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GLOSARIO

ANALAC: Asociacion Nacional de Productores de Leche

ARCHIVO BATCH: es un archivo de procesamiento por lotes. Se trata de archivos
de texto sin formato, guardados con la extensidon BAT que contienen un conjunto
de comandos MS-DOS.

BD (Bases de Datos): es un conjunto de datos pertenecientes a un mismo
contexto y almacenados sistematicamente para su posterior uso.

BPM (Buenas Practicas de Manufactura): son los principios establecidos por la
legislacion sanitaria vigente (Decreto 3075 de diciembre 23 de 1.997), que se
deben aplicar a todas las actividades de fabricacion, procesamiento, envase,
almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion para garantizar la
inocuidad de productos para el consumo y uso del ser humano de manera que no
afecten su salud.

CLIENTE-SERVIDOR: la arquitectura cliente-servidor es un modelo de aplicacion
distribuida en el que las tareas se reparten entre los proveedores de recursos o
servicios, llamados servidores, y los demandantes, llamados clientes. Un cliente
realiza peticiones a otro programa, el servidor, que le da respuesta. Esta idea
también se puede aplicar a programas que se ejecutan sobre una sola
computadora, aunque es mas ventajosa en un sistema operativo multiusuario
distribuido a través de una red de computadoras.

CORPOICA: Corporacion Colombiana de Investigacién Agropecuaria.

DATO: es una representacion simbdlica (numérica, alfabética, algoritmica, entre
otros.), un atributo o caracteristica de una entidad. Los datos describen hechos
empiricos, sucesos y entidades.

DIRECCION IP: es una etiqueta numérica que identifica, de manera l6gica y
jerarquica, a un interfaz (elemento de comunicacién/conexion) de un dispositivo
(habitualmente una computadora) dentro de una red que utilice el protocolo IP
(Internet Protocol), que corresponde al nivel de red del protocolo TCP/IP.

DMS (Dynamic Modular System): sistema de informacién para gestion
empresarial. Basado en el lenguaje SQL para el manejo de Bases de Datos.
Creado y distribuido por DMS S.A.



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

ESCRITORIO REMOTO: es una tecnologia que permite a un usuario trabajar en
una computadora a través de su escritorio grafico desde otro terminal ubicado en
otro lugar.

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points): esta palabra ha llegado a ser
muy popular en los ultimos afios y se ha traducido al espafiol de diversas formas.
La mas popular es ARICPC (Andlisis de Riesgos, Identificacion y Control de
Puntos Criticos), y APPCC (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control),
usada por la Organizacién Mundial de la Salud en sus documentos en espafiol.

HARDWARE: corresponde a todas las partes tangibles de un sistema informatico;
sus componentes son: eléctricos, electrénicos, electromecanicos y mecanicos.

INFORMACION: es un conjunto organizado de datos procesados, que constituyen
un mensaje que cambia el estado de conocimiento del sujeto o sistema que recibe
dicho mensaje.

INFORMATICA: es una contraccion de las palabras information y automatik
(informacién automatica). En lo que hoy dia conocemos como informatica
confluyen muchas de las técnicas, procesos y maquinas (ordenadores) que el
hombre ha desarrollado a lo largo de la historia para apoyar y potenciar su
capacidad de memoria, de pensamiento y de comunicacion.

INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: es la condicion de los alimentos que garantiza
gue no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de
acuerdo con el uso al que se destinan.

INVIMA (Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos): ente
dedicado al control y vigilancia de la calidad y seguridad de los productos
farmacéuticos y alimenticios.

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

NTC (Norma Técnica Colombiana): documento normativo de aplicacion voluntaria,
establecido por consenso, el cual toma en consideracion las disposiciones
establecidas en el Cddigo de buena conducta para la elaboracién, adopcion y
aplicacion de normas de la Organizacién Mundial del Comercio (OMC) aprobado
por el ICONTEC, que suministra, para uso comun y repetido, reglas, directrices y



caracteristicas para actividades o resultados encaminados al logro del grado
Optimo de orden, en un contexto dado.

OFIMATICA: conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes y demas accesorios
que se emplean en la fabricacién, procesamiento, preparacion, envase,
fraccionamiento, almacenamiento, distribucion, transporte y expendio de alimentos
y Sus materias primas.

RETIE (Reglamento técnico de Instalaciones Eléctricas): reglamenta las normas
técnicas y le da el caracter de obligatoriedad a las disposiciones existentes (norma
NTC 2050) y establece otros criterios de obligatorio cumplimiento en adelante,
tanto para nuevas instalaciones como para las existentes.

SGBD (Sistemas de Gestiébn de Bases de Datos): son un tipo de software muy
especifico, dedicado a servir de interfaz entre la base de datos, el usuario y las
aplicaciones que la utilizan.

SISTEMA DE INFORMACION: es un conjunto de elementos orientados al
tratamiento y administracion de datos e informacién, organizados y listos para su
uso posterior, generados para cubrir una necesidad u objetivo.

SISTEMA OPERATIVO (SO): es un programa o conjunto de programas que en un
sistema informatico gestiona los recursos de hardware y provee servicios a los
programas de aplicacion, ejecutandose en modo privilegiado respecto de los
restantes.

SAGAN: Sociedad de agricultores y Ganaderos de Narifio.

SQL (Structured Query Language): el lenguaje de consulta estructurado es un
lenguaje declarativo de acceso a bases de datos relacionales que permite
especificar diversos tipos de operaciones en estas. Una de sus caracteristicas es
el manejo del algebra y el calculo relacional permitiendo efectuar consultas con el
fin de recuperar -de una forma sencilla- informacion de interés de una base de
datos, asi como también hacer cambios sobre ella.

SOFTWARE: equipamiento l6gico o soporte l6gico de un sistema informatico,
comprende el conjunto de los componentes l6gicos necesarios que hacen posible
la realizacion de tareas especificas, en contraposicion a los componentes fisicos,
gue son llamados hardware.

TIC (Tecnologias de la Informacién y la Comunicacién): agrupan los elementos y
las técnicas usados en el tratamiento y la transmision de la informacion,
principalmente la informéatica, Internet y las telecomunicaciones.



RESUMEN

Este documento es el informe final de actividades del trabajo de grado en
modalidad Pasantia Institucional, presentado como requisito para optar por el titulo
profesional de Ingeniero Electronico. El objetivo de éste proyecto fue implementar
un sistema de informacién para gestion y mantenimiento de los equipos e
instalaciones que funcionan dentro de la planta procesadora Aranda ubicada en la
ciudad de Pasto y que es propiedad de la Cooperativa de Productos Lacteos de
Narifio, COLACTEOS LTDA. La informacién técnica de equipos, instalaciones y
mantenimiento se registré en el sistema de informacion DMS y se capacita al
personal técnico de mantenimiento para que hagan uso adecuado del software
implementado y puedan programar las actividades estandar de mantenimiento,
registrar nuevos equipos e instalaciones y asimismo, registrar los trabajos
correspondientes al mantenimiento correctivo. Se crea entonces, un plan de
mantenimiento organizado, estructurado y controlado por el mismo sistema de
informacion, logrando a su vez, integrar los procesos del area de mantenimiento
con las demas é&reas funcionales de la organizacion.



ABSTRACT

This document is the final report of activities of the graduation institutional
internship work, presented as a requirement to qualify for the professional degree
in Electronic Engineering. The objective of this project was to implement an
information system for management and maintenance of the equipment and
facilities that operates within the processing plant of Aranda located in the city of
Pasto and owned by the Cooperative Dairy of Narifio, COLACTEOS LTDA. The
technical information of equipment, installations and maintenance was recorded in
the information system DMS and the technical staff is trained to make proper use
of the implemented software and to be able to program the standard maintenance
activities, register new equipment and also register the works for corrective
maintenance. It then creates a maintenance plan organized, structured and
controlled by the same set of information, making in turn integrate the processes of
maintenance area with other functional areas of the organization.



INTRODUCCION

La empresa moderna estd inserta en un nuevo escenario marcado por dos
tendencias mundiales. La primera es la globalizacion de la economia, donde el
intercambio internacional y las investigaciones desempefian un rol preponderante;
y la segunda es la revoluciéon de las tecnologias de la informacion y la
comunicaciéon (TIC), donde los fax, teléfonos, celulares, médems e internet, han
llevado a un nuevo estado de digitalizacion de la informacion, lo que obliga a las
empresas a reestructurar su negocio y volverse tecnificadas.

Este es el motivo por el que las empresas han adoptado sistemas de informacién
conformes al evidente avance tecnolégico, permitiendo que sean eficaces y
eficientes. Eficaces si facilitan la informacion necesaria, y eficientes si lo realizan
con los menores recursos posibles. Por esto el sistema informatico de la empresa
es un componente clave en la organizacion de la misma.

Del nivel directivo operativo dependen todas las operaciones basicas y totalmente
rutinarias de la empresa. Esta informacion es mecanizada por los sistemas de
informacion. Los mandos operativos reciben la informacion, asi como informes y
consultas para la toma de decisiones y poder retroalimentar el sistema.

El sistema de informacién empresarial se puede concebir como un conjunto de
subsistemas de informacién que atienden las necesidades informativas de los
diferentes niveles directivos y de las areas funcionales de la empresa para facilitar
asi, el intercambio de informacion.

En el caso de la Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio, se maneja un
sistema de informacién bajo una plataforma conocida como DMS, un software que
permite gestionar la mayoria de las actividades de la empresa, lo que significa que
existian &reas funcionales que aun no estaban dentro del sistema de informacién
empresarial. Es lo que ocurria con el area de mantenimiento en las plantas
procesadoras, que se regian por otros métodos de informacion independiente al
principal, lo que impedia una veeduria constante por parte del cuerpo
administrativo.

Cuando los procesos de mantenimiento se encuentran mecanizados y controlados
bajo un uUnico sistema de informacion en armonia con las demas areas de la
organizacion, los procesos productivos se tornan cada vez mas confiables, la
empresa cumple con los requisitos que muchos organismos de control exigen,
pasando por las entidades gubernamentales, llegando hasta los mismos clientes
quienes son el ente mas exigente de todos. Un cliente satisfecho da una buena
imagen de su productor y la expande hacia otros clientes dando razén de que los
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procesos productivos se llevan a cabo mediante métodos confiables y enmarcados
dentro de una normatividad vigente puesto que el producto final goza de una
excelente calidad y presentacion.

La realizacibn de éste proyecto permite, entonces, tener una base de datos
confiable sobre los equipos e instalaciones de la Planta Procesadora Aranda,
logrando que las actividades programadas de mantenimiento y aquellas solicitudes
generadas por sucesos inesperados, converjan en el mismo sistema de
informacion, para que exista uniformidad y unidad en todas las areas funcionales,
permitiendo que la empresa esté dentro de ese escenario global en donde se
explota al maximo las tecnologias de informacion y que dan paso a la accion
rapida y oportuna de los niveles directivos. Solo asi podr4 destacarse en la region
como una empresa moderna, competitiva y solida, teniendo en cuenta que la
cadena lactea en Narifio se viene fortaleciendo cada vez mas debido a que las
demandas de este tipo de productos estan creciendo sustancialmente, exigiendo,
por parte de los productores, mayores resultados sin disminuir la calidad.

Insistiendo en la importancia y relevancia que tiene el mantenimiento de equipos e
instalaciones en la industria de alimentos, se preponderan las consecuencias que
de su buen desempefio se obtengan. La inocuidad de los alimentos se caracteriza
por tener un delicado equilibrio; la mas minima alteracion en cualquiera de las
etapas productivas, refleja un riesgo en la seguridad del producto final, seguridad
en términos del peligro que represente para la salud del consumidor en el
momento de ingerirlo. Mucho depende la calidad e inocuidad del producto de las
Buenas Practicas de Manufactura, de los principios de Higiene, del esfuerzo y el
trabajo de los operarios y personal técnico, pero que gran responsabilidad recae
sobre los equipos e instalaciones que se ocupan de su procesamiento, lo que
sugiere una especial vigilancia en el funcionamiento de éstos, y no hay otra
manera de hacerlo que con la implementacion de un Plan de Mantenimiento que
garantice el curso normal de las lineas de produccion.

Se tiene entonces, que para posicionar Yy ratificar a la Cooperativa de productos
Lacteos de Narifio, como una de las organizaciones mas influyentes en el
mercado lacteo, la empresa debe contar con: un Unico sistema de informacion,
capaz de organizar todos los datos provenientes de cualquier nivel administrativo
o productivo; la integracion del Plan de Mantenimiento en dicho Sistema
Informatico, permitiendo el correcto funcionamiento de equipos e instalaciones; un
personal técnico actualizado en condiciones de afrontar y manipular las nuevas
tecnologias de la informacién; y productos que por su calidad representen el buen
nombre de la empresa.

Los objetivos de éste proyecto, se enfocaron en la busqueda de resultados
apropiados para que la Planta Procesadora Aranda no solo sobresalga por las
altas cantidades de producto que maneja, sino también por su organizacion y
funcionamiento impecables.
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Dentro de éste documento, se encuentra la presentacion general del proyecto
desarrollado en Planta Aranda. En esta primera parte se encuentran los objetivos
y la justificacién del proyecto para luego definir el Marco Referencial que a su vez
estd conformado por el Marco Contextual, Marco Teorico y Marco Legal.

Terminada esta fase, se da paso a la descripcibn de las actividades que
permitieron alcanzar los objetivos propuestos en el proyecto y que fueron parte del
desarrollo del mismo. Seguidamente, se muestran los resultados obtenidos, el
andlisis correspondiente, y en Ultima instancia, se mencionan las conclusiones y
las recomendaciones segun el trabajo realizado y las funciones desempafadas
dentro de la Cooperativa.

18



1. PRESENTACION

1.1. PROBLEMA

1.1.1. Descripcion del Problema

En la planta procesadora de COLACTEQOS, ubicada en el sector de Aranda de la
ciudad de Pasto, se tiene en ejecucion un plan de mantenimiento que se controla y
verifica mediante una herramienta informatica, que permite registrar las tareas
realizadas por los técnicos en los equipos que hacen parte de las lineas
productivas. Se debe tener en cuenta que este software trabaja fuera de linea, por
consiguiente no tiene comunicacion alguna con el sistema de informacién que la
administracion maneja.

El personal de esta area, antes de hacer el registro en el software, maneja un
formato fisico que se diligencia de manera personal y subjetiva, describiendo
coloquialmente, las tareas que se han realizado y ademas aquellas que estan
pendientes por ejecutar.

Al no contar, el personal de mantenimiento, con una capacitacion formal, en
cuanto al manejo de equipos de ofimatica ni administraciéon del software de
mantenimiento, la base de datos no es actualizada, haciendo que la informacion
sea obsoleta, pues solo algunos de los técnicos conocen el funcionamiento del
software y el ingreso en sistema depende del tiempo que ellos dedican al registro
de las actividades, que deberian registrarse en el momento en que se ejecuta el
trabajo.

De continuar con esta situacion, no hay manera de llevar un verdadero control
sobre las actividades de mantenimiento, no se puede hacer una estimacion del
tiempo de paro de la maquina, resultante de la ejecucién de un trabajo de
reparacion o mantenimiento y esto impide que existan indicadores del costo que
implica detener la produccion en los casos imprevistos y que requieren de un
mantenimiento correctivo, afectando directamente la produccion programada.

Todo esto conlleva a una situacion ain mas complicada y es que, cuando no
existe un plan de mantenimiento bien estructurado y confiable, la empresa puede
enfrentarse a la imposicion de sanciones, por parte de las entidades de control,
poniendo en peligro la licencia de produccion de la planta, sabiendo que ésta es la
principal fuente de ingresos de la empresa, y teniendo en cuenta que la planta de
Aranda es, entre todas, la que maneja mayores voliumenes de produccion.
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1.1.2. Formulacién del Problema

¢,Como se puede lograr la gestion y mantenimiento de los equipos e instalaciones
de Planta Aranda garantizando ademas productos de alta calidad segun los
estandares exigidos por los organismos de control?

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo General

Implementar un sistema de informacion para gestion y mantenimiento de los
equipos e Instalaciones de Planta Aranda de COLACTEOS, que ayude a
garantizar un producto de alta calidad de acuerdo a los estandares exigidos por
los organismos de control, resultado de una 6ptima operacion de los equipos.

1.2.2. Objetivos Especificos

Recolectar informacion técnica de equipos, instalaciones y datos correspondientes
a las actividades de mantenimiento, para hacer la descripcion respectiva y poder
ingresar esta informacion en DMS.

Garantizar el adecuado funcionamiento del programa DMS e ingresar actividades
de mantenimiento en conjunto con el coordinador y auxiliares de esta area para
proceder con la capacitacion del personal de mantenimiento en el manejo del
software.

Contribuir en la verificacion de instalaciones eléctricas, estado, sefializacién y
demarcacion segun normatividad estandar y capacitar al personal de
mantenimiento en éste &mbito.

1.3. JUSTIFICACION

Siendo COLACTEOS una de las empresas Narifienses de mayor proyeccion y
expansion a nivel nacional y extranjero, tiene la necesidad de cumplir con las
exigencias del mercado, conforme a la reglamentacién de los organismos de
control, por lo que es indispensable que los procesos productivos se realicen con
equipos que funcionen en condiciones Optimas, sabiendo que el proceso de
produccion depende de la utilizacion de equipos mecanicos, eléctricos,
electrénicos y electro-neuméticos que necesitan de un mantenimiento continuo el
cual debe estar controlado y verificado constantemente por el personal directivo,
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para que se pueda tomar decisiones oportunas segun los resultados obtenidos de
aquel control y verificacion de estas actividades.

Es por eso que se requiere de un método confiable, en donde se tenga una
actualizada informacion tanto de caracteristicas técnicas de los equipos e
instalaciones de la planta, como de las actividades de mantenimiento pertinentes,
indicando ademas los pasos a seguir, herramientas y repuestos que se lleguen a
necesitar en el momento de efectuar un trabajo de mantenimiento dentro de la
planta procesadora, sin afectar los tiempos de produccion.

Asi, con la adicion de las actividades de mantenimiento a DMS, es como se puede
aplicar un verdadero control en el trabajo de esta &rea, y en respuesta a las
necesidades de la empresa por mejorar y actualizarse.

Para lo anterior, el desarrollador del proyecto, de acuerdo a la formacién
académica recibida, esta en la capacidad de “administrar tecnologia, contribuir a la
toma de decisiones a partir del analisis de especificaciones técnicas, formular y
evaluar proyectos y en general apoyar la gestion de empresas del sector
electrénico” , como es el caso de la Planta Procesadora Aranda de COLACTEOS,
gue cuenta con equipos e instalaciones de tipo electrénico, eléctrico, mecanico y
neumatico, areas en las que el estudiante de Ingenieria Electrénica puede
desenvolverse.

De igual manera, dentro del plan de estudios del programa de Ingenieria
Electronica de la Universidad de Narifio, se cuenta con el area de formacion
complementaria que es fundamental para facilitar una formacion integral
permitiendo abordar, no solo las competencias propias a la especialidad, sino que
ademas existe la posibilidad de expandirse a otras areas diferentes como la
gestion empresarial y administrativa. Con esto, se da al proyecto un enfoque
interdisciplinario y, por su campo de aplicacion, se enmarca dentro de la Vision de
la Universidad de Narifio, comprometida con el desarrollo regional.

1.4. ANTECEDENTES

La Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio COLACTEOS LTDA,, cuenta con
cuatro plantas procesadoras, de las cuales tres se encuentran ubicadas en el
departamento de Narifio y una en el Valle del Cauca, mas especificamente en la
ciudad de Cali.

'PROYECTO EDUCATIVO DE PROGRAMA. Documento para Registro Calificado Programa de
Ingenieria Electrénica Universidad de Narifio. 2010.
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En la planta procesadora de Aranda, en Pasto, junto con las plantas de Guachucal
y Pupiales, se tiene implementado un plan de mantenimiento mediante el software
MAQUINAS?, que permite observar los requerimientos establecidos para cada
equipo con frecuencias asignadas. En él aparece informacién referente a:

 Datos técnicos del equipo.

Actividades de mantenimiento de cada equipo y frecuencia de las mismas.
« Mantenimiento realizado en los equipos e instalaciones de la Planta.
Ajustes de tareas que se requieran.

 Retroalimentacion del programa.

El procedimiento de ejecucion para este tipo de mantenimiento se realiza
mediante la obtencion de la informacion entregada por el programa referente a las
actividades a ejecutarse para cada equipo con frecuencias asignadas. Este
mantenimiento se programa en jornadas sin produccién y en conjunto entre el
Coordinador, el Jefe de mantenimiento y el Jefe de cada area.

Es importante destacar, que en la planta procesadora de COLACTEQOS, ubicada
en la ciudad de Cali, se implementd el moédulo de mantenimiento incluido en DMS.
Las solicitudes y ordenes de trabajo se generan desde este sistema de
informacion, se programan las actividades estandares y se especifica que
herramientas y repuestos se necesitan, segun el plan de trabajo que se debe
aplicar a una clase de equipo determinado.

De manera simultdnea a la realizaciébn de éste proyecto, se realizé un trabajo
similar en las instalaciones de la Planta procesadora ubicada en el municipio de
Guachucal, Nariiio, como necesidad de la jefatura de mantenimiento por unificar
los procesos que de ésta area dependen.

% En éste software se venia registrando los equipos de la planta y algunas de las actividades de
mantenimiento realizadas sobre los mismos.
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2. MARCO REFERENCIAL

2.1. MARCO CONTEXTUAL

Figura 1. Instalaciones fisicas de COLACTEOQOS en la ciudad de Pasto (No incluye

puntos de venta)

Instalaciones Administrativas H Planta Procesadora Aranda

Fuente: GOOGLE MAPS, San Juan de Pasto, Colombia [en linea].
<http://maps.google.es/>

El desarrollo del presente proyecto llevé a cabo en las instalaciones de la planta
de produccion de alimentos Aranda ubicada en la ciudad de Pasto, de la
Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio LTDA. — COLACTEOS, cuyas
instalaciones administrativas se encuentran dentro de la misma ciudad como se
puede observar en las convenciones de la Figura 1.

Esta Cooperativa inicié hace mas de 30 afios cuando los ganaderos de Narifio ya
venian madurando la idea de agremiarse y se unen para fortalecer el sector
ganadero de la region para poder exportar leche a mejores precios. Asi, con el
apoyo de la mision técnica del gobierno holandés, se firmé el acta de constituciéon
de la Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio, con sede en la ciudad de
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Pasto en el afio de 1977, definiendo, en esta instancia, los objetivos de la
Cooperativa cifiéndose al mas importante de los principios cooperativos que es “el

bienestar econdmico y social del gremio ganadero de Narifio”°.

Desde entonces la empresa se ha ido fortaleciendo y evolucionando, de tal forma
gue ahora cuenta con cuatro plantas procesadoras después de que en sus inicios
solo contaba con una planta enfriadora en el municipio de Guachucal en donde
solo se captaba leche y se conservaba para luego venderla a otros
departamentos.

Mas adelante, la Cooperativa inicia en Cali el expendio de leche adquiriendo una
planta pasteurizadora en esa ciudad. Como resultado de la expansién de la
cooperativa, en 1997, se adquiere la marca Tapioka y se empieza a producir toda
la linea de fermentados lacteos, jugos y agua propios de dicha marca.
Paralelamente se inaugura la planta ubicada en el municipio de Pupiales, como
otra muestra de la expansion de la Cooperativa.

Las plantas procesadoras de Guachucal y Pupiales se han venido equipando
desde entonces con maquinaria propia para la produccién y almacenamiento de
una gran variedad de tipos de quesos, mantequilla y crema de leche. En cuanto a
Planta Aranda, en donde se desarrollaron los objetivos de este proyecto, la
cooperativa ha adecuado estas instalaciones para producir: Leche entera
pasteurizada y leche deslactozada; dentro de los derivados lacteos se tiene:
yogurt, yogurt con cereal, kumis y arequipe. Ademas en esta planta se realiza la
produccion de agua tratada para el consumo humano, soportando asi un amplio
portafolio de productos ofrecidos al consumidor.

Gracias al favorable crecimiento que ha tenido esta empresa, desde el afio 2001
se exportan productos lacteos hacia Venezuela y se tiene proyectada la expansion
hacia nuevos mercados de la comunidad Andina como alternativa de desarrollo
para la entidad.

Por lo que se ha venido mencionado, COLACTEOS ha logrado posicionarse como
una de las cooperativas mas grandes de Colombia y ha sido miembro de
instituciones gremiales como ANALAC, ANCOLAC, CORPOICA, Banco de la
Republica de la Regional Sur Occidental y SAGAN.

En si, 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’®. La misién de la
empresa se enfoca en contribuir al desarrollo del gremio ganadero de Narifio

® COLACTEOS LTDA., Historia [en linea]. <http:/Mww.colacteos.com/col2010/historia.htmI>
LCitado Mayo de 2012]
Ibid. [Cooperativa]
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ofreciendo productos que cumplen con estandares de calidad, orientando su
gestion con ética, responsabilidad y buen servicio. La empresa se propone
también consolidar nuevas lineas de productos en el mercado para sus marcas
COLACTEOS y TAPIOKA para incrementar sus ganancias con crecimientos
superiores a los de la industria lactea nacional y generando mayor satisfaccion en
clientes y asociados.

