
clientes y asociados.

POLITICA INTEGRAL

Comprometidos con el mejoramiento continuo de COLACTEOS vy los retos que
ello implica, hemos establecido nuestra Politica Integral encaminada a satisfacer
necesidades y expectativas de nuestros clientes, asociados, trabajadores,
proveedores y mercado en general; apoyados en personas competentes que han
canalizado sus esfuerzos hacia el logro de nuestras metas, de igual manera,
involucramos la tecnologia adecuada a fin de garantizar la inocuidad en los
productos y la prevencion de actividades de contrabando, terrorismo y la
contaminacion con sustancias ilicitas en la produccion y la comercializacion de
nuestros productos, fortaleciendo de esta manera una empresa con solidez
financiera, socialmente responsable, sostenible a través del tiempo y posicionada
en el mercado.

OBJETIVOS INTEGRALES

v" Mejorar el nivel de satisfaccion de nuestros clientes.

<\

Mejorar el nivel de satisfaccion de nuestros asociados.

v' Hacer seguimiento y control de los procesos del sistema de gestiéon
integrado para incrementar la productividad.
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Mejorar la competencia del personal y que se encuentre familiarizado
con los procedimientos del sistema de gestion integrado.

Mejorar la rentabilidad y disminuir costos en la produccion y prestacion
de servicios.

Cumplir con los requisitos de nuestros clientes mediante la aplicacion de
sistemas de calidad esencialmente preventivos en las diferentes etapas
del proceso productivo.

Desarrollar y dar cumplimiento a los estandares de la norma de
seguridad, que permitan prevenir actividades de contrabando, terrorismo
y contaminaciobn con sustancias ilicitas en la produccion 'y
comercializacién de nuestros productos.
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2. MARCO TEORICO

2.1 CERTIFICACION HACCP

Debido a la constante expansion y posicionamiento de la cooperativa Colacteos a
nivel departamental y nacional, surge la necesidad de obtener certificaciones ante
entidades competentes, para asi hacer que la empresa tenga mayor
competitividad.

La certificacion del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP-
Hazard Analysis and Critical Control Points), es un principio internacional que
define los requisitos para un control efectivo de la seguridad alimentaria. El
sistema HACCP ayuda a las organizaciones a centrarse en los peligros que
afectan la seguridad/higiene de los alimentos y sisteméaticamente los identifica por
medio del establecimiento de limites criticos de control en puntos criticos durante
el proceso de produccion de alimentos.

El sistema HACCP se diferencia de otros tipos de control por estar basado en la
ciencia y ser de caracter sistematico. Su aplicacion posibilita identificar peligros
especificos y desarrollar medidas de control apropiadas para controlarlos,
garantizando, de ese modo, la inocuidad de los alimentos®.

HACCP es una herramienta para identificar peligros y establecer sistemas de
control enfocados en la prevencién, en vez de concentrarse en el andlisis del
producto final. Cualquier sistema HACCP bien elaborado debe ser capaz de
acomodar cambios como sustitucion de equipamiento, evolucién tecnolégica en el
proceso, etc.’

El sistema APPCC se basa en 7 principios fundamentales que fueron definidos por
la NACMCF (1992) y la Comisién del Codex Alimentarius de la FAO (1993) y
posteriormente adoptados por la Comision de las Comunidades Europeas (1994):

» Principio 1. Realizar un andlisis de peligros e identificar las medidas
preventivas respectivas.

» Principio 2: Determinar los puntos criticos de control.

A\

Principio 3: Establecer limites criticos.

» Principio 4: Establecer un sistema de control para monitorear el PCC (punto
critico de control).

* ORGANIZACION PANAMERICANA DE LA SALUD. Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).
171p

> ORGANIZACION DE LAS NACIONES UNIDAS PARA LA ALIMENTACION Y LA AGRICULTURA (FAQ). Sistema de
Anaélisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y directrices para su aplicacién. Anexo al
CAC/RCP-1 (1969), Rev. 3 (1997)[en linea]

<http://www.fao.org/DOCREP/005/Y1579S/y1579s03.htm> [citado mayo 2012]
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» Principio 5: Establecer las acciones correctivas a ser tomadas, cuando el
monitoreo indiqgue que un determinado PCC (punto critico de control) no
esta bajo control.

» Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar si el
sistema HACCP esta funcionando de manera eficaz.

» Principio 7: Establecer documentacién para todos los procedimientos y
registros apropiados a esos principios y su aplicacion.

PRERREQUISITOS

Los prerrequisitos se materializan en un conjunto de documentos desarrollados de
conformidad con los principios generales de la higiene alimentaria, que recogen
las actividades basicas que son necesarias para mantener un ambiente higiénico
apropiad60 en las etapas de produccion, transformacién y distribucién de un
alimento”.

El programa de mantenimiento preventivo de equipos e instalaciones y el
programa de calibracién de equipos e instrumentos de medicidn, constituyen dos
de los prerrequisitos mas importantes del sistema Haccp.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO:

Documento en el que se detalla el procedimiento para llevar a cabo las acciones
de mantenimiento periddicas que se prevé realizar sobre los diferentes elementos
del establecimiento, debe de incluir:

* QUE: listado de locales y equipos a revisar.

*« QUIEN: persona asignada para la revisién periédica.

« CUANDO: frecuencia de cada accion.

« COMO: descripcion del procedimiento y sistematica a seguir

También se reflejara el procedimiento para llevar a cabo las acciones de
mantenimiento no periddicas.

® MARTINEZ GUTIERREZ, Pilar. Tema 2 guia de implantacion del sistema APPCC. Especialista en Gestidn de
Calidad en la Industria Agroalimentaria Curso APPCC en la Industria Agroalimentaria. INEA Escuela
Universitaria de Ingenieria Técnica Agricola. 6 p

" MARTINEZ GUTIERREZ, Pilar. Tema 4 plan de locales, instalaciones, equipos y mantenimiento. Especialista
en Gestion de Calidad en la Industria Agroalimentaria Curso APPCC en la Industria Agroalimentaria. INEA
Escuela Universitaria de Ingenieria Técnica Agricola. 8 p
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PROGRAMA DE CALIBRACION:

Documento que debe describir como se van a calibrar equipos como:
* Peachimetros.
* Balanzas.
* Relojes.
* Termometros.

Es necesario que se haga con instrumentos de medicion calibrados, homologados
y/o certificados.

Todos los programas deben ir acompafados de un registro y del plano de las
instalaciones. También es necesario un registro de incidencias y medidas
correctoras que incluya los partes de desperfectos.

DEFINICION DE MANTENIMIENTO

Es una disciplina cuyo objetivo es prolongar de forma rentable, la vida util de las
instalaciones y equipos.

Conjunto de técnicas que permiten:

* Que las instalaciones funcionen con normalidad. (Engrases)

* Prever las averias y fallos.

* Llevar a cabo las reparaciones pertinentes con los recambios necesarios.

TIPOS DE MANTENIMIENTO:

CORRECTIVO O NO PROGRAMADO:

Consiste en trabajos de reparacién de averias, que no han sido programados con
anterioridad. Se caracteriza por una frecuencia aleatoria y sin expectativa de una
nueva realizacion.

PREVENTIVO O DE ESTADO:

Se realiza de manera sistematica, a intervalos conocidos, para adelantarse a
posibles averias, y evitarlas, hasta un punto econémicamente razonable.
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PREDICTIVO:
“Es una forma mas evolucionada de mantenimiento preventivo.”

Su objetivo es distanciar los paros por mantenimiento en los equipos importantes
coexistiendo con el mantenimiento tradicional.

Requiere instrumentos especificos, herramientas y equipos de medida adecuados.
RESPONSABLE DEL MANTENIMIENTO:

Todas las empresas deben definir un responsable de mantenimiento ya que la
responsabilidad de un deficiente mantenimiento de las instalaciones es de la
empresa.

INVENTARIO DE INFRAESTRUCTURAS, EQUIPOS Y UTENSILIOS.

Instalaciones e infraestructuras que tiene una relacién indirecta con el proceso
productivo.

Equipos que tienen una relacion directa con el proceso productivo, es el primer
eslabon de la cadena de mantenimiento y se debe hacer un listado siguiendo el
flujo de elaboracién del producto. Existen dos tipos de equipos:

e Criticos: son aquellos sin los cuales no es posible mantener las
condiciones adecuadas de fabricacion, o ésta se interrumpe. Son los
equipos de produccion, el mantenimiento de estos equipos es
fundamental.

e No criticos: son aquellos que aun sufriendo una averia, permiten un
funcionamiento aceptable de los procesos, pueden repararse sin ser un
peligro, pueden ser reemplazados por otro.

Utensilios (relacion indirecta con el proceso productivo), es necesario hacer un
inventario para su renovacion perioddica. Se suelen agrupar por familias

DOCUMENTACION:

El mantenimiento debe basarse en documentos de tipo técnico y estos son:
1. Documentacién externa que consiste en:
e Manuales de funcionamiento.
e Catalogos de equipos y recambios.

Estan elaborados por el fabricante, o por la ingenieria responsable de la
instalacion

2. Documentacion interna elaborada por la propia empresa y consiste en:
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e Gamas, texto a modo de guia que describe de manera genérica
un conjunto de operaciones de mantenimiento a realizar sobre un
equipo o instalacion.

e Procedimiento o0 instruccion de mantenimiento, documento
complementario de la gama, que describe al detalle, el modo de
ejecucion de alguna de las operaciones contempladas en la gama.

e Fichas de equipos, cada equipo debe disponer de una ficha donde
se recoja:

Identificacion del equipo.

- Caracteristicas técnicas

- Identificacion del fabricante.

- Sise dispone o no de repuestos en stock.

- Si existe documentacién asociada.

- Si estd sometido a operaciones de calibracién o verificacion.

- Si se somete a mantenimiento preventivo, correctivo 0 a
ambos.

Estas fichas, se asocian a un Historial de mantenimiento para cada
equipo, donde se Indica:

Operaciones de mantenimiento a las que se ha sometido el
equipo.

Las fechas en las que se ha efectuado cada intervencion.

Si el servicio de mantenimiento ha sido interno o externo.
- Sise han utilizado o no, repuestos.

Descripcion de las operaciones realizadas.

2.2 CODIGO PRINCIPIOS DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN MANTENIMIENTO

Con el fin principal de mantener la inocuidad del producto y asi garantizar su
calidad, se tienen en cuenta las siguientes normas de Buenas Practicas de
Manufactura en Mantenimiento®:

8 COLACTEQS, Cadigo principios de higiene y seguridad en mantenimiento. Proceso de Mantenimiento,
Anexo 5. Vigencia: 24/09/08. Version: 01.
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

En la aplicacion de este tipo de mantenimiento y una vez se ha generado la
solicitud de ejecucion de una tarea por parte del personal de proceso o por la
Direccion de Planta, se procede de la siguiente manera:

o Se ingresa al area de trabajo con las herramientas necesarias para la
reparacion, estas deben ser transportadas en una caja cerrada, No metalica
y solo se debe ingresar lo necesario para la ejecucion del trabajo.

o Se debe ingresar al area limpia de proceso con dotaciones de ingreso
(BLUSAS BLANCAS), que seran utilizadas para las operaciones dentro de
la Planta.

o En el sitio de ejecucion del trabajo se deben retirar todas las materias
primas o productos expuestos correspondientes a Proceso.

o No se deben ubicar elementos de reparacion o herramientas sobre el piso.

o Se deben desenergizar los equipos, antes de proceder al trabajo respectivo,
con lo que se cumple la Norma de Mantenimiento y Seguridad del personal
de operacion.

o Una vez terminado el trabajo el personal de mantenimiento debe retirar del
area toda herramienta utilizada, o elemento de reparacion que se haya
requerido, realizar una inspeccion detallada de todos los elementos
ingresados con el fin de no olvidar ninguno en el sitio.

o El personal de mantenimiento debe realizar una limpieza detallada del area
de trabajo, la cual sera reforzada con una limpieza y desinfeccion ejecutada
por el personal de produccion.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Este tipo de mantenimiento se ejecuta en jornadas sin produccién y se realiza con
base en lo establecido en el Software de Mantenimiento.

Los lineamientos a seguir en Buenas Practicas de Manufactura son:

o Una vez obtenido el reporte de actividades a ejecutar para Mantenimiento
Preventivo, se ingresa a las areas correspondientes con dotacion de
trabajo y las herramientas respectivas para su ejecucion.

o Se procede a ejecutar el trabajo de acuerdo a la necesidad, contemplando
gue si dentro del mantenimiento se encuentra programada una actividad de
Pintura, esta se debe Coordinar con el personal de Produccién, de tal
manera que tanto las condiciones del equipo como las del Producto no se
vean afectadas posteriormente.
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o De la misma manera en que se procede en el mantenimiento correctivo el
personal de mantenimiento debe ejecutar sus actividades y posteriormente
proceder a realizar la limpieza detallada del equipo o area, sin dejar
elementos de reparacion o herramientas que puedan afectar la inocuidad
del producto.

o Dentro del trabajo de mantenimiento las recomendaciones de ejecucion con
base al procedimiento en algunos aspectos especificos son:

e Las Uniones y Soldaduras deben ser limpias y lisas, que eviten
acumulacion de residuos, Las soldaduras deben ser continuas y sin
costuras.

e Los equipos deben ubicarse siempre a una altura del piso y
separados de la pared.

e Los insumos utilizados tanto para limpieza y mantenimiento deben
ser autorizados previa verificacion de Control de Calidad.

Como Norma general en el mantenimiento tanto correctivo como preventivo
siempre y en primer lugar se debe cuidar la integridad del personal que ejecuta
las actividades sin generar condiciones que puedan afectar la inocuidad del
producto.

2.3 SOFTWARE DMS Y PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

El programa de mantenimiento de Colacteos Planta Guachucal, es muy
importante, al considerarse como apoyo para la obtencion de productos inocuos al
mercado y para mejorar las condiciones fisicas de trabajo tanto a los empleados
gue laboran en las areas de proceso como de los mismos empleados que laboran
en el area de mantenimiento en reparaciones de los equipos de la planta, también
se enfoca a la disminucién de accidentes de trabajo brindando informacion de
apoyo en la operacién de los equipos criticos de la planta.

El mantenimiento preventivo es la base principal para generar eficiencia en los
diferentes procesos productivos implementados en la Planta de Procesamiento®.

El software DMS, es un sistema de informacion que integra todos los
departamentos y funciones de una compafiia en un sistema unico integrado de
computacion sobre una base de datos que suple las necesidades generales de los
departamentos en la empresa. Es un producto de DYNAMIC MODULAR SYSTEM

° COLACTEOS, Programa de Mantenimiento de Equipos e Instalaciones. Proceso de Mantenimiento.
Vigencia: 24/09/08. Cédigo: SA-MN-04.
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S.A. (DMS S.A). Uno de los componentes principales de este programa es el
mabdulo de mantenimiento y equipos, que ofrece informacion completa sobre las
actividades de mantenimiento y reparaciones realizadas, constituyéndose en un
programa eficaz y eficiente para el logro de los objetivos de mantenimiento,
obteniendo mayor organizacion y disciplina en cuanto al cumplimiento de las
actividades planeadas, de igual forma permite controlar su ejecucion en ciertos
periodos de tiempo determinados por la direccion, segun las necesidades
percibidas en los equipos. Esta informacion permite a la direccion, evaluar las
actividades de mantenimiento periodo a periodo, ademas observar las tendencias
de desempefio del mismo, para poder localizar aquellas areas débiles que sean
necesarias mejorar y mediante un analisis dar respuesta a las necesidades
dirigiendo la accion de mejora para aumentar su desempefio.

El objetivo del software para la gestiébn del Mantenimiento es proporcionar a la
direccién correspondiente, un sistema de informacion, gestién y control remoto,
que permita acceder a la informacién concerniente a las especificaciones y
caracteristicas técnicas de los equipos o maquinas, planificar actividades de
mantenimiento preventivo, sistematico, periddico y generar indicadores en tiempo
continuo y real de las actividades de la planta. Ademas la implementacion de este
médulo proporciona las siguientes ventajas™:

Permite obtener un inventario de equipo y un historial de actividades de
mantenimiento realizadas, siendo discriminadas por periodos.

Planificar actividades de mantenimiento, futuras y repetitivas

Planificar frecuencia de las actividades

Ejercer control sobre la ejecucion de las actividades de mantenimiento
Proporciona un reporte pormenorizado de las actividades ejecutadas, en
ejecucién y por ejecutar.

VVVY 'V

2.4 REGLAMENTO TECNICO DE INSTALACIONES ELECTRICAS (RETIE)*

Se tiene un nuevo orden en el comercio mundial y como consecuencia directa un
nuevo marco en temas de reglamentacion; términos como homologacion y
Normas Técnicas Colombianas Oficiales Obligatorias (NTCOOQO) ya perdieron su
vigencia, ahora el esquema se basa en Reglamentos Técnicos de caracter
obligatorio, Normas Técnicas de caracter voluntario y en que cada pais es
autonomo para defender los objetivos legitimos.

10 Dynamic Modular Systems S.A. [en lineal.

<http://www.mensajeriacorporativa.com/DMS/erpdms.pdf. [ citado Octubre de 2011]>

" COLACTEOQS, Manual del Software del Programa de Mantenimiento. Cédigo SA-MN-04

> MINISTERIO DE MINAS Y ENERGIA DE COLOMBIA. Resolucién No.18 -1294 De Agosto 06 De 2008. Anexo
general reglamento técnico de instalaciones eléctricas-RETIE. Introduccion. 2008. 164 p
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La dependencia y el aumento progresivo del consumo de la electricidad en la vida
actual, obliga a establecer unas exigencias y especificaciones que garanticen la
seguridad de las personas con base en el buen funcionamiento de las
instalaciones, la fiabilidad y calidad de los productos, la compatibilidad de los
equipos y su adecuada utilizacion y mantenimiento.

En cumplimiento del Articulo 2° de la Constitucién Nacional, les corresponde a las
autoridades de la Republica proteger a todas las personas residentes en Colombia
en su vida, honra y bienes. En tal sentido el Ministerio de Minas y Energia como
maxima autoridad en materia energética, debe adoptar las normas y reglamentos
técnicos orientados a garantizar la proteccion de la vida de las personas contra los
riesgos que puedan provenir de los bienes y servicios relacionados con el sector a
Su cargo.

El Ministerio de Minas y Energia, con el fin de facilitar la adaptacién de las normas
técnicas, al progreso tecnoldgico, incluye en el Reglamento Técnico las
prescripciones de caracter general, donde se establecen los requisitos minimos
que garanticen los objetivos legitimos.

Para ello se han reunido en el Reglamento Técnico los preceptos esenciales, que
por ser una garantia de seguridad frente a riesgos eléctricos, definen el &mbito de
aplicacion y las caracteristicas basicas de las instalaciones eléctricas y algunos
requisitos que pueden incidir en las relaciones entre las empresas de servicios
publicos y los usuarios, con especial enfoque en los problemas de la seguridad de
estos ultimos y los aspectos que se refieren a la intervencion del Gobierno en caso
de infracciones y al procedimiento para cada caso. Se espera que dichos
preceptos sean aplicados con ética por todos los profesionales de la electrotecnia
en Colombia, como paradmetros bdésicos o minimos. Quienes ejercen con
profesionalismo, saben que pueden seguir aplicando las normas técnicas, porque
con ello lograran 6ptimos niveles de seguridad y calidad.

Las normas técnicas referenciadas deben servir para concretar y ampliar el
alcance del Reglamento Técnico de Instalaciones Eléctricas.

OBJETO

El objeto fundamental de este Reglamento es establecer medidas que garanticen
la seguridad de las personas, de la vida animal y vegetal y la preservacion del
medio ambiente; previniendo, minimizando o eliminando los riesgos de origen
eléctrico. Estas prescripciones parten de que se cumplan los requisitos civiles,
mecanicos y de fabricacion de equipos. Igualmente, este Reglamento propicia el
uso racional y eficiente de energia como una forma de proteccion al medio
ambiente y garantia del abastecimiento energético que requiere el pais.
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Adicionalmente sefala, las exigencias y especificaciones que garanticen la
seguridad de las instalaciones eléctricas con base en su buen funcionamiento, la
confiabilidad, calidad y adecuada utilizacion de los productos, es decir, fija los
parametros minimos de seguridad para las instalaciones eléctricas.

Igualmente, es un instrumento técnico-legal para Colombia, que sin crear
obstaculos innecesarios al comercio o al ejercicio de la libre empresa, permite
garantizar que las instalaciones, equipos y productos usados en la generacion,
transmision, transformacion, distribucién y utilizacion de la energia eléctrica,
cumplan con los siguientes objetivos legitimos:

e La proteccion de la vida y la salud humana.

e La proteccion de la vida animal y vegetal.

e La preservacion del medio ambiente.

e La prevencion de préacticas que puedan inducir a error al usuario.

Para cumplir estos objetivos legitimos, el Reglamento Técnico se basé en los
siguientes objetivos especificos:

- Fijar las condiciones para evitar accidentes por contactos eléctricos directos e
indirectos.

- Establecer las condiciones para prevenir incendios y explosiones causados por
la electricidad.

- Fijar las condiciones para evitar quema de arboles causada por acercamiento a
lineas de energia.

- Establecer las condiciones para evitar muerte de animales causada por cercas
eléctricas.

- Establecer las condiciones para evitar dafios debidos a sobrecorrientes y
sobretensiones.

- Adoptar los simbolos de tipo verbal y grafico que deben utilizar los
profesionales que ejercen la electrotecnia.

- Minimizar las deficiencias en las instalaciones eléctricas.

- Establecer claramente las responsabilidades que deben cumplir los
disefiadores, constructores, interventores, operadores, inspectores,
propietarios y usuarios de instalaciones eléctricas, ademas de los fabricantes,
distribuidores o importadores de materiales o equipos y las personas juridicas
relacionadas con la generacién, transporte, distribucién y comercializacion de
electricidad.

- Unificar las caracteristicas esenciales de seguridad para los productos
eléctricos de mayor utilizacion, con el fin de asegurar la mayor confiabilidad en
su funcionamiento.
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Prevenir los actos que puedan inducir a error a los usuarios, tales como la
utilizacion o difusion de indicaciones incorrectas o falsas o la omision de datos
verdaderos que no cumplen las exigencias del presente Reglamento.

Exigir confiabilidad y compatibilidad de los productos y equipos eléctricos.

Exigir requisitos para contribuir con el uso racional y eficiente de la energia y
con esto a la proteccion del medio ambiente y el aseguramiento del suministro
eléctrico.
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3. METODOLOGIA

El proyecto se realizO mediante un proceso que incluye cinco etapas, el
procedimiento que se llevo a cabo para desarrollar cada una de ellas se describe a
continuacion:

3.1 INSPECCION

El primer paso para la elaboracion del programa de mantenimiento fue inventariar
y recopilar informacién de los equipos e instalaciones eléctricas identificando su
ubicacién fisica, su funcionamiento'®, datos técnicos y su estado, una vez
inventariados los equipos, se procedié a agruparlos por éareas, codificarlos y
clasificarlos. Con la informacion recopilada, se elabor6 el formato de
caracteristicas técnicas del equipo, registro que lo identifica y contiene sus
caracteristicas y datos mas importantes.

3.2 ESTABLECER Y PLANIFICAR LAS ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y CORRECTIVO

Para poner en marcha la planificacion, el seguimiento y control de la actividades
de mantenimiento, se tuvieron en cuenta tanto las instrucciones y manuales
ofrecidas por los fabricantes de los equipos, como la experiencia del personal
técnico que habitualmente trabaja en la planta, con esta informacion se establecio
un cronograma en el que se plantearon las actividades de mantenimiento de cada
equipo, los procedimientos realizados para cada actividad, el tiempo requerido en
ellas, con qué frecuencia se llevaran a cabo, las herramientas, repuestos e
implementos a utilizarse y el personal encargado de ejecutarlas.

3.3 IMPLEMENTACION DEL MODULO DE MANTENIMIENTO Y EQUIPOS DEL
SOFTWARE DMS

Se ingres6 toda la informacion recolectada al modulo de mantenimiento
soportado por el software DMS, obteniendo un banco de datos de informacion
completa que contiene el inventario de equipos, las actividades de mantenimiento
y reparaciones realizadas, esta informacion permite al personal planear, evaluar y

® COLACTEOS. Manual de operacién de equipos planta Guachucal. Proceso de Mantenimiento. Anexo: 06.
Vigencia:24/09/08
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monitorear las actividades de mantenimiento periodo a periodo, ademas observar
las tendencias de desempefio.

3.4 CAPACITACION DEL PERSONAL TECNICO DE MANTENIMIENTO EN EL
MODULO DE MANTENIMIENTO Y EQUIPOS DEL SOFTWARE DMS

Implementado el sistema DMS, se realiz6 la capacitacion del personal del &rea de
mantenimiento, en el manejo de la nueva plataforma de informacién del médulo
de mantenimiento de equipos del software DMS, para que se sigan actualizando
periodicamente las actividades y se siga llevando una organizacion, planificacion y
control general sobre las actividades de la planta, ademas se disefiaron manuales
de usuario que servirdn de guia y soporte al personal técnico.

3.5 APOYO EN LA ADECUACION DE INSTALACIONES ELECTRICAS Y
ACTIVIDADES PARA CERTIFICACION HACCP

Después de realizar el inventario de las instalaciones eléctricas y evaluar su
estado actual teniendo como referencia la norma técnica para redes eléctricas
RETIE, se hizo necesario presentar un disefio de sefalizacion de seguridad para
tomacorrientes y tableros eléctricos pertenecientes a la planta, con base en el
articulo 11, del anexo general (reglamento técnico de instalaciones eléctricas
RETIE) De la resolucién No 18 1294, contribuyendo a la seguridad industrial.

Con el fin de contribuir en el proceso de certificacion Haccp, se efectud la
revision, organizacion y actualizacion de la documentacion (listado maestro de
equipos, manuales, formatos, instructivos, cronogramas de verificaciobn entre
otros) correspondientes a los Programas de mantenimiento y Calibracion de
equipos e instrumentos de medicion.

Se proporcioné soporte y asesoria requeridos en el manejo de equipos
electrénicos.
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4. DESARROLLO DEL TRABAJO

4.1 Induccidn y capacitacién

En esta fase se conocieron las politicas, reglamento, mision y vision de la
empresa. Se realizd un recorrido por las instalaciones de la Plantas Aranda y
Guachucal y se recibieron instrucciones por parte del director de la planta y del
jefe de mantenimiento, acerca las Buenas Practicas de Manufacturacién (BPM),
normas de higiene del reglamento interno de la empresa y estandares nacionales
de producciéon alimenticia, que constituyen las condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de
alimentos y productos afines, con el objetivo de garantizar la idoneidad e inocuidad
de los mismos. Lo anterior permitié tener un acercamiento y familiarizacién con los
equipos, lineamientos y procesos de la planta.

Al ingresar a las areas y al tener un contacto directo con los equipos de
produccion, fue fundamental llevar a cabo la aplicacibn de normas sanitarias,
debido a que existe una cadena de hechos que ligan a la persona como potencial
portador de microorganismos patdégenos y de deterioro, lo que incrementa la
probabilidad de contaminacién del alimento, por esta razén se hizo necesario
seguir las siguientes indicaciones™*:

- Usar overol limpio, color blanco proporcionado por la empresa, que incluye
botas de caucho blancas.

- Al comenzar la jornada se debe cambiar la ropa de calle por el overol y las
botas limpias, ademas este uniforme no debe usarse fuera de la planta.

- Lavar las botas de caucho con agua, jabon y restregando con un cepillo,
antes de ingresar a las areas de produccién y en cualquier momento
durante la jornada cuando puedan estar sucias o contaminadas.

- Lavarse las manos con agua y jabon antes de ingresar a las areas de
produccion y en cualquier momento durante la jornada cuando puedan
estar sucias o contaminadas.

- Secarse las manos en el secador de aire o0 con toalla desechable de papel.
Nunca deben usarse toallas de tela.

- Mantener las ufias cortas, limpias y libres de pintura y esmalte.

- Usar tapaboca (color blanco proporcionado por la empresa), asegurando
gue se cubra nariz y boca.

' SECRETERIA DE SALUD, SUBSECRETARIA DE REGULACION Y FOMENTO SANITARIO. Manual de buenas
practicas de higiene y sanidad. México, D.F. Agosto de 1999. 76 p
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- Evitar cualquier contaminacidbn con expectoraciones, mucosidades,
cosméticos, cabellos, sustancias quimicas, medicamentos o cualquier otro
material extrafio.

- El cabello debe mantenerse limpio, usar gorro (color blanco proporcionado
por la empresa) que cubra totalmente el cabello, y usarlo en la planta todo
el tiempo.

- La barba, bigote y el cabello facial no se permite, a no ser que estén
protegidos totalmente.

- Fumar, mascar, comer o beber so6lo podra hacerse en areas
preestablecidas, en donde el riesgo de contaminacion sea minimo.