La politica integral de la empresa se encamina hacia la satisfaccion de las
necesidades y expectativas de clientes, asociados, trabajadores, proveedores y
del mercado en general por medio de un personal competente, capaz de lograr las
metas que la entidad tiene fijadas. Dentro de las politicas y objetivos
institucionales se resalta la necesidad de contar con tecnologia adecuada para
garantizar la inocuidad de los productos y posicionar a la empresa en el mercado,
demostrando solidez financiera y sostenibilidad con una responsabilidad social
importante.

El mapa general que regula los procesos dentro de la comparfiia se muestra en la
Figura 2, alli se observa como todas las areas y departamentos de la cooperativa
interactlan y se comunican entre si para el normal desempefio de la entidad, en la
consecucién de sus objetivos.

Figura 2. Mapa de Procesos COLACTEQOS LTDA.

Fuente: COLACTEOS LTDA., Cooperativa [en linea].
<http://www.colacteos.com/col2010/cooperativa.htm|>
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2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Trabajo de Grado

Este proyecto ha sido presentado al comité curricular y de investigaciones del
departamento de Ingenieria Electrénica de la Universidad de Narifio como trabajo
de grado en modalidad pasantia institucional. El trabajo de grado dentro de la
Facultad de Ingenieria de la Universidad de Narifio “comprende todas aquellas
actividades de nivel profesional conducentes a la generacion de conocimiento,
sistematizacion y aplicacion de los conocimientos adquiridos durante la carrera en
el tratamiento y/o solucion de un tema o problema especifico por medio de un

proyecto de investigacion, un trabajo de aplicacién o una pasantia”®.

La aprobacion del trabajo de grado es indispensable para acceder al titulo
profesional y se constituye como requisito en la formacién de los estudiantes que
aspiran al titulo de Ingeniero.

Los trabajos de grado en la Facultad de Ingenieria contribuyen al desarrollo de la
investigacion y brindan a los estudiantes la oportunidad de aplicar los
conocimientos que han adquirido durante su formacién profesional para dar
solucion a problemas especificos. Es el caso de este proyecto, que ademas
permite al estudiante adquirir experiencia profesional y mayores conocimientos en
el area de ingenieria y areas afines gracias al convenio realizado entre la
Universidad y la Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio — COLACTEOS
LTDA. para la ejecucién de la pasantia.

La modalidad Pasantia es entonces el trabajo de nivel profesional que el
estudiante realiza directamente con una entidad, instituciéon o comunidad, en éste
caso COLACTEOS, una entidad privada que involucra al campo de la Ingenieria y
areas a fines. Por esta razén el trabajo de grado se define como Pasantia
Institucional.

El trabajo fue realizado con una dedicacion de tiempo completo (cuarenta horas
semanales) durante seis meses en los que se alcanzo los objetivos mencionados
anteriormente en éste documento. El lapso de tiempo para la ejecucion de la
pasantia y su misma definicion, se estipula en el Acuerdo 005 del 26 de enero de
2010, emitido por el Consejo Académico de la Universidad de Narifio (citado al
inicio de éste apartado), por el cual se adopta la nueva reglamentacion para los
trabajos de grado que administre la Facultad de Ingenieria.

5

CONSEJO ACADEMICO UNIVERSIDAD DE NARINO, Acuerdo Numero 005, sobre la
reglamentacion del trabajo de grado en la Facultad de Ingenieria. 26 de enero de 2010. p. 2
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2.2.2. Sistemas de Informacién

La implementacion de un sistema de informacién para controlar las gestiones del
area de mantenimiento de la planta procesadora Aranda de COLACTEOS, fue el
objetivo de este proyecto, de alli la importancia de conocer las generalidades de
los sistemas de informacion, herramienta clave en el desarrollo de las actividades
con las que se alcanzé las metas propuestas.

Se podria definir un sistema de informacion dentro de una organizacion o entidad,
como el sistema nervioso de esta, puesto que es el encargado de hacer que la
informacion llegue oportunamente a los distintos elementos de la organizacion
empresarial, como por ejemplo, los departamentos, areas funcionales, equipos de
trabajo, delegaciones, entre otros mas. Asi, se obtiene una actuacion conjunta y
coordinada, &agil y orientada hacia la obtencion de resultados positivos.

En el presente, los sistemas de informacion dentro de las empresas, “han
adquirido una dimension estratégica y han pasado de ser una simple herramienta
para automatizar procesos operativos para convertirse en una pieza clave a tener
en cuenta a la hora de formular la estrategia empresarial’®, logrando el control de
las gestiones para mejorar continuamente los resultados.

Figura 3. La triple dimension de los Sistemas de Informacion

DIMENSION
HUMANA
SISTEMAS DE
INFORMACION
DIMENSION DIMENSION
TECNOLOGICA ORGANIZATIVA

Fuente: GOMEZ, Alvaro. SUAREZ REY, Carlos. Sistemas de Informacion. México,
20009.

® GOMEZ, Alvaro. SUAREZ REY, Carlos. Sistemas de Informacién. México, 2009. p. 30.
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Las organizaciones empresariales, para el disefio y planificacion de los sistemas
de informacion, necesitan de una perspectiva multidisciplinar. A partir de esto y
teniendo en cuenta los tres aspectos que se presentan en la Figura 3, la ingenieria
aporta un conjunto de conocimientos y técnicas importantes en la creacion,
implementacién y perfeccionamiento de estructuras como estas y da paso a la
resolucion de los problemas que afectan las situaciones cotidianas de la
organizacion.

Se puede decir entonces que, en general, un sistema de informacion “se encarga
de entregar la informacion oportuna y precisa, con la presentacién y formato
adecuados, a quien lo necesita dentro de una organizacion para la toma de
decisiones o realizar una operacion en el momento justo en que se requiere dicha

informacion™’.

Las necesidades de informacion dentro de una empresa cambian de acuerdo al
nivel organizativo y a la funcién que estos desempefian. Para entender mejor esto
obsérvese la Tabla 1.

Tabla 1. Necesidad de informacién segun el nivel organizativo

Nivel

. ., Necesidades de Informacion
Organizacion

Alto nivel de agregacion
Estrategia Informacion muy vinculada a los objetivos globales

Alto valor de la informacién del entorno

Nivel de agregacién medio

Control de Posibilidad de “bajar al detalle”
Gestion
Analisis tendencias y comparabilidad
Alto nivel de detalle
Operativo

Necesidad corto plazo

Fuente: GOMEZ, Alvaro. SUAREZ REY, Carlos. Sistemas de Informacion. México,
2009.

" Ibid., p.31
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Incluyendo estos conceptos dentro del contexto de este proyecto, el area de
mantenimiento de Planta Aranda COLACTEOQOS, se encuentra dentro del nivel
operativo (Tabla 1) de la Cooperativa, en donde la informacién requerida es
detallada y los datos que la componen, se extraen y se entregan a corto plazo
para una toma inmediata de decisiones.

En la implementacién de los sistemas de informacion se supone una interrelacion
entre los elementos propios de una organizacion y aquellos que componen al
sistema de informacién. En la figura 4 se presenta dicha interrelacion.

Figura 4. Componentes de un Sistema de Informacion

Fuente: LAUDON, K.C y LAUDON, J.P. Sistemas de Informacion Gerencial.
México, 2004.

De esta manera, en el caso de la Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio, los
componentes de su sistema de informacion, se relacionan en la Tabla 2. Dichos
componentes se utilizaron para el desarrollo de este proyecto e implementar el
sistema de informacion en el area de mantenimiento de Planta Aranda.
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Tabla 2. Componentes Sistema de Informacion COLACTEOS

Componente Definicion
Empresa COLACTEOS
Software Dynamic Modular System, DMS?
Hardware Equipos de computo de la cooperativa
Base de Datos Archivo COLACTEOS
Telecomunicaciones Escritorio Remoto

Fuente: Este Proyecto

2.2.3. Mantenimiento Industrial

El mantenimiento se convierte en pieza clave para la ejecucion de las operaciones
en la industria, y no solo en éste &mbito, también desempefia un rol importante en
cualquier entidad en donde se utilice equipos e instalaciones fisicas para el
desempeiio de sus labores.

Cuando el mantenimiento se ejecuta rigurosamente se obtiene un funcionamiento
eficiente de las instalaciones y equipos involucrados, controlando el ciclo de vida
de los mismos y reduciendo el presupuesto destinado a mantenerlos.

Las técnicas de mantenimiento han ido evolucionando (ver Figura 5) conforme la
industria también lo ha hecho. Desde sus inicios en la revolucion industrial, estas
técnicas, se han venido perfeccionando segun las necesidades que se van
presentando para la conservacion de los equipos e instalaciones. A pesar de que
la automatizacién de los procesos sustituyo la mano de obra en operacion, hizo
que el personal técnico en mantenimiento se fortalezca y vaya adquiriendo los
conocimientos propios para lograr mantener en funcionamiento las lineas de
produccién.

Durante todo el desarrollo que ha tenido el mantenimiento y sus técnicas, la
ingenieria ha hecho aportes significativos en muchas de sus disciplinas: La
mecanica, electricidad, electronica, sistemas, como las mas destacables, han

8 Ver ANEXO A.
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contribuido en la ejecucion, gestion, control y organizacion del mantenimiento en la
industria.

Figura 5. Evolucion del mantenimiento en la industria 2000 - presente
1990 48 42 Generacion
- Monitoreo de
1960-1970-1980 A 32 Generacion I condicion.
A - Monitoreo de - Modos de falloy
1940 - 1950 22 Generacion condicion. causas de fallo.
- Revisiones _ B Basado en fiabilidad - Trabajo en equipo/
12 Generaci6n periddicas. y mantenibilidad. Mant. auténomo
- Mantenimiento - Utilizacién de - Estudios de riesgo. %F;itt):elrlﬁgﬁigad
i randes _Utilizacid
correctivo total. grdenadores Utlllziluon d,e . durante el proyecto.
- Se espera a que se ) pequefios y rapidos Mantenimient
produzca la averia - Sistemas de ordenadores. - resgnet!invlcrnmen 0
para reparar. control y - Modos de falloy P '
planificacién de causas de fallo. - Gestion del riesgo
mantenimiento. i
- Sistemas expertos. - Sistemas de
_Polivalenciay mejora continua
trabajo en equipo - Seguimiento de
acciones

Fuente: PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DE CHILE. El mantenimiento
como Fuente de Rentabilidad [en linea].
<http://web.ing.puc.cl/~power/alumno06/OED/mantenimiento.htm>

La importancia que ha adquirido el mantenimiento en la industria es tal que ya se
habla del mantenimiento como una rama de la ingenieria. Podria definirse
entonces la Ingenieria del Mantenimiento “como la disciplina o profesion que
aplica los conocimientos, métodos o instrumentos de la ciencia al mantenimiento
de estructuras, maquinas, aparatos, dispositivos o procesos. La Ingenieria del
Mantenimiento es pues la parte mas cientifica del mantenimiento y su objetivo
principal es la mejora continua de los resultados tanto técnicos como econdémicos

del area de mantenimiento”®.

Conforme a lo anterior, y enfocandose ahora en el area de mantenimiento de las
plantas de produccion, el objetivo que estas tienen es conservar todos los bienes
que componen las lineas de produccion en las mejores condiciones de
funcionamiento, con un nivel de confiabilidad y calidad alto al menor costo posible.
Los trabajos de manutencion no solo deben estar dirigidos a la maquinaria, sino
también a las instalaciones de: iluminacion, redes de computacion, sistema de
energia eléctrica, aire comprimido, agua, aire acondicionado, corredores internos,

° GARCIA GARRIDO, Santiago. Ingenieria del Mantenimiento. Espafia, 2009. p. 5.
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pisos, depositos, y demas que la direcciobn de mantenimiento pueda incluir. Por su
parte, el area de mantenimiento de Planta Aranda incluye las anteriores
instalaciones dentro del plan mantenimiento, por esta razon fueron mencionadas.

En general, se puede afirmar que “la finalidad del mantenimiento es entonces
conseguir el maximo nivel de efectividad en el funcionamiento del sistema
productivo y de servicios [conforme a la situacion ambiental actual] con la menor
contaminacion del medio ambiente y mayor seguridad para el personal al menor
costo posible”'®. El mantenimiento debe garantizar que la produccién no se vea
afectada por las fallas o imprevistos que pudieran surgir.

Para ejecutar los trabajos de mantenimiento en Planta Aranda, se distinguen dos
tipos de mantenimiento, los cuales han sido contemplados dentro del plan de
Mantenimiento de la Cooperativa. Se habla entonces de Mantenimiento Correctivo
y Preventivo.

2.2.3.1. Mantenimiento Correctivo. “Se entiende por mantenimiento correctivo la
correccion de las averias o fallas, cuando éstas se presentan. Es la habitual
reparacion tras una averia que obligdé a detener la instalacion o maquina afectada

por el fallo”**.

Tabla 3. Ventajas y desventajas del mantenimiento correctivo

Mantenimiento Correctivo

Ventajas Desventajas

- La produccién es impredecible,
depende de los fallos y paradas que
pueden ocurrir en cualquier momento

- No genera gastos fijos - Lavida util de los equipos se acorta

- No es necesario programar ni prever - Incertidumbre en las causas de fallos.
ninguna actividad - Supone mayores riesgos de

- Sdlo se gasta dinero cuanto esté claro accidentabilidad para el personal.
que se necesita hacerlo - Riesgos econdmicos importantes

- A corto plazo puede ofrecer un buen - Los dafios no son cubiertos por
resultado econémico seguros o garantias.

- Debe manejarse un stock de repuestos
significativo, que puede resultar
obsoleto.

Fuente: RENOVETEC. Mantenimiento Industrial Volumen 4: Mantenimiento Correctivo [en linea].
<http://www.renovetec.com/mantenimientoindustrial-vol4-correctivo.pdf>

' TORRES, Leonardo Daniel. Mantenimiento su Implementacion y gestion. Argentina, 2005. p. 19.
Y RENOVETEC. Mantenimiento Industrial Volumen 4: Mantenimiento Correctivo [en linea].
<http:/AMww.renovetec.com/mantenimientoindustrial-vol4-correctivo.pdf> [Citado Mayo de 2012]

32



El mantenimiento correctivo inicia como la primera generacién del mantenimiento
(ver Figura 5), para ese entonces la industria no estaba altamente mecanizada y la
prevencion de fallas no era de mayor importancia puesto que los equipos eran
simples y las reparaciones se facilitaban mucho, las actividades repetitivas de
mantenimiento se centraban solo en la limpieza y lubricacién de los equipos. Asi
pues, la base del mantenimiento era puramente correctiva. Actualmente, el
mantenimiento correctivo solo es una parte de todo un plan de mantenimiento que
ahora ya es mas complejo y sistematizado.

Si se opta por el mantenimiento correctivo como base del mantenimiento, se tiene
algunas ventajas, pese a esto, son mas los inconvenientes que se presentan
cuando se realiza Unicamente mantenimiento correctivo en equipos e
instalaciones. En la Tabla 3 se puede confrontar las ventajas y desventajas del
mantenimiento correctivo.

2.2.3.1. Mantenimiento Preventivo. “El objetivo principal de éste tipo de
mantenimiento es encontrar y corregir los problemas menores antes de que estos
provoquen fallas. EI mantenimiento preventivo puede ser definido como una lista
completa de actividades para asegurar el correcto funcionamiento de la planta,
edificios, maquinas, equipos, vehiculos, etc.”*2.

El mantenimiento preventivo va adquiriendo fuerza durante la evolucion de la
industria como respuesta a las necesidades que se fueron presentando (ver Figura
5) hasta llegar a convertiste, actualmente, en la base de los planes de
mantenimiento.

El mantenimiento preventivo se implementa para prever o anticiparse a los fallos
de las maquinas y equipos utilizando una serie de datos recogidos en
observaciones, revisiones y monitoreo dando paso al disefio del plan de
mantenimiento en el que se programan las actividades preventivas y sus
frecuencias de ejecucion para realizar cambio de partes, reparaciones, ajustes,
cambios de aceite y lubricaciones, entre las mas comunes, a maquinas, equipos o0
instalaciones que lo necesiten y evitar la aparicion de fallos.

El alcance del programa de mantenimiento puede estar demarcado por los
equipos de uso critico o bien, por una linea o area de produccién especifica,
tratando, en lo posible, de abarcar toda la planta procesadora.

No podria hablarse de algun tipo de desventaja para el mantenimiento preventivo
siempre y cuando esté bien planificado y estructurado, ademas de que el personal

2 MP SOFTWARE. Mantenimiento Preventivo [en linea].
<http:/ivww.mantenimientoplanificado.com/j%20guadalupe%?20articulos/MANTENIMIENTO%20PR
EVENTIVO%20parte%201.pdf> [Citado Mayo de 2012]
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técnico esté en la capacidad de ponerlo en marcha. De esta manera, los
beneficios més relevantes de un mantenimiento preventivo son:

¢ Reduce las fallas y tiempos muertos (incrementa la disponibilidad de equipos e
instalaciones).

Incrementa la vida Gtil de los equipos e instalaciones.

Mejora la utilizacion de los recursos.

Reduce los niveles del inventario, en cuanto a repuestos e insumos.

Representa un ahorro significativo al tener equipos que funcionan
eficientemente.

2.2.4. Aplicacién de Sistemas de Informacién en Mantenimiento.

Figura 6. Etapas de implementacion Sistema de Informacion Mantenimiento

Inventario de Equipos e Instalaciones, generacion de
formatos para recoleccion de datos y registro de
equipos.

Levantamiento de Informacién técnica de equipos,
repuestosy actividades estandar de mantenimiento

Establecer terminologia para mantenimiento (cédigos
de mantenimiento): Codigos de equiposy codigos de
actividades estandar de mantenimiento.

Registro de los elementos seleccionados para la
alimentacion del sistema de Informacion.

Generar y programar el Plan de Mantenimiento,
6rdenes de trabajo y formatos para mano de obra
trabajada y disponible.

Fuente: TORRES, Leonardo Daniel. Mantenimiento su Implementacion y gestion.
Argentina, 2005.

La aplicacion de Sistemas de Informacion dentro de una empresa “es primordial
para el buen funcionamiento de la misma, entre uno de los mas importantes, se
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encuentra el de Gestion de Mantenimiento”**. El gréfico de la Figura 6 sintetiza las
etapas de implementacion del sistema informético para mantenimiento y con las
gue se obtiene mejores resultados.

Cuando se tengan estabilizadas las etapas de implementacion, se sugiere la
ampliacion del control a los mantenimientos correctivos por medio del sistema de
informacion. Asimismo se sugiere iniciar la implementacion del sistema con los
equipos de mayor prioridad y progresivamente extenderse a los demas equipos de
las instalaciones de la planta. A medida que el sistema se va alimentando con la
informacion recolectada se va conformando a su vez el archivo histérico en el
banco de datos del software.

2.3. MARCO LEGAL

2.3.1. Convenio Universidad de Narifio - COLACTEOS LTDA.

Segun el Reglamento para presentacion de Trabajos de grado de la Facultad de
Ingenieria:

“Para poder realizar un Trabajo de Grado en la modalidad de Pasantia
Institucional se celebrard un convenio entre la Universidad de Narifio y
la Entidad solicitante o un Acta de Compromiso entre la Facultad de
Ingenieria y la Entidad, con los detalles especificos relacionados y
sujetos a la normatividad vigente en la Universidad.”**.

Por consiguiente, para poder efectuar el convenio entre la Universidad de Narifio y
la Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio:

e Se emiti6 un Acta de Compromiso por parte de la Universidad en donde se
especificé las clausulas de dicho convenio segun la normatividad vigente de la
Universidad, firmada por el representante legal de COLACTEQS, en éste caso
el mismo Gerente General de la Cooperativa, IVAN FRANCISCO IGNACIO
CAVIEDES BUCHELLLI; el Director del Programa de Ingenieria Electronica de la
Universidad de Narifio, DARIO FERNANDO FAJARDO FAJARDO; y el
estudiante desarrollador del proyecto, DANIEL FERNANDO MONTENEGRO
GUERRERO.

®* TORRES, Op. Cit., p. 291.
Y CONSEJO ACADEMICO UNIVERSIDAD DE NARINO, Acuerdo Nimero 005, sobre la
reglamentacion del trabajo de grado en la Facultad de Ingenieria. 26 de enero de 2010. p. 3
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e De parte de la entidad solicitante, se expidié una resolucion “dada en San Juan
de Pasto, a los veintitrés (23) dias del mes de Noviembre de 2011”*°, por la cual
se acepto la Pasantia Institucional, dando apertura a la misma, especificando la
duracion total del proyecto, los objetivos y el tutor, en este caso, el jefe de
Mantenimiento de COLACTEOS, OSCA GIOVANNY CASANOVA MUNOZ,
guien hace las veces de Co-asesor de este proyecto.

2.3.2. Buenas Practicas de Manufacturacion

COLACTEOS al ser una empresa dedicada a la produccion de alimentos,
contempla dentro de sus politicas los Principios de Higiene y las Buenas Practicas
de Manufacturacion (BPM) de acuerdo a los estandares nacionales vigentes en
cuanto a produccion de alimentos.

Las BPM, “son los principios basicos y practicas generales de higiene en la
manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que
los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan
los riesgos inherentes a la producciéon™®. El cumplimiento de las BPM se regula
por medio del Decreto 3075 de 1997 del Ministerio de Salud de la Republica de
Colombia con el que se reglamenta la Ley 09 de 1979 referente a la produccién
segura de alimentos.

A continuacién se presenta un resumen de los apartados mas importantes del
mencionado decreto y que fueron contemplados en el trabajo realizado en Planta
Aranda por el desarrollador del proyecto, incluso en para el trabajo realizado en el
area de mantenimiento:

2.3.2.1. Edificaciones e Instalaciones. Estas deben tener o cumplir con las
siguientes caracteristicas:

Aislados de focos de insalubridad

Alrededores limpios

Facilitar la limpieza y la desinfeccidn

Abastecimiento de agua potable

Areas para la disposicion de residuos liquidos y sélidos
Instalaciones sanitarias

> COLACTEOS LTDA. Resolucién No. 009, 23 de Noviembre de 2011.

'® COLOMBIA, MINISTERIO DE SALUD. Decreto 3075 de 1997 [en linea].
<http://web.invima.gov.co/portal/documents/portal/documents/root/decreto_3075_1997.pdf>
[Citado Mayo de 2012]
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2.3.2.2. Manipuladores de Alimentos. Todo el personal que tenga algun
contacto, directo o indirecto con los alimentos, como por ejemplo el personal
técnico de mantenimiento, en alguna de las etapas de produccién, debera estar
sano sin ningun tipo de heridas, infecciones respiratorias o0 gastrointestinales,
exento de cualquier enfermedad que ponga en riesgo la seguridad de los
alimentos. Los manipuladores de alimentos ademas, deberan contar con la
suficiente capacitacion en Manipulacién de Alimentos, la empresa sera la
responsable de la educacion y actualizacion en estos conceptos con cursos y
talleres apropiados. Es indispensable que el personal cuente con una esmerada
limpieza e higiene personal. En general las caracteristicas de un manipulador de
alimentos son:

e Vestimenta de color claro y con cremallera

e Sin anillos, aretes, reloj, cadenas o cualquier tipo de accesorios
e Cabello cubierto y recogido

e Ufas cortas y sin esmalte

e Zapato cubierto

2.3.2.3. Materias Primas. Antes de ser sometidas al proceso de produccion,
deben ser inspeccionadas para verificar que estén fuera de cualquier riesgo
potencial; se deben lavar y desinfectar; es indispensable conservar la temperatura
de almacenamiento que para cada tipo de insumo se requiera; y finalmente se
tiene que evitar cualquier tipo de contaminacion ya sea que Se encuentren en
conservacion o dentro de la produccion.

2.3.2.4. Equipos y Utensilios. Los equipos y utensilios utlizados en el
procesamiento, fabricacion, preparacion, de alimentos dependen del tipo del
alimento, materia prima o insumo, de la tecnologia a emplear y de la maxima
capacidad de produccion prevista. Todos ellos deben estar disefiados,
construidos, instalados y mantenidos de manera que se evite la contaminacién del
alimento, facilite la limpieza y desinfeccion de sus superficies y permitan
desempeiiar adecuadamente el uso previsto.

37



3. DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1. ACTIVIDADES

Las actividades, que fueron desarrolladas durante el tiempo en que se realiz6 la
pasantia, se describen a continuacién segun el orden en que fueron ejecutadas
para la consecucion de cada uno de los objetivos del proyecto.

3.1.1. Induccioén y Capacitacion COLACTEOQOS

Se tiene como actividades de apertura aquellas relacionadas con la induccion y
capacitacion dirigida por el personal de talento humano de COLACTEQS, con el
fin de conocer las politicas de la empresa, junto con su mision y vision. De la
misma manera se hizo el debido reconocimiento de las instalaciones en Planta
Aranda, bajo la orientacion del Jefe de Mantenimiento, quien a su vez es el Co-
asesor de éste proyecto y responsable directo del trabajo realizado por el pasante.

3.1.1.1. Capacitacion BPM y Sistema HACCP. Por parte de la direccion de
Planta Aranda, se programO una capacitacion en Buenas Practicas de
Manufacturacion (BPM), de la que se obtuvo el certificado correspondiente (Ver
ANEXO B) por medio del Sistema SOFIA PLUS del Servicio Nacional de
Aprendizaje (SENA), con una intensidad de dieciséis horas y de caracter
presencial. Ademas se dio a conocer el reglamento interno de la empresa en
cuanto a normas de higiene y estdndares nacionales en cuanto a produccion de
alimentos.