- No se deben usar joyas, ni adornos: broches para el cabello, pasadores,
pinzas, aretes, anillos, pulseras y relojes, collares u otros que puedan
contaminar el producto, aun cuando se usen debajo de una proteccion.

- Cortadas o heridas, deberan cubrirse apropiadamente con un material
sanitario (gasas, vendas) y colocar encima algun material impermeable
(dedillo plastico, guante plastico), antes de entrar al area de proceso.

Todas las normas e instrucciones fueron revisadas y supervisadas continuamente,
a fin de que se adopten las precauciones necesarias para evitar la contaminacion
de los productos.

El jefe de sistemas de la empresa Colacteos, brindé una capacitacion general
sobre el manejo del modulo de mantenimiento del software DMS, ademas facilito
la documentacion necesaria para la posterior profundizacion en dicho programa.

4.2 Recopilacion de informacién técnicay caracterizacién de equipos

Se realiz6 el inventario y recopilacion de informacion de los equipos e
instalaciones eléctricas, teniendo en cuenta los requerimientos del médulo de
mantenimiento del sistema DMS, identificando su ubicacion fisica, funcionamiento,
datos técnicos, registro fotografico y estado actual. El proceso de adquisicion de
informacion se describe a continuacion:

o Se identificé la ubicacion del area y los equipos que pertenecen a ella.

o se determind la ubicacién de cada equipo dentro del &rea y se procedio a
realizar el reconocimiento fisico de cada uno de ellos

o Se procedio a tomar la placa de inventario y los datos técnicos consignados
en el equipo, dimensiones y registro fotografico.

o Posteriormente se complementd y verificd la informacion, teniendo en
cuenta tanto las instrucciones y manuales ofrecidos por los fabricantes
como la experiencia de personal técnico de mantenimiento
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Una vez inventariados los equipos, se procedié a agruparlos por areas,
codificarlos y clasificarlos. Con la informacion recopilada, se disefié el formato de
caracteristicas técnicas de equipos, registro que identifica al equipo y contiene las
caracteristicas y datos mas importantes. Este formato se muestra en la Figura 1.

Figura 1. Formato de caracteristicas técnicas de equipos, Colacteos.

Para la asignaciéon de cdédigo a cada equipo, se tuvieron en cuenta ciertas
condiciones, de acuerdo a determinadas caracteristicas en cuanto a su ubicacion
y orden dentro de cada uno de los procesos de produccion®. El codigo consta de
seis digitos entre numeros vy letras, los cuales se agrupan en tres series de dos
digitos. El codigo es asignado de izquierda a derecha de la siguiente manera:

PRIMERA SERIE:

o Primer digito: letra correspondiente a la inicial de la planta donde se esta
implementando el modulo.

- Colacteos planta Guachucal: G
- Colacteos planta Pupiales: P

> COLACTEOS. Asignacidn de codigo a maquinaria y equipos. Proceso de Mantenimiento. Anexo: 03.
Version: 01. Vigencia:24/09/08
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- Colacteos planta Aranda: A
- Colacteos planta Cali: C

o Segundo digito: letra que identifica el area donde se encuentra el equipo.
Ejemplo: para el caso del area de proceso el segundo digito es la letra “P”.

En la tabla 1. Se muestra la codificacion de las &reas de planta Guachucal

Tabla 1. Codigo asignado a las areas planta Guachucal Colacteos

DESCRIPCION AREA
Refrigeracion y cuartos frios G
Tratamiento de agua potable A
Cavas y contenedores C
Proceso P
Empaque E
Recepcion de leche R
Despachos D
Laboratorio J
Almacén bodega de insumos peso K
neto
Tratamiento de aguas residuales 0]
Servicios S
Canastillas: lavado de mallas vy M
cubetas
Taller y bodega de mantenimiento X

SEGUNDA SERIE:

o Dos digitos: Se enumera de forma secuencial la maquinaria y equipo de
acuerdo al orden de la actividad realizada dentro del Area.
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Un caso especial son las instalaciones fisicas, en esta segunda serie se
codifican con dos ceros “00”.

Ejemplo:

El primer equipo que interactia con la materia prima en el area de recepcion
de leche (R), es la tolva de recepcion de leche, por lo tanto este equipo se
codifica en su segunda serie con el “01”.

El area de proceso, recepcion de leche, laboratorios, despachos, servicios etc.,
se codificaran con un “00” en su segunda serie.

TERCERA SERIE:

o Primer digito, identifica la maquinaria o equipo con la letra inicial de su
nombre o tipo de familia a la que pertenece, y el dltimo digito esta
disefiado para formular la cantidad de equipos de la misma clase
existentes.

Un ejemplo de esta codificacién se muestra en la Figura 2:

Figura 2. Ejemplo de codificacién de equipos.

G P 12 B2
Inicial de la planta Cddigo asignado al Este equipo Este equipo es una
donde se esta area de Proceso: P pertenece al décimo balanza B, y existen
implementando el segundo dos 2, de la misma
modulo: planta procedimiento familia
Guachucal dentro del area de
proceso

En este ejemplo se muestra las tres series de digitos que codifican una balanza
electrénica, perteneciente al area de proceso en la planta de produccion
Guachucal.

4.3 Ingreso de Informacion Técnica en DMS

El primer paso es ingresar los datos generales, informacién técnica y
caracterizacion de equipos, constituyendo de esta manera la hoja de vida de cada
elemento, a partir de la cual se iniciaran a plantear las actividades de
mantenimiento.

Para iniciar el proceso de alimentacion debe ingresarse al software DMS, que se
trabaja desde un servidor central en red y al cual se ingresa por medio de una
conexion a escritorio remoto, con una cuenta de usuario y contrasefia previamente
creada y proporcionada por el personal de sistemas de la empresa.
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Ya ingresado al software DMS, se despliega el modulo raiz 47-Mantenimiento y
control de equipos, de la figura 3.

Figura 3. Modulo Raiz 47- Mantenimiento y control de equipos del software DMS.

Este modulo se compone de varios sub-mddulos, dentro de los cuales se
encuentra el modulo “4710 Mto-EQUIPOS”, que permite alimentar el programa
con la informacion técnica y caracterizacion de toda la maquinaria. En la Figura 4.,
se observa su interfaz.

Figura 4. 4710 Mto-EQUIPOS. Mddulo del software DMS

W, 4710 / colacteos / 8enel2 21:48 / 8043 / colpaz / JABASTIDAS / 102
Codigo |g | D ” ” iz fctualizar

MHuevo Elimninar

Descripcion [F&)

En la parte superior se encuentran los items “CODIGO”, donde se digita el cédigo
del equipo que queremos ingresar o modificar, y “DESCRIPCION”, donde se
ingresa el nombre. Para buscar un equipo, se da clic sobre el boton buscar&l
ubicado a la derecha del item CODIGO, o se presiona la tecla F1 en el item
CODIGO, con lo cual se despliega una interfaz de busqueda mostrada en la figura
5., que contiene items de busqueda avanzada del equipo. También existen 3
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botones en la parte derecha, “ACTUALIZAR (F5), NUEVO, ELIMINAR?”, el primero
sirve para modificar alguna informacion de un equipo existente. El segundo botén
para ingresar un nuevo equipo y el tercero para eliminar equipos existentes.

Figura 5. Interfaz de busqueda del médulo 4710-Equipos.

] |
[ |
[ |
[ |
|
|

bicacidn | Regrezar I

En la pestafia DATOS DEL EQUIPO, que se observa en la Figura 6., se encuentra
toda la informacién relacionada con el equipo, Modelo, Marca, Serie, Centro De
Costo, Area, Tipo De Solicitud, Tipo De Equipo, Clase, Pais, Nombre Fabricante,
Responsable Del Equipo, Proveedor, Capacidad, Peso, Alto, Ancho, Largo.
También en él se encuentra informacién secundaria menos importante como: Afio,
Caodigo Alterno, Codigo De Activo Fijo, Valor Compra, Valor Actual, Fecha De
Instalacion, Fecha Recibido, Fecha Garantia, Dias Garantia, Prioridad Para Orden
De Trabajo, Estado Del Equipo Fecha De Retiro, y en la parte de abajo se
encuentran lugares donde poner informacién como algunas Notas, Su Funcion, Su
Ubicacion. Los campos de Centro De Costo, Area, Tipo De Solicitud, Tipo De
Equipo, Clase, Pais, NO se pueden dejar en blanco, es obligatorio llenar con la
informacion correspondiente al equipo. Para llenar estos campos se escribe el
codigo que tiene, en caso de no conocerlo se presiona F1 y se escoge uno de la
lista desplegable que aparece.
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Figura 6. Datos del equipo. Seccion del médulo EQUIPOS.

Centro de Costo: Este campo hace referencia al Codigo que maneja cada regional
de la empresa. Se escoge segun la planta en la que se desarrolle el modulo. Para
el caso de Planta Guachucal el codigo de centro de costo es “1101”.

Area: Este campo hace referencia a las areas ya establecidas.

Tipo De Solicitud: hace referencia al lugar donde se estan haciendo las solicitudes
para trabajos de mantenimiento. Para el caso de planta Guachucal el cédigo para
Tipo de solicitud es “M100”

Color: En este campo se digita el codigo del color del equipo el cual estamos
ingresando al sistema.

Tipo de Equipo: en este campo se coloca el tipo de maquinaria.
Clase de Equipo: La clase de equipo es una subdivision de tipo de equipo.
Pais: Hace referencia a donde pertenece el equipo.

Con los botones *+ ubicados frente a cada campo, se pueden crear nuevas
opciones para cada vinculo. En la figura 7., se presenta un ejemplo de la creacion
de un codigo para un nuevo color, haciendo clic en el botén | ubicado frente al
campo Color. En el campo Colores, se ingresa el cédigo consecutivo del nuevo
color (en este caso un numero consecutivo “12”) y en el campo Descripcion, se
ingresa el nombre del color (en este caso “Café”) se presiona la opcidén Actualizar

Actualizar(F5) |
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Figura 7. Ejemplo de creacion de un nuevo color en el médulo Equipos.

Colores

"Esc" para cerrar

Caolor |Descripci6n | Activo | ;I
05 AZUL 1

04 BLAMNCD 1

12 CAFE —.
36 FUCCIA 1

o7 GRIS 1

Jul] U 1

o1 MARANIA 1

05 MEGRO 1

Ju] RO 1

10 ROSADO 1

03 WERDE 1

11 WERDE MARTILLADO
-
4 3

= A

Actualizar(Fs) Mueva Elitniriar

En la figura 8., se muestra un ejemplo de la creacion de un equipo con sus datos
principales.

Figura 8. Ejemplo de un equipo perteneciente al area de proceso de la planta
Guachucal Colacteos.

. 4710 / colacteos / 15May12 15:26 / 8043 / colpaz / JABASTIDAS / 102

Codigo | GPOIP | =] [0 [ ][ Modificar | .\ i -
e = —————— Huevo Eliminar
R RGP REFPRENSA DE QU AUTOMATICA [F5)
Datoz del Equipo T Movimientos del Equipo T Caracteristicas Técnicas Hoja de Vida
2008
00560
00560
FLAMTA GUCHUCAL j 40,00
FROCESD ] $0.00
SOLICITUD GUACHUCAL j Fq
IBCERIND j F1
FREPREMNSA j F1
ELECTROMICA j i
IBRGENTINA ﬂ AALTA =
A - Activo e
INDUSTRIA METALURGICA EN ACERO INOKIDABLE 5.4 3.055,080.497
= -/
j 4| |PLC SIMATIC =7-300
CPU312C LAS TINAS IMAT
jj RELES, CILINDROS,
ACTUADORES,
jj CONTACTORES, YALVULAS,
J COMPONENTES HIDRAULICOS
-
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En la pestafia MOVIMIENTOS DEL EQUIPOS, de la Figura 9., se registran y/o se
consultan los traslados o transferencias entre areas, plantas o ubicacion del
equipo.

Figura 9. Movimientos del equipo. Seccion del médulo EQUIPOS.

Infor ion del Origen (Actual)

Tipo Solicitud | EEER] SOLICITUD GUACHUCAL
1101 PLANTA GUCHUCAL
P PROCESO

QUESERA 1, AL COSTADOC DE LAS TINAS IMAT X
=i ” Actualizar [FE)

1 didany 2012 'l

Histarico de Movimiento
Tipa

En la pestafia CARACTERISTICAS TECNICAS, que se observa en la Figura 10.,
se ingresan caracteristicas que pueden ser de cualquier tipo, solo depende de la
relevancia o importancia en el funcionamiento del equipo. Igualmente en esta
pestafia en el lado derecho de la pantalla aparece la opcidén de colocar un registro
fotografico del equipo.

Figura 10. Caracteristicas Técnicas. Seccion del médulo EQUIPOS

Caracteristicas Técnicas del Equipo
i Imagen Imagenes |
E
” ACEE’;%']Zml MNuevo Eliminar
Ok Actualizar Cambios |

“alar

Tiempos de Respuesta .
-

E liminar
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Con el botén | se crean nuevas Caracteristicas con su respectivo valor y
unidades de medida.

En la figura 11., se presenta un ejemplo de las caracteristicas técnicas de un
equipo, con su respectivo registro fotografico.

Figura 11. Ejemplo de las caracteristicas técnicas de un equipo perteneciente al
area de proceso de la planta Guachucal Colacteos.

En la pestaiia HOJA DE VIDA, de la figura 12., se consulta y se visualizan las
Ordenes de trabajo, Repuestos, Mano de obra y Trabajos externos realizados al
equipo.

La opcién Ordenes de trabajo, hace referencia a las actividades programadas para
hacer y la opcién Mano de obra, hace referencia a las actividades programadas
gue ya se realizaron.
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Figura 12. Hoja de vida. Seccion del médulo EQUIPOS.

[ratos del Equipo T Movimientos del Equipa T Caracteristicas Téchicas T Hoja de Vida
T Fepuestos T Mana de Obra T Trabajoz Esternos

co
= REIMA ALEJANDRO ARMANDO

2mz2 w100 737

28-Ago-

[
258-Ago-2012 hi1 00 738 F A ROZAS REINA ALEJANDRO ARMANDO | Planeacidn de Mantenimierto: G521
258-Ago-2012 hi1 00 T4 F A ROZAS REINA ALEJANDRO ARMANDO | Planeacidn de Mantenimierto: G&3-|
258-Ago-2012 hi1 00 742 F A ROZAS REINA ALEJANDRO ARMANDO | Planeacion de Mantenimierto: Ga4-|
258-Ago-2012 hi1 00 743 F A ROZAS REINA ALEJANDRO ARMANDO | Planeacidn de Mantenimierto: G99-|
25-Mary-2012 hi1 00 738 F A ROZAS REINA ALEJANDRO ARMANDO | Planeacidn de Mantenimierto: G521
25-May-2012 hi1 00 740 P A ROZAS REINA ALEJANDRO ARMANDO | Planeacidn de Mantenimierto: G&3-I

4 3

[Veorordones

4.4 Ingreso de Actividades de mantenimiento

Para poner en marcha la planificacién, seguimiento y control de la actividades de
mantenimiento, deben tenerse en cuenta tanto las instrucciones y manuales
ofrecidas por los fabricantes de los equipos, como la experiencia del personal
técnico que habitualmente trabaja en la planta. Con la informacion obtenida de
estas fuentes, se establecen las actividades de mantenimiento de cada equipo, los
procedimientos realizados para cada actividad, el tiempo requerido para
desarrollarlas, la frecuencia con que se llevaran a cabo, las herramientas,
repuestos e implementos a utilizarse ademas del personal responsable de ellas.

El médulo “4709-Mto- ACTIVIDADES ESTANDAR”, expuesto en la Figura 13., es
el modulo disefiado para ingresar las actividades de mantenimiento, este modulo
se describe a continuacion:
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Figura 13. 4709 Mto-Actividades estandar. Modulo del software DMS

En la interfaz de este modulo (Figura 14.), se pueden observar todos los items y
complementos relacionados con las actividades de mantenimiento preventivo, que
deben ser establecidas para cada equipo.

Figura 14. Interfaz médulo 4709- ACTIVIDADES ESTANDAR

E= 4709 / colacteos [ SMar12 22:07 / 80124 / colpaz / JABASTIDAS / 102

| [ e T
| | |+l o o | Gugg;af[
EERE | | o [ o |
eS| | | -
Mombre Corto | | I

Repuestos T Tareas T Permizoz Trabajo T Herramientas T Equipos

e |
I

rmacion del Equipo

03/03/201 2 Vl
05/05/2012 Vl

Adicionar
(FE)

Frecuencia

Muewa
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El primer item ACTIVIDAD, permite seleccionar una actividad de un banco creado
anteriormente, utilizando un cédigo, o crear una nueva actividad con su respectiva
codificacion, las actividades son todas aquellas acciones que se realicen a un
equipo con cierta frecuencia. El segundo item TIPO DE PARO, hace referencia a
durante qué tiempo se va a parar un equipo, si es un lapso corto, medio o largo.
En el siguiente item PLAN DE TRABAJO, se puede elegir el cédigo de un plan de
trabajo previamente creado o ingresar un nuevo plan, esta vinculado con el
modulo “4713 PLANES DE TRABAJO” donde se asigna el codigo, nombre del
plan, y se describen paso a paso los procedimientos a seguir en el desarrollo de la
actividad, las herramientas y el tiempo empleados en cada paso. El siguiente item
PERFIL, permite seleccionar el perfil de trabajo que debera tener el técnico que va
a realizar la actividad. El ultimo item NOMBRE CORTO es opcional, si queremos
ponerle un nombre corto a la actividad.

En la parte superior derecha, se encuentran las opciones HORAS/MINUTOS, para
ingresar el tiempo que durara la actividad, para que asi se sepa cuanto se
demorara exactamente el equipo parado y se pueda planificar de la mejor manera.
La opcién CLASE permite escoger el tipo de mantenimiento a realizar, ya que las
actividades planteadas requieren de cierta frecuencia se considera que hacen
parte de un mantenimiento preventivo del equipo, por tanto siempre se elegira la
opcion P-Preventiva. En la parte central de la interfaz se observan 6 pestafas,
REPUESTOS, TAREAS, PERMISOS DE TRABAJO, HERRAMIENTAS,
EQUIPOS, PLAN DE TRABAJO.

Repuestos. Figura 15. Interfaz donde se ingresa la referencia de repuestos y la
cantidad a usar en cada actividad, esta opcion genera un motor de busqueda en la
base de datos general de almacén figura 16., con lo que se puede confirmar si el
repuesto a utilizar esta o no en el stock, ademas proporciona el valor unitario.

Figura 15. Repuestos. Seccion del médulo Actividades Estandar.

Repuestos T Tareas T Permizos Trabajo T Herramientas T Equipos T Plan de Trabajo
Codign | || | d

Cantictad | | Unidad | | %rUt costa Untaria |:|
Codigo i

Dexzcripcion Canticlac

Adicionar
(FE)

Muevo

Borrar
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Figura 16. Motor de busqueda de datos general de almacén, software DMS

Bisqueda de items
Archiva Hetramientas Grid  Costo Promedio  Columnas Predeterminadas

Descripcion Gendrico: TECio et Stock m

02030253 BALIMERA B202 DEF&LLT $0.00 10 16 DEFaUI
1 filas en 0.034

Permisos De Trabajo. Permite identificar ante quien debe solicitarse el permiso
pertinente para desarrollar una actividad.

Herramientas. Figura 17. Permite asignar las herramientas y la cantidad a utilizar,
desde una base de datos o agregar unas nuevas requeridas para la actividad
planteada.

Figura 17. Herramientas. Seccién del médulo Actividades Estandar

Repuestos T Tareas T Permisos Trabajo T Herramientas T Equipos T Plan de Trabajo

Cédico || ||

Carticiad
Adicionar
(FE)

Muevo

Borrar
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Equipos. En esta interfaz, que se observa en la figura 18., se ingresa el cédigo del
equipo previamente creado en el médulo “4710 EQUIPOS”, al que se le asociara
la actividad planteada, automaticamente aparecera la informacion de Ubicacion, C.
Costo y Area. Se elige el tipo (Dias, Semanas o meses) y el valor frecuencia de la
actividad, se ingresa la fecha en que se realiz6 por ultima vez y el programa
generara automaticamente la fecha del proximo mantenimiento.

Figura 18. Equipos. Seccion del médulo Actividades Estandar.

Repuestos T Tareas T Permizos Trabajo T Herramiertas T Equipos T Flan de Trabajo ]
i | || EE

Informacion del Equipo

Ubicacion

IMeses j m| 1

|| Fecha Ultima Mantenimierto |1 AMay 2012 ﬂ

| Frecuencia

|| cha Prosimo M antenimiento |1 AMayi201 2 j

Frecusncia Littirmo httto Préxima hitto
Adicionar
(FE)

Muevo

Borrar

Plan de Trabajo. Figura 19. Se visualiza la descripcion paso a paso el
procedimiento a seguir para desarrollar la actividad.

Figura 19. Plan de Trabajo. Seccion del modulo Actividades Estandar.

Repuestos T Tareas T Permizos Trabajo T Herramientas T Equipos T Plan de Trabajo

1o
APAGAR EL EQUIPO
RETIRAR TORMILLOS Y DESMONTAR LLAWE 7THE
RETIRAR LA BOGIUILLA DE ASPERCION
LIMPIAR LA BOGUILLA DE ASPERCION BROCHS % ACPM
INTRODUCIR LA BOGUILLA Y Y OLVER & MOMTAR LLAVE THE
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En la figura 20., se presenta un ejemplo de la creacién de una actividad y la
asignacion del respectivo equipo, frecuencia y fecha del ultimo mantenimiento.

Figura 20. Ejemplo de creacidén de una actividad de mantenimiento preventivo en
el modulo 4709 Actividades estandar.

g 4709 / colacteos / 2May12 11:47 / 80124 / colpaz / JABASTIDAS / 102

EE | [s01 | pESCARBONADA, CALDERS. W
- = Guard
e |[f & 3HORAS LE?rS)ar
[Go1 | PESCARBONADA
I ==
Mombre Corta | IF'-F'reventiva ﬂ
Repuestos T Tareas T Petmizoz Trabajo T Hetramientss T Equipos T Plan de Trabsjo
= [ss01ct |[F+LOERA FIROTUBULAR 100 BHF | =] +|
Informacion del Equipo

Ubicacion

|CUARTO DE SERVICIO, FRENTE AL BANCO DE H

[INEICEStEN | | [PLANTA GUCHUCAL 2 1610/2011 vI
m|s |[FERVICIOS o 160472012 vI

Equipo
GEMC

OTUBLLAR 100 BHP

Adicionar

(FE)

Mugva

Borrar

Una vez planteadas las actividades de mantenimiento, se deben programar y
generar las 6rdenes de trabajo, este proceso permite vincularlas y visualizarlas en
la hoja de vida de cada equipo, ademas de manera sistematica y ordenada se
crea un reporte de las acciones que deben ejecutarse por el personal técnico de
mantenimiento.

Las ordenes de trabajo se generan en el modulo “4716-Mto-PLANEACION DE
MANTENIMIENTO”, observado en la figura 21., y se describe a continuacion.

Figura 21. MODULO 4716 PLANEACION DE MANTENIMIENTO, software DMS.

Pl S |

¥ 4716 / colacteos / 6Marl2 20:27 / 8035 / colpaz / JABASTIDAS [/ 102

T Generar Ordenes de Trabajo I
j Marc:|Tr | Diesmarcar || B E;ocﬁrc?tr::r Nuevo

¥ Generar Ordenes
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Los 3 primeros items, permiten realizar una busqueda, tomando como criterio una
de las siguientes opciones: el cédigo de la actividad, el cédigo del equipo o el tipo
de solicitud, ademas si se desconocen los codigos, al pulsar “F1” sobre cualquiera
de las opciones, se visualizara el banco general de datos que cada una de ellas
contiene.

En La pestafia Programar Solicitudes de mantenimiento de la figura 22., debe
ingresarse el rango de fechas desde y Hasta cuando se programaran las
actividades, el modulo solo permite elegir fechas del afio en curso o fechas
anteriores, ademas debe ingresarse el Solicitante, quien es la persona que realiza
la programacion. Luego se presiona la opcion Cargar, inmediatamente se muestra
una lista con todas las actividades que coinciden con el criterio de busqueda y el
rango de fechas seleccionado. Para seleccionar una o varias actividades de las
lista se utiliza la opcién Marcar.

Figura 22. Programar solicitudes de mantenimiento, secciéon del mddulo
planeacién de mantenimiento.

Programar Solicitudes de M antenimiento T Generar Ordenes de Trabajo

mlzmg vl ) IMa-"JO vl IMa_'r'D vI Marcar | Qesmalcarl Cargar
EEEE I |

Programar
Solicitud

Muewo

[V Generar Ordenes

En la pestafia Generar Ordenes de Trabajo (figura 23.), Se asigna el técnico
encargado de realizar la labor, desde la base de datos creada en el médulo “4712
TECNICOS”, donde se ingresa el nombre y perfil del personal de mantenimiento.
Finalmente se retorna a la pestaifia Programar solicitudes de mantenimiento, y
pulsa la opcién Programar Solicitud.
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Figura 23. Generar Ordenes de trabajo, seccion del mdédulo planeacion de
mantenimiento.

Frogramar Solicitudes de Mantenimiento T iGenerar Ordenes de Trabajo
-
mr 202 J IMa_l,lo Marcar | Desmarcar ey Q%ﬂ?rar e

,T‘ [ wer [ Imprimie

En la figura 24., se expone un ejemplo de la programacion de actividades de
mantenimiento preventivo y la generacion de 6rdenes de trabajo.

Figura 24. Ejemplo de programacion de actividades de mantenimiento preventivo
en el modulo Planeacion de mantenimiento.

| |
| | =

||SDLICITUD GUACHUCAL |

Programar Solicitudes de Mantenimiento T Generar Ordenes de Trabajo
“I 2012 :Iv IAbriI :|' - || Diciembre j LMacar | Desmarcar | Cargar Eéogl"r?tm: ' Mugvo
EEEITT][R0SAS REINA ALEJANDRO ARMANDO IEEEEE .
¥ Generar Ordenes
. y 6n Equipo Equipo l:l
Mi00O 2012 11 ¥ GRO4C CLARIFICADORS CENTRIFUGA MSESS FREMTE AL INTERCAMBIADOR DE PLAC A-ALTA
Mi00O 2012 11 x  GRO4C CLARIFICADORA CENMTRIFUGA MSESS FREMTE AL INTERCAMBIADOR DE PLAC A-ALTA _I
M100O 2012 12 x  GRO4C CLARIFICADORA CENMTRIFUGA MSESS FREMTE AL INTERCAMBIADOR DE PLAC A_ALTA
Mi00O 2012 12 x  GRO4C CLARIFICADORA CENTRIFUGA MSESS FREMTE AL INTERCAMBIADOR DE PLAC A_ALTA
Mi00 2012 12 ¥ GRO4C CLARIFICADORA CENTRIFUGS MSESS FREMTE AL INTERCAMBIADCR DE PLAC A-ALTA,
Mi00 2012 12 ¥ GRO4C CLARIFICADORS CENTRIFUGA MSESS FREMTE AL INTERCAMBIADOR DE PLAC A-ALTA
Mi00O 2012 12 ¥ GRO4C CLARIFICADORS CENTRIFUGA MSESS FREMTE AL INTERCAMBIADOR DE PLAC A-ALTA
Mi00O 2012 12 ¥ GROTE BOMBA TAMGLE 5 JUMTO A LOS TAMNGUES DE ALMACAC A-ALTA
Mi00O 2012 12 x  GROTE BOMBA TAMGLE 5 JUMTO A LOS TAMNGUES DE ALMACAC A-ALTA
Mi00O 2012 12 x  GROTE BOMBA TAMQLE 5 JUNTO A LOS TANGUES DE ALMACAC A_ALTA
Mi00 2012 9 x  GROSTY TAMGLE DE LECHE 1 FREMTE AL TAMGQUE DE LECHE MRO 3, £ tl-MEDIA
Mi0o 2012 10 ¥ GROST1 TAMGLE DE LECHE 1 FREMTE AL TAMGLUE DE LECHE MRO 3, £ fl-RAED 2
Mi00O 2012 11 ¥ GROST1 TAMGLE DE LECHE 1 FREMTE AL TAMGLUE DE LECHE MRC 3, £ f-MEDI2
Mi00O 2012 12 ¥ GROST1 TAMNGILE DE LECHE 1 FREMTE AL TAMGLUE DE LECHE MRO 3, £ -MEDI2,
Mi00O 2012 9 x  GROSTZ2 TARGLE DE LECHE 2 FREMTE AL TAMGLUE DE LECHE MRO 4, -MEDI2,
M100O 2012 10 x  GROSTZ2 TARGLE DE LECHE 2 FREMTE AL TAMGLUE DE LECHE NRO 4, -MEDIA, -
R——— i e i e e _'I_I
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Programadas las actividades, se hace necesario visualizarlas en un formato
impreso, en el cual se incluyan todas las labores a realizarse en una semana, este
formato sera socializado ante el personal de produccion y administrativo de la
planta con el fin de que se realice la programacion adecuada de las jornadas de
ejecucion. Cada primer dia de la semana (lunes para nuestro caso) se realizara la
consulta e impresion de las actividades de mantenimiento preventivo, labor que
ejecutara el personal técnico de mantenimiento de la planta.