En el ANEXO C se muestra, en sintesis, las tematicas desarrolladas en el curso
de ACTUALIZACION EN MANIPULACION DE ALIMENTOS, teniendo en cuenta
gue para la descripcion de BPM, se puede referir al apartado 2.3.2. Buenas
Practicas de Manufacturacion, de éste documento, pues su contenido es,
basicamente, lo aprendido durante la capacitacién recibida por el pasante. Por
tanto lo tanto, el ANEXO C se refiere solamente al sistema HACCP y sus
principios.

3.1.1.2. Induccién DMS. Con la orientacién del personal de Sistemas de
COLACTEOS, se realiz6 la presentacion del software Dynamic Modular System
(DMS), conociendo su funcionamiento y los modulos dedicados a mantenimiento
gue son el objeto de estudio para esta primera etapa.
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Apoyandose en video conferencias y video tutoriales, propiedad de la cooperativa,
se realiz6 el reconocimiento del Sistema de Informacion DMS para proceder con la
apropiacion del entorno gréafico del software. En el ANEXO A se encuentra
informacion acerca de la empresa desarrolladora del software, Dynamic Modular
System S.A.

El Sistema de Informaciéon DMS es desarrollado mediante el Sistema de Gestion
de Base de Datos SQL Server de Microsoft que utiliza el lenguaje de consulta
ANSI SQL.

Para que los usuarios puedan ingresar al Sistema de Informacién desde cualquier
instalacion de la organizacion, se hace uso de la aplicacion Escritorio Remoto del
Sistema Operativo Windows, desde la versibn mas antigua que soporta esta
aplicacion como lo es Windows 95, hasta la mas reciente y vigente que es
Windows 7.

La aplicacion Escritorio Remoto se ajusta a la arquitectura Cliente-servidor. El
software DMS es instalado en un servidor dispuesto en las instalaciones
administrativas de la entidad, bajo el Sistema Operativo Windows Server, sistema
gue reune las caracteristicas necesarias para cubrir con las demandas de todos
los usuarios que acceden remotamente a él por medio de una direccion IP
asignada, un usuario y contrasefia personales, permitiendo un nimero significativo
de clientes. De esta manera, se evita instalar el paquete de productos DMS en
cada uno de los ordenadores que la empresa tenga dispuestos, en las distintas
areas e instalaciones, cualquiera que sea su ubicacion, siempre y cuando se
encuentren dentro de la misma red de datos, compartiendo todos los recursos de
red que admite la aplicacion Escritorio Remoto.

En el Sistema de Informacion DMS implementado por COLACTEQOS se encuentra
el Mdédulo 47 (Figura 6) diseflado para uso exclusivo de mantenimiento de
magquinaria. En él se puede: registrar el inventario de equipos e instalaciones junto
con las caracteristicas y especificaciones técnicas de cada uno de ellos; organizar
y planificar actividades de mantenimiento preventivo; llevar un registro controlado
de las tareas concernientes a mantenimiento correctivo; consultar el historial por
equipos o por areas de produccion en cuanto a las érdenes de trabajo ejecutadas
y por ejecutar; y como caracteristica importante, permite interactuar con los demas
mddulos que componen todo el sistema informético, los que son utilizados por las
distintas areas de la empresa, tanto en la parte administrativa como en la
operativa.

Los sub mddulos que componen esta aplicacion, estudiados y utilizados en la

implementacién del Sistema de Informacion para Mantenimiento en Planta Aranda,
son:
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e Mobdulo 4709 — Actividades Estandar. Permite crear y organizar las actividades
correspondientes a mantenimientos de carécter preventivo. Conformado por
cuatro pestafias funcionales, relaciona equipos, repuestos, herramientas y
planes de trabajo que conforman una actividad especifica previamente
identificada.

Figura 7. Médulo 47 - Mantenimiento y Control de equipos, Software DMS

Fuente: Este proyecto.

e Mbdulo 4710 — Equipos. Contiene una completa base de datos de equipos,
maquinaria e instalaciones. Permite asignar una codificacion para identificar los
elementos que haran parte del programa maestro de mantenimiento y se
caracterizan por medio de los campos y formularios que integran éste médulo.
Los cdédigos asignados serviran para interrelacionar éste sub modulo con los
demas componentes del producto. En éste modulo es posible consultar también
la ‘Hoja de Vida’ de los equipos compuesta por el historial de los trabajos
ejecutados sobre el elemento consultado. Si por alguna razén, un equipo debe
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ser trasladado ya sea hacia un area de produccién distinta o incluso a una
planta diferente, el moédulo Equipos permite registrar éste tipo de movimientos
generando asi mismo un historial de estas situaciones.

Modulo 4711 — Tareas. Se refiere a tareas concretas que se asignaran a las
ordenes de trabajo ejecutadas seguin como se hayan completado, de acuerdo a
la finalizacion satisfactoria o no de un trabajo determinado, se le asignara una
tarea.

Modulo 4712 — Técnicos. En éste mdédulo se registra todo el personal técnico
involucrado en las actividades de mantenimiento, las personas encargadas de
llevar a cabo el plan de mantenimiento y de registrar los datos oportunamente
en el sistema de informacion para su analisis y control.

Modulo 4713 — Planes de Trabajo. Se describe el ‘paso a paso’ de cada
actividad estandar del mantenimiento preventivo. Aqui se realiza un instructivo,
ya sea de manera general o pormenorizada, de los trabajos que tengan una
frecuencia establecida relacionandolos con su respectiva actividad estandar
previamente creada en el médulo correspondiente.

Médulo 4714 — Solicitudes. Tiene dos funciones: la primera permite crear
solicitudes para ejecutar actividades que no estan programadas o previstas en
el plan de mantenimiento preventivo, se utiliza entonces para generar 6rdenes
de trabajo para mantenimiento de tipo correctivo; la segunda permite consultar
todas las solicitudes creadas, ya sean de tipo preventivo o correctivo, es decir,
aquellas generadas automaticamente por el sistema de acuerdo a la planeacién
de mantenimiento y aquellas registradas por un usuario especifico segun alguna
situacion imprevista.

Médulo 4715 — Programacion de solicitudes. En este médulo se encuentran tres
opciones principales: Generar Orden, Negar Solicitud y Trabajo Menor, cada
una de ellas se usa para organizar y clasificar alguna solicitud, cualquiera que
sea su origen (preventivo o correctivo) de manera individual.

Médulo 4716 — Planeacién de Mantenimiento. Permite seleccionar por periodos
las solicitudes originadas por las actividades estandar que se han registrado en
el sistema. Una vez seleccionadas las fechas requeridas y las actividades
necesarias, se procede a Generar las Ordenes de Trabajo, solo después de
este paso se pude proceder con la ejecucién de las tareas programadas.

Médulo 4717 — Mano de Obra OT. Se refiere a las Ordenes de Trabajo (OT)
finalizadas, en éste médulo se completan las actividades de mantenimiento
haciendo el registro final de la Mano de obra realizada sobre algin equipo o
instalacion que esté registrada dentro de la base de datos del sistema
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Informatico. Solo por medio de este médulo se puede dar por terminado un
trabajo previamente programado (preventivo o correctivo).

Es importante mencionar que los Médulos 4718 y 4719 que se indican en la Figura
7 no se emplean en este proyecto por lo cual no tiene relevancia hacer una
descripcion de ellos. Por el contrario, para los demas médulos, se puede encontrar
informacion detallada de cada uno de ellos en el ANEXO G que contiene el
Manual para el Software de Mantenimiento, el cual fue redactado por el autor del
proyecto como parte de los resultados obtenidos del mismo.

Para todos los médulos sefialados anteriormente, se debe tener en cuenta que las
bases de datos que se crean con ellos o aquellas que se generan
automaticamente una vez puestos en marcha, estan sujetas a las politicas de
seguridad que la empresa tiene dispuestas en cuanto a seguridad informatica. El
departamento de sistemas de la entidad es el encargado de monitorear y hacer
mantenimiento a todo el sistema de informacién tanto para el hardware como para
el software implicados en dicho sistema, esto incluye las copias de seguridad que
periddicamente son actualizadas evitando de esta manera la perdida de
informacion valiosa. El personal de Sistemas, a su vez, se encarga de crear y
administrar los distintos usuarios que hacen uso del sistema, asignando los
permisos que para cada caso se necesiten de acuerdo a la funcion que tengan
destinada e imponiendo las restricciones pertinentes para evitar que se filtre entre
usuarios no autorizados informacion confidencial, o evitando que éstos modifiquen
los atributos y caracteristicas propias de los modulos del Sistema DMS con los
gue trabajan e interactiian diariamente.

3.1.2. Prueba Piloto

Antes de iniciar con el levantamiento de la informacion Técnica de los equipos, se
realiz6 una prueba piloto en Planta Aranda, escogiendo un equipo de la planta
para hacer el registro completo en DMS incluyendo las actividades de
mantenimiento que se realizan periédicamente en él, lo que implicé conocer
también las herramientas y repuestos necesarios. Con esto se observo que se
debe tener especial cuidado en el momento de registras las actividades
estandares de mantenimiento preventivo especificando procedimientos que se
pueden generalizar y aquellos que, por el contrario, se aplican a un solo tipo de
equipo o0 maquinaria.

3.1.2. Implementacion Sistema de Informacion
3.1.2.1. Recoleccién de Informacién Técnica de Equipos. Con ésta etapa se

inicia la implementaciéon del Sistema de Informacién para Mantenimiento. Esta y
las siguientes etapas se ejecutan basandose en el diagrama presentado en la
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Figura 6 del apartado 2.2.4. Aplicacion de Sistemas Informacion en
Mantenimiento.

Entonces, una vez terminada la prueba piloto, se procedié con la recoleccién de
informacion técnica de los equipos. Se cred un listado de equipos e instalaciones,
preliminar, de acuerdo a la Relacibn Maestra de Equipos generada en el afio
2007, disponible en el archivo de mantenimiento de Planta Aranda, y la base de
datos contenida en el Software MAQUINAS.

Con la necesidad de recolectar la informacion técnica requerida, se disefid un
formato fisico con el que se procedié a verificar la existencia de los equipos en
planta, registrando a su vez los equipos que no se encontraban en listados
anteriores. Dentro de los datos solicitados por el formato disefiado, entre otros, se
identifican las placas de inventario (Activo Fijo) de los equipos junto con las
especificaciones que se muestran en el ANEXO D que son, en su mayoria, los
campos requeridos por el Sistema de Informacion DMS.

Se realiza entonces el acercamiento al software MAQUINAS para poder extraer la
informacion contenida en él.

Figura 8. Pantalla de Inicio MAQUINAS

Fuente: Este proyecto.

MAQUINAS, es un sistema de informacion que utiliza un archivo de procesamiento
por lotes que en DOS, OS/2 y Microsoft Windows se conoce como un archivo
batch. Estos, son archivos de texto sin formato, guardados con la extension .BAT
gue contienen un conjunto de comandos MS-DOS. En la Figura 8 se muestra la
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pantalla principal que el sistema de informacion MAQUINAS indica al momento de
ser ejecutado para acceder a sus recursos almacenados en archivos planos sin
formato.

Este programa, en la opcién Maquinas, del menu Ingresos, contiene el listado de
los equipos e instalaciones de la planta, los cuales se describen por medio del
codigo de mantenimiento asignado, el nombre del equipo y, para algunos de ellos,
los cédigos o placas de inventario e informacién adicional como el nimero de serie
o modelo del equipo como se puede observar en la figura siguiente.

Figura 9. Listado de equipos e instalaciones MAQUINAS

Fuente: Este proyecto.

Con la opcion Listado de mantenimiento, del mend Mantenimiento, los usuarios
realizaban las consultas de aquellas actividades programadas en un periodo
seleccionado, de esta manera, el programa mostraba en pantalla los resultados
gue se muestran en la Figura 10.

Para editar y consultar las actividades programadas de mantenimiento por
equipos, en la opcidn Actividades del menu Ingresos, se modificaba el nombre que
describia la actividad y las frecuencias de ejecucion de la misma, en la Figura 11
se puede observar un ejemplo.
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Figura 10. Listado se Mantenimiento MAQUINAS

Fuente: Este proyecto.

Figura 11. Actividades por equipos MAQUINAS

Fuente: Este proyecto

Después de tener organizada la informacion extraida del software MAQUINAS, se
hizo un recorrido por cada una de las areas de produccion para continuar con el
levantamiento de informacion técnica de los equipos, conforme al formato fisico
disefiado para éste fin.
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3.1.2.2. Registro de Informacién Técnica de Equipos en DMS. Una vez
obtenido el compendio de informacion de los equipos e instalaciones a registrar,
se procedid con el ingreso de la informacion en DMS para comenzar a generar la
nueva base de datos. En la Figura 12 se muestra el formulario generado por el
Médulo de Mantenimiento del Sistema DMS para el registro de equipos e
instalaciones.

Figura 12. Médulo 4710 — Equipos. Software DMS

Fuente: Este proyecto.

En ésta instancia, fue necesario generar el listado de las areas de proceso dentro
del software para que cada equipo sea caracterizado con una de ellas segun su
funcidén y ubicacion en planta. De la misma manera se crearon los tipos y clases
de equipos, campos con los cuales se describe los elementos registrados en el
sistema y se distingue un equipo de otro, el ejemplo puede observarse en la
misma Figura 12.

Para completar la informacion requerida por el formato de caracteristicas técnicas
de equipos, se realiza el registro fotografico de cada uno de los equipos en planta
segun el listado maestro de los mismos, ademas el sistema de informacién DMS
también cuenta con la opcion de caracterizar por medio de imagenes los equipos
registrados. En el modulo de mantenimiento dedicado al registro de equipos (ver
Figura 13) se encuentra la informacion mencionada. Dentro de ésta pestafia es
posible especificar los valores de corriente, voltaje, potencia, presion, temperatura,
peso y demas caracteristicas que segun el tipo y la clase de equipo apliquen.
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Figura 13. Caracteristicas Técnicas, Médulo 4710 — Equipos, Software DMS

Fuente: Este proyecto.

3.1.2.3. Registro de Informacién Técnica de Mantenimiento en DMS. Con la
ayuda del personal de mantenimiento de la planta y apoyandose en la informacién
contenida en el software MAQUINAS, se generd un formato en el que se consigno
la informacion correspondiente a las actividades estandar de mantenimiento
preventivo. De esta manera se logré agrupar algunos equipos que por sus
caracteristicas, se ejecuta un mantenimiento similar, evitando asi posibles
redundancias en el momento de registrar ésta informacion en DMS, teniendo en
cuenta que existen equipos para los que se aplica un mantenimiento especifico
conforme a su desempefio, construccién y configuracion, registrando éste tipo de
actividades como particulares. En la ANEXO E se tiene una muestra del formato
mencionado para recolectar éste tipo de informacion.

El formato presentado en el ANEXO E fue disefiado para que el personal de
mantenimiento, de acuerdo a su experiencia laboral, complete la informacion
solicitada en cuanto a la frecuencia del mantenimiento, en diferentes lapsos de
tiempo; los pasos a seguir en cada actividad, es decir los planes de trabajo,
descritos de manera general; las herramientas y repuestos que se lleguen a
necesitar en el momento de realizar el trabajo.

Para poder registrar la informacion correspondiente a las actividades de

mantenimiento se necesitaba conocer el listado de repuestos disponibles en la
bodega de mantenimiento de la planta. Por consiguiente, se realizé la solicitud al
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personal encargado de almacén para conocer estos datos y asi enlazarlos con el
modulo de mantenimiento del mismo sistema informacion.

Una vez recolectada la informacion técnica de las actividades estandar para
mantenimiento preventivo, se procedié con el registro de las mismas en el Mddulo
4709 — Actividades Estandar (ver Figura 14) del sistema de informacion DMS.

Para la caracterizacion y reconocimiento de las actividades, se asigné a cada una
de ellas un cédigo’, segun lo requiere el sistema, conformado por una letra y un
namero consecutivo, el cual, de acuerdo a la planta en que se aplique el plan de
mantenimiento, tendra una letra inicial distintiva.

Figura 14. Ventana principal médulo 4709 — Actividades Estandar, Software DMS

| JEAQ Hoes | Hinuios |
| =l (o e ] & |
I |« [ o J[ o ]
| | |
| | I~
Repuestos T Taress T Permizos Trakbajo T Herramiertas T Eqjuipos T Plan de Trabajo
Codiga | || | |

Canticiad Uniclad W 1 Costo Unitario
| | | | [ ]

Cadigo i io Carticlac!
Adicionar
(FE

Muewvo

Barrar

Fuente: Este proyecto.

Como se puede observar en la Figura 14, éste médulo contiene los campos y
formularios necesarios para poder organizar y programar las actividades,
asignado: repuestos, herramientas y, principalmente, equipos a los que se aplique
la actividad que se esté registrando, describiendo a su vez la frecuencia de
ejecucion y las fechas en las que se requieren.

" A0O: Planta Aranda, G0O: Planta Guachucal, P0O: Planta Pupiales

Esta misma codificacion se utilizd para el registro de Planes de Trabajo (M6édulo 4713 — Planes de
Trabajo). De esta manera se relaciona cada Actividad Estandar con su respectivo Plan de Trabajo.
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Figura 15. Ventana principal Modulo 4713 — Planes de Trabajo, Software DMS

Minutos  |Herramientas

Adicionar
(F3)

Moo

Borrar

ola]

Fuente: Este proyecto

La Figura 15, presenta la ventana principal del Médulo 4713 — Planes de Trabajo
el cual es un prerrequisito para el registro de las Actividades Estandar.

El Modulo 4713 — Planes de Trabajo, puede usarse para registrar el ‘paso a paso’
de una actividad determinada, pero también puede usarse para hacer una
descripcion general de las tareas a ejecutar para un equipo o0 conjunto de equipos
seleccionados. Asimismo, se utiliz6 para relacionar algunos repuestos con su
equipo, de manera directa por medio de un texto descriptivo (ver Figura 16), pues,
aunque el Modulo 4709 — Actividades Estandar (Figura 14), contiene una pestafia
para el registro de repuestos, ésta no permite relacionarlos directamente con el
equipo que los necesita.

Teniendo registrada la informacion técnica concerniente a las actividades de
mantenimiento, se procedié a hacer el seguimiento al funcionamiento del sistema
de informacién, de ésta manera se realizaron las observaciones pertinentes y el
registro o actualizacion de las actividades vinculadas al mantenimiento preventivo
de la planta.
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Figura 16. Plan de Trabajo que relaciona a los equipos (motobombas) con las
referencias de sus repuestos respectivos (rodamientos)
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Fuente: Este proyecto

3.1.2.4. Programacién del Plan de Mantenimiento. Con toda la informacién
contenida en el sistema de informacién se puede programar y organizar el
mantenimiento preventivo por medio del Modulo 4716 - Planeacion de
Mantenimiento del que se presenta la ventana principal en la Figura 17. Este
modulo es el que permite Programar Solicitudes de Mantenimiento y Generar
Ordenes de Trabajo, sobre una Actividad Estandar anteriormente registrada
(Médulo 4709 - Actividades Estandar, Figura 14), seleccionando las fechas
requeridas en las que se ejecutara el mantenimiento sobre los equipos que las
actividades involucren.

Por otra parte, para el registro de los trabajos que el mantenimiento correctivo
genere, se utilizé el Modulo 4714 — Solicitudes (ver Figura 18). En él se puede
seleccionar el equipo que presentd la averia, realizar la descripcién de la falla y la
gravedad de la misma, quedando asi registrada la fecha y la hora en la que se
present6 el dafio para proceder con la reparacion indicada segun el problema a
solucionar. El registro de éstos imprevistos los realiza el personal técnico de la
planta encargado de mantenimiento, pero también se puede usar éste modulo
para que la administracion genere solicitudes en cuanto a modificaciones que
requiera un equipo o instalacion y cualquier otro tipo de trabajos que no estén
dentro de las actividades estandar programadas en el mantenimiento preventivo.
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Figura 17. Ventana principal Modulo 4716 — Planeacion de Mantenimiento,
Software DMS

=
Generar Ordenes de Trabajo
Marcar I Desmarcar | - Programar —
I e Solicitud =

¥ Gererar Oidenes

Fuente: Este proyecto.

Figura 18. Ventana principal Médulo 4714 — Solicitudes, Software DMS
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Fuente: Este proyecto.
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Una funcion importante en este mddulo es la Consulta de Solicitudes, funcion que
permite observar los trabajos por ejecutar indistintamente, sean de mantenimiento
preventivo o correctivo. El sistema genera una codificacidbn consecutiva para
identificar todo tipo de solicitudes (6rdenes de trabajo) tanto aquellas que ya han
sido registradas como aquellas que se vayan generando conforme a las
necesidades en planta. La ventana principal de éste médulo se muestra en la
Figura 18.

Figura 19. Ventana principal Médulo 4717 — Mano de Obra, Software DMS

Fuente: Este proyecto.

Una vez ejecutada una orden de trabajo, sea cual sea su origen (preventivo o
correctivo), se procede con el registro de la mano de obra, para lo cual se utiliza el
Médulo 4717 — Mano de Obra. Ya se habia mencionado antes que el sistema
genera 0 asigna un codigo uUnico a cada orden de trabajo, como se puede
observar, en la Figura 19 y es por medio de éste que se identifica cada trabajo
ejecutado para hacer su registro oportuno. De esta manera se va conformando el
historial de mantenimiento para los equipos que estén dentro de la base de datos
del sistema de informacién y podra ser consultado en el Médulo 4710 — Equipos
(Figura 12) en la pestafia Hoja de Vida.
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3.1.3. Capacitacién DMS para el Personal Técnico de Mantenimiento

Cuando se finalizo la etapa anterior de conformar las bases de datos del sistema
de informacion para mantenimiento y continuando con el seguimiento al normal
desempefio del software, se procedid con las sesiones de socializacion y
capacitacion para el personal técnico de ésta area. Durante las jornadas de
trabajo, se disponia del tiempo necesario para que los técnicos se apropien de los
conceptos y terminologia involucrada en el software. Se empezé con una
descripcion general del funcionamiento de DMS y de los procedimientos en los
gue ellos tienen una responsabilidad directa.

Para las jornadas de capacitacion con el personal técnico de mantenimiento, se
realizé la redaccion del Manual del Software de Mantenimiento (disponible en el
ANEXO G) como guia en el proceso de capacitacion y como herramienta atil en la
retencion de los conocimientos en cuanto al funcionamiento del moédulo de
mantenimiento por parte del personal implicado. Ellos podran recurrir a este
documento en cualquier momento, cuando presenten dudas sobre la manipulacién
de cualquiera de los médulos tratados.

Para que se pueda llevar el control en el registro y cumplimiento del trabajo en
mantenimiento que depende del sistema de informacion, se realizo la solicitud al
departamento de sistemas para que fueran creadas las cuentas personales en el
software DMS para cada uno de los técnicos y poder saber, de esta manera, los
movimientos, solicitudes, registros y actualizaciones que cada usuario realiza.

3.1.4. Verificaciéon de Instalaciones Eléctricas en Planta

De acuerdo a la revision realizada al REGLAMENTO TECNICO DE
INSTALACIONES ELECTRICAS (RETIE), se hace una observacion general de las
instalaciones en planta tomando como prioridad la sefializacién y diferenciacion de
las lineas de voltaje monofasico y trifasico y la sefializacion en los tableros
eléctricos de control, por medio de objetos visuales para identificar con facilidad
posibles riesgos de accidentes.

Segun las disposiciones generales del RETIE, el objetivo de esta reglamentacion
es “establecer las medidas para garantizar la seguridad de las personas, la vida
animal y vegetal y medio ambiente; previniendo, minimizando o eliminando los
riesgos de origen eléctrico. Lo anterior cumpliendo con los requisitos civiles,
mecanicos y de fabricacién de equipos™.

® COLOMBIA, MINISTERIO DE MINAS Y ENERGIA. Anexo General RETIE, Agosto 6 de 2008.
[en linea].
<http://vww.minminas.gov.co/minminas/downloads/archivosSoporteRevistas/3337.pdf>

[Citado Junio de 2012]
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Se concientiza entonces al personal de mantenimiento para que acaten las
recomendaciones, exigencias y especificaciones en cuanto a instalaciones
eléctricas se refiere, logrando el buen funcionamiento de estas, confiabilidad,
calidad y la adecuada utilizacién de las mismas, reconociendo los parametros
minimos de seguridad para instalaciones de éste tipo.

Las instalaciones eléctricas se definen en el RETIE como:

“los circuitos eléctricos que conformen un sistema eléctrico para fines
de generacion, transmisién, transformacion, distribucion o uso final de
la energia dentro de los limites de tencion y frecuencia establecidos
en el reglamento: valor de tensién nominal mayor o igual a 25 V y
menor o igual a 500 kV de corriente alterna (c.a.), con frecuencia de
servicio nominal inferior a 1000 Hz y mayor o igual a 48 V en corriente
continua (c.c.)"*®.

Esta definicién aplica para muchos de los sistemas eléctricos que se encuentran
en Planta Aranda y es indispensable que el personal operativo y técnico que
interactan con ellos, conozcan las prevenciones necesarias para evitar
accidentes ocasionados por la mala utilizacion o carente sefalizacion de los
sistemas eléctricos.