Para consultar y filtrar las actividades a realizarse en un periodo de tiempo se
ingresa al médulo “4714-Mto-SOLICITUDES” mostrado en la figura 25., en la
pestafia Consultar Solicitudes, que se observa en la figura 26.

Figura 25. Modulo SOLICITUDES, software DMS
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Figura 26. Consultar solicitudes, seccion del médulo Solicitudes.

Elaborar Solictud | Consultar Solicit

Lellelle]

Himero

Las opciones, Equipo, Tipo de solicitud, C. costo, Area, solicitante, permiten
realizar una busqueda, tomando como criterio actividades que se deban ejecutar
por: equipo, planta, equipos pertenecientes a un area determinada y/o técnico
asignado. Es posible elegir una o varias de las siguientes opciones para filtrar la
bldsqueda, pulsar “F1” sobre cualquiera de las opciones, permitird visualizar el
banco general de datos que cada una de ellas contiene.

Las opciones Requerida Desde, Hasta, permiten ingresar las fechas en las que se
desea consultar las actividades.

Para realizar la impresion de las actividades consultadas se disefié un formato en
Excel, figura 27., en donde se exporta en el portapapeles el listado de acciones a
efectuarse y que contiene la informacion necesaria y més relevante, (nimero de
orden de trabajo, fecha de realizacion, cédigo y nombre del equipo, actividad a
realizarse, y area de ubicacién) para su posterior socializacion y aprobacion.

En la figura 28., se presenta un ejemplo de la consulta de actividades de
mantenimiento semanales y la exportacion a Excel en el portapapeles.
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Figura 27. Formato en Excel de actividades de mantenimiento para impresion.

ACTIVIDADES SEMANALES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PLANTA GUACHUCAL

Nomero |Fecha_Req| Equipo Descripcién Equipo Falla Area
972 23-abr-12 | GOO3B2 |BOMBA PARA QUESO CREMA Planeacién de Mantenimiento: G111-REVISION/CAMBIO SELLO MECANICO/RETEN BOMBAS o}
971 23-abr-12 | GQO3B2 |BOMBA PARA QUESO CREMA Planeacion de Mantenimiento: G110-REVISION/CAMBIO RODAMIENTOS MOTOBOMBAS Q
970 23-abr-12 | GO03B2 |[BOMBA PARA QUESO CREMA Planeacién de Mantenimiento: GOO-REVISION Y LIMPIEZA GENERAL Q
793 23-abr-12 | GEO4E |EMPACADORA AL VACIO ULTRAVAC Planeacién de Mantenimiento: G128-MEDICION DE VACIO EMPACADORA E
788 23-abr-12 | GEO4E |EMPACADORA AL VACIO ULTRAVAC Planeacion de Mantenimiento: G127-REVISION DE RESORTES EMPACADORA E
606 23-abr-12 GEO4E |EMPACADORA AL VACIO ULTRAVAC Planeacién de Mantenimiento: G130-CAMBIO CINTA DE TEFLON EMPACADORA E
585 23-abr-12 | G504C1 |COMPRESOR DE AMONIACO MYCOM Planeacién de Mantenimiento: G45-REVISION MIRILLA DE NIVEL DE ACEITE s
1007 | 24-abr-12 | G503P |PLANTA DE GENERACION DE ENERGIA ELECTRICA realiza cambio de barras de sellado s
1008 25-abr-12 | GS01C1 |CALDERA PIROTUBULAR 100 BHP Planeacion de Mantenimiento: G150-desincrustar tubo conduccion agua bomba a caldera H
969 25-abr-12 | GA10H2 |HIDRONEUMATICO 2 Planeacién de Mantenimiento: GOO-REVISION Y LIMPIEZA GENERAL A
956 25-abr-12 | GAL10H2 |HIDRONEUMATICO 2 Planeacién de Mantenimiento: G62-PURGA TANQUE HIDRONEUMATICO A
355 25-abr-12 | GA10H2 |HIDRONEUMATICO 2 Planeacion de Mantenimiento: GG1-REVISION SELLO MECANICO BOMBAS HIDRONEUMATICO A
954 25-abr-12 | GA10H2 |HIDRONEUMATICO 2 Planeacién de Mantenimiento: GB0-REVISION DE RODAMIENTOS BOMBAS HIDRONEUMATICO A
150 25-abr-12 GAOAF |FILTRO DE ARENA A PRESION Planeacién de Mantenimiento: G114-RETRO LAVADO Y PURGA FILTRO DE ARENA A PRESION A
953 27-abr-12 | GQO3B3 |BOMBA DE IMPULSO DE SUERQ Planeacién de Mantenimiento: G111-REVISION/CAMBIQ SELLO MECANICO/RETEN BOMBAS Q
952 27-abr-12 | GQ03B3 |BOMBA DE IMPULSO DE SUERO Planeacion de Mantenimiento: G110-REVISION/CAMBIO RODAMIENTOS MOTOBOMBAS Q
951 27-abr-12 | GQO3B3 |BOMBA DE IMPULSO DE SUERQ Planeacién de Mantenimiento: GOO-REVISION Y LIMPIEZA GENERAL Q
928 27-abr-12 | GPO7B |BOMBA IMPULSO DE AGUA PASTEURIZADA Planeacion de Mantenimiento: G111-REVISION/CAMBIO SELLO MECANICO/RETEN BOMBAS P
927 27-abr-12 GPO7B |BOMBA IMPULSO DE AGUA PASTEURIZADA Planeacién de Mantenimiento: G110-REVISION/CAMBIO RODAMIENTOS MOTOBOMBAS P
926 27-abr-12 GPO7B |BOMBA IMPULSO DE AGUA PASTEURIZADA Planeacién de Mantenimiento: GOO-REVISION Y LIMPIEZA GENERAL P
839 27-abr-12 | GAD5T1 |TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE AGUA VERTICAL 1  [Planeacién de Mantenimiento: G105-LAVADO MANUAL TANQUES A
892 29-abr-12 | GAO5T2 |TANQUE DE ALMACENAMIETNO DE AGUA VERTICAL 2  [Planeacién de Mantenimiento: G105-LAVADO MANUAL TANQUES A
335 29-abr-12 GS05ST |TORRE DE ENFRIAMIENTO Planeacién de Mantenimiento: G32-LIMPIEZA DE ROCIADORES TORRE DE ENFRIAMIENTO S

8 29-abr-12 | G501C1 JCALDERA PIROTUBULAR 100 BHP Planeacién de Mantenimiento: 102-LIMPIEZA Y CALIBRACION DE ELECTRODOS 5

Figura 28. Ejemplo de consulta de actividades de mantenimiento semanales,
modulo Solicitudes.
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Consultar Solicitudes

|F30LICITLID GUACHUCAL

PLAMTA GUCHUCAL

Cargat

23-Abr-2012
[Too [ bimers | Feora |

19-Shr-2012 25 2br-2013 BASTIDAS JHOMY GalOH2 HIDRONEUMETICD 2
19-Abr-2012 25-2br-2012 BASTIOAS JHOMY GAlOH2 HIDROMEUMATICD 2

19-5br2012 27-Abr-2012 BASTIDAS JHONY G026 BOKEA DE IMPULSD DE SUERD
19-Shr-2012 27-2br-2012 BASTIDAS JHONY GO02R3 BOKE DE IMPULSD DE SUERD
10-Sbr-2012 27-br-2012 BASTIOAS JHOMY en el porta papele PULE0 OE $UERD

13- fbr-2012 27-Abr-2012 BASTIDAS JHOMY Exportar a Excel coma archivo.., L350 DE AGLLA

18- 5br2012 I7-Abr2012 BASTIDAS JHONY L50 DE AGLUA
18-£br-2012 27-£br-2012 BASTIDAS JHONY Imprimir Grid. . L350 DE AGUA
17-Abr-2012 20-Abr-2012 BASTIOAS JHOMY Imprimir Grid con # de rengldn... B s ENAMIETHO DE
17-5br2012 27-Abr-2012 BASTIDAS JHONY B W ENAMIENTO DE
13-£br-2012 23-£br-2012 BASTIDAS JHONY Tatal de una Calumna... o AL WRCIO ULTRANAC
13-Abr-2012 23-Abr-2012 BASTIOAS JHOMY ) o AL WACID ULTRAMAS
3-fbr2012 23-Abr-2012 BASTIDAS JHOMY ety ISR S o AL WACID ULTRAWAS
- Shr-2012 23-2br-2012 BASTIDAS JHONY By darlie S Sl . DE AI0HLAC D Ry COR
I-fbr-2012 20-Abr-2012 BASTIOAS JHOMY Blumsesy el FRIAMIENTO
27-Feb-2012 26-2br-2012 BASTIDAS JHOHY FENA A PRESION
13-Feb-2012 29-2br-2012 BASTIDAS JHONY Wer Mimero de Fila ackual y Gltima OTUBULER 100 BHF

29-4br-2012

-

Drdenar oor alouna Columna...

El médulo "4717-Mto-MANO DE OBRA” de la figura 29.
registro de las actividades ejecutadas, aplazadas o canceladas, ademas es

58

2]

Permite realizar el



posible realizar un seguimiento y control del estado, tipo y/o progreso de las
acciones programadas.

Figura 29. Mddulo 4717 MANO DE OBRA, software DMS.

3| =

|
| Cargar | Actuslizar-F5|  Nuevo

DOprima Shift - Inzert zobre |a linea que desee duplicar para amacenar mas de una tarea por orden
Fecha Inicio [Hora Ini | Fecha Fin  |Hora Fin | Técnico Tipo | Orcden

Los 3 primeros items, permiten realizar una busqueda, tomando como criterio una
de las siguientes opciones: Un intervalo de tiempo (Desde - Hasta), El técnico
encargado (Técnico), o el tipo de orden (planta a desarrollarse), al pulsar “F1”
sobre cualquiera de las opciones, se visualizara el banco general de datos que
cada una de ellas contiene. Paralelamente puede elegir visualizar todas las
actividades, las pendientes o las existentes.

En la opcion Nro. O.T, (nUmero de orden de trabajo), se ingresa el numero de
orden de trabajo proporcionado en la pestafia Consultar Solicitudes, del moédulo
4714 Solicitudes, y que se ha impreso en el formato de actividades semanales de
la figura 27., este nimero hace referencia a una actividad especifica, con una
fecha y en una planta determinados, datos que se ingresaran en los primeros
ftems para realizar la busqueda de dicha actividad especifica. Al no ingresar
ningln numero de orden de trabajo se generaran todas las actividades
relacionadas al criterio de busqueda escogido en los primeros campos.

Una vez seleccionadas estas opciones se pulsa la opcién Cargar, inmediatamente
pueden observarse las actividades planteadas y su estado actual. Siempre que un
técnico realice una actividad planteada, debe registrarla en este mddulo
indicando, la hora y fecha de inicio y finalizacion, su nombre, y tipo de tarea
(mantenimiento ejecutado, no ejecutado, externo, inconcluso).

En la figura 30., se presenta un ejemplo del ingreso de una actividad realizada.
Como se observa en la figura 27., el namero de orden 190, hace referencia al
retro lavado y purga del filtro de arena a presion, actividad que se llevé a cabo el
25 de abril del 2012 y que en el registro mostrado en la figura 26, se realiz6 a las
4:00 pm hora de iniciacion, hasta las 4:30 pm hora de finalizacién.
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Figura 30. Ejemplo de ingreso de una actividad realizada al médulo Mano de obra.

Ei 4717 / colacteos / 15May12 14:57 / 8032 / colpaz / JABASTIDAS / 102

[23ra6r 2012 -
| 13
M100  |BOLICITUD GUACHUCAL |PEEEEE 190 Cargar

almacenar mas de una tarea por orden

1 i1 00 190 MANTEMIMIENTO EJECUTADC

29880y §201 2 *| & Todos ¢ Pendientes § Existentes

Actualizar-F5

]

Muewo

Para finalizar, se presiona la opcion Actualizar, de esta manera se registra la
actividad en la hoja de vida del equipo, creada en el modulo “4710 EQUIPOS”
como se observa en la figura 31.

Figura 31. Mano de obra, seccién Hoja de vida del modulo 4710 EQUIPOS.

w. 4710 / colacteos / 15May12 15:15 / 8043 / colpaz / JABASTIDAS / 102

Codigo | GA4F | =l (D[ 56T [ Modifiear | ot

L MHuevo Eliminar
Descripcion|[FILTRO DE ARENA A PRESION [
Datos del Equipo 1 WMovimientos del E quipo 1 Caracteristicas Técnicas Il Hoja de Vida
Ordenes de Trabajo T Repuestas T Mano de Obra T Trabajos Externos |

O o area E et

9-! w00 RE AGUIRRE ALFONSO MARTIN ITO EJECUTADD Plai iento; 3114-RETRO LAYADO ¥ PURGA FILTRO DE AREMA, A PRESI
26-Mar-2012 15:30 2B-Mar-2M2 1545 ROSAS RENA ALEJANDRO ARMANDO MANTEMIMIENTO EJECUTADO Planeacion de Mantenimiento: G114-RETRO LAYV ADO ¥ PURGA FILTRO DE ARENA, A PRESI
4-fbr-2012 14:30 4-Ahr-2012 14:45 Planeacidn de Mantenimiento: G114-RETRO LAYADO ¥ PURGA, FILTRO DE ARENA A PRESI
25 21600 25- 2 16:30 12, ALE. ANDO Iz antenimiento: G114-RETRC IRGA FILTRO DE ARENA & PRESI

En el moédulo “4714-Mto-Solicitudes”, existe la pestafia denominada Elaborar
solicitud (figura 32.), esta opcion, se utiliza para crear, actividades de
mantenimiento que no estén dentro de la programacion del plan de mantenimiento
preventivo y las cuales no tengan un periodo determinado, ademas permite
generar solicitudes, de realizacién de modificaciones, trabajos de mantenimiento
externos, pruebas, cambio y solicitud de repuestos entre otros.
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Figura 32. Elaborar solicitud, seccion del modulo solicitudes.

™ 4714 / colacteos [ 16May12 19:21 / 8036 / colpaz / JABASTIDAS / 102

Elaborar Solicitud T Consultar Solicitudes |
ETH| n | =f
Informacion del Equipo
Coosto ||
Ares
Uhicacion
oo
Idarca
Datos de la solicitud

ipcidn de la Solicitud

e 16-May-2012 19:21

Origen IS-Solic'rtada vl

Guardar (F5)

Muewo

Cargar (F3)

El item Equipo, permite ingresar el codigo del equipo al cual se le elaborara la
solicitud o posibilita su blusqueda avanzada, inmediatamente se ingrese dicho
cadigo los datos de los campos C.Costo, ubicacion, modelo, marca se cargaran
automaticamente, se procede a ingresar los datos requeridos en Tipo de solicitud
(cédigo asignado a cada planta), fecha y hora requeridas, solicitante (técnico),
contacto, prioridad, hora de respuesta, origen y en el campo descripcion de la
solicitud, se describe la necesidad o requerimiento por la que se elabora la
solicitud.

Haciendo clic en la opcion Guardar, se genera un nimero consecutivo con el cual
se reconocera la solicitud y paralelamente se cargarda al sistema.

En la figura 33., se expone un ejemplo de la elaboracién de una solicitud, en la
gue se describe la prueba de un repuesto a un equipo.
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Figura 33. Ejemplo de la elaboracion de una solicitud en el modulo solicitudes

El médulo “4712-Mto-TECNICOS”, que se observa en la figura 34., permite
ingresar el nombre o documento de identidad y elegir el perfil del personal de
mantenimiento, siempre y cuando se encuentren dentro de la base general de
némina de la empresa.

Figura 34. Modulo 4712-TECNICOS, software DMS

Wer Tercero |

| Adicionar
¥

(F5) Borrar

Mugwo

Mambres m Descripcidn

95,341,529 AGUIRRE AGUIRRE ALFONSO MARTIN h MECAMICO
13,015,119 BOLARICS REVELO GONZALO ANTONIO E ELECTRICC
10,008,925 CASANOWA MUNOZ OSCAR GIOW ANNY &} MECAMICC
13,012,290 MARVAEZ JURADC JAYIER MARINC b MECAMICO

3,254,405 OLIVA JOSE BERMARDO E ELECTRICO
95,342,443 RIASCOS AYALA CARLOS HERMNANDO h MECAMICO
93,341,497 ROSAS REIMNA ALEJANDRO ARMANDC &} MECAMICC
13,063,136 SALAZAR CORAL SEGUNDO ALIRIO h MECAMICO
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Debido a que la empresa no ha asignado un codigo interno a cada empleado el
item Caodigo, no sera diligenciado.

Con el boton 2 ubicado frente al campo perfil, se pueden crear nuevas opciones
de perfil.

El modulo “4713-Mto- PLANES DE TRABAJO” de la figura 35, permite crear
descripciones paso a paso de los procedimientos a seguir en el desarrollo de una
actividad, las herramientas y el tiempo empleados en cada paso

Figura 35. Mddulo 4713- PLANES DE TRABAJO, software DMS.

§’J 4713 / colacteos / 16May12 21:10 / 8018 / colpaz / JABASTIDAS [ 102

Minutos  (Herramientas

Adicionar
(F3)

Muewo

Barrar

=l9]

Cada actividad de mantenimiento programada en el modulo 4709 Actividades
estandar, tiene su propio plan de trabajo, por lo que la codificacion del plan de
trabajo y la actividad es equivalente y depende de la inicial de la planta en que se
realice, seguida por un numero consecutivo, en la figura 36., se observa que el
plan de trabajo “Limpieza y calibracion de electrodos”, tiene el cdédigo G03, lo que
significa que es una actividad de planta Guachucal (G), y es el tercer (03) plan
creado.

Con el boton =l ubicado frente al campo plan trabajo, se pueden crear nuevos
planes de trabajo.

Cada vez gue se presione la opcion Adicionar, se creard un nuevo paso que
deber& ser descrito, se le asignaran las herramientas y/o repuestos y el tiempo
utilizados.
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Figura 36. Ejemplo de creacion de un plan de trabajo para una actividad
determinada en el modulo Planes de Trabajo.

\E’J 4713 / colacteos / 16May12 21:10 / 8018 / colpaz / JABASTIDAS /[ 102

Flan Trabajo |Gua “_IMPIEZA v CALIBRACION DE ELECTRODOS | ﬂ

Pazo Mo

an
APAGAR EL EQUIPO

1 0 Adicionar

2 RETIRAR SISTEMA DE IGRICION 0 15 LLAYE HEXAGOMAL 3ME6 (F5)

3 RETIRAR ELECTRODOS 0 15

4 LIMPIAR Y CALIBRAR DISTAMCIA ENTRE ELECTRODOS 0 30

E INTRODUCIR ELECTRODOS v SISTEMA DE LLAMA DE IGNICI 0 13 LLAYE HEXAGOMAL 3ME N
Borrar

‘ ] olal

En el moédulo “4711-Mto-TAREAS?”, figura 37., Se programan los tipos de labores
que se derivan de la mano de obra.

Figura 37. Modulo 4711-TAREAS, software DMS.

Adicionar
{F5) Muewo Borrar

Tarea cion rio ||
05 MAMTEMIMIEMTO APLAZADC | T JABASTIDAS

o TAMTEMNIMIENTS EJECUT A u] 0 Fooo T True EPAZ

03 MANTENIMIENTO EXTERMO 1} u] joo0 O True EPAZ

04 MAMTEMIMIEMTO IMCOMNCLIISO 1} 1] fooo T True  EPAZ

02 TAMTEMIMIENTS MO EJECUTADS u] 0 Fooo T True EPAZ
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Cuando ocurre un dafio o averia en las diferentes areas tanto en equipos e
instalaciones, el Coordinador respectivo solicita al Auxiliar o Coordinador de
Mantenimiento se realice la reparacion necesaria, registrando estas actividades
ejecutas, en el formato de mantenimiento correctivo de equipos que se observa en
la figura 38., como soporte de la reparacion, en el que se consigna el diagnostico,
las actividades realizadas, el tiempo de paro del equipo y la firma de quien ejecut6
el mantenimiento, el responsable del equipo al recibirlo a satisfaccion y el jefe de
mantenimiento.

Figura 38. Formato de mantenimiento correctivo de equipos, Colacteos.

Tanto el mantenimiento correctivo como el mantenimiento preventivo deben
realizarse bajo estrictas normas de seguridad que generen proteccion al personal
gue lo ejecuta y bajo unos lineamientos del CODIGO PRINCIPIOS DE HIGIENE Y
SEGURIDAD EN MANTENIMIENTO, que generen seguridad e inocuidad al
producto.

4.5 Capacitacion del personal técnico

Se realizé la Capacitacion en manejo de la nueva plataforma de informacién del
modulo de mantenimiento y equipos del sistema DMS al personal de
mantenimiento, por medio de exposiciones tedrico-practicas, se brindé apoyo y
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asesoria en el desarrollo de ejemplos practicos de interaccion y manejo del nuevo
software.

Se disefiaron manuales de usuario (Anexo 1) con informacion detallada del
manejo paso a paso de todos los sub-modulos, que conforman el modulo de
mantenimiento y equipos del sistema DMS, con el fin de recopilar toda la
informacion y presentarla en forma didactica, para que sirva de soporte cuando el
personal técnico lo requiera.

Se desarrollaron précticas personalizadas, en las cuales cada miembro del
personal técnico ejecutd en el programa diversos procedimientos, como por
ejemplo: consulta e impresion de actividades semanales, registro de labores
ejecutadas, verificacidn de equipos, caracteristicas y hoja de vida, reprogramacion
de fechas de actividades de mantenimiento preventivo y programacion de nuevas
actividades, apoyados en los manuales. Ademas este procedimiento permitio
evaluar el dominio del personal, despejar dudas y reforzar la capacitacion previa.

Se sustentaron los resultados obtenidos en el desarrollo del proyecto ante los
directivos de la empresa, destacando los objetivos planteados al iniciar y los logros
alcanzados, ademas se describen paso a paso la metodologia de trabajo, los
alcances, las delimitaciones, los resultados y la manera como estos afectan a la
planta de manera positiva mejorando la calidad, seguridad, el crecimiento y
avance de la planta, contribuyendo a la obtencién de certificaciones que hagan a
la empresa mas competente en el mercado.

En la tabla 2., se resumen las fechas, personal, tematica e intensidad horaria
trabajada durante el proceso de capacitacion:

Tabla 2. Cronograma de capacitacion y sustentacion del proyecto

SEMANA FECHA HORA PERSONAL TEMAS
AUXILIARES DE *INTRODUCCION E
11-12 am INGRESO A DMS
L 12 -16 DE MARZO MANTENIMIENTO *VISUALIZAR
DE 2012 CARACTERISTICAS Y
3-4 pm COORDINADOR DE HOJA DE VIDA DE
MANTENIMIENTO EQUIPOS
11-12 am AUXILIARES DE INGRESO DE
> 20-23 DE MARZO MANTENIMIENTO CARACTERISTICAS Y
DE 2012 3-4 pm COORDINADOR DE HOJA DE VIDA DE
MANTENIMIENTO EQUIPOS
26-30 DE MARZO 11-12 am AUXILIARES DE CREAR Y MODIEICAR
34 DE 2012 MANTENIMIENTO ACTIVIDADES
! 2-4 DE ABRIL DE 3-4 pm COORDINADOR DE PERIODICAS DE
2012 P MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
5 9 - 13 DE ABRIL 11-12 am AUXILIARES DE *CONSULTA E
DE 2012 MANTENIMIENTO IMPRESION DE
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ACTIVIDADES
ESTANDAR
3-4 pm COORDINADOR DE SEMANALES
MANTENIMIENTO *REGISTRO DE
ACTIVIDADES
EJECUTADAS
11-12 am AUXILIARES DE INGRESO DE
16 - 20 DE ABRIL MANTENIMIENTO ACTIVIDADES DE
DE 2012 3-4 pm COORDINADOR DE MANTENIMIENTO  NO
P MANTENIMIENTO PROGRAMADAS
2-3 pm AUXILIARES DE RECUENTO v
23 AL 27 DE ABRIL MANTENIMIENTO REFUERZO DE LA
DE 2012 COORDINADOR DE
3-4 pm TEMATICA
MANTENIMIENTO
JEFE DE
8 30 DE ABRIL , 2-4 2-6 pm MANTENIMIENTO SUSTENTACION DEL
DE MAYO DE 2012 SUB-GERENTE PROYECTO
TECNICA

SUB-GERENTE TECNICO: ING. ARACELY ROMO
JEFE DE MANTENIMIENTO: ING. OSCAR CASANOVA
COORDINADOR DE MANTENIMIENTO: ARMANDO ROSAS
AUXILIARES DE MANTENIMIENTO:
CARLOS RIASCOS
MARTIN AGUIRRE

4.6 Apoyo en la adecuacion de las instalaciones eléctricas, siguiendo la
norma Técnica RETIE

El Reglamento Técnico de Instalaciones Eléctricas RETIE, retne los preceptos
esenciales, que garantizan la seguridad frente a riesgos eléctricos, definen el
ambito de aplicacion y las caracteristicas basicas de las instalaciones eléctricas y
algunos requisitos que pueden incidir en las relaciones entre las empresas de
servicios publicos y los usuarios, con especial enfoque en los problemas de la
seguridad de estos ultimos. Aplicando la norma, se lograran 6ptimos niveles de
seguridad y calidad.

El objeto fundamental de este Reglamento es establecer medidas que garanticen
la seguridad de las personas, de la vida animal y vegetal y la preservacion del
medio ambiente; previniendo, minimizando o eliminando los riesgos de origen
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eléctrico. Estas prescripciones parten de que se cumplan los requisitos civiles,
mecénicos y de fabricacion de equipos. Igualmente, este Reglamento propicia el
uso racional y eficiente de energia como una forma de proteccion al medio
ambiente y garantia del abastecimiento energético que requiere el pais.

Adicionalmente sefala, las exigencias y especificaciones que garanticen la
seguridad de las instalaciones eléctricas con base en su buen funcionamiento, la
confiabilidad, calidad y adecuada utilizacion de los productos, es decir, fija los
parametros minimos de seguridad para las instalaciones eléctricas.

La empresa contrata los servicios de un equipo especializado en todo lo referente
a instalaciones eléctricas, dirigido por un ingeniero Electricista, que estan llevado a
cabo el proceso de adecuacion, actualizacion e instalacion de nuevas redes, para
alcanzar el cumplimiento de la norma.

Se realizé un acercamiento tedrico a la norma, a continuacion se evaluaron las
instalaciones eléctricas de la planta y se encontré6 que muchas de las areas se
encuentran conforme a la norma, como se puede observar en la figura 39.

Figura 39. Tablero de distribucion eléctrica, planta Guachucal Colacteos.

Como se puede observar las tres fases marcadas con cinta claramente visibles,
cumplen con los colores establecidos en la tabla 3., Amarillo, azul y rojo para las
tres fases y blanco para el neutro, con lo cual se concluye que es un sistema 3®Y
con tensiones nominales 208/120 V.
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Tabla 3. Codigo de colores para conductores

SISTEMA 1% 1% 3oY 3dA IDA- oY 3dY 3dA 3IdA
TENSIONES 120 2401120 208120 240 240/208/ 380/220 480/440 480 /440 Mas de
NOMINALES 120 1000 V

(Voltios)

CONDUCTORES 1 fase 2 fases 3 fases 3 fases 3 fases 3 fases 4 3 fases 3 fases 3 fases

ACTIVOS 2 hilos 3 hilos 4 hilos 3 hilos 4 hilos hilos 4 hilos 3 hilos

FASES Negro Negro Amarillo Negro Negro Café Café Café Violeta
trifasico Rojo/ Azul Azul Naranja Negro Naranja Naranja Café
Rojo Rojo Azul Amarillo Amarillo Amarillo Rojo

NEUTRO Blanco Blanco Blanco No aplica Blanco Blanco Gris No aplica No aplica
TIERRA DE Desnudo Desnudo Desnudo Desnudo Desnudo Desnudo Desnudo Desnudo Desnudo
PROTECCION o verde o verde o verde o verde o0 verde o verde 0 verde o verde o verde

TIERRA Verde o Verde o Verde o No aplica Verde o Verde o No aplica No aplica No aplica

AISLADA Verde/ Verde/ Verde/ Verde/ Verde/

amarillo amarillo amarillo amarillo amarillo

Fuente: Resolucién No. 18-1294. Anexo general Reglamento técnico de
instalaciones eléctricas-RETIE

En consenso con el Ingeniero encargado se concluye que se tiene falencia y por lo
tanto se requiere apoyo en el cumplimiento del articulo 11 SIMBOLOS
ELECTRICOS Y SENALIZACION DE SEGURIDAD?.