Dada esta preocupacion, se da a conocer ante el personal técnico de
mantenimiento los factores de riesgo mas comunes implicitos en cualquier
instalacion eléctrica que al no tenerlos presentes ocasionan la mayor cantidad de
accidentes. En el ANEXO M se ilustran dichos factores de riesgo segun como lo
presenta el mismo RETIE.

En cuanto a la sefalizacion de seguridad, se resaltd la necesidad de incluirlas
dentro de las instalaciones en planta, con el objetivo de transmitir mensajes de
prevencion, prohibicion o informacion en forma clara, precisa y de facil
entendimiento para todo el personal, en zonas donde se tengan dispuestos
sistemas eléctricos, 0 en los lugares en donde se ejecuten trabajos de esta
naturaleza. Se enfatiza en que las sefiales, por si mismas, no eliminan los peligros
potenciales sino que dan advertencias o directrices que permitan aplicar medidas
adecuadas para prevenciéon de accidentes.

En adelante sera el mismo personal de mantenimiento el encargado de dar a
conocer y aplicar estas disposiciones para la prevencién de accidentes en
cualquier instalacién eléctrica dentro de la planta.

' Ibid. [Instalaciones]
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Tabla 4. Cédigo de colores para conductores

SISTEMA 1 18 38Y 38A 38A- 38Y 38Y
TENSIONES
NOMINALES 120 240/120 208/120 240 240/208/120 | 380/220 480/440
(Voltios)
CONDUCTORES 1 fase 2 fases 3 fases 3 fases 3 fases 3 fases 3 fases
ACTIVOS 2 hilos 3 hilos 4 hilos 3 hilos 4 hilos 4 hilos 4 hilos
Amarillo Negro Negro Café Café
FASES tr’\lifggirgo l\llqe(ggo Azul Azul Naranja Negro Naranja
) Rojo Rojo Azul Amarillo Amarillo
NEUTRO Blanco Blanco Blanco No aplica Blanco Blanco Gris
TIERRA DE Desnudo | Desnudo | Desnudo | Desnhudo Desnudo o Desnudo | Desnudo
PROTECCION o verde o verde o verde o verde verde o verde o verde
Verde o Verde o Verde o Verde o Verde o
TIERRA AISLADA Verde/ Verde/ Verde/ No aplica Verde/ Verde/ No aplica
Amarillo Amarillo Amarillo Amarillo Amarillo

Fuente: COLOMBIA, MINISTERIO DE MINAS Y ENERGIA. Anexo General
RETIE, Agosto 6 de 2008 [en linea].
<http://www.minminas.gov.co/minminas/downloads/archivosSoporteRevistas/3337.
pdf>

La revision del cddigo de colores para conductores (Tabla 5) se realizo para las
instalaciones eléctricas dentro de la planta y se dio a conocer las disposiciones del
RETIE para estos casos con el fin de evitar accidentes por errénea interpretacion
de las tensiones y tipos de sistemas utilizados. El color de los conductores es
valido si este es caracteristica propia del acabado del conductor, de lo contrario se
recomendd demarcarlos en partes visibles con pintura, cintas o rétulos adhesivos
de cada color.

En algunos sistemas de media o alta tensidn, ademas de la distincion por colores
en los conductores, se recomendd fijar una leyenda con el aviso del nivel de
tension respectivo.

Para que en todos los lugares que se disponga del simbolo de riesgo eléctrico,
éste conserve las especificaciones dadas por el RETIE, se presentd las
dimensiones que el mismo reglamento impone. En el ANEXO M se describen
estas dimensiones.
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3.2. RESULTADOS

Al terminar el proyecto, se registré un total de doscientos cuatro (204) equipos y
veintiin (21) instalaciones en el Sistema de Informacién DMS, actualizando a su
vez la Relacién Maestra de Equipos e Instalaciones de Planta Aranda (disponible
en el ANEXO G) que desde el afio 2007 no habia sido renovada. Asimismo se
realiz6 las correcciones pertinentes para que la codificacion de los equipos e
instalaciones sea coherente con el flujo del proceso productivo en cada una de las
areas de produccion que se discriminan en dicha relacion maestra.

Por solicitud de la jefatura de mantenimiento, se generoé las Hojas de Vida para los
equipos en planta por medio del Formato para Caracteristicas Teécnicas de
Equipos (ANEXO F), previamente disefiado por la Jefatura de mantenimiento de la
Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio, segun normatividad 1SO, conforme a
toda la informacidn que se recolectd en la primera etapa de implementacion del
Sistema de Informacion. Las hojas de vida estan dispuestas en el archivo de
mantenimiento, organizadas en carpetas diferentes, en formato impreso, segun el
area de produccion a la que los equipos pertenecen.

Se organizé el Programa de Mantenimiento (Ver ANEXO G) del que también se
redactd el Manual para el Software de Mantenimiento, utilizado para llevar a cabo
las jornadas de capacitacion con el personal técnico de mantenimiento en Planta.
Dentro del Programa de mantenimiento se encuentra el Cédigo de Principios y
Procedimientos de Higiene al cual se realizaron varias modificaciones para su
debida aplicacion en las instalaciones de Planta Aranda. En general el Programa
de mantenimiento esta conformado por los siguientes documentos:

Asignacién del codigo a maquinaria y equipo

e Relacion Maestra de equipos

e Manual software del programa de mantenimiento

e Listado proveedores de los productos utilizados en mantenimiento
e Cddigo principios de higiene y seguridad en mantenimiento

e Manual de procedimientos de operacion de equipos

e Fichas Técnicas
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De los anteriores, en el ANEXO G solo se muestran aquellos en los que se realiz
modificaciones, se actualizaron o generaron conforme al trabajo desarrollado en la
planta.

Una vez organizado el Programa de mantenimiento, se procedi6 con la
actualizacién del Listado Maestro de Equipos para Calibracién y Verificacion. De
igual manera se realiz6 los cambios respectivos al Formato de Verificacion de
Balanzas y al Formato de Verificacion de Temperaturas. Se generd a su vez los
instructivos de verificacion de Balanzas y temperaturas incluyendo el formato que
rige el cronograma de calibracidbn para éste tipo de equipos. Todos estos
documentos hacen parte del Programa de Verificacion y Calibracion y se
encuentran disponibles en el ANEXO H, programa implementado por el Jefe de
Mantenimiento por medio del autor del proyecto.

Con respecto a las actividades estandar de mantenimiento preventivo, se registro
alrededor de ochenta actividades con sus respectivos planes de trabajo, todos
ellos codificados segun lo requiere el sistema (Ver ANEXO I). Se relaciond los
repuestos y algunas herramientas especificas para cada tipo de trabajo cifiéndose
a las posibilidades que brinda el sistema de informacion DMS.

Partiendo de ésta informacion se genera semanalmente el listado de 6rdenes de
trabajo por ejecutar como guia para organizar el trabajo del area de
mantenimiento. En ANEXO J se muestra un ejemplo de las actividades exportadas
desde DMS para obtener en un formato impreso la planeacion de mantenimiento.

Como material de apoyo en la capacitacion del personal técnico de mantenimiento
en el manejo del nuevo sistema de informacion, se generd varios instructivos (ver
ANEXO K) para el manejo de los médulos que mas frecuentemente se utilizan en
el trabajo cotidiano del area de mantenimiento.

Al finalizar las jornadas de capacitacion, los técnicos ya estan en la capacidad de:

e Programar, para cada mes, las 6rdenes de trabajo del mantenimiento a
ejecutar.

e Generar e imprimir semanalmente el listado de las actividades estandar de
mantenimiento preventivo.

e Generar solicitudes para mantenimiento correctivo, cambio de repuestos o

envio de insumos segun las necesidades en planta y, en general, cualquier
trabajo imprevisto.
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e Registrar las 6rdenes de trabajo ejecutadas, es decir, la mano de obra, sea cual
sea su origen (generada por el sistema o solicitada por los usuarios).

e Ingresar y/o actualizar equipos e instalaciones en la base de datos del sistema
de informacion.

e Crear actividades estandar para mantenimiento preventivo, de ser necesario.

Respondiendo a la solicitud de la Jefatura de mantenimiento, se realizé la
implementacion del formato para mantenimiento correctivo de los equipos (ver
ANEXO L), el cual esta disponible en cada una de las areas de proceso,
diligenciado por los coordinadores de las mismas y el personal de mantenimiento,
de manera tal que se registre la Fecha, Equipo, Responsable del Equipo, Hora de
Falla, Tiempo de Parada del Equipo, Causa del Dafo y Actividades Realizadas,
Responsable de la Reparacién (con el Nombre y Firma del técnico a cargo del
trabajo), Firma de Recibido a Satisfaccion y las posibles Observaciones. El
formato se renueva semanalmente bajo la supervision y aprobacién del Jefe de
Mantenimiento.

En cuanto a la verificacion de instalaciones eléctricas, la sefalizacion y
demarcacion de las mismas, de acuerdo a los requerimientos exigidos en el
RETIE y conforme a aquellos que se aplican en éste proyecto, se identifico ciertas
carencias en cuando a la sefalizacidén y distincidon entre sefiales monofasicas y
trifasicas, teniendo en cuenta que, en general, la planta cuenta con una buena
distribucion de las instalaciones eléctricas resaltando que, en su mayoria, los
tableros y equipos eléctricos cuentan con la debida sefalizacion para identificacion
y prevencion de accidentes.

Figura 20. Sefalizacion redes eléctricas y tableros de control

| 220V |

| 3x220V |

| 110V |

Fuente: Este proyecto.
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Para la Sefializacion de tableros y distincion de tenciones en redes eléctricas, se
presentd al jefe de mantenimiento, las etiquetas correspondientes (Figura 20), de
acuerdo a las especificaciones dadas por el RETIE para el simbolo de riesgo
eléctrico.

3.3. ANALISIS

La administracion de la cooperativa considera propicia la capacitacion del personal
operativo y administrativo en Buenas Practicas de Manufacturacion y el Sistema
HACCP, de la que hizo parte también el Pasante, puesto que la empresa en este
momento pretende obtener la certificacion HACCP para todas sus plantas de
produccion por parte del INVIMA. Para lograrlo, todas las area y departamentos
deben contribuir en equipo para la consecucion de éste objetivo, y no podria estar
por fuera el area de mantenimiento de la que depende, en gran medida, el buen
funcionamiento de las lineas de produccién. Con la implementacién del sistema de
informacion se contribuye sustancialmente a los esfuerzos que la cooperativa
viene realizando para obtener merecidamente dicha certificacion.

Cuando se hizo el acercamiento a las funciones principales del software
MAQUINAS, que hasta el momento se habia utilizado para gestionar los trabajos y
actividades de mantenimiento, se determiné que la gran falencia éste software
radica en que no cuenta, por si mismo, con la posibilidad de llevar un control
eficaz del cumplimiento en las tareas que en él se programan. Limitado, por ser un
archivo batch, no es posible hacer una conexién en linea con la cual el personal
administrativo programe y controle el mantenimiento en las instalaciones de Planta
Aranda. De alli la gran necesidad de implementar un sistema de informacion que
minimice todas las falencias detectadas. Para el desarrollo del proyecto, como se
menciono anteriormente, éste software se utilizd dnicamente con fines
informativos, como apoyo en la realizacién del listado de equipos e instalaciones vy,
posteriormente, para definir algunas actividades de mantenimiento.

Para completar la recoleccion de datos técnicos sobre equipos e instalaciones, se
hizo un recorrido por cada una de las areas de produccidon de la planta para
continuar con el levantamiento de informacién técnica de los equipos.
Comenzando con el area de Tratamiento de Agua Potable, se encontraron
equipos que anteriormente no se tuvieron en cuenta en la realizacion de los
listados maestros de equipos en planta, como el caso de algunas motobombas
sumergibles en la boca toma del servicio de agua, tableros de control y contadores
de energia, equipos en los que el mantenimiento debe ser estricto y de los cuales
hasta el momento no se llevaba ningun registro sobre las revisiones y
reparaciones que se les han realizado.
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Siguiendo con el &rea de pasterizacién, se discriminaron los equipos que hasta el
momento se tomaban como parte del Pasterizador pero que cuando se aplica el
mantenimiento respectivo, en el caso de la tolva de balance de leche, el medidor
de flujo y las motobombas que hacen circular el liquido a través del Pasterizador,
los trabajos que se realizan sobre ellos son completamente diferentes a los
requerimientos y exigencias del Pasterizador como tal.

En el 4rea de empaque de leche y yogurt en bolsa se tienen dispuestas dos
empacadoras automaticas, una para cubrir la produccion de yogurt en bolsa y otra
mas para el empaque de leche pasterizada y leche deslactosada que en si son
dos empacadoras en una sola maquina, por lo que para efectos del plan de
mantenimiento se tiene en total tres empacadoras de marca Solpack. Se tomé de
esta manera pues el mantenimiento que se realiza a este tipo de maquinas es muy
exigente y los repuestos e insumos necesitan un control singular en cada equipo
por lo que el historial de revisiones y reparaciones en cada una sera diferente.

Es importante destacar que como un trabajo adicional a las actividades
correspondientes al desarrollo del proyecto, se dio apoyo al area de
mantenimiento con la correccion en el fechado de las empacadoras, el cual se
realiza por medio de unas impresoras Videojet adaptadas en estas maquinas las
cuales necesitan de una programacion especial por software para realizar cambios
en la impresion de las fechas de vencimiento y el lote de produccién junto con el
responsable de turno. Segun exigencias de la subgerencia técnica de
COLACTEOS, se modifico el texto a imprimir para obtener mejor visualizacién de
la caducidad del producto. Este procedimiento normalmente se hacia con la ayuda
de personal técnico externo a la Cooperativa procedente de la ciudad de Cali.

Cuando se efectuo la recoleccion de informacion en el area de cuartos frios se
noté una grave desorganizaciéon en el listado de los equipos que se encuentran
dentro de estas instalaciones. En planta existe un cuarto frio para refrigeracion de
la leche producida y, como insumo, las mermeladas utilizadas para dar sabor al
yogurt, y se tiene otro cuarto frio mucho mas amplio para el almacenamiento de
los derivados lacteos producidos y aquellos que vienen desde las otras plantas
procesadoras para su posterior distribucion.

El servicio de aire acondicionado se cubre por medio de tres compresores
semiherméticos, cada uno de ellos esta acoplado a un evaporador y el aire frio se
propaga con dos difusores en el cuarto frio de leche y con seis difusores en el
cuarto frio de derivados lacteos, tres de ellos con uno de los compresores y los
otros tres restantes con un compresor diferente, sumando asi los tres
compresores mencionados antes. Remitiéndose al listado de equipos o al software
MAQUINAS no era posible distinguir los difusores que estaban bajo el control de
un compresor determinado lo que daba pie a muchas ambigliedades vy
confusiones en el momento de aplicar un mantenimiento de cualquier tipo y
registrar el trabajo ejecutado.
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Se organizaron entonces estos equipos de tal manera que fuera posible distinguir
por medio del codigo de mantenimiento, cual era en conjunto, cada equipo de
enfriamiento, hablando del compresor, el evaporador y sus difusores
correspondientes con su respectivo tablero de control.

Para el area de proceso, en donde se tienen instaladas las marmitas para
preparacion de yogurt, kumis y arequipe; y el area de recepcion, en donde se
encuentran los tanques de almacenamiento de la leche cruda recolectada, se
tomdé por separado los tanques (0 marmitas, segin sea el caso) y los
motorreductores de cada uno de ellos, coherente con la organizacion que en
almacén se tiene inventariada pues la placa de inventario de un motorreductor es
diferente a la placa gravada en la marmita que le corresponde, ademas de que el
mantenimiento, los repuestos e insumos utilizados en estos dos tipos de equipos
son totalmente diferentes, teniendo en cuenta también que los motorreductores
pueden cambiarse con frecuencia de lugar y adaptarse a los agitadores de un
tanque o marmita diferente en un area de proceso distinta.

En cuanto a las demas areas de proceso, también se efectuaron las correcciones
necesarias para que el plan de mantenimiento pueda ejecutarse de manera
organizada y confiable, culminando con la recoleccion de los datos requeridos
para dar paso al registro de toda la informacibn en el nuevo software
implementado.

Por medio del seguimiento que se realizdé al Sistema de informacion DMS, se
logro identificar ciertas falencias en el funcionamiento del software, para lo cual se
inform6 al departamento de sistemas de la Cooperativa sobre los inconvenientes
encontrados, logrando asi las correcciones y modificaciones que permitieron
avanzar con el desempefio normal del sistema de informacion en cuanto al médulo
de mantenimiento.

Al realizar las jornadas de capacitacion sobre el sistema de Informacién DMS con
el personal de Mantenimiento, fue necesario, inclusive, realizar una revision rapida
de las funciones del Sistema Operativo Windows XP, logrando que el ingreso al
sistema de informacion, que se hace por medio de la aplicacion de Escritorio
Remoto, se haga de una manera mas cémoda y facil de recordar para el personal
en capacitacion pues su contacto con los equipos de informética no ha sido muy
cercano ni el apropiado. Por esta misma razén se realizé un acercamiento al
paquete de ofiméatica de Microsoft Office 2007 e Internet, para que los técnicos
puedan crear y enviar por correo electrénico los documentos que se requieran en
la aplicacion del plan de mantenimiento bajo la nueva plataforma.
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4. CONCLUSIONES

Cuando una organizaciéon, empresa o entidad, posee toda la informacién, que de
Sus procesos se obtiene, en un solo banco de datos, ordenado y automatizado,
estd en la capacidad de controlar cualquier nivel administrativo ligado a sus
procesos operativos y productivos. Asi, los resultados que arrojen cada uno de los
componentes del sistema de informacion, se convierten en los datos que
retroalimentan el sistema, permitiendo la autorregulacion del mismo y de todas las
areas que dependen de él. De alli la importancia de que entidades como
COLACTEOS manejen, bajo una misma plataforma, toda la informacién que
implica a la Cooperativa y por esto se integra la informacion proveniente del area
de mantenimiento en Planta Aranda al Unico Sistema de Informacién DMS. Y qué
mejor manera de hacerlo que apoyandose en las tecnologias de la informacion,
gue en nuestros dias, ofrecen un amplio portafolio de servicios que se ajusta a las
necesidades particulares de cada usuario.

Enfocandose en los procesos industriales que requieren de la intervencién de
maquinaria y equipos de cualquier tipo, es indispensable implementar Planes de
mantenimiento confiables, que reduzcan la presencia de fallas que ocasionan
paros extendidos de los procesos productivos los cuales no son programados ni
previstos, de esta manera se reducen los costos provenientes de los retrasos en
los tiempos de produccidn, costos en reparaciones y revisiones innecesarias, y en
general los costos que impliquen atender o hacer frente al mal funcionamiento de
la maquinaria que se va deteriorando rapidamente si no se toman medidas
preventivas ni correctivas oportunas. Es precisamente esto lo que se logra con la
implementacion de un plan de mantenimiento confiable para los equipos e
instalaciones en Planta Aranda COLACTEOS.

Cuando se logra controlar y regular las actividades de mantenimiento por medio
de sistemas informaticos, éstos procesos se vuelven aln mas confiables, los
tiempos y frecuencias de intervencién del personal técnico se hacen justamente
cuando son necesarios y se lleva un registro coherente con el trabajo
desempefiado; se logra obtener historiales completos de las revisiones y
reparaciones que se han hecho en la maquinaria y equipos registrados en las
bases de datos del sistema, evitando informacién redundante y poco confiable, lo
que ocurre cuando se lleva un registro en formatos fisicos que pueden llegar a ser
volatiles y propensos a interpretaciones invalidas, como ya habia ocurrido antes
en Planta Aranda cuando el mantenimiento no estaba incluido en el Sistema de
Informacién DMS.

Planta Aranda tiene como principales productos: La leche pasterizada y leche
deslactosada; y entre los derivados lacteos: Yogurt en bolsa, yogurt en vaso,
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yogurt con cereal, Kumis y Arequipe. Una gran parte del producido también lo
constituye el agua en bolsa para el consumo humano. Los anteriores productos
tienen demandas muy elevadas entre los clientes de COLACTEOS que no solo
estan representados por los consumidores finales, sino que también se produce
para otras firmas comerciales como Makro y Carulla. Esta planta procesadora, se
convierte entonces en la que mayores volumenes de produccion maneja, por eso
todas las instalaciones, equipos y maquinaria deben presentar las condiciones de
funcionamiento adecuadas que permitan cubrir tal demanda.

Las empresas dedicadas a la produccion de alimentos, presentan exigencias
mayores, y para demostrar que sus procesos se hacen dentro de las normativas
vigentes, ellas deben certificarse ante los organismos pertinentes. La
implementacion del sistema HACCP es una forma de certificar la calidad de los
productos. Este sistema exige que todas las etapas productivas funcionen
correctamente, enfocandose en la prevencion de riesgos en la salud de los
consumidores. La responsabilidad que los equipos, instalaciones y maquinaria en
general tienen en las certificaciones de los productores de alimentos es muy
importante. Uno de los objetivos de COLACTEOS es certificar todas sus plantas
procesadoras por medio del sistema HACCP conforme a las exigencias del
INVIMA, por esto viene adelantando procesos que ayuden a obtener resultados
para lograr dicha certificacion, empezando por concientizar al personal en general
por medio de cursos, conferencias y capacitaciones al respecto, incluyendo al
personal de mantenimiento, cualquiera que sea su cargo o desempefio. En dichas
capacitaciones, en las que el desarrollador del proyecto también participd, se
entiende como exigencia tener equipos e instalaciones en condiciones optimas de
funcionamiento para lograr la certificacion.

El perfil profesional de un ingeniero electronico egresado del Programa de
Ingenieria Electrénica de la Universidad de Narifio, permite ubicar a sus egresados
dentro de ambientes multidisciplinarios, en donde puede, no solo aplicar los
conocimientos propios de la ingenieria electrénica y areas afines para la solucion
de problemas especificos, sino que ademas pude desenvolverse en cualquier area
del conocimiento y profundizar en ellas. Es lo que ocurrio con el desarrollo de éste
proyecto en donde el pasante pudo desempefar tareas propias de administracion
y gestion empresarial, adquiriendo y aplicando los conocimientos especificos de
éstas areas. Ademas un trabajo de grado como éste en modalidad pasantia
acerca al estudiante al campo laboral, adquiriendo experiencia como profesional al
desempefiar las funciones que le son asignadas.
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5. RECOMENDACIONES

Habiendo adquirido nuevas tecnologias de la informacion e implementado el
sistema informético en el area de mantenimiento, se recomienda continuar con la
capacitacion constante del personal técnico involucrado. Esta es la Gnica manera
de hacer que ellos tomen conciencia de la necesidad que existe de actualizar
conocimientos en cuanto al manejo de los equipos y dispositivos que son
herramienta util para la gestion de los datos e informacion que ellos mismos
manejan. Es muy comun que se presenten inconformidades con los cambios en el
procedimiento de registrar las tareas que el personal técnico ejecuta, pero esto
solo es un reflejo de la falta de experiencia que ellos tienen en el manejo de
programas de computadora y con mayor razén de sistemas como DMS. Por eso
se recomienda también, que la administracion haga un seguimiento constante a la
utilizacion del Software DMS, pues al ser una herramienta nueva para el personal
de mantenimiento, su éptima utilizacion solo se efectuara si hay una veeduria 'y un
acompafiamiento total de parte de quienes controlan y regulan el trabajo en ésta
area, mas especificamente la direccion de plantay la jefatura de mantenimiento.

En el momento de implementar el Software DMS para mantenimiento, se
identificaron varias recomendaciones, en su mayoria por parte del personal
técnico de mantenimiento. Varias de las funciones del sistema no se aplican o
acomodan a las necesidades de los usuarios en esta area, por lo que se
recomienda al departamento de sistemas, atender las solicitudes que los técnicos
de mantenimiento tienen en cuanto a las modificaciones que ellos creen
pertinentes, sobretodo en cuanto al relacionamiento de los repuestos con sus
respectivos equipos, para que esto se haga de manera directa y no por medio de
otras instancias o métodos, como en el momento se estd haciendo. Se
recomienda también hacer las modificaciones necesarias para que a cada equipo
registrado en el sistema, se pueda enlazar una actividad estandar determinada,
pues el software esta disefiado para asignar equipos a las actividades que se
crean. Puesto que en planta la mayoria de los equipos posee caracteristicas
particulares, no se puede generalizar todas las tareas de mantenimiento por lo que
se deben crear actividades especificas que aplican solo a un equipo, haciendo que
la cantidad de actividades estandar y planes de trabajo a registrar sean
demasiados.

Al hacer las observaciones pertinentes de las instalaciones eléctricas en planta,
segun las tematicas presentadas en éste documento acerca del RETIE, se
recomienda: primero, capacitar al personal de mantenimiento en éstos temas que
en su mayoria desconocen; y segundo, cuando ellos posean los conocimientos
apropiados, realicen las demarcaciones y sefializaciones respectivas para las
instalaciones existentes y las nuevas que puedan disefiarse en un futuro, para que
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pueda distinguirse facilmente los niveles de voltaje que se maneje y prevenir
accidentes derivados de la falta de sefales visuales que pueden perjudicar tanto al
personal como a los equipos que ellos manipulan.