La norma establece una serie de objetivos que debe cumplir una empresa para
garantizar que las instalaciones, equipos y productos usados en la generacion,
transmision, transformacion, distribucién y utilizacion de la energia eléctrica,
cumplan con los parametros minimos de seguridad eléctrica.

Entre estos objetivos los relacionados con el articulo 11 son:

- Fijar las condiciones para evitar accidentes por contactos eléctricos directos e
indirectos.

- Establecer las condiciones para evitar dafios debidos a sobre corrientes y
sobretensiones.

- Adoptar los simbolos de tipo verbal y grafico que deben utilizar los
profesionales que ejercen la electrotecnia.

- Prevenir los actos que puedan inducir a error a los usuarios, tales como la
utilizacion o difusion de indicaciones incorrectas o falsas o la omisién de datos
verdaderos que no cumplen las exigencias del presente Reglamento.

Para apoyar el cumplimiento de estos objetivos es importante tener en cuenta la
demarcacion de tomacorrientes, tableros de distribucion, control y transferencia

'® MINISTERIO DE MINAS Y ENERGIA DE COLOMBIA. Resolucién No.18 -1294 De Agosto 06 De 2008. Anexo
general reglamento técnico de instalaciones eléctricas-RETIE. Articulo 11. 2008. 164 p
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eléctrica, utilizando la simbologia reglamentaria. Para ello se adecua el disefio del
simbolo de riesgo eléctrico expuesto en la Figura 40., y la sefializacion de
seguridad figura 42., para tomacorrientes y tableros eléctricos pertenecientes a la
planta teniendo en cuenta sus caracteristicas, basado en el articulo 11, del anexo
general (reglamento técnico de instalaciones eléctricas RETIE) De la
resolucion No. 18 -1294, con lo cual se contribuye a la seguridad industrial de la
planta.

Figura 40. Simbolo de riesgo eléctrico. A para tableros grandes, B tableros
pequenos

Las medidas del arco o rayo eléctrico figura 41. Se describen en la tabla 4:
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Figura 41. Dimensiones del arco eléctrico.

Fuente: Resolucion No. 18-1294. Anexo general

instalaciones eléctricas-RETIE

Tabla 4. Medidas del simbolo de arco o rayo eléctrico.

Reglamento técnico

SIMBOLO h A B C D E
A 64 | 25 | 16 33 13 | 10
B 30| 12| 75| 153 | 6 | 48

Medidas en milimetros.
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Figura 42. Sefializacion Tomacorrientes

o | [A220V]

[
tem I A\ 3:220v I

4.7 Apoyo en Actividades para certificacion Haccp

La certificacion del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP-
Hazard Analysis and Critical Control Points), es un principio internacional que
define los requisitos para un control efectivo de la seguridad alimentaria. El
sistema HACCP ayuda a las organizaciones a centrarse en los peligros que
afectan la seguridad/higiene de los alimentos y sisteméaticamente los identifica por
medio del establecimiento de limites criticos de control en puntos criticos durante
el proceso de produccién de alimentos.

El programa de mantenimiento preventivo de areas, equipos e instalaciones y el
programa de calibracién de equipos e instrumentos de medicién, constituyen dos
de los prerrequisitos mas importantes del sistema Haccp.

Con el fin de organizar el listado maestro de equipos, se cre6 un archivo
actualizado para cada equipo, que contiene su informacion relevante, como la
hoja de vida, manual, certificados, entre otros, paralelamente se efectud la
revision, actualizacién y ordenacion de la documentacion correspondiente al
programa de mantenimiento de equipos e instalaciones.

Se asesor6 y ejecutd el ajuste electrénico de Balanzas y equipos de medicion,
para la posterior certificacion a través de una empresa acreditada, ademas se
efectud la revision, organizacién y actualizacion de la documentacion (listado
maestro de equipos, formatos, instructivos, cronogramas de verificacion entre
otros) correspondiente al Programa de Calibracién de equipos e instrumentos de
medicion.

Se presentd un disefio guia, figura 43., y el listado maestro de equipos para
rotulacion, el cual contiene el nombre y Cédigo de mantenimiento, con lo cual se
identificard cada equipo dentro de la empresa.
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Figura 43. Disefio de rotulacion de equipos planta Colacteos Guachucal.

CLARIFICADORA MSES85 |

GR04C

[ 10cm |

Se brind6 asesoria y apoyo en el montaje, reparacion y seguimiento, de redes,
equipos, instalaciones, relacionados al area de la electricidad, electronica, y
electro neumatica. Entre las actividades realizadas, estan:

e Evaluacién, diagnéstico y cambio de electrovalvula FESTO 5-2, de la
preprensa de quesos automatica, En la figura 44., se observa el dispositivo
instalado.

Figura 44. Electro-valvula Festo 5-2

e Medicion de fluctuacion de lineas de voltaje y corriente de distribucion
principal para andlisis y control, en la figura 45., se observa el tablero de
distribucién principal y transferencia a la planta de generacion de energia
eléctrica
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Figura 45. Tablero de distribucién principal

e Diagndstico y calibracion de balanzas electrénicas.
e Andlisis técnico, diagnostico y reparaciéon de tarjeta de control de un
dosificador de queso crema, mostrado en la figura 46.

Figura 46. Dosificador de queso crema
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e Diagndstico de cambio de Arrancador Suave SIEMENS, SIRIUS figura 47.,
para arranque de motobomba de la preprensa automatica.

Figura 47. Arrancador suave siemens Sirius

e Apoyo en la instalacién de un conductivimetro del equipo CIP automatico.
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5. CONCLUSIONES

La implementacion del sistema de caracterizacion seguimiento y control de
equipos, en la planta de produccion Guachucal, de la empresa Colacteos,
permite planificar y llevar a cabo un mantenimiento preventivo y pertinente,
desarrollado periddica, ordenada y sistematicamente.

El modulo de mantenimiento de equipos del software DMS, es una plataforma
verséatil, que posee las herramientas necesarias, para facilitar la
implementacion del sistema de caracterizacion, seguimiento y control de
equipos.

El sistema implementado aporta informacion, para evitar dafios en los equipos
ocasionados por falta de mantenimiento preventivo, permitiendo prolongar la
vida util de los equipos. Este sistema permite a directivos y personal técnico
relacionados al area de mantenimiento, a través de un acceso remoto, llevar un
control del inventario de equipos, de su estado actual, de las actividades de
mantenimiento realizadas y de aquellas que estan por realizarse, asi como
actualizar, modificar o registrar nuevos datos.

El proyecto desarrollado aporta a los requerimientos relacionados a las area de
mantenimiento, calibracion de equipos y seguridad industrial establecidos, para
obtener la certificacion HACCP(analisis de peligros y puntos criticos de control)

La seguridad en la industria se ocupa de la evaluacion de los riesgos, que
atentan contra la salud de sus trabajadores y contra sus recursos materiales y
financieros, para evitarlos se deben considerar un conjunto de normas que
desarrollan una serie de prescripciones técnicas a las instalaciones
industriales. Una de las principales fuentes de peligro son los riesgos de origen
eléctrico, para establecer medidas que garanticen la seguridad de las personas
y equipos; previniendo, minimizando o eliminando estos riesgos, se adopta el
reglamento técnico de instalaciones eléctricas (RETIE) en el que se define el
ambito de aplicacién, las caracteristicas basicas de las instalaciones eléctricas
y algunos requisitos que estas deben cumplir.

La sefalizacion de seguridad y riesgo eléctrico basado en el reglamento
técnico de instalaciones eléctricas, contribuye a mantener y mejorar los niveles
de eficiencia en las operaciones de la empresa y brindar a sus trabajadores un
medio laboral seguro.
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A pesar de que la actividad: Evaluacion y apoyo en la adecuacion de las
instalaciones eléctricas, siguiendo la norma Técnica RETIE, se programo con
un tiempo mayor al requerido, ya que se consideraba que existian mayores
falencias y de tener que cambiar la fecha de la sustentacion ante los directivos
debido a la dificultad para reunirse con ellos, se cumplié satisfactoriamente
con el cronograma de actividades planteado en la propuesta inicial del trabajo.

Con la realizacion de un trabajo de grado en la modalidad pasantia, el
estudiante tiene un acercamiento al campo laboral, aplicando los
conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera, obtener nuevos saberes que
fortalezcan su formacion profesional, y ademas que le permitan orientarse
hacia la creacion de posibles proyectos empresariales.

77



6. RECOMENDACIONES

Complementar el modulo de mantenimiento, implementando sistemas de alarma
electronicos, monitoreados de forma remota, que permitan alertar ante posibles
fallos.

Adaptar la metodologia utilizada en este proyecto, para implementarla en
diferentes empresas que lo requieran, teniendo en cuenta sus necesidades, con lo
gue se ampliarad el campo de aplicacion del ingeniero electrénico y por ende, las
alternativas de trabajo dentro de la region.

Disefiar software especializado en mantenimiento y control de equipos, teniendo
en cuenta las necesidades y requerimientos de cada empresa.

Dentro de las plantas de produccion de la empresa Colacteos, existen diversos
proyectos a realizarse, que pueden ser desarrollados por estudiantes del
programa de Ingenieria Electronica de la Universidad de Narifio en la modalidad
pasantia.

Generar una integracion Universidad-industria, que permita tener un acercamiento
real y practico con dispositivos, maquinaria e implementos electrénicos que hagan
parte de los procesos productivos de las empresas, beneficiando tanto al
estudiante, permitiéndole aplicar sus conocimientos en la investigacion, mejora y
solucién de problemas detectados, como a la empresa en el desarrollo, avance y
modernizacién de sus procedimientos.
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ANEXO A. MANUALES DE USUARIO
Generar Actividades Estandar Semanales

1. Ingresar a DMS y hacer clic en el médulo 4714-Mto — Solicitudes

2. Al abrir ésta ventana, hacer clic en la pestafia Consultar solicitudes

W& 4714 / colacteos [ 26Abr12 11:06 / 8036 / colpaz / JABASTIDAS / 102

[ Elabarar Solictud T




3. En la pestafia Consultar solicitudes llenar los campos que se indican en la figura
siguiente. Cuando se tenga diligenciados los campos solicitados, hacer clic en el botdn
Cargar

4. Después de hacer clic en el boton Cargar cwcer | S€  genera la tabla de
actividades estandar.

5. Ubicando el puntero del Mouse dentro de la tabla generada, pulsar CLIC DERECHO y
seleccionar la opcion Exportar a Excel en el porta papeles, como se puede observar
en la figura.

A 4714 / colacteos / 26Abr12 12:34 / 8036 / colpaz / JABASTIDAS / 102

Elaborar Solicitud T Consultar Solicitudes

M100 [EOLICITUD GUACHUCAL

‘ | Muevo : Cargar

23-Abr-z012 29-Abr-z012
.
EREALFONSO MARTIN | G301C1 CALDERA FIROTUBULAR 100 BHF ‘j
. ¥ G503F PLANTA DE GENERACION DE
Exportar a Excel como archiva.. ks JHONY GO03BT BOMBA PARA OUESD CRButA
S s JHaNY 600362 BOMBA PARA QLUESD CREMA
Il @l § bs JHONT GR03EZ BOMEA PARA DUESD CRENt
Imprimir Grid con # de rengldn. . bs JHONY GAIDHZ HIDRONEUMATICO 2
Total de una Columna. . s JHONY GAIDHZ HIDRONEUMATICO 2
JHONY GAIDHZ HIDRONEUMATICO 2
Wer Instruccin 5QL ks JHONY GAIDHZ HIDRONEUMATICO 2
JHONY 60363 BOMBEA DE IMFULSO DE SUERD
Buscar dentro del Grid... ks JHONY GOD3E3 BOMBA DE IMPULSD DE SUERD
Buscar Siguiente s JHONY 60363 BOMBEA DE IMFULSO DE SUERD
JHONY GROTE BOMBA IMPULSO DE AGUA
Wer Mimsro de Fila actual y dltima bs aHONY GPO7R BOMBA IMPLILS0 DE AGUA
s JHONY GPOTE BOMBA IMPULSO DE AGUA
Ordenat por alguna Columna, .
JHONY GAOSTZ TANGUE DE ALMACENAMIETNO DE
Cuitar Lineas del Grid s JHONY GAISTY TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE |~
Tamafio de Letra... L4
et esta fila werticalmente




6. Luego se minimiza DMS, para esto se ubica la barra superior de la pantalla y se hace
clic en el boton (_ )para después poder abril Excel

192.68.1.15 (Lo x

7. En el Escritorio abrir el programa ACTIVIDADES SEMANALES

8. Una vez abierto Excel presionar las teclas Ctrl+E para seleccionar todo y luego
Supr (suprimir) para borrar las anteriores actividades. Por Ultimo presionamos Ctrl+V
para pegar las nuevas actividades, presionar Aceptar en el mensaje que aparece.



9. Para organizar las tareas por fecha, hacemos Clic Derecho en la casilla Fecha_Req,
se selecciona Ordenar y por Ultimo se escoge la opcién Ordenar de A a Z.

Calibi - 12 ~ A" A7 % - % 0 F

T EER K
Nimero|Fecha Real Eauine | Deserineidn Equipo

972 | 23-ahf & Cortar WA Planeacidn de Manti
371 23-Abi 53 Copiar WA Planeacidn de Manti
970 23-Abn [ WA Planeacion de Mant
793 23-Ab LTRAVAC Planeacion de Mant
738 23-Ab Insertar... LTRAVAC Planeacion de Mant
6506 23-Ab E— LTRAVAC Planeacion de Mant
535 23-Ab B 0 MYCOM Planeacion de Mant
- EBarrar cantenido - -

1007 24-Ab E ENERGIA ELECTRICA realiza cambio de bz
1008 | 25-ah ey " boeHp Planeacicn de Mant:
965 25-Ah Ordenar » | 4] ordenardesaz

5956 25-Ab A Insertar comentario %} Ordenardezaa

335 25-Ab % Formato de celdas... Superponer colar de celda seleccionado

534 25-Ab Elegir de Ia lista desplagable... Superponer color de fuente seleccionada

10.Finalmente se da la orden de imprimir por medio del botén ubicado en la esquina
superior izquierda de la ventana de Excel. En la opcién Imprimir



Registrar Actividades Ejecutadas (Mano de Obra Ordenes de Trabajo)

1. Ingresar a DMS y hacer clic en el médulo 4717-Mto — Mano de Obra O.T.

2. Al abrir ésta ventana, llenar los campos que se indican a continuacion:



3. Cuando se tenga diligenciados los campos anteriores hacer clic en Cargar
el botén Cargar, asi se obtendr4 un resultado como el que se
observa en la figura.
Buscar en la pestafia ORDEN, el nimero de actividad realizada (segun el nUmero
que aparece en el listado impreso de actividades semanales) y seleccionarla
dando clic en ella, llenar los siguientes campos:

Es posible diligenciar varias actividades al mismo tiempo llenando los campos
establecidos anteriormente para cada nimero de actividad realizada.