Se exhorta a la administracién de la Cooperativa de Productos Lacteos de Narifio
para que siga apoyando proyectos de éste tipo que, por medio de convenios con
la academia, beneficia tanto a su empresa, en sus necesidades, como a la
comunidad universitaria, en el afan de aplicar sus conocimientos y aportar
soluciones validas a aquellas necesidades. Estos convenios aplican los principios
gue la Universidad de Narifio promueve, su compromiso con el desarrollo de la
region acorde a su misién y vision. Es indispensable por eso, que los responsables
directos de los proyectos desarrollados en la empresa, estimulen a los
desarrolladores de los mismos por medio de su disposicion a las peticiones y
sugerencias que en su momento se presenten, para que la consecuciéon de los
objetivos propuestos se lleve a cabo satisfactoriamente.
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ANEXO A. Descripcién Dynamic Modular System S.A.

DMS S.A. (Dynamic Modular System S.A.) es una empresa
de software latinoamericana con oficinas en Colombia y
Ecuador.

Se especializa en soluciones para Concesionarios,
Talleres, Mayoristas, Droguistas, Constructoras,
Contratistas, Comercializadores, Empresas Quimicas,
Puntos de Venta, empresas de Produccion, empresas de
Alimentos, Tecnologia, Empresas de Empleo Temporal y
otras. Tiene mas de trecientas aplicaciones diferentes para
organizacion de la informacion empresarial.

DMS tiene su casa matriz en Medellin, Colombia. Cuenta
con un sélido equipo de profesionales expertos en diversas
disciplinas. Su vision estratégica y globalizada les ha
convertido en lideres en desarrollo y comercializacion de
soluciones informéticas en mercados importantes alrededor
del mundo.

Misién. Ofrecer al mercado Internacional una organizacién
de recursos técnicos y humanos altamente capacitados en
Ultimas tecnologias y comprometidos con el mejor conjunto
de soluciones y servicios que puedan beneficiar todo tipo
de infraestructuras que deseen obtener la ventaja de la
ciencia en su proceso de crecimiento y produccion.

Vision. DMS S.A. ofrecera permanentemente software que
de cubrimiento a diferentes sectores de la economia y
aplicara tecnologias modernas e innovadoras que permitan
a las empresas obtener la mejor relacion costo-beneficio al
momento de escoger nuestras soluciones.

Politica de Calidad. DMS desarrolla, comercializa e
implementa software de gestién empresarial con base en

estandares de calidad, con elementos de innovacién
tecnoldgica y alianzas estratégicas, con presencia nacional
e internacional, orientada al mejoramiento continuo a través
de su personal calificado que promueve la satisfaccion del
cliente.

Atiende los requerimientos de sus clientes gracias a la
flexibilidad comercial 'y técnica, generando una
actualizacion dinamica dentro de los tiempos de respuesta
convenidos y evaluando resultados mediante el
seguimiento posventa.

La gerencia se compromete a cumplir los requisitos y
mejorar continuamente la eficacia del Sistema de Gestion
de Calidad.

Certificados obtenidos. DMS cuenta con el Microsoft
Certified Partner, la mas alta distincion para aliados
tecnolégicos de Microsoft en todo el mundo. Expertos y
distribuidores del software de Microsoft.

Icontec ha renovado el certificado de calidad 2947-1
confirmando asi el cumplimiento con el estandar
internacional de 1SO 9001:2000, que cubre el alcance:
“Comercializacion, Disefio, Desarrollo, Implementacion y
Mantenimiento de Software de Gestion Empresarial”.

Productos. DMS ofrece una amplia gama de productos
dedicados a la organizacién empresarial. Se destacan
productos financieros, administrativos, de recursos
humanos, de tipo comercial, gerenciales y de logistica.
Cada uno de ellos contiene especialidades segln los
requerimientos del usuario final, como el caso de los
productos destinados a logistica, en donde se encuentra un
modulo exclusivo para Mantenimiento de Maquinaria.

En la figura siguiente, se resume, con una linea de tiempo, la historia de ésta empresa dedicada al desarrollo informatico

durante mas de 25 afios.

Historia DMS

Fuente: DMS S.A. [en linea] <www.dms.ms>
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ANEXO B. Certificacion SENA
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ANEXO C. Sistema HACCP

HACCP son las siglas de Hazard Analysis Critical
Control Points en inglés (Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control en castellano — APPCC).
Esta palabra se ha vuelto muy popular con el pasar
de los afos, se cita y se menciona en conferencias y
con mas frecuencia dentro de la industria, aunque a
veces su aplicacion no se hace de la mejor manera
pues en muchas ocasiones se mal entiende su
significado. El concepto HACCP se fortalece dentro
de la industria alimentaria por lo que el progreso en
éstas técnicas es muy considerable desde sus
etapas iniciales, ademas ha permitido que muchas
empresas hayan descubierto que sus sistemas estan
desfasados.

A menudo se piensa que la aplicacion del sistema
HACCP es muy complicada y debe dejarse
Unicamente en manos de expertos, si bien es cierto
gue para ello se requiere de cierta experiencia, no va
mas alla de tener un conocimiento profundo de los
productos, materias primas y procesos de
fabricacion, junto con el conocimiento de los factores
gue pueden poner en riesgo la salud del consumidor.
En esencia, el HACCP no es mas que un sistema de
control légico y directo basado en la prevencion de
problemas: una manera de aplicar el sentido comun a
la produccidn de alimentos seguros.

Ademéas de ser un elemento clave en la gestién
integral de los productos, el HACCP es también un
sistema de buenas préacticas de fabricacion. Para
poder aplicarlo es necesario conocer una serie de
etapas:

e observar el proceso/producto de principio a
fin;

decidir donde pueden aparecer los peligros;
establecer los controles y vigilarlos;
escribirlo todo y guardar los registros;
asegurarse de que sigue funcionando
correctamente.

El origen del HACCP se remonta a los primeros
tiempos del programa espacial tripulado de los
EE.UU como un sistema de control de la seguridad
microbiolégica, para garantizar que los alimentos de
los astronautas se conserven adecuadamente. Para
éste entonces, la mayoria de los sistemas de calidad
y seguridad de los alimentos se enfocaban en
analizar el producto final, pero se comprobd que solo
analizando la totalidad de los productos se podia
afirmar que eran seguros, un método que no habria
resultado dado que todos los productos serian
destruidos. En lugar de esto, se comprobd que para
producir alimentos seguros era necesario un sistema
preventivo que ofreciera un nivel de confianza alto y
de ésta manera naci6 el Sistema HACCP.

Inicialmente fue disefiado por la compafiia Pillsbury
conjuntamente con la NASA y los laboratorios del
ejército de los EE.UU en Natick. Se bas6é en el
sistema de ingenieria conocido como: Analisis de
Fallos, Modos y Efectos (FMEA, del inglés Failure,
Mode, and Effect Analysis), el cual, antes de
establecer los mecanismos de control observa en
cada etapa de un proceso aquellos que puede ir mal
junto con las posibles causas y los efectos probables.

Asimismo, el HACCP busca los peligros o aquello
que pueda funcionar mal, pero en lo relacionado con
los alimentos. Entonces, se establecen los
mecanismos de gestibn y control destinados a
garantizar la seguridad del producto y su inocuidad
para el consumidor.

El sistema HACCP se emplea para mantener la
seguridad de los alimentos como la prioridad
méaxima, y para planificar como evitar los problemas
en vez de esperar a que ocurran para controlarlos.

Al ser un sistema eficaz y reconocido, dara confianza
a los clientes en lo relacionado con la seguridad de
los productos e indicara que la empresa es en todo
profesional que asume sus responsabilidades. El
HACCP ayudard a demostrar que se cumple con la
legislacién sobre seguridad e higiene de los
alimentos, en algunos paises actualmente, esto es un
requisito legal. La formacion del personal de la
empresa es vital para poder aplicar el HACCP,
logrando que todos tengan el mismo objetivo
primordial: la seguridad es méas importante que
cualquier otra cosa.

Cualquiera puede implementar o usar éste sistema,
ya sea una multinacional alimentaria que cuenta con
un sistema sofisticado con reglas bien definidas y
documentadas o un pequefio productor de quesos
del campo o un vendedor ambulante de comidas de
consumo inmediato. EI HACCP puede aplicarse
eficazmente a todo tipo de negocio de éste tipo.
Ademas de ayudar a producir alimentos seguros,
ayuda a tomar decisiones fundamentales en lo
relacionado con la seguridad y elimina sesgos,
garantiza que las personas con la mejor formacion
sean las que deciden. También servir4 de ayuda a la
hora de demostrar que se gestiona eficazmente la
seguridad de los alimentos.

Como beneficios del HACCP se tiene que es el
método mas eficaz de maximizar la seguridad de los
productos. Es un sistema que dirige los recursos a
las areas criticas y de este modo reduce el riesgo de
producir y vender productos peligrosos.
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Se puede asegurar que al aplicar el sistema, la
calidad de los productos se verd beneficiada.
Inicialmente, debido a una mayor conciencia sobre
los peligros en general y la participacion de personas
de todos los sectores de produccion. Muchos de los
mecanismos que controlan la seguridad también
controlan la calidad del producto.

Si el HACCP no se aplica correctamente puede que
no resulte un sistema eficaz. Puede suceder que el
personal no esté formado o lo éste de manera
inadecuada por lo que no se siguen los principios del
sistema. El HACCP es compatible con los sistemas
de gestion de calidad existentes, pero se debe
comprobar dar siempre prioridad a la seguridad del
producto.

Se pueden presentar varios problemas si es sistema
es desarrollado por una sola persona, en lugar de un
equipo multidisciplinario, o cuando se realiza a nivel
corporativo con poca o ninguna informacion desde la
planta de produccién.

Aunque para algunos el HACCP solo se centra en la
seguridad de los alimentos, se puede decir que las
técnicas de éste son mucho mas flexibles y se puede
aplicar en otros sectores como: la calidad del
producto, practicas de produccion y a productos
distintos de los alimentarios. Lo importante es saber
con seguridad de que no se esté intentando abarcar
demasiado, obteniendo un sistema complicado dificil
de controlar.

Principios del HACCP

Principio 1. Realizar un analisis de peligros.
Preparar una lista de las etapas del proceso en las
gue puedan aparecer peligros significativos vy
describir las medidas preventivas. Este es el punto
de partida del sistema HACCP. Se elabora un
diagrama de flujo de proceso en el que se detallan
todas las etapas del proceso, desde las materias
primas hasta el producto final. Al finalizar, el equipo
HACCP identifica todos los peligros que pudieran
aparecer en cada punto y describe las medidas
preventivas necesarias para su control. Las medidas
preventivas pueden ser las existentes o las
requeridas.

Principio 2. Identificar los Puntos Criticos de Control
(PCC) del proceso. Una vez descritos todos los
peligros y medidas de control, el equipo HACCP
decide en que puntos el control es critico para la
seguridad del producto. Estos son los Puntos Criticos
de Control.

Principio 3. Establecer los Limites Criticos para las
medidas preventivas asociadas con cada PCC. Los
limites criticos establecen la diferencia entre cada

PCC, entre productos seguros y peligrosos. Deben
incluir parametros medibles y también pueden ser
descritos como la tolerancia absoluta del PCC.

Principio 4. Establecer los criterios para la vigilancia
de los PCC. A partir de los resultados de la vigilancia
establecer el procedimiento para ajustar el proceso y
mantener el control. El equipo HACCP debe
especificar los criterios de vigilancia para mantener
los PCC dentro de los limites criticos. Esto implicara
el establecer las acciones especificas de vigilancia
junto a su frecuencia y sus responsabilidades.

Principio 5. Establecer las acciones correctoras a
realizar cuando la vigilancia detecte una desviacion
fuera de un limite critico. Es necesario especificar las
acciones correctoras y los responsables de llevarlas
a cabo. Esto incluira las acciones necesarias para
poner el proceso de nuevo bajo controly las acciones
a realizar con los productos fabricados mientras el
proceso estaba fuera de control.

Principio 6. Establecer un sistema eficaz de registro
de datos que documente el HACCP. Deben
guardarse los registros para demostrar que el
HACCP estéa funcionando bajo control y que se han
realizado las acciones correctoras adecuadas cuando
ha habido una desviacion fuera de los limites criticos.
esto demostrara la fabricacion de productos seguros.

Principio 7. Establecer el sistema para verificar que
el Sistema HACCP esta funcionando correctamente.
El sistema de verificacion debe desarrollarse para
mantener el HACCP y asegurarse de que sigue
trabajando eficazmente.

Personal Incluido en el HACCP

Directivos. Es importante involucrar al personal
directivo desde el principio para desarrollar un
sistema eficaz. Se puede alcanzar un compromiso
real solo si se entiende completamente lo que
significa el HACCP y cuales son sus beneficios para
la industria, lo que implica y los recursos que sean
necesarios. Los directivos pueden conocer el sistema
por medio de libros, articulos, capacitaciones y
conferencias a cerca del HACCP por medio de
recursos propios o con la ayuda de asesores
externos. Cuando se tenga la formacién adecuada se
puede decidir como iniciar el plan HACCP y en éste
punto se decidira quién es el Responsable del
Proyecto.

Es importante motivar a todo el personal directivo
para que demuestren su apoyo y lograr una
perspectiva unanime. Que no se pierda la credibilidad
porque el Jefe de Ventas haga promesas imposibles
a un cliente o porque el Jefe de Mantenimiento
adquiera un equipo que no reune las caracteristicas
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necesarias para producir un producto seguro o no
puede ser limpiado adecuadamente.

Tipo de personal. Probablemente, el Sistema
HACCP sera ineficaz e inadecuado si la gente no
tiene la formacion ni la experiencia adecuada. Es
importante que éste sistema no sea desarrollado por
una sola persona sino que sea el resultado del
esfuerzo de un equipo multidisciplinar: El Equipo
HACCP. Es recomendable que el personal que haga
parte del equipo, esté dentro de los siguientes
sectores.

e Control de Calidad/Técnico: proporciona la
informacion sobre los peligros
microbiolégicos, quimicos y fisicos, conoce
el riesgo de gue aparezca un peligro y sabe
cuadles son las medidas necesarias para
prevenir que aparezca un peligro.

e Operativo o de Produccion: quien esta al
frente de la produccion diariamente y tiene

un conocimiento preciso de lo que hace falta
para producir el producto.

e Ingenieria: capaz de facilitar conocimientos
practicos sobre equipamiento y sobre el
medio de trabajo en relacién con un disefio
higiénico y con la capacidad de produccion.

e Conocimientos adicionales: pueden ser
proporcionados por parte de la misma
empresa o por asesores externos.

Nimero de personas. En el equipo HACCP se
considera las diferentes disciplinas que se necesitan.
Para las empresas pequefias, en términos de
tamafio, entre cuatro y seis personas estan bien.
Este tamafio es suficientemente pequefio para que la
comunicacién no sea un problema, pero justamente
grande para establecer funciones o tareas
especificas.
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ANEXO D. Muestra del formato para Registro de equipos en Planta
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ANEXO E. Muestra del Formato para Recoleccion de Informacion Técnica de
Mantenimiento.
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ANEXO F. Caracteristicas Técnicas de Equipos
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NOMERE DEL
EQUIPD 1] MARCA
AREA & LA GUE.FERTENECE EL EQUIFD 0}
MCDELD ] SERIE 1] cODIGD
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ANEXO G. Programa de Mantenimiento De Equipos e Instalaciones Planta
Aranda COLACTEOS

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO
DE EQUIPOS E INSTALACIONES
PLANTA ARANDA
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1. INTRODUCCION

Este programa es un documento donde se contemplan todas las actividades que se ejecutan para realizar un
adecuado mantenimiento de equipos e instalaciones en Planta Aranda, con el fin de optimizar el desarrollo de
las actividades de procesamiento, reduciendo los tiempos de paradas por reparaciones en proceso.

El programa de mantenimiento de Colacteos Planta Aranda hace parte de los documentos de mayor
importancia a considerarse como apoyo para la obtencién de productos inocuos al mercado y para mejorar las
condiciones fisicas de trabajo tanto a los empleados que laboran en las areas de proceso como de los mismos
empleados que laboran en el &rea 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 operacion 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, por esta razén se emite este documento como soporte guia en
la ejecucidn de las actividades de mantenimiento programadas tanto correctivo como preventivo de la empresa.

2. OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GENERAL

Mejorar la eficiencia de los equipos a través de un mantenimiento adecuado enfocado directamente a la
obtencién de resultados que afecten de forma proporcional la calidad del producto.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

2.2.1 Establecer los procedimientos para mantener las instalaciones y equipos en condiciones éptimas de
funcionalidad enfocados directamente a la obtencidn de productos inocuos de alta calidad.

2.2.2 Establecer los lineamientos a seguir en el funcionamiento del Software establecido como herramienta
base para el mantenimiento de los equipos e instalaciones.

2.2.3 Definir herramientas de apoyo en los equipos clave de la Planta estableciendo parametros de
funcionamiento y variables a controlar en ellos.

2.2.4 Establecer listados de proveedores de insumos para el mantenimiento de los equipos donde se
consideren parametros de control de calidad sujetos a las especificaciones requeridas.

2.2.5 Manejar un inventario preciso tanto de planos de instalaciones como de equipos como herramienta de
control operativo de la Planta.

3. ALCANCE

Este programa aplica a todas las areas de Planta Aranda, especificamente al mantenimiento preventivo y
correctivo tanto locativo como de equipos de toda la planta.
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4. RESPONSABLES DEL PROGRAMA

Jefe de Mantenimiento:

e Garantiza la ejecucion y cumplimiento del programa

e Coordinar en Conjunto con el Coordinador de Mantenimiento y los jefes de cada area la ejecucion y
desarrollo de actividades del programa de mantenimiento.

e Suministrar las herramientas y materiales requeridos para el correcto desempefio y ejecucion de las
actividades asignadas.

e Establecer lineamientos a seguir en la ejecucion de actividades de mantenimiento programado.

Coordinador de Mantenimiento.

e Ejecutar en conjunto con los auxiliares de mantenimiento las actividades requeridas tanto en
mantenimiento correctivo como preventivo de la empresa.

e Garantizar el buen funcionamiento de los equipos suministrando recomendaciones e informacion
referente a la operacion de la maquina al auxiliar de proceso asignado.

5. DEFINICIONES

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

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

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

5.4 MANTENIMIENTO PREVENTIVO: Revisiones periddicas, conocimiento de la maquina, experiencia y apoyo
de histéricos de los equipos. Este mantenimiento tiene como ventajas la disminucion de los costos de
produccién, el aumento de la disponibilidad del equipo, la planificacion del trabajo, la previsién de recambio de
repuestos y la programacién oportuna.

6. PROCEDIMIENTOS PARA EJECUCION DE MANTENIMIENTO

6.1. 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 esta informacion en un formato de dafio de equipos en proceso asignado para tal
fin. (SA-MN-07)

Una vez se ha realizado el mantenimiento se procede a registrar la actividad ejecutada en las hojas de
vida de cada equipo asignando informacion acorde como tipo de reparacion y materiales utilizados.

6.2. MANTENIMIENTO PREVENTIVO.
Este tipo de mantenimiento se ejecuta a través de la operacién del SOFTWARE implementado en
Planta, esta herramienta permite observar los requerimientos establecidos para cada equipo con
frecuencias asignadas, en el aparece toda la informacién referente a:
e Datos técnicos del equipo.
e Actividades de mantenimiento de cada equipo y frecuencia de las mismas.
e Mantenimiento realizado en los equipos e instalaciones de la Planta.
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e Ajustes de tareas que se requieran.
e Retroalimentacién del programa.

El procedimiento de ejecucién para este tipo de mantenimiento se realiza mediante la obtencién de la
informacién entregada por el programa referente a las actividades a ejecutarse para cada equipo con
frecuencias asignadas. Este mantenimiento se programa en jornadas sin produccién y en conjunto entre
el Coordinador y el Jefe de mantenimiento y el Jefe de cada area.

7. COMPONENTES

. DOCUMENTOS
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE
NOMBRE CODIGO
Relgaon maestra de ANEXO 2 Jefe y 'qurdlnador de
equipos Mantenimiento
Catalogos, planos e
Se cuenta con ficha | Instructivos para - Jefe y Coordinador de
descriptiva de cada equipo | procedimientos especiales Mantenimiento
y los planos, catalogos e | (Instructivos de software de | ANEXO 3 - Jefes de Laboratorio
instructivos originales | mantenimiento,  recepcién fisicoquimico
EQUIPOS E Se tiene una relacion | de leche y Manual de microbiolégico.
INSTALACIONES maestra que m_dma_pombre laboratorio)
del equipo y ubicacion
Se lleva un registro de | Manual de Procedimientos ANEXO 6
todas las actividades que | de operacion de equipos
realizan por equipo e | Registro de mantenimiento .
instalaciones. equipos e instalaciones ANEXO 3 ﬁg%;gmiﬁg;m de
(Software)
Cronograma de .
mantenimiento ANEXO 3 ﬁg%;gmﬁg;t o de
(Software)
. Fichas técnicas de "
Se controlan las sustancias | |,pricantes y otras Jefe y Coordinador de
empleadas para la | sustancias Mantenimiento
lubricacion y el
mantenimiento de equipos
y utensilios que tienen
SUSTANCIAS contacto directo con
alimento Listado de proveedores Jefe y Coordinador de
Se emplean lubricantes | productos utilizados. Mantenimiento
grado alimenticio en los
sitios que se requiere
Se cuenta con un cédigo de
principios de higiene que
deben ser observados por
los técnicos de
mantenimiento  tanto en
talleres como en las
BPM EN | Intervenciones que realicen | Cédigo de BPM en Coordinador de
MANTENIMIENTO en los equipos de proceso mantenimiento Mantenimiento
El codigo contempla
también  las  medidas
preventivas y de seguridad
gue se deben tomar para la
ejecucion de actividades
riesgosas
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ANEXO 1

ASIGNACION DE CODIGOS A MAQUINARIA Y EQUIPOS

1. ASIGNACION DE CODIGO A LA MAQUINARIA Y EQUIPO

Siguiendo con la alimentacién del software de mantenimiento, y una vez identificados los procesos de
produccién que se realizan en la empresa, asi como la maquinaria y equipo que interviene en el desarrollo de
los mismos, el siguiente paso es identificar a cada elemento (maquinaria y equipo) por medio de un codigo, sin
perder de vista su estructura y su relacion con la distribucion en planta.

Para la asignacion del cédigo se deben seguir unos parametros, los que establecen ciertas condiciones para la
asignacion a cada elemento, de acuerdo con determinadas caracteristicas en cuanto a su ubicacion y orden
dentro de cada uno de los procesos de produccion. Mas adelante se describen claramente los pardmetros
seguidos para la correspondiente asignacion del codigo de cada uno de los elementos (maquinaria y equipo).

1.1. PARAMETROS A SEGUIR EN LA ASIGNACION DEL CODIGO A CADA ELEMENTO
1.1.1 Codificacion de la Maquinaria y Equipo

Se debe asignar a cada maquinaria y equipo un cddigo, con el que se identificaran dentro del programa de
mantenimiento. Este cédigo estd compuesto por letras y nimeros; consta de Seis digitos, en tres series, la
primera de dos digitos, la segunda dos digitos (secuencia numérica), y la tercera serie dos digitos.

El codigo es asignado de la siguiente manera:

e PRIMERA SERIE:

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

Col4cteos planta Guachucal: G
Colacteos planta Pupiales: P
Colacteos planta Aranda: A
Colacteos planta Cali: C

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

Cdédigo asignado a cada area de las plantas Guachucal, Aranda y Cali.

DESCRIPCION AREA
Enfriamiento o refrigeracion F
Refrigeracién y cuartos frios
Tratamiento de agua potable
Cavas y contenedores
Proceso
Empaque
Recepcidn de leche
Despachos

O|xom oo O
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Pasterizacion

Laboratorio

Almacén, bodega de insumos, peso neto
Tratamiento de aguas residuales
Envase yogurt vaso

Empaque Arequipe

Servicios

Empaque de agua en bolsa

Envase yogurt garrafa

Canastillas: lavado de mallas y cubetas
Taller y bodega de mantenimiento

XIZIIT|IHA»n|Z2L<|ORXRulD

e SEGUNDA SERIE:

- Dos digitos: Se enumera de forma secuencial la maquinaria y equipo de acuerdo al orden de la
actividad realizada dentro del Area.