Después de diligenciar los campos indicados en la imagen anterior, hacer clic en el

botén Actualizar

Actualizar-F5

4. Para hacer una nueva consulta y actualizacion de datos, hacer clic en el botén

Nuevo D

uevo

5. volver al paso nimero2



Ingresar a DMS

1. Abrir (doble clic) del escritorio el programa DMS

2. Dar clic en CONECTAR, en la pantalla que se muestra.

3. Ingresar el nombre de usuario y la contrasefia, minimizar la ventana, entrar al
correo electrénico de gmail, para obtener esta informacién. Maximizar



nuevamente la ventana e ingresar los datos (al ingresar, tener en cuenta las letras
mayusculas y minudsculas).

\ 192.68.1.15 (Do x /

4. Abrir el programa DMS (doble clic)

5. Llenar los siguientes campos y dar clic en ENTRAR



INGRESAR Y/O VISUALIZAR CARACTERISTICAS Y HOJA DE VIDA DE EQUIPOS

1. Ingresar a DMS y hacer clic en el médulo 4710-Mto-Equipos

2.1 VISUALIZACION DE EQUIPOS

Para visualizar un equipo es necesario llenar el campo CODIGO, mostrado en la
siguiente figura.



Si se da clic sobre el iconoEI, se genera una interfaz de blusqueda, con la cual
podemos realizar una busqueda y filtro a través de distintos items del equipo.

Es posible llenar UNO o VARIOS campos dependiendo de qué tan filtrada necesite la

R egresar

informacién, se presiona REGRESAR,

y se muestra un listado de

los equipos que concuerdan con la informacién ingresada, en el cual debe estar el

equipo que queremos visualizar.

Degcrpoion

GS01CT | CALDERA PIROTUBULAR 100 BHP
GSO0ME1  BOMBA ALIMENTACION DE AGUA CALDERA 100 BF
G501C2  CALDERA PIROTUBULAR 30 BHP

GS01T2  TAMOQUE ALIMENTACION DE AGUA CALDERA 30 Bt
G5S02C  COMPRESOR DE AIRE SULLAIR

G503F  PLAMTA DE GEMERACION DE EMERGIA ELECTRIC:
G5S06E  BAMCO DE HIELO

G507 INTERCAMBIADOR TUBULAR DE AGUA HELADA
G508E1 MOTOBOMEA BAMCO DE HIELO-PROCESO
G508B2 MOTOBOMBA BAMCO DE HIELO-PLACAS DE EMFRI
G5098  BOMBA DE DESCARGA DE ACPM

GS09T1  TAMQUE DE ALMACENAMIENTO DE ACPM 1
G509T2 TAMQUE DE ALMACENAMIENTO DE ACPM 2
G5S04CT COMPRESOR DE AMOMIACD MYCOR

G504C2 COMPRESOR WILTER

G505T | TORRE DE EMFRIAMIENTO

GSO1T1 | TAMOQUE ALIMENTACION DE AGUA CALDERA 100 E
GS01C  CALDERA PIROTUBLAR 100 BHP

G503G  PLAMTA DE GEMERACION DE EMERGIA ELECTRIC:
G502C1T COMPRESOR DE AIRE SULLAIR

G503G1  PLAMTA DE GEMERACION DE EMERGIA ELECTRIC:
G501C0  CALDERA PIROTUBLAR 100 BEHP

G5S04C  COMPRESOR DE AMOMIACD MYCORM

110
1M
1M
110
1M
1M
110
110
1M
110
110
1M
1M
110
1M
1M
110
1M
1M
110
110
1M
11m

Centro

bizacion

CUARTO DE SERVICIO, FREMTE AL BAMCO DE HIE | 5
EMTRE LAS CALDERAS 100 30 BHP, SALA DE SEY 5
AL COSTADO DE LA CALDERA 200 BHP.SALADE M 5
ENTRE LAS CALDERAS 100y 30 BHP, SALA DE Ma S
SALA DE MAQUINAS, FRENTES AL BAMCO DE HIEL 5
SALA DE MAQUINAS, FRENTE AL COMPRESOR DE S
EW LA SALA DE MAGUINAS, FRENTE AL COMPRES 5
AL COSTADO DEL BANCO DE HIELD SaLa DE MaQ | S
EM LA SALAS DE MALUINAS, AL COSTADD DEL BAM S
EW LA SALA DE MAGUINAS, AL COSTADD DEL BAN 5
EM EL CORREDOR DE SERYICIOS
POSTERIOR A L& CAFETERIA

POSTERIOR A L& CAFETERIA

SALA DE MAQUINAS, sL COSTADO DEL BANCO DE S
Sala DE MAQUINAS, FRENTE AL COMPRESOR PR S
PLANTA GLUACHUCAL, SOBRE LA TARIMA AREA D S
ENTRE LAS CALDERAS 100y 30 BHP, SALA DE Ma S
PLANTA GUACHUCAL 5
SALA DE MAQUINAS, FRENTE AL COMPRESOR DE S
SALA DE MAQUINAS, FRENTEA AL BANCO DE HIEL S
SALA DE MAQUINAS, FRENTE AL COMPRESOR DE | S
PLANTA GUACHUCAL 5
SALA DE MAQUINAS, AL COSTADO DEL BANCODE 5

[Ep REd s Ry

En esta grafica se observan los equipos pertenecientes al area de SERVICIOS (S),
de la planta Guachucal.

Se selecciona el equipo deseado al hacer clic sobre él y se presiona ENTER,
automaticamente se cargaran todos los datos del equipo, como se muestra en la

siguiente figura:



. 4710 / colacteos / 26Abr12 16:19 / 8043 / colpaz / JABASTIDAS / 102
Codigo GS01C1 | | D ” 595 ” ROy Actualizar -
_— = Huevo Eliminar
Descripcion|CALDERA PIROTUBULAR 100 BHP [F5)
Datos del Equipo T Mavimientos del Equipa T Caracteristicas Técnicas Hoja de Vida
[ [cH-100-150 1994
W|COLMAQUINAS 00640
B S 0040
FLANTA GUCHUCAL j $0.00
SERVICIOS =] $0.00
SOLICITUD GUACHUCAL ﬂ F1
ERDE j F1
CALDERA B Fi
FIROTUBULAR = 0
COLOMBLA ﬂ Prioridad para 0.T. | RN -
Estado Equipo | A 4
D[cotmaquinas Fecha Retio
dor COLMAQUINAS 860,003,931
(oo Jooe =1/ D T S
=]+ WENTILADOR CHICAGO: GEMERA WAPOR CUARTO DE SERWICIO,
13 1/2 - 55% FREMTE AL BANCO DE HIELD
jj SERIE Y-077-94
MOTOR DELCROSA
jﬂ QUEMADOR 100 BHP:
MODELD: 3L-L
| +|| sErIE: qosS-94

Al dar clic en las pestafias MOVIMIENTOS DEL EQUIPO, se visualizara los
movimientos o traslados del equipo, en CARACTERISTICAS TECNICAS, se
visualizaran las caracteristicas mas importantes ademas de su registro fotogréfico, y
en la pestafia HOJA DE VIDA, se muestran todas las actividades de mantenimiento
preventivas realizadas al equipo, ademas de sus actividades programadas como
ORDENES DE TRABAJO.

2.2 INGRESAR NUEVOS EQUIPOS

Para ingresar un nuevo equipo es obligatorio llenar los siguientes datos

Ubicacion del equipo dentro
de la planta




NOTA IMPORTANTE:

Para visualizar las opciones previamente cargadas en cada campo y escoger la adecuada
se da clic sobre el espacio en blanco y se presiona F1, con esto se cargara un listado de
opciones, se selecciona con un clic la adecuada y se presiona ENTER.

Si la opcion no se encuentra en el listado, es necesario crearla, con el botén ﬂ ubicado
frente a cada campo, se genera una interfaz de creacién de opciones, donde se ingresa la
nueva opcion a crear y se presiona ADICIONAR.

. Tipos de Equipos _ O] =]

Tipos de Equipos
[ e

"Esc" para cerrar

N\, | |
tipa |Descripci6n \ / | activa | |
75 LGITA DR
33 AMALIZADOR DE LECHE NOMBRE DE LA NUEVA
19 AUTOCLAY OPCION (DESCRIPCION)

10 BALART A T
30 BAMCO DE COMNDENSADORES 1
46 BAMCO DE HELO 1
32 BANDA TRANSPORTADORA 1
22 ELihl hdn Bl 1
= CODIGO O CONSECUTIVO DE :
42 LA NUEVA OPCION (TIPO) 1
04 CALDER S, 1

T2 Tl ERIT AR

e | 8

AdicionarF5) Muevo Eliminar

Los otros campos MODELO, MARCA SERIE, NOMBRE DEL FABRICANTE,
RESPONSABLE Y PROVEEDOR No es obligatorio llenarlos, pero si se posee dicha
informacion proceder a ingresarla.



Para finalizar y guardar el equipo se presiona la tecla ACTUALIZAR

2.3 PESTANA MOVIMIENTOS DEL EQUIPOS
Pestafia donde se visualiza o se ingresa informacion de los movimientos de un equipo
previamente ingresado.

2.4 PESTANA CARACTERISTICAS TECNICAS
Pestafia donde se ingresan caracteristicas técnicas del equipo ademas de su registro
fotografico



Para guardar los cambios dar clic en Actualizar

2.5 PESTANA HOJA DE VIDA.
Pestafia donde se visualiza las ordenes de trabajo (actividades programadas de
mantenimiento preventivo) y las actividades ya realizadas a un equipo.



CREAR ACTIVIDADES PERIODICAS DE MANTENIMIENTO

Para crear actividades peridédicas de mantenimiento ingresar a DMS, y dar clic al modulo
4709-Mto. Actividades Estandar

En este médulo, tenemos que crear la actividad a realizar dando clic en el botén
ubicado frente al campo actividad, con lo que se genera una interfaz de creacion de la
actividad a la que se le deben llenar los siguientes datos:



Cerrar la ventana y retornar a la siguiente pantalla.

En plan de trabajo crearemos paso a paso el procedimiento a seguir para realizar la

.. . , + , . .
actividad para ello damos clic en el botén J frente al campo y aparecera la siguiente
pantalla:

Guarcar
(F5)
Se presiona el botén Guardar y se continGia con la asignacion de equipo a la

actividad creada como se describe a continuacion:



Dar clic en la pestafia Equipos Y llenar los siguientes campos:

Para adicionar un Repuesto y/o visualizar el Stock de la bodega dar clic en la pestafa
REPUESTOS.



Biisqueda de items [ x|
Archiva  Herramientas Grid  Costo Promedio: Mo tiene permiso  Columnas Predeterminadas
(02030258 BALINERA 6202 DEFAULT 6 DEFAULT IM
1 =

En la pestafia PLAN DE TRABAJO, se visualiza el plan de trabajo creado para la
actividad:

80124 / colpaz / JABASTIDAS

DESCARBONADA, CALDERA. |
A 3 HORAS J 1 _| ’—|35 Gl:grsc;ar
DESCARBONADA, | [
[T s || ][ vearew |
- |

[PRieventva x|

T Tareas T Permisos Trabajo T Herramientas T Ecuipos: T Plan de Trabajo!

APAGAR EL EQUIPO POR MEDIO DEL SWITCH DE APAGADD L}

RETIRAR TAPA POSTERIOR % FRONTALESD L}

RETIRAR IMPELEMTES DE LA PARTE FRONTAL A LA POSTERIOR )

INGRESAR Y RETIRAR CHURRUZCO METALICO POR CADA ORIFICIO ) 30 CHURRUZCO METALICODE 2"
)
0

15 LLAVE SHE

RETIRAR RESIDUOS
MONTAR TAPA POSTERIOR ¥ FRONTALES

1
2
3
4
s
3]

15 LLAVE 31B




En la pestaiia HERRAMIENTAS, se agrega o se crea las herramientas necesarias para
realizar la actividad planteada:

/80124 / colpaz / JABASTIDAS / 102
S [ent | PESCARBONADA CALDERA, | j

[ Winutos |
| TipoPao | |f & 3HoRaS | [ 1 ][ = | G??;‘;ar
| Plan Trabaio | (R8N |PESCARBONADA |« [ o [ =5 ]
e e B

Mombre Corta | |

I P-Preventiva j

| Repuestos T Tareasz T Permizos Trabsjo T Herramientas T Equipos Flan de Trabajo
Codign || ||
18 CHURRUZCO DE 2 o Adicionar
17 LLAVE 8115 1 0 1. [F8)

Para finalizar se va al médulo 4716-Mto Planeacion de Mantenimiento



Se llenan los siguientes campos, esperar a que cargue y se presiona MARCARﬂI

Ir ala pestafia GENERAR ORDENES DE TRABAJO,

Programar Solicitudes de Mantenimisnto T iGenerar Ordenes de Trabajo

s IMa}'D j Hasta IMa_'r'U j Marcar | De | L . .
— | Cedula del técnico que

mz2 >

|
|
TEchico

realizara la actividad

Volver a la pestafia PROGRAMAR SOLICITUDES DE MANTENIMIENTO, y presionar la

Programar
opcién PROGRAMAR SOLICITUD. 222 |



INGRESAR ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO NO PROGRAMADAS (SIN
FRECUENCIA)

1. Para crear e ingresar actividades de mantenimiento no periédicas, ingresar a DMS, y
dar clic al médulo 4714-Mto- Solicitudes

2. Se llenan los datos:



Guardar (F3)

Se da clic en Guardar y se cierra el modulo

3. Se daclic en el médulo 4715-Mto-Programacion de solicitudes

4. Se ingresa el cédigo del equipo al que se le realiz6 la actividad



5. Al presionar cargar se genera la actividad para programarla en donde E
se llenan los siguientes datos: .

Actualizar
(F5) |
Se da clic en ACTUALIZAR y cerrar el modulo.

6. Se ingresa al moédulo 4717-Mto-Mano de Obra, ingresar los siguientes datos:



Cuando se tenga diligenciados los campos anteriores hacer clic en el botén Cargar,
asi se obtendra un resultado como el que se observa en la figura.