Un caso especial son las instalaciones fisicas, en esta segunda serie se codifican con dos ceros
“00".
e TERCERA SERIE:

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

Un ejemplo de esta codificacién se muestra en la figura 1:

A P 12 B2

Inicial de la planta Cadigo asignado al Este equipo Este equipo es una
donde se esta area de Proceso: P pertenece al balanza B, y
implementando el décimo  segundo existen dos (2), de
modulo: planta procedimiento la misma familia
Aranda dentro del area de

proceso

Figura 1. Ejemplo de codificacion de equipos. Ejemplo donde se muestra las tres series de digitos
gue codifican una balanza electrénica, perteneciente al area de proceso en la planta de produccién
Guachucal.
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ANEXO 2

RELACION MAESTRA DE EQUIPOS

Tabla 1. Cédigo asignhado a cada proceso

PROCESO

CODIGO

Tratamiento de Agua Potable

A

Pasteurizacion

Contenedores

Despachos

Empaque

Cuartos Frios

Envase Yogurt Garrafa

Laboratorio

Almacén, Bodega de Insumos, Peso Neto

Etiquetado y Packs

Lavado de Mayas y Cubetas

Empaque Arequipe

Tratamiento de Aguas Residuales

Proceso

Recepcién de Leche

Servicios

Empaque de Agua en Bolsa

Envase Yogurt Vaso

Taller y Bodega de Mantenimiento

Yogurt en Bolsa

Oficinas, Cafeteria, Porteria

N| < X| <|Hdl »w ™| T O] Z2| Z| | Nl I O m O O @

CODIFICACION DE CADA ELEMENTO (EQUIPOS E INSTALACIONES)

Tabla 2. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién
Tratamiento de Agua Potable

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Tratamiento de Agua Potable AAOQ0I
2. Tanque Almacenamiento de Agua AAOLT
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3. Motobomba Sumergible Multietapas AA02B 00308
4. Tablero de Control y Proteccion Bomba Sumergible AAO03T

5. Contador AA04M 00309
6. Filtro de Arena AAO4F 04574
7. Filtro de Carbon Activado AAO5F 04573
8. Dosificador de Cloro por Goteo AA06B 04576
9. Tanque Almacenamiento Agua Tratada AAO7TT

10. Motobomba Tanque General Agua Tratada AA08B 04610
11. Tablero Proteccién Motobomba Tanque General AA09T 04577

Tabla 3. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién

Pasteurizacion

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Pasteurizacion ABOOI
2. Motobomba Higiénica para Pasteurizador ABO1B 04544
3. Medidor de Flujo ABO1M 04859
4. Tolva de Balance ABO2T 04542
5. Motobomba Tolva de Balance ABO02B 04539
6. Homogenizador ABO3H 00335
7. Pasteurizador ABO4P 04631
8. Tanque No. 6 Termoaislado Horizontal ABOST 00342
9. Motobomba Frio Pasteurizador ABO6B 04750
10. Motobomba Agua Caliente ABO7B 04747
11. Motobomba CIP Pasteurizador AB08B
12. Tanque No. 5 Horizontal Balance Yogurt 6000 Lts. ABO9T 00342
13. Motoreductor Tanque Horizontal Balance Yogurt ABO9M 04630
14. Tablero de Control Pasteurizacién AB10T 04632

Tabla 4. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccion

Contenedores

EQUIPO

CODIGO

PLACA

1. Area Contenedores

ACO00I

Tabla 5. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién
Despachos (Cuarto Frio Derivados)

EQUIPO cODIGO PLACA
1. Area Despachos (Cuartos Frios) ADOOI
2. Banda Reclinable ADO1B
3. Banda de Mesa ADO02B
4. Tablero de Control Bandas ADO3T
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Tabla 6. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccion

Empaque de Leche en Bolsa

EQUIPO CcODIGO PLACA
1. Area Empaque de Leche en Bolsa AEOQOI
2. Empacadora de Leche en Bolsa AEO1E 04605
3. Empacadora de Yogurt en Bolsa AEO2E 04629
4. Balanza Electronica | AEO3B1 03988
5. Balanza Electronica |l AEO03B2
6. Motobomba CIP AE04B

Tabla 7. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién

Cuartos Frios

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Cuartos Frios AGOOI
2. Compresor Cuarto Frio Leche AGO01C 01148
3. Difusor ‘A’ Cuarto Frio Leche AG01D1 00383
4. Difusor ‘B’ Cuarto Frio Leche y Mermelada AG01D2 00384
5. Evaporador Cuarto Frio Leche AGOl1E 04591
6. Cuarto Frio Leche Pasteurizada AGO1F
7. Tablero de Control Cuarto Frio Leche Pasteurizada AGO1T 04766
8. Compresor Cuarto Frio Derivados AGO02C 06298
9. Difusor ‘C’ Cuarto Frio Derivados (Extremo Derecho) AG02D1 04863
10. Difusor ‘D’ Cuarto Frio Derivados (Central) AG02D2 04862
11. Difusor ‘E’ Cuarto Frio Derivados (Extremo lzquierdo) AG02D3 04864
12. Evaporador Cuarto Frio Derivados AGO02E 04591
13. Cuarto Frio Derivados AGO2F
14. Tablero de control Cuarto Frio Derivados AGO02T 04589
15. Compresor Cuarto Frio Derivados (Difusores posteriores) AGO03C 04807
16. Difusor'F’ Cuarto Frio Derivados (Extremo posterior derecho) AGO03D1
17. Difusor ‘G’ Cuarto Frio Derivados (posterior central) AGO03D2
18. Difusor ‘H’ Cuarto Frio Derivados (extremo posterior izquierdo) AGO03D3
19. Evaporador Cuarto Frio Derivados (Difusores posteriores) AGO3E
20. Tablero de Control Cuarto Frio Derivados (Difusores posteriores) AGO3T 04806
21. Tablero General de Control Cuartos Frios AGO04AT

Tabla 8. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién

Envase Yogurt Garrafa

EQUIPO CcODIGO PLACA
1.Area envase Yogurt Garrafa AHOOI
2. Tolva Llenado Garrafa AHOL1T 04698
3. Mesa Operaciones de Empaque AHO2M
4. Balanza Electronica AHO04B 04699
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Tabla 9. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién

Laboratorio

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Laboratorios AJ0OI
2. Centrifuga (Lab. Fisicoquimico) AJ02C 01458
3. Horno para Secado (Lab. Microbiol6gico) AJO4H 03402
4. Autoclave | (Lab. Fisicoquimico) AJO5A 00253
5. Nevera No. 2 (Lab. Microbiolégico) AJO5N 06125
6. Autoclave Il (Lab. Fisicoquimico) AJO6A 04739
7. Nevera No. 3 (Lab. Microbiolégico) AJO6N 04848
8. Estufa Eléctrica (Lab. Fisicoguimico) AJOTE 04624
9. Bafio Maria (Lab. Microbiol4gico) AJO8B 04622
10. Analizador de Leche Ekomilk (Lab. Fisicoquimico) AJO9E 04852
11. Criéscopo Automatico Cryostar (Lab. Fisicoquimico) AJ10C 04876
12. Regulador (Lab. Fisicoquimico) AJ10R 02850
13. Bafo Maria (Lab. Fisicoquimico) AJ11B 00440
14. Bafio Maria (Lab. Microbiolégico) AJ12B 02842
15. Incubadora de Cultivo (Lab. Fisicoquimico) AJ13I 00261
16. Destilador (Lab. Microbiolégico) AJ14D 03099
17. Horno de Esterilizacién (Lab. Fisicoquimico) AJ14H 04742
18. Autoclave No. 3 (Lab. Microbiolégico) AJ16A 04734
19. Autoclave No. 2 (Lab. Microbiol6gico) AJ17A 04735
20. Autoclave No. 1 (Lab. Microbioldgico) AJ18A 04736
21. Nevera No. 1 (Lab. Microbiol4gico) AJ18N 02011
22. Nevera No. 3 (Lab. Fisicoquimico) AJ19N 04774
23. Nevera No. 1 (Lab. Fisicoquimico) AJ20N 04081
24. Estufa Eléctrica (Lab. Microbiol6gico) AJ21E 04851
25. Nevera No. 2 (Lab. Fisicoquimico) AJ21IN 04103
26. Incubadora No. 3 (Lab. Microbiol4gico) AJ22]| 04733
27. Bafio maria Grasas (Lab. Fisicoquimico) AJ23B 00249
28. Incubadora No. 2 Sencilla (Lab. Microbiolégico) AJ23I 04148
29. Incubadora No. 1 Doble (Lab. Microbioldgico) AJ24| 04846
30. Balanza Electronica (Lab. Microbiol6gico) AJ25B 00233
31. Horno para Esterilizacion (Lab. Microbiolégico) AJ25H 04149
32. Balanza Analitica (Lab. Microbioldgico) AJ26B 00234
33. Ozonificador (Lab. Microbioldgico) AJ270 04875
34. Balanza Electronica (Lab. Microbiolégico) AJ28B 04886
35. Dosificador (Lab. Microbiolégico) AJ29D 04738
36. PHmetro (Lab. Fisicoquimico) AJ31P
37. Cuenta Colonias (Lab. Microbiolégico) AJ32C 03093
38. Cuenta Colonias (Lab. Fisicoquimico) AJ33C 04741
39. Incubadora (Lab. Fisicoquimico) AJ34l 04609
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Tabla 10. Codificaciéon de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién
Almacén, Bodega de Insumos, Peso Neto

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Almacén, Bodega de Insumos, Peso Neto AKOOI
2. Balanza Electronica (Almacén) AKO01B 04628
3. Regulador (Almacén) AKO1R 04682
4. Balanza Electrénica (Peso Neto) AKO02B
5. Balanza Electrénica (Bodega Transito) AKO03B

Tabla 11. Codificacidon de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccion

Etiquetado y Packs

EQUIPO cODIGO PLACA
1. Area Etiquetado y Packs ALOOI
4. Mesa Armado de Packs ALO1IM 00192
5. Selladora Bolsa para Packs ALO2S
6. Tanel Termoencogido ALO3T 04612
7. Mesa Etiquetado ALO4M 04695
8. Codificadora Videojet (Etiquetado y Paks) ALO5C 04815
9. Banda Transportadora ALO6B 04874

Tabla 12. Codificaciéon de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién

Lavado de Mallas y Cubetas

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Lavado de Mallas y Cubetas AMOOI
2. Motobomba AMO1M

Tabla 13. Codificaciéon de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién

Empaque de Arequipe

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Empaque Arequipe ANOOI
2. Empacadora Arequipe ANO1E 04696
3. Balanza Electrénica ANO2B

Tabla 14. Codificacidon de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién
Tratamiento de Aguas Residuales

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Tratamiento de Aguar Residuales AOO00I
2. Filtro de Malla para Red de Desagiie AOO01F
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3. Primera Trampa de Grasas AO02T
4. Motobomba Sumergible de Lodos | AO03B 04583
5. Tablero de Control y Proteccién Bomba Sumergible | AO04T 04582
6. Caja Desarenadora AO05C
7. Sedimentador Primario AO06S
8. Tanque de Oxidacion AOO7T
9. Motobomba Sumergible de Lodos I AO08B 04581
10. Tablero de Control y Proteccién Bomba Sumergible I AO08T 04580
11. Caja de Distribucion del Filtro Percolador AO09C
12. Filtro Percolador AOQ9F
13. Sedimentador Secundario AO10S
14. Caja de Distribucion Sedimentador Secundario AO10T

Tabla 15. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccidn

Proceso

EQUIPO CcODIGO PLACA
1. Area Proceso APOOI
2. Motoreductor Marmita ‘C’ Trompo 3000Lts. APO1M 00360
3. Marmita ‘C’ Trompo para yogurt 3000 Lts. APOLT 00360
4. Tablero de Control (Proceso) APO2T 04744
5. Motoreductor Mamita ‘E’ 1700 Lts. APO3M 00361
6. Marmita ‘E’ para Yogurt 1700 Lts. APO3T 00361
7. Motoreductor Mamita ‘A’ 400 Lts. APO04AM 00363
8. Marmita ‘A’ Procesamiento 400 Lts. APOAT 00363
9. Motoreductor Mammita ‘D’ 2500 Lts. APO5M 04809
10. Marmita ‘D’ Trompo para Yogurt 2500 Lts. APO5T 04557
11. Motoreductor Marmita ‘B’ 1600 Lts. APO6M 00364
12. Marmita ‘B’ para Yogurt 1600 Lts. APO6T 00364
13. Motobomba Positiva APO7B 04618
14. Motobomba Centrifuga Higiénica APO0O8B 01179
15. Tablero General Proceso APOIT 04745
16. Motoreductor Marmita 800 Lts. AP10M
17. Marmita 800 Lts. AP10T 04560
18. Tanque Almacenamiento Agua Caliente AP11T
19. Tanque Almacenamiento Agua Fria Pasterizada AP12T 06283
20. Enfriador de Placas AP13E 00315
21. Intercambiador Tubular AP13T 04751
22. Motobomba Intercambiador Tubular AP14B
23. Motoreductor Marmita 2200 Lts. AP15M 04617
24. Marmita 2200 Lts. AP15T 01755
25. Motobomba CIP (Proceso) AP20B 04743
26. Bomba Lobular AP21B 06295
27. Marmita de Ensayos 10 Lts. AP22T

88




Tabla 16. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién

Recepcion

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Recepcion AROOI
2. Volteador de Cantinas ARO1V 06280
3. Tolva de Recepcién ARO2T
4. Filtro Motobomba Recepcién ARO4F
5. Motobomba Tolva de recepcién ARO5B 04639
6. Clarificadora Westfalia ARO06C 00314
7. Clarificadora Delaval ARO7C 04524
8. Motoreductor Tanque No. 2 Horizontal 20000 Lts. AR10M 04635
9. Tanque No. 2 Horizontal 20000 Lts. AR10T 00319
10. Motoreductor Tanque No. 1 Horizontal 17000 Lts. AR11M 04530
11.Tanque No. 1 Horizontal Termoaislado 17000 Lts. AR11T 00318
12. Motoreductor Tanque No. 4 Vertical 15200 Lts. AR12M 04634
13. Tanque No. 4 Vertical 15200 Lts. AR12T 00317
14. Motoreductor Tanque No. 3 Vertical 10200 Lts. AR13M 04532
15. Tanque No. 3 Vertical 10200 Lts. AR13T 00320
16. Motobomba Centrifuga Inoxidable AR14B 04638
17. Motobomba Centrifuga Brazil AR15B 00302
18. Picadora de Filtros AR16P 00329
19. Tolva de Almacenamiento ARL7TT 00351
20. Motoreductor Marmita Trompo 600 Lts. AR18M 04537
21. Marmita Trompo 600 Lts. AR18T 04537
22. Tina Lavado Envase AR19T
23. Tablero de Control Zona de Recepcién AR20T 04528
24. Tablero Proteccién Plataforma Recepcion AR20T1
25. Motoreductor Tanque 500 Lts. AR21M
26. Tanque 500 Lts. AR21T 04855

Tabla 17. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién
Servicios

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Servicios ASO00I
2. Compresor de Amoniaco ASO01C 04584
3. Motor Compresor de Amoniaco ASO01M 04585
4. Tanque Recolector de Amoniaco ASO2T 04586
5. Tablero de Control Compresor de Amoniaco ASO03T 04767
6. Condensador Evaporativo AS04C 04587
7. Banco de Hielo ASO5H 04636
8. Tablero Proteccion y Control Servicio Agua Fria ASO5T 00298
9. Caldera Pirotubular AS06C 04566
10. Tanque Almacenamiento Agua Caldera ASO7T 04568
11. Motobomba Caldera AS08B 04793
12. Motor Motobomba Caldera AS08M 04570
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13. Compresor de Aire de Emergencia AS10C
14. Motor Compresor de Aire de Emergencia AS10M
15. Planta de Generacion Eléctrica AS10G 04563
16. Compresor de Aire de Tornillo AS13C 00273
17. Motor Compresor de Aire de Tornillo AS14M 00273
18. Tanque Acumulacion de Aire AS15T
19. Tanque Balance de Combustible AS16T 04571
20. Tanque Almacenamiento de Combustible AS17T 04572
21. Transformador AS18T
22. Tablero de distribucion de Energia AS19T 00276
23. Tablero Banco de Condensadores AS20T 04565
24. Regulador AS21R 04564

Tabla 18. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccion
Empaque Agua en Bolsa

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Empaque Agua en Bolsa ATOOI
2. Filtro de Carbon Activado ATO1F 00355
3. Microfiltros ATO2F 04549
4. Tanque Balance Agua Potabilizada ATO6T 04550
5. Bomba Dosificadora de Cloro en Linea ATO7B 00354
6. Empacadora de Agua en Bolsa ATO8E 05180

Tabla 19. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccion
Envase Yogurt Vaso

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Envase Yogurt Vaso AVO0OI
2. Empacadora Yogurt Vaso AVOlV 04614
3. Balanza Electrénica AV02B 04729
4. Codificadora Videojet AV03C 04613

Tabla 20. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccion
Taller de Mantenimiento

EQUIPO CODIGO PLACA
1. Area Taller de Mantenimiento AXO00I
2. Esmeril AXO1E
3. Motortool AX02M 04754
4. Pulidora AXO03P 04753
5. Pulidora Industrial AX04P 00161
6. Taladro AXO5T 04755
7. Taladro Industrial AXO06T 00162
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8. Computador AX07C
9. Soldador AX08S 06124
10. Multimetro Digital AX09M 04868
11. Pinza Analoga AX10M 00164
12. Calibrador (Pie de Rey) AX11C 04758
13. Pinza Amperimétrica AX12P
14. Termémetro Digital AX13T 02942
15. Herramientas AX14H

Tabla 21. Codificacién de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién
Yogurt Bolsa

EQUIPO CcODIGO PLACA
1. Area Yogurt Bolsa AYO0O0I
2. Tanque Termoaislado No. 1 AYO1T 04545
3. Tanque Termoaislado No. 2 AY02T 04546
4. Tanque Termoaislado No. 3 AYO3T 04547
5. Tanque Termoaislado No. 4 AY0AT 04548

Tabla 22. Codificacion de Equipos e Instalaciones Correspondiente a la Seccién
Oficinas, Cafeteria, Porteria, Sanitarios

EQUIPO CODIGO PLACA

1. Area Oficinas, Cafeteria, Porteria, Sanitarios AZ00I
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ANEXO 3

MANUAL SOFTWARE DE MANTENIMIENTO

SOFTWARE DE MANTENIMIENTO

El software ofrece informacion relacionada con las actividades de mantenimiento y reparaciones realizadas,
constituyéndose en un programa eficaz y eficiente para el logro de los objetivos de mantenimiento, llevando una
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 direccién, 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 andlisis dar respuesta a las necesidades dirigiendo la accion de mejora para
aumentar su desempefio.

El objetivo del software para la gestion del Mantenimiento es proporcionar a la direccion correspondiente, el
medio para organizar y planificar de manera sistematica las actividades de mantenimiento, accediendo al
archivo histérico de maquinaria, desde el punto de vista de las operaciones de mantenimiento.

El desarrollo del programa de mantenimiento, inicia con la alimentacion del software con datos e informacion
técnica general de la maquinaria, constituyendo con esta informacién la hoja de vida de cada elemento, siendo
esto el punto de partida para iniciar con las actividades de mantenimiento programado.

El desarrollo del software proporciona las siguientes ventajas:

e Permite obtener un registro histérico de cada maquinaria y equipo en cuanto a actividades de
mantenimiento realizadas, siendo discriminadas por periodos. Ademas, en caso de presentarse el
movimiento de equipos entre las areas de produccion o incluso entre centros de costos, el software
dispone de un historial de tales situaciones, las cuales se pueden registrar en la Hoja de Vida de cada
elemento.

e Planificar :

- Actividades de mantenimiento, futuras y repetitivas
- Frecuencia de las actividades

e Ejercer control sobre la ejecucion de las actividades de mantenimiento

e Proporciona un reporte acerca de:

- Las actividades ejecutadas,
- En ejecucién y por ejecutar.
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DESCRIPCION DEL SOFTWARE DE MANTENIMIENTO

Figura 1. Ventanade Inicio dms

Al ejecutar el programa, éste solicita el usuario y contrasefia de quién inicia sesién, datos que previamente han
sido asignados. Una vez escritos estos campos, el programa muestra la pantalla de inicio que se observa en la
figura 1, en donde al desplegar el modulo raiz 47- Mantenimiento y Control de Equipos, se indican los sub
modulos contenidos que se explicaran a continuacion, utilizados para llevar a cabo el Plan de Mantenimiento
Preventivo de la planta.

La explicacién de los médulos se realizara conforme a los requerimientos del sistema en cuanto al registro de
los equipos e instalaciones, programacion de las actividades estandar y, finalmente, la planeacion de
mantenimiento por medio de la programacién de solicitudes y generacion de érdenes de trabajo.

1. Mddulo 4710, EQUIPOS

Codigo | =] [H| [ tuewo ],
[ ]

ctualizar
[F5)

o | o |

Datos del Equipo 1 Movimientas del Eqipo T 2 isticas Técricas Hoja de Vida

Figura 2. Ventana principal moédulo 4710 — Equipos
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Este modulo es el que permite mantener actualizado el programa con la informacion de toda la maquinaria. En
la parte superior de la figura 2 se tiene el campo para escribir el codigo del equipo a ingresar o modificar. Ver
Programa de Mantenimiento de Equipos e Instalaciones, Anexo 1: Asignacion de cédigo a maguinas y eguipos.
Se escribe el codigo correspondiente y, si el equipo ya se encuentra en la base de datos del sistema, al hacer
clic en el campo Descripcion(o presionando la tecla TAB),se muestra el nombre del equipo buscado, pero si no
estéd en la base de datos al hacer clic no aparecera ningln registro y, si se tiene los permisos adecuados, se
podra ingresar un nuevo equipo.

Asimismo, en la figura 2, se puede observar tres botones en la parte superior derecha: Actualizar (F5), Nuevo,
Eliminar. El primero de ellos sirve para guardar los datos de un nuevo equipo o para cuando algin equipo ya
este en la base de datos pero se necesite modificar algunos datos, se modifica y se presiona Actualizar. El
segundo botén se usa para borrar todos los campos e ingresar un nuevo equipo y el tercero para eliminar
equipos existentes.

. , , F=r . ) .

Presionando el botén de busqueda —I se despliega una ventana (ver figura 3) en la que podemos ingresar
datos mas especificos en cuanto a la ubicacién del equipo, su c6digo o descripcion, entre otros, lo que facilita la
identificacion del mismo. Al presionar la tecla F1, en cualquiera de los campos, se muestran listas que contienen

la informacion disponible para cada caso como una ayuda adicional en la bisqueda.

T |

Regiesar |

Figura 3. Busqueda avanzada de equipos. Mddulo 4710 — Equipos

Nueva Elirviriar

Codigo | | =] D Uiy ‘ Actualizar
[F5)

Descripcion|

Datos del Equipo 1 Movimientos del Equipo T Caracteristioas Técrioas 1 Hoja do Vida

Figura 4. Componentes (pestafias) Médulo 4710 - Equipos

Este mdédulo consta de cuatro pestafias en su parte superior (ver figura 4). A continuacion se hace la
descripcion da cada una de ellas.

1.1. Datos del Equipo

Datos del Equipo

Figura 5. Pestafia Datos del Equipo, Médulo 4710 — Equipos
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En la figura 5 se encuentra toda la informacion 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 podemos encontrar informaciéon secundaria
como: Afio, Codigo Alterno, Cédigo De Activo Fijo, Valor Compra, Valor Actual, Fecha De Instalaciéon, Fecha
Recibido, Fecha Garantia, Dias Granatita, Prioridad Para Orden De Trabajo, Estado Del Equipo, Fecha De
Retiro, y en la parte de abajo encontramos lugares donde poner informacién adicional como algunas Notas,
Funcién y Ubicacion.

Es importante aclarar que los campos de CentroDe Costo, Area, Tipo De Solicitud, Tipo De Equipo, Clase, Pais,
NO se pueden dejar en blanco, es obligatorio llenar con la informacién correspondiente al equipo. Para llenar
estos campos se escribe el codigo asignado, en caso de no conocerlo presionar F1 y escoger uno de la lista
desplegable que aparece.

Centro de Costo®: Este campo hace referencia al Cédigo que maneja cada regional de la empresa, se escoge
segun la planta en la que se aplique.

Area: Este campo hace referencia a las areas de proceso ya establecidas. Ver Programa de Mantenimiento de
Equipos e Instalaciones, Anexo 2: Relacién Maestra de Equipos.

Tipo De Solicitud™: hace referencia al lugar donde se estan haciendo las solicitudes para trabajos de
mantenimiento, también depende del lugar en que se realice el trabajo.

Color: En este campo se elige el color del equipo que estamos ingresando al sistema. Si se esta registrando
alguna instalacion se seleccionara la opcion N/A, para indicar que en este caso no aplica esta caracteristica.
(Tecla F1, listado de colores)

Tipo de Equipo: En este campo se coloca el tipo de maquinaria, por ejemplo tipo de equipo: un motor, una
bomba, un compresor, etc. Ver Programa de Mantenimiento de Equipos e Instalaciones, Anexo 1: Asighacion
de codigo a maquinas y equipos.

Clase de Equipo: La clase de equipo es una subdivisién de tipo de equipo, por ejemplo si en tipo de equipo son
los motores, una clase de estos puede ser un motor de combustion interna. Ver Programa de Mantenimiento de
Equipos e Instalaciones, Anexo 1: Asignacion de c4digo a maqguinas y equipos.

Pais: Indica el lugar al pertenece el equipo.

Ademas de las anteriores caracteristicas, es de vital importancia sefialar la placa de inventario asignada a cada
equipo, para esto, en la casilla Cédigo Activo Fijo, se digita el nimero correspondiente a la placa de inventario y
al hacer clic en otra casilla, el programa advertira que el cédigo no es valido (ver figura 6), en caso de que no
esté registrado en el moédulo de inventario, conforme a esto se hara la debida solicitud al personal de almacén
para que actualicen o verifiquen la informacion del equipo en cuestion. Cuando se digite un cédigo valido no
habra ningun tipo advertencia.

Figura 6. Advertencia Activo Fijo Invalido, Médulo 4710 — Equipos

»°Centros de costo: Planta Guachucal — 1101, Planta Aranda — 1102, Planta Pupiales — 1103.
“Tipos de Solicitudes: Planta Guachucal — M100, Planta Aranda — M200, Planta Pupiales — M300.
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Es muy importante verificar la placa de inventario antes de ingresarla, pues en algunas ocasiones se presentan
ambigliedades o inconsistencias entre activos fijos. Para esto, ubicando el cursor en la casilla Cdédigo Activo
Fijo, se presiona la tecla F1, lo que lleva a una ventana que contiene el listado de activos fijos registrador en
Almacén, con el botén derecho del mouse seleccionamos la opcion de cargar todas las filas (ver énfasis ‘rojo’
figura 7), para luego con el mismo clic derecho seleccionar la opcién buscar dentro del grid (ver énfasis ‘azul’
figura 7), y digitamos la placa de inventario del equipo a registrar. De esta manera se comprueba la existencia
del equipo en inventario para continuar con el diligenciamiento del formulario para equipos.

La casilla Cédigo Alterno, puede ser usada para ingresar cédigos antiguos que describian al equipo o, de
manera provisional, para digitar una placa de inventario que no se encuentre dentro de la base de datos de
almacén, o que no coincida con la descripcion del equipo en inventario. Este campo no tiene ningun tipo de
restriccion y es de libre uso.

] Activos {Cargd las 100 primeras) =]

. Codigo Descripcion | ‘Yalor_total| Fecha comp
1 TANGUS

Regresar con ‘00683

| O06E9 INTERLCAL $0.00 01-0ct-1599

' 0068SEDE ESCALER,  Exportar a Excel en el Portapapeles $0.00 22-0ct-201

: 00BN BOMBACl Exportar a Excel coma Archiva... $0.00 07-3ep-20C

00633 1 CONTRI $0.00 21-Dct-139

|D0E34  |CAJADE(  Imprimir Grid... $0.00 03-Feb-201

" 00B9G TOLYA DE Imprimir Grid con # de rengldn... $0.00 27-Ene-20C

* 00BS7 TAMNGUE Total de una Calumna $0.00 28-Feb-193

- O0BSSEDE ESTAMTE $0.00 22-Oct-201

. 0o7m MESADE  wer Instruccidn SQL $0.00 04-Feb-201
00702 MARMITA, $0.00 30-5ep-19¢

00703 PAILA PR Buscar dentro del Grid > $0.00 20-0ct-193

00706 D05 TIMga  Busear Siguisnke $0.00 10-Mar-1598

] gg;g; TE.iﬁL.:ﬁ “er ndmero de Fila actual ¥ Ultima : g gg ?g:;fgg !

" OD705EDE EXTINTOF  Ordenar por alguna colurmna. .. $0.00 22-0ct-201

. ooAao MOLIND b ) $0.00 15-4g0-195
00713 |BARRAS[ QuitarLineas del Grid $0.00 17-5ep-195

' 007E TAMOQUE | Ve fila actual verticalmente $0.00 3D‘Jun'1_98|L|

1 ﬂ—l Cargar kodas las filas, H 4

Presione FS para actualizar los Datos I
.

Figura 7. Menu desplegable listado Activos, Médulo 4710 — Equipos

1.2. Movimientos del Equipo

Movimientos del Equipo

H Actualizar [FE]

Centro Origen | Deseripeion Centro

Figura 8. Pestafia Movimientos del Equipo, Médulo 4710 — Equipos

Al hacer clic en la segunda pestafia movimientos del equipo, se presenta el formulario de la figura 8.

Para acceder a esta pestafia primero se debe haber ingresado o escogido algin equipo en la pestafia datos del
equipo, en caso contrario aparecera un mensaje que impide el ingreso a esta pestafia. En la figura 8, se puede
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observar que ésta funcién permite mover un equipo de una ubicacion (origen) a otra (destino). Tales
movimientos quedan registrados como parte del historial del equipo.

1.3. Caracteristicas Técnicas

Figura 9. Pestafia Caracteristicas Técnicas, Médulo 4710 — Equipos

Como en el caso anterior, a ésta pestafia no se puede acceder si previamente no esta seleccionado, o se halla
registrado, un equipo. Las opciones que aparecen aqui son: la Clase del equipo que anteriormente se ha
ingresado y datos que pueden ser cualquier tipo de caracteristicas que se considere importante del equipo a
actualizar, por ejemplo: voltaje, potencia, presidn, etc. Las caracteristicas que se agregue quedaran registradas
para todos los equipos que estén dentro de la clase actual. Igualmente en esta pestafia, en el lado derecho de
la ventana, aparece la opcién de colocar una imagen descriptiva del equipo (clic en el botén Imagenes) por
medio del administrador de imagenes de dms (ver figura 10).

Figura 10. Administrador de Imagenes dms. Médulo 4710 — Equipos

1.4. Hoja de Vida

Por ultimo al presionar la pestafia Hoja de Vida, se muestran cuatro pestafias adicionales, como se puede
observar en la figura 11.

Las nuevas pestafias que se despliegan son: Ordenes de trabajo, Repuestos, Mano de Obra, Trabajos
externos. Todos estas referentes a los trabajos de mantenimiento ejecutados sobre el equipo seleccionado,
teniendo en cuenta que Mano de Obra son todas las Ordenes de Trabajo que ya han sido ejecutadas y
registradas en el Mddulo correspondiente del que se hablara mas adelante. Las Ordenes de Trabajo que se
programen podran ser consultadas en ésta pestafia Hoja de Vida para organizar las actividades a ejecutar en
un periodo determinado.
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Hoja de Vida

Ordenes de Trabajo 1 Repuestos T Mana de Obra 1 Trabaios Extetnas

1-Abr-2012 h200 7 CASANOY A MURIOZ OSCAR GIOY AN de hMantenimierto: A00-
13-Feh-2012 h200 5 CASANOY A MURIOZ OSCAR GIOWANM' Plansacisn de Mantenimierta: A00-|

1 3

[ioiarordenes |1

Figura 11. Pestafia Hoja de Vida, M6dulo 4710 — Equipos

2. Mdbdulo 4709, ACTIVIDADES ESTANDAR

~ Minutos
i o
~ ] ]
o
| -
Repuestos 1 Tareas | PermisasTrakeio | Hemamientas | Ecipos | Plende Trabaio
Codign \ ” ‘ d

Cantidsd | | wrut costo unitaria

| uricse |

Agiciarear
(FEY

Muevo

Borrar

Figura 12. Ventana principa médulo 4709 — Actividades Estandar

El primer campo Actividad®®, hace referencia a un cédigo creado anteriormente, Presionando el boton (+), y
emerge la ventana que se muestra en la figura 13, creamos un cédigo conformado por una letra, dependiendo
del centro de costo en el que se esté implementado el plan de mantenimiento,y nimeros consecutivos. Se
distingue como actividades todas aquellas acciones que se le realicen a un equipo con cierta frecuencia
(Mantenimiento Preventivo).

El campo Tipo Paro, hace referencia a que tiempo se va a parar un equipo, si en un lapso de tiempo corto,
medio o largo (presionar F1 para ver opciones disponibles).

2 A0O: Planta Aranda, G0O: Planta Guachucal, P00: Planta Pupiales

Esta misma codificacion se tendra en cuenta para el registro de Planes de Trabajo (ver Médulo 4713 — Planes
de Trabajo)
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. Actividades Estandar [_ Ol

124 CAMBIO CARTUCHO DEL FILTRC DE AIRE PRESURIZACION FECHADORA IMAJE

Actividades Estandar

| "Esc" para cefrar

|

actividad |Descripcic’un Activo | ﬂ
A3 ADICION DE TRATAMENTO AGUA SHEM 100 CALDERA 1
AZD ADICION DE TRATAMENTO AGUA SHEM 900 CALDERA 1
105 ADICIONAR QUIMICOS 1
AB2 AFILAR CUCHILLAS PICADORA, DE FILTROS 1
G113 CALIBRACION CODIFICADORA POR COMTACTO 1
A3E CALIBRACION DE BALANZAS 1
A34 CALIBRACION DE TEMPERATURAS 1
G123 CAMBIAR FILTRO DE TINTA FECHADORA IMAJE 1
G129 CAMBIO AMORTIGLIADORES TAPA EMPACADORA 1
03 CAMBIO BANDAS 1
1
1
1

@130 CAMBIC CINTA DE TEFLOM EMPACADORA,
17 CAMBIN CORTIRAT

i 7
e | v

Adicionar(F5) Muewo Eliminar

Figura 13. Adicionar o actualizar Actividades estandar, Médulo 4709 — Actividades Estandar

Para el siguiente campo Plan de Trabajo, se puede ingresar el paso a paso de la actividad a desarrollar, en lo
que se profundizara mas adelante en el Modulo 4713-PLANES DE TRABAJO. Es posible acceder a éste
modulo desde la ventana principal de dms(ver figura 1) o también por medio del botén (+) ubicado junto al
campo Plan de Trabajo del médulo actual (ver figura 12).

En el campo Perfil se indica el perfil del trabajo a desarrollar segun el tipo de actividad que se vaya a ejecutar
(presionar F1 para ver opciones disponibles).

En el quinto y tltimo campo Nombre Corto es opcional si se quiere poner un nombre corto a alguna actividad.

Después de tener diligenciados los campos anteriores, se presiona el boton Guardar (F5) para proceder a
configurar el contenido de las pestafias que conforman éste modulo, que permiten caracterizar las actividades
registradas.

En la parte superior derecha de la figura 12, se encuentran las opciones para ingresar el tiempo que duraria la
actividad, para asi saber cuanto tardara exactamente el equipo parado y planificar de la mejor manera la
jornada de mantenimiento. En el campo Clase esté una lista desplegable con las opciones referentes al tipo de
actividad, se recomienda escoger siempre P-Preventiva, ya que todas estas actividades, con frecuencias
determinadas, hacen parte del mantenimiento preventivo del equipo.

Como se puede observar en la figura 12, en la parte central de la ventana se encuentran seis pestafias:
Repuestos, Tareas, Permisos De Trabajo, Herramientas, Equipos, Plan De Trabajo. A continuacion se
explicaran aquellas que se utilizan para llevar a cabo la caracterizacién de las actividades.

Repuestos: Podemos ingresar la referencia de repuestos que se utilizan en esta actividad méas no, los repuestos
gue necesita un equipo en particular. Esta pestafia esta enlazada con el modulo de inventario de bodega de
insumos por lo que al presionar F1 se podra realizar una blsqueda avanzada de repuestos ya sea por
descripcion o por codigo.

Herramientas: En ésta pestafia se puede crear un listado de herramientas a utilizar por medio del botén (+) o,
bien sea, escoger algun item de los que ya estén creados (presionar F1), segun el plan de trabajo a desarrollar.

Equipos: Esta pestafia genera un formulario como el que se puede observar en la figura 14.
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Equipos

[ oo | I

Informacion del Equipo

060352012 h
060352012 h

Adicionar
(F8)

Muevo

Borrar

Figura 14. Pestafia Equipos, Médulo 4709 — Actividades Estandar

Para el campo equipo (figura 14), se tiene la opcion de busqueda avanzada cuando no se conozca con certeza
el codigo que identifica a algun equipo al cual se quiera aplicar la actividad que se esté registrando, si el equipo
ya esta en la base de datos automaticamente llenara los campos de Ubicacion, C. Costo y Area. También se
cuenta con la posibilidad de abrir el médulo 4710 — Equipos presionando el boton (+) si se necesitara agregar
un nuevo equipo a la base de datos si la actividad lo requiere.

Una vez seleccionado el equipo se configura la frecuencia de ejecucion de la actividad para el quipo, cuyo valor
puede ser en dias, semanas 0 meses, segin se tenga dispuesto. Después, en la opcion Fecha Ultimo
Mantenimiento, se ubica en el calendario la fecha correspondiente al Ultimo mantenimiento ejecutado sobre el
equipo, para la actividad actual, y asi, segun la frecuencia asignada, el programa arroje automéaticamente la
Fecha Proximo Mantenimiento.

Después de hacer clic en adicionar se continua ingresando equipos a los que se aplique el mismo tipo de
actividad.

3. Mddulo 4712, TECNICOS

Wer Tercero |

Muewvo Borrar

Adicionar
| j _(FS)

PAEC AR True
ELECTRICO True

93,341,529 AGUIRRE AGLIRRE ALFOMNZO MARTIM
13,015,119 BOLARIOS REWELO GONZALO ANTOMO

10,008 925 CASANOVA MUROZ OSCAR GIOWANNY

13,012,290 WNARVAEZ JURADC JAVIER MARING
9,254,405 OLIVA JOSE BERMARDC

95,342 443 RIASCOS AYALA CARLOS HERMAMNDO

95,341 497 ROSAS RENA ALEJANDRO ARMANDC

13,063,136 SALAZAR CORAL SEGUNDO ALIRIC

MECARMICC
MECARICT
ELECTRICO
MECARMICC
MECANICD
MECAMICO

True
True
True
True
Trug
True

Figura 15. Ventana principal Médulo 4712 — Técnicos
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Dentro de este médulo se realiza el registro del personal capacitado para ejecutar las Actividades Estandar
anteriormente ingresadas al sistema, quienes son los encargados de llevar a cabo la aplicacion del plan de
mantenimiento establecido.

Si se conoce el nimero del documento de identidad del técnico a registrar, se puede digitarlo en el campo
Técnico, de la misma manera se puede encontrarlo dentro de la base de datos digitando, en el mismo campo
Técnico, nombre y apellido, separados por una barra inclinada (/), (ver figura 16) por ejemplo: si se escribe
JOSE/OLIVA, entonces, al hacer clic en el campo siguiente (o presionando la tecla TAB) el programa despliega
una ventana con las coincidencias que encuentre dentro de la base de datos del personal registrado en el
sistema.

El campo Cddigo no sera diligenciado pues la empresa no ha dispuesto un nuevo cédigo para el personal
implicado ya que no es necesario. Por su parte en el campo Perfil se selecciona el area de desempefio del
técnico que se esta registrando, lo que sera una guia en el momento de asignar las actividades a desarrollar.

E 4712 / colacteos / 7Mar12 09:19 / 8017 / colpaz / DMONTENEGR / 202 =] E3 I

Wer Tercera I

[iose/oLiva Il

I— 1
Em Biisqueda de Nombres (Vers. 8.0.441) ]

o
98,341 529 AGUIRRE
13,015,119 | BOLANOS | 12889600 LOPEZ OLIVA JOSE OLMEDO

car (ESC)  Mombres Encontracos | Definicior

Mombre a

True
True

10,008,925 | CASANOV, 52544081 OLIVA JOSE BERNARDO ANTICIPO

13,012,290 NARVAEL . 98341835 OLIVA ALVARADD JOSE ELISEO True
5,254,408 OLIVa JO3 52564008 | OLIVA JOSE BERNARDO True
98,392,443 RIASCOS A 5344725 OLIVA JOSE HUGO True

98,341,497 ROSASREl 1088649125 PANTOJA LLORENTE JOSE BOLIVAR
13,063,136 SALAZAR! 5253710 RENA JOSE BOLIVAR

5200235 | SANCHEZ JOSE BOLIVAR .
R e - |

Retomar este Tercen

Figura 16. Busqueda de Nombres dms. Aplica para todos los Médulos

4. Modulo 4713, PLANES DE TRABAJO

Minutos rramientss

Adicionar
(F3)

Buevo

Borrar

[E=T

Figura 17. Ventana principal Médulo 4713 — Planes de Trabajo

Los Planes de Trabajo contienen el ‘paso a paso’ de cada una de las Actividades Estandar, o bien, una
descripcion general del trabajo a desarrollar. Asimismo, puede usarse para agregar informacion importante
sobre las actividades de mantenimiento, como por ejemplo, la asignacion de repuestos para ciertos tipos de
maquinas, logrando una caracterizacion particular que no es posible hacer desde el Mddulo 4709 — Actividades
Estandar en la pestafia Repuestos.
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Para crear nuevos Planes de trabajo se da clic en el botén (+) (ver figura 17) de la esquina superior derecha y
emerge la ventana que se observa en la figura 18.

. Planes Trabajo

Planes Trabajo
P Trak

plan_trabajo | escripeitn Activo |Equipos -

105 ADICIONAR GUIMICOS 1 CALDERA PROTUBLLAR |

203 ADICIONAR TRATAMIENTO AGUA CALDERA 1 CALDERA PROTUBLLAR

482 AFILAR CUCHLLAS 1 PICADORA DE FILTROS

G119 CALIBRACION CODIFICADORA 1 CODFICADCRA POR CONTACTO

A3 CALIBRAR TEMPERATURA 1 VERLISTADO MAESTRO DE CALER

236 CALIBRAR VALANZAS 1 VERLISTADO MAESTRO PARA CAL

£43 CAMBIAR ACEITE CLARFICADORA 1 CLARFICADORAS PLATAFORMA

207 CAMBIAR ACEITE COMPRESOR AMONIACO 1 COMPRESOR DE AMONIACO

188 CAMBIAR ACEITE COMPRESOR DE TORNILLO 1 COMPRESOR DE AIRE DE TORNILLO

423 CAMBIAR ACEITE HOMOGENIZADOR 1 HOMOGEMIZADOR

A56 CAMBIAR ACEITE, FLTROS ' REFRIGERANTE 1 PLANTA GENERACION ELECTRICA

#59 CAMBIAR BANDAS 3V 750 COMPRESOR TORNILLO: 1 COMPRESOR DE AIRE DE TORNLLO.

Ty AR PN 17 + ~rwrrSnR e aaeninen _'_I

| I @
Adicionar(F5) Muevo Eliminar

Figura 18. Adicionar o Actualizar Planes de Trabajo, Médulo 4713 - Planes de Trabajo

Se crea un cc’)digo23 con una letra, dependiendo del centro de costo y nimeros consecutivos. Se realiza la
descripcion del plan de trabajo, al presionar el boton Adicionar queda registrado en el sistema y se cierra la
ventana para volver a la ventana principal de éste médulo (figura 17), para continuar con la adicion de los pasos
a seguir conforme a la Actividad Estandar relacionada. Al finalizar la descripcion de cada paso se da clic en el
botén Adicionar (figura 17) para continuar con el paso siguiente y completar asi el Plan de Trabajo.

5. Mddulo 4716, PLANEACION DE MANTENIMIENTO

Programar i de i T Generar Ordenss de Trabaio
PERES Marzo - |__[Ma,m = Marcar Desmarcar _— Eéiiﬁﬁj" .

¥ Generar Drdenes

Figura 19. Ventana principal Médulo 4716 — Planeacioén de Mantenimiento

Este modulo es el que permite Programar Solicitudes de Mantenimiento y GenerarOrdenes de Trabajo, sobre
una Actividad Estandar anteriormente registrada (Médulo 4709 - Actividades Estandar), por medio de las dos
pestafas que le conforman, como se puede apreciar en la figura 19.

% A0O: Planta Aranda, GOO: Planta Guachucal, P0O: Planta Pupiales

De esta manera se relaciona cada Plan de Trabajo con su respectiva Actividad Estandar.
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Utilizando los campos: Actividad, Equipo y Tipo Solicitud, se realiza la busqueda del mantenimiento a programar
partiendo de informacién previamente registrada en el sistema, con los médulos explicados anteriormente, pues
si no se cuenta con esos datos éste modulo no arrojaria ningun resultado.

La pestafia Programar Solicitudes de Mantenimiento permite generar las solicitudes respectivas para ejecutar el
mantenimiento preventivo para un periodo determinado y segun las especificaciones de los campos superiores
en cuanto a la planta, equipo o actividad. Las solicitudes se convierten, entonces, en un prerrequisito para
poder generar las Ordenes de Trabajo.

Asi, para programar una solicitud (ver figura 20), para el caso de tener como criterio de blsqueda Tipo de
Solicitud, se selecciona el Afio, y los meses Desde-Hasta. Al hacer clic en el botdén Cargar, se genera una tabla
que contiene las actividades por realizar dentro del periodo seleccionado y el lugar de aplicacién (Tipo de
solicitud).

El campo Solicitante se diligencia con el Nombre de quien esta programando el mantenimiento, se seleccionan
las actividades deseadas por medio de la columna Set y desmarcando la casilla Generar Ordenes(ver énfasis
‘rojo en la figura 20), se hace clic sobre el botén Programar Solicitud para finalizar ésta accion. El motivo por el
cual se desmarca la casilla Generar Ordenes, esporque de esta manera se evita la generacion de un mensaje
de advertencia que recuerda que se necesita llenar algunos campos de la pestafia siguiente Generar Ordenes
de Trabajo.

SOLICITUD ARANDA

Programar Solicitudes de M imi T Generar Ordenes de Trabajo
[0z =[] [Mae =] |M aen x| Marcar Desmarcar - J E;ﬂnﬁr:ﬂ:r .
\ | -
Generar Ordenes

| Tio | &fio [ Mes [Sel [Eoupo  [Descripcién Ecuipo iR lﬂ
Mz00 2012 3 AM028 MOTOBOMBA SUMERGIELE MULTIETAPAS — PLANTA ARANDA A-ALTA

M200 2012 3 AA03T TABLERO DE PROTECCION ¥ CONTROL BOMI PLANTA ARANDA ARLTA

M200 2012 3 AAD4F FILTRQ DE ARERA PLANTA ARANDA, AALTA

Mz00 2012 3 AM05F FILTRO DE CAREON ACTIWADO PLANTA ARANDA, A-ALTA

M200 2012 3 22068 DOSIFICADOR DE CLORG POR GOTEQ PLANTA ARAMNDA ARLTA

M200 2012 3 AAOTT TANGUE ALMACEMAMENTO AGUA TRATAD, PLANTA ARANDA AALTA

Mz00 2012 3 AM0GE MOTOBOMBA TANGQUE GENERAL AGUA TRA PLANTA ARANDA A-ALTA

M200 2012 3 28097 TABLERO PROTECCION MOTOBOMBA TANGL PLANTA ARANDA ARLTA

M200 2012 3 AH04B BALANIA ELECTROMCA EMNYASE YOGURT ¢ PLANTA ARANDA, AALTA

Mz00 2012 3 AJ04H HORMNO PARA, SECADO PLANTA ARANDA, A-ALTA

M200 2012 3 AJ0E8 BARO MARIS (LAB. MICROBIOLOGICO) PLANTA LRAMDA, A-RLTA

M200 2012 3 AJ1B BARID MARIA (LAB. FISICORUIMICO) PLANTA ARANDA, AALTA

Mz00 2012 3 A1 INCUBADORA DE CULTIVG PLANTA ARANDA, A-ALTA

M200 2012 3 AJ14H HORMNO DE ESTERILIZACION PLANTA LRAMDA, A-RLTA

M200 2012 3 AJ22| INCUBADORA Mo, 3 PLANTA ARANDA, AALTA

Mz00 2012 3 AJ231 INCQBADORA Mo. 2 SEMCILLA PLANTA ARANDA, A-ALTA =
T fie e i A anrma 1 anna W Ll_l

Figura 20. Programar Solicitudes de Mantenimiento, Médulo 4716 — Planeacion de Mantenimiento

Luego, en la pestafia Generar Ordenes de Trabajo (figura 21), manteniendo el mismo criterio de blsqueda, y el
mismo rango de tiempo, se hace clic en el boton Cargar, se genera una nueva tabla con las actividades
seleccionadas (o solicitadas) en la pestafia anterior. Se llena el campo Técnico, teniendo en cuenta el personal
registrado en el Médulo 4712 — Técnicos, se selecciona, por medio de la columna Set, las actividades deseadas
y se hace clic sobre el botén Generar O.T. para finalizar ésta accién.
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SOLICITUD ARSNDA

Programar Solictudes de b ta T Generar Ordenes de Trabajo
=iz -|[EEEMeee  ~|EE i Maze =]  Mercer | Desmarca | g | G0 e
— RE oT b

|ou\m JOSE BERNARDO Il 5,254,408

i ra m Egjuipo DESCHRCIEN u n Equipo
M200 g 2012 3 AA020 MOTOBOMBA SUMERGIBLE MULTETAPAS  PLANTA ARANDA
200 9 2012 El AA03T TABLERD DE PROTECCION ¥ CONTROL BOMI PLAKT A ARANDA
200 10 2012 El AA04F FILTRD DE ARENA PLANTA ARANDA
200 " 2012 El AA05F FILTRO DE CARBON ACTIWADO PLANTA ARANDA

2012 A 8068 DOSIFICADOR DE CLORD POR GOTED PLANTA ARANDA

|T| ™ wer [ imprimic

Figura 21. Generar Ordenes de Trabajo, Médulo 4716 — Planeacién de Mantenimiento

6. Mddulo 4714, SOLICITUDES

Elaborar Solicitud 1 Consultar Solicitudes ]
[ eaeo | I | =
Informacion del Equipo
CCosto | ]l
Area |l
Ubicacion
Wadelo
Marca
Datos de la solicitud
Tipo Soliciud +| nro |:| Hueva
De: itucl 7

9-Mar-2012 16:25

Guardar (F5) Mueva

Cargar (F3)

Figura 22. Ventana principal Médulo 4714 — Solicitudes

El modulo esta conformado por dos pestafas:

La pestafia Elaborar Solicitud, se utiliza para generar peticiones o permisos para realizar modificaciones,
reparaciones (trabajos externos) o envio de repuestos de algun equipo o instalacion previamente registrado en
el Médulo 4710 — Equipos. Digitando el codigo del equipo o localizandolo por medio de la blsqueda avanzada,
los capos del titulo Informaciéon del Equipo (figura 23) mostraran los datos que caracterizan al equipo en
cuestion. En éste momento el campo Nro(ver énfasis ‘rojo’ figura 23) genera un consecutivo con el cual se
reconocera la solicitud en el Moédulo 4717 — Mano de Obra y poder asi finalizar la ejecucion del trabajo,
siguiendo los procedimientos que seran explicados mas adelante para el registro de Mano de Obra.

Por su parte, los campos bajo el titulo Datos de la Solicitud, se usan para describir la necesidad por la que se
realiza la solicitud, incluyendo las Fechas Requeridas y el Solicitante, que en este caso puede ser uno de los
técnicos registrados anteriormente en el Mddulo 4712 — Técnicos, o bien, puede hacerse la solicitud desde la
Jefatura de Mantenimiento para ejecutar algun trabajo especifico y que no esté dentro de la programacion del
plan de mantenimiento preventivo.
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Figura 23. Pestafia Elaborar Solicitud, Médulo 4714 - Solicitudes

Cuando se tenga todos los campos diligenciados, se presiona el boton Guardar para registrar la nueva solicitud
en el sistema. El boton Nuevo se usa para refrescar todos los campos y el boton Cargar se usa para buscar las
solicitudes que ya se tenga registradas, ya sea en este médulo o aquellas generadas con el moédulo 4716 —
Planeacion de Mantenimiento, al hacer clic en éste botdn emerge el cuadro que se indica en la figura 24a. en el
que, haciendo clic en Regresar, después de escribir el tipo de solicitud y el consecutivo asignado por el sistema
a lamisma, se muestran los datos de la solicitud requerida (ver figura 24b.).

%, Buscar Orden [ <]

Tipo Solicitud IMZI][I
Hro Solicitud |11|

Fegresar

Figura 24a. Buscar Orden, Médulo 4714 - Solicitudes

Figura 24b. Cargar Solicitud, Médulo 4714 — Solicitudes

La pestafia Consultar Solicitudes (figura 25) permite, precisamente, consultar todas las solicitudes
programadas, ya sean aquellas de caracter preventivo, como aquellas que se han generado eventualmente de
acuerdo a las necesidades de los equipos e instalaciones.

Para poder observar el listado de actividades que se necesite consultar, se puede filtrar la busqueda por medio

de los campos que se muestran en la figura 25, incluyendo un rango de fechas que puede ser especificado y
obtener los resultados deseados al hacer clic en el botén Cargar.
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Se recomienda imprimir semanalmente el listado de solicitudes pendientes para organizar el trabajo que se
debe ejecutar utilizando las opciones: Requerida desde-Hasta de la pestafia Consultar Solicitudes. Esto con el
fin de identificar el Nimero de la Solicitud y poder completar la actividad en el Médulo 4710 — Mano de Obra
para las 6rdenes de trabajo ejecutadas.

Consultar Solicitudes

SOLICITUD ARANDA

I twevs | | corgar

14-Mar-2012 | [0

[ 31-mar-2n1z

[t [ Facha 1 Fucn i [Sooams ccipsin oo [

£-Mar-2012 19-Mar-2012 CASANOWAMUROZ O5CAR GIOVANNY | AA05F FI CARBON ACTIVADD PLE

10 B-har-2012 19-Mar-2012 CASANDWAMUROZ OSCAR GIOWANNT | AA04F FILTRO DE ARENA PLf

9 £-Mar-2012 ZihBEr2012 CASANOVAMURIOZ O5CAR GIOVANNY AT TABLERO DE PROTECCIGN ¥ PLE
£-Mar-2012 21-hr2012 CASANOVAMURIOZ O5CAR GIOWANNY MOTOEOMBA SUMERGIBLE

Figura 25. Pestafia Consultar Solicitudes, Médulo 4714 - Solicitudes

Las listas desplegables: Prioridad, Estado y Origen, ubicadas es la esquina superior derecha de la figura 25,
sirven para especificar ain més el tipo de solicitud. Por su parte la lista Origen permite, entre otras
posibilidades, seleccionar si la solicitud hace parte de la Planeacién de Mantenimiento (opcion: P-Preventiva) o
si la solicitud fue generada en éste mismo modulo (opcion: S-Solicitada) usando la pestafia Elaborar Solicitud
(figura 23).

Haciendo doble clic en alguno de los renglones de la tabla de solicitudes generada, el programa regresa a la
pestafa Elaborar Solicitud indicando informacién mas especifica de la solicitud seleccionada (ver figura 24b.).

Médulo 4717, MANO DE OBRA

| [ osnare0z v © Tados © Pendientes ¢ Existentes
r—— 1 3
u ) o

Aptusizar-F5 | Hueva

Qprirna Shift - [nsert sobre Ia linea que deses duplicar para almacenar mas de una tarea por arden
o ora nico atea

Tarea

Figura 26. Ventana principal Médulo 4717 — Mano de Obra

Es importante tener en cuenta que los registros que se hagan en éste médulo deben hacerse Unicamente
después de haber ejecutado la actividad respectiva, aquella que anteriormente se programd y genero, a su vez,
la orden de trabajo en el médulo 4716 - Planeacion De Mantenimiento.
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Para registrar las Ordenes de Trabajo ejecutadas, se utiliza el formulario que se observa en la figura 26. Segin
el lapso de tiempo en que fue programada la Orden de Trabajo, se selecciona las fechas respectivas por medio
de los campos Desde-Hasta, ubicados en la parte superior de la ventana. Seguido a esto, en el campo Tipo
O.T. se presiona la tecla F1 y se selecciona el Tipo de Solicitud®, de acuerdo al lugar en donde se realizé el
trabajo, y luego, al hacer clic en el boton Cargar, se genera una tabla en donde se indican las Ordenes de
Trabajo generadas y que se encuentran pendientes por ejecutar (ver figura 27). Se escoge la Orden de Trabajo
que se ha ejecutado y se especifica en las celdas: Fecha Inicio, Hora Inicio, Fecha Fin y Hora Fin, el tiempo
que se tardé realmente en realizar el trabajo de mantenimiento descrito en la actividad correspondiente.
Después, se diligencia las celdas Técnico y Tarea, en estas, presionando la tecla F1 se selecciona una de las
opciones que se despliegan en la ventana de ayuda. Por Ultimo en la celda Descripcion Tarea se redacta de
manera general el trabajo que se ha realizado y se hace clic en el botdn Actualizar, para guardar los cambios
realizados.

Si para una misma orden de trabajo se ejecutaron tareas adicionales, se presiona las teclas Shift + Insert(ver
mensaje en letras ‘azules’ figura 27) para adicionar mas renglones, duplicando la linea seleccionada y poder asi
almacenar mas de una tarea por orden.

Figura 27. Ordenes de Trabajo pendientes, M6dulo 4717 — Mano de Obra

Una vez registrada la informacién de éste médulo, se genera un historial de Mano de Obra que puede ser
consultado en el Médulo 4710 — Equipos, en la pestafia Hoja de Vida, para los equipos a los que se aplique el
plan de mantenimiento preventivo.

Modulo 4715, PROGRAMACION DE SOLICITUDES

Criterios de Busqueda © Generar Orden JI® o Ol enor R

| T nueva Cargar AU‘(‘;:‘;IE'

Programar Solicitudes 1 Seguimienta a Solictudes

Il | Nro (<] B wer B imprimic

Figura 28. Ventana principal Médulo 4715 — Programacion de Solicitudes

**Tipos de Solicitudes: Planta Guachucal — M100, Planta Aranda — M200, Planta Pupiales — M300.
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En este modulo se encuentran tres opciones principales: Generar Orden, Negar Solicitud y Trabajo Menor
(ubicadas en la parte superior de la figura 28), cada una de ellas se usa para organizar y clasificar alguna
solicitud, cualquiera que sea su origen.

En la pestafia Programar Solicitudes por medio de los Criterios de Busqueda y los campos Requerida Desde,
Requerida Hasta, Prioridad y Origen se genera una tabla que muestra las solicitudes encontradas por el
sistema conforme a las especificaciones consignadas por el usuario (ver figura 29) al instante de hacer clic en el
botén Cargar.

Al hacer clic en la celda Set, y segun la opcién marcada en la parte superior de la ventana de éste maédulo, se
indicaréa:

O: Generar Orden
N: Negar solicitud
T: Trabajo Menor

Para completar ésta accidn, se diligencia las celdas: Técnico, Fecha Inicio, Hora Inicio, Hora Fin de la pestafia
Programar Salicitud y se hace clic en el boton Actualizar.

Prioridad

I | e Cargar ﬁct‘fﬁ‘;m’

Seguimiento a Solciludes

|0 mam s O
T
AGUATRATADA
TABLERO PROTECE!
T ]
T
YOGURT GARRAFA

AL

=

Shar2012 | AAISE

AALTA

o

TZNERI012 | AAIET
AALTA NI | AHD4B

FALTA 3T-hiar-2012  AJD4H HORHO PARA SECA
BAD MARIA (LaD.
MCROBIOLOGICO)

BAND MARTA (LAB.
FISICOUIMICO)

T amony AN meimsnne nj;l
»

iud TH | I | wro] [ ] B er B imprimic

AALTA TTMGErIZ | AIDSE

AALTA ThEriz ANIE

Figura 29. Pestafia Programar Solicitudes, M6dulo 4715 — Programacion de Solicitudes

La pestafia Seguimiento a Solicitudes, se usa para observar el estado final de cada solicitud programada por
medio de éste modulo o el mddulo 4716 — Planeacion de Mantenimiento.

Moédulo 4711, TAREAS

Huevo

Adicionar
j (F5) huevo Borrar

MANTERMIENTO EJECUTADD
03 MANTENMIENTO EXTERNO
04 MANTENMIENTO INCONCLUSO
MANTERMIENTO KO EJECUTADO

Figura 30. Ventana principal Médulo 4711 — Tareas
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Para la aplicacién del plan de mantenimiento, se utilizara este médulo Gnicamente como prerrequisito del
maodulo 4717 — Mano de Obra, del cual ya se hizo la debida descripcion anteriormente.

Como se observa en la figura 30, se han predispuesto cuatro tareas, que seran seleccionadas conforme al
trabajo ejecutado y se registrard en el médulo 4717 — Mano de Obra.
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ANEXO 4

CODIGO PRINCIPIOS DE HIGIENE Y SEGURIDAD EN MANTENIMIENTO

CODIGO BPM 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:

1. MANTENIMIENTO CORRECTIVO.

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

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

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

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

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

5. 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.

6. Una vez terminado el trabajo el personal de mantenimiento debe retirar del rea 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.

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

2. MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

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

Los lineamientos a seguir en Buenas Practicas de Manufactura son:

1. 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.

2. Se procede a ejecutar el trabajo de acuerdo a la necesidad, contemplando que 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.

3. 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 reparacién o herramientas que puedan afectar la inocuidad del producto.

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.

Dentro del trabajo de mantenimiento las recomendaciones de ejecucién con base al procedimiento en algunos
aspectos especificos son:
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1. Las Uniones y Soldaduras deben ser limpias y lisas, que eviten acumulacién de residuos, Las soldaduras
deben ser continuas y sin costuras.

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

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

111



ANEXO H. Programa de Calibracion y Verificacion

Nombre del Formato: PAGINA: ldel
CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS VIGENCIA
ANEXO 1. LISTADO MAESTRO DE EQUIPOS PARA CALIBRACION Y VERIFICACION VERSION
PROCESO MANTENIMIENTO CODIGO
AREA DE CcODIGO PLACA CAPACIDAD
UBICACION DESCRIPCION INTERNO | INVENTARIO MARCA MODELO MAX. CLASE e d
EMPAQUE LECHE BALANZA | AE01B 3988 TORREY EQ-5/10 5Kg 0.001 Kg
EN BOLSA BALANZA II AEO2B RICE LAKE CW-80 10 Kg 0.001 Kg
YOGURT GARRAFA BALANZA AH04B 4699 RICE LAKE CW-80 15 Kg 0.002 Kg
LABORATORIO BALANZA AJ25B 233 METTLER TOLEDO PB8001 8 Kg 0.001 Kg
MICROBIOLOGICO BALANZA AJ28B 4886 OHAUS CL200 2 Kg 0,001 Kg
ALMACEN, PESO | BALANZA (ALMACEN) |  AK01B 4628 IRTUAL MEASUREMENT|  VC 200 15 Kg 0.002 kg
NETO, BODEGA DE [BALANZA (PESO NETO| AK02B LEXUS WEIGHING 15 Kg 0,001 Kg
TRANSITO BALANZA (B. TRANSITQ  AK03B JAVAR PSL 100 Kg 0,05 Kg
EMPAQUE AREQUIPH BALANZA ANO2B RICE LAKE CW-80 15 Kg 0.002 Kg
| YOGURT VASO BALANZA AV02B 4729 RICE LAKE CW-80 15 Kg 0.002 Kg
Nombre del Formato: PAGINA: ldel
CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS VIGENCIA
ANEXO 1. LISTADO MAESTRO DE EQUIPOS PARA CALIBRACION Y VERIFICACION ERsION
PROCESO MANTENIMIENTO CODIGO
CODIGO DEL EQUIPO AL QUE
AREA DE UBICACION DESCRIPCION PERTENECE MARCA MODELO RANGO
. CONTROL DE TEMPERATURA TZ4H TABLERO AB10T KENT TAYLOR 1-800 0a80°C
PASTERURIZACION
REGISTRADOR ABB TABLERO AB10T KENT TAYLOR 1-801 0a82°C
ETIQUETADO Y PACKS | PIROMETRO CON TERMOCUPLATIPOJ | TUNEL TERMOENCOGIDO ALO3T FLEXO CHEM TN2905 0a130°C
TALLER MANTENIMIENTO TERMOCUPLA TIPO K TERMOMETRO DIGITAL AX13T PATOS DE-305 -50 a 1300°C
Nombre del Formato: PAGINA: ldel
CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS VIGENGIA
ANEXO 1. LISTADO MAESTRO DE EQUIPOS PARA CALIBRACION Y VERIFICACION
VERSION
PROCESO MANTENIMIENTO copico
AREA DE CODIGO PLACA
UBICACION DESCRIPCION INTERNG | INVENTARIO MARCA MODELO | RANGO |VARIABILIDAD | VARIACION
HORNO PARA SECADO AJO4H 03402 HACEB H-60V 0-200°C +-0,1°C
BANO MARIA AJ08B 04622 MEMMERT WB7 0-60°C +/-1°C +0.25 °C
LABORATORIO INCUBADORA No. 3 AJ22| 04733 MEMMERT 021247 0-35°C +/-1°C +0.45 °C
MICROBIOLOGICO INCUBADORA No. 2 AJ23I 04148 BINDER BD 53 5-100°C
INCUBADORA No. 1 AJ241 04846 BINDER BD 240 | 5-100°C
HORNO ESTERILIZACION AJ25H 04149 BINDER ED 115 | 5-300°C +/-0,5°C +0.5°C
BANO MARIA AJ11B 00440 MEMMERT W270 0-200°C +/-1°C +1°C
LABORATORIO | INCUBADORA DE CULTVO AJ13I 00261 MEMMERT 4-C1000 | 0-35°C +/-1°C +1°C
FISICOQUIMICO | HORNO ESTERILIZACION AJ14H 04742 THERMOLAB DIES 0-200°C +/- 0,5 °C +0.5°C
BANO MARIA GRASAS AJ23B 00249 MEMMERT 40050-IP20 | 0-65°C +/-1°C +0.5°C
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ANEXO |. Codificacion Actividades Estandar de Mantenimiento

Actividad Descripcion

AO1
A02
A0O4
AO5
AO6
A07
AO8
AO9
Al10
All
Al12
Al3
Al4
Al5
Al6
Al7
Al8
Al9
A21
A22
A23
A24
A25
A26
A27
A28
A29
A30
A3l
A32
A33
A34
A35
A36
A37
A38
A39
A40
A4l
A42
A43
Ad4
A45
Ad6
A47
A48
A49
A50
A51
A52
AS53
A54
AS55

DESCARBONADA CALDERA
CAMBIO RODAMIENTOS MOTOR CALDERA

LIMPIEZA CALIBRACION DE ELECTRODO CALDERA
REVISION INTERNA CALDERA

REVISION ELECTRICA CALDERA

CAMBIO DE ACEITE COMPRESOR DE AMONIACO
REVISION GENERAL COMPRESOR AMONIACO

CAMBIO DE BANDAS C 134 COMPRESOR DE AMONIACO
CAMBIO RODAMIENTOS MOTOR COMPRESOR DE AMONIACO
REVISION GENERAL MOTOR COMPRESOR DE AMONIACO
ENGRASE GENERAL EMPACADORA BOLSA

CAMBIO LAMPARAS GERMICIDAS EMPACADORA BOLSA
REVISION ELECTRICA EMPACADORA BOLSA

REVISION GENERAL EMPACADORA BOLSA

REVISION RODAMIENTOS EMPACADORA BOLSA
REVISION VIDEOJET EMPACADORA SOLPACK

REVISION GENERAL PASTEURIZADOR

REVISION PLACAS PASTEURIZADOR

REVISION BANDAS B73/72 HOMOGENIZADOR
REVISION VALVULAS Y PISTONES HOMOGENIZADOR
CAMBIO DE ACEITE HOMOGENIZADOR

REVISION GENERAL HOMOGENIZADOR

LAVADO DE TANQUES

REVISION GENERAL MOTOBOMBAS

CAMBIO SELLO MECANICO MOTOBOMBAS

REVISION FLOTADORES MOTOBOMBAS DE LODOS
CAMBIO RODAMIENTOS MOTOBOMBAS

REVISION GENERAL TABLEROS

RETROLAVADO FILTROS

REVISION GENERAL DOSIFICADORES DE CLORO POR GOTEO
VERIFICACION DE TEMPERATURAS

CALIBRACION DE TEMPERATURAS

VERIFICACION DE BALANZAS

CALIBRACION DE BALANZAS

REVISION GENERAL MOTOREDUCTORES

REVISION NIVEL DE ACEITE MOTOREDUCTORES
CAMBIO RODAMIENTOS MOTOREDUCTORES

REVISION GENERAL CODIFICADORAS

REVISION GENERAL COMPRESORES

REVISION NIVEL DE ACEITE COMPRESOR DE EMERGENCIA
CAMBIO RODAMIENTOS DIFUSORES

CAMBIO RODAMIENTOS EVAPORADORES

REVISION GENERAL EVAPORADORES

REVISION ELECTRICA CLARIFICADORAS

REVISION GENERAL CLARIFICADORAS

CAMBIO RODAMIENTOS CLARIFICADORAS

CAMBIO DE ACIETE CLARIFICADORAS

REVISION ELECTRICA TABLERO PASTEURIZACION
REVISION GENERAL TABLERO PASTEURIZACION
REVISION MEDIDOR DE FLUJO PARTEURIZACION
VERIFICAR VALVULA PROPORCION DE VAPOR

LIMPIEZA Y ENGRASE EMPACADORA AREQUIPE
REVISION ELECTRICA EMPACADORA AREQUIPE
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A56
A57
A58
A59
A60
A6l
A62
A63
A64
A65
A66
A67
A68
A69
A70
A71
A72
A73
A74
A75

CAMBIO RODAMIENTOS EMPACADORA AREQUIPE
REVISION GENERAL SELLADORA PACKS

REVISION GENERAL TUNEL TERMOENCOGIDO

CAMBIO RODAMIENTOS SUPERIORES TUNEL TERMOENCOGIDO

CAMBIO RODAMIENTOS INFERIORES TUNEL TERMOENCOGIDO

REVISION GENERAL PICADORA DE FILTROS

AFILAR CUCHILLAS PICADORA DE FILTROS

CAMBIO RODAMIENTOS PICADORA DE FILTROS

REVISION GENERAL CONDENSADOR EVAPORATIVO

REVISION GENERAL BANCO DE HIELO

CAMBIO DE ACEITE FILTROS Y REFRIGERANTE PLANTA GENERACION ELECTRICA
REVISION DE FUGAS PLANTA GENERACION ELECTRICA

CAMBIO DE ACEITE COMPRESOR DE TORNILLO

CAMBIO DE BANDAS COMPRESOR TORNILLO

REVISION GENERAL COMPRESOR TORNILLO

CAMBIO RODAMIENTOS COMPRESOR TORNILLO

REVISION GENERAL EMPACADORA YOGURT VASO

ENGRASE GENERAL EMPACADORA YOGURT VASO

CAMBIO RODAMIENTOS EMPACADORA YOGURT VASO

REPARACIO GENERAL CLARIFICADORA WESFALIA
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ANEXO K. Instructivos Capacitacion DMS

117



118



119



120



121



122



123



124



125



126



127



A. Digitar =l codigo del =quipo con =l gue 3= va 3 trabajar. Sino se conoce el codigo del
equipo ir 2l siguiente paso.

B. alhacer clic en el botdn de blsgueda avanzada &), entonces emerge I ventana que
se indica a continuacion:

i)
Planta Aranda

Presionar F1para
sebsodonar & dreaen
donds & encuentra
& equipa

Una ver diigenciados los campos de la imagen anterior, hacer clic en 2l boton Regresar
para poder seleccionar el equipn desesdo desde Iz lsta gues se desplisza en sste
momento.

C. Este campo Mo == modifica.
D. importonte: Extz 2 2| Nimero con 2| gue 3= identficars 2 Orden de Trobgjo =n 2|
moments de registrar la Mano de Obro (pazo 8.). 5& genera automaticaments cuando

z2 ha escrito algln eguipo en el campo A Se recomienda escribir, €ste numero, en un
lugar aparte para poder recordario,

E. Describir 2l trabajo gus 52 ve g realizar,

F. Escribir =l mombre de guisn solicita =l trabajo de Iz siguients  manera:
WIMBRE/APELLIDD, y 3] hacer clic en Iz siguientz casills, s= mousstra un listado de
nombres gue ooinciden con el NMombre y Apeliido escritos, entonces seleccionar =l gus
3& busca.

G. Presionar FI para ssleccionar en el Calendorio |z Fecho Regquends.

H. Estos campos Mo s modifican.

Después de diligencior todos los caompos hacer clic en el botdn Guordar
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ANEXO L. Formato Mantenimiento Correctivo
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ANEXO M. Disposiciones RETIE para Sefalizacion y Seguridad

Tabla 1. Factores de riesgo eléctrico mas comunes

ARCOS ELECTRICOS.

POSIBLES CAUSAS: Malos contactos, cortocircuitos, aperturas de
interruptores con carga, apertura o cierre de seccionadores.

MEDIDAS DE PROTECCION: Utilizar materiales envolventes
resistentes a los arcos, mantener una distancia de seguridad, usar
gafas de proteccion contra rayos ultravioleta.

AUSENCIA DE ELECTRICIDAD.

POSIBLES CAUSAS: Apagon o corte del servicio, no disponer de un
sistema ininterrumpido de potencia - UPS, no tener plantas de
emergencia, no tener transferencia.

MEDIDAS DE PROTECCION: Disponer de sistemas ininterrumpidos
de potencia y de plantas de emergencia con transferencia automatica.

CONTACTO DIRECTO

POSIBLES CAUSAS: Negligencia de técnicos o impericia de no
técnicos.

MEDIDAS DE PROTECCION: Distancias de seguridad, interposicion
de obstaculos, aislamiento o recubrimiento de partes activas, utilizacién
de interruptores diferenciales, elementos de proteccién personal,
puesta a tierra, probar ausencia de tensién.

CONTACTO INDIRECTO

POSIBLES CAUSAS: Fallas de aislamiento, mal mantenimiento, falta
de conductor de puesta a tierra.

MEDIDAS DE PROTECCION: Separacion de circuitos, uso de muy
baja tensién, distancias de seguridad, conexiones equipotenciales,
sistemas de puesta a tierra, interruptores diferenciales, mantenimiento
preventivo y correctivo.

CORTOCIRCUITO

POSIBLES CAUSAS: Fallas de aislamiento, impericia de los técnicos,
accidentes externos, vientos fuertes, humedades.

MEDIDAS DE PROTECCION: Interruptores automaticos con
dispositivos de disparo de maxima corriente o cortacircuitos fusibles.

ELECTRICIDAD ESTATICA

POSIBLES CAUSAS: Union y separacion constante de materiales
como aislantes, conductores, sélidos o gases con la presencia de un
aislante.

MEDIDAS DE PROTECCION: Sistemas de puesta a tierra, conexiones
equipotenciales, aumento de la humedad relativa, ionizacién del
ambiente, eliminadores eléctricos y radiactivos, pisos conductivos.

EQUIPO DEFECTUOSO

POSIBLES CAUSAS: Mal mantenimiento, mala instalacion, mala
utilizacién, tiempo de uso, transporte inadecuado.

MEDIDAS DE PROTECCION: Mantenimiento predictivo y preventivo,
construccion de instalaciones siguiendo las normas técnicas,
caracterizacion del entorno electromagnético.
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RAYOS

POSIBLES CAUSAS: Fallas en el disefio, construccion, operacion,
mantenimiento del sistema de proteccion.

MEDIDAS DE PROTECCION: Pararrayos, bajantes, puestas a tierra,
equipotencializacion, apantallamientos, topologia de cableados.
Ademas suspender actividades de alto riesgo, cuando se tenga
personal al aire libre.

SOBRECARGA

POSIBLES CAUSAS: Superar los limites nominales de los equipos o
de los conductores, instalaciones que no cumplen las normas técnicas,
conexiones flojas, arménicos.

MEDIDAS DE PROTECCION: Interruptores automaticos con relés de
sobrecarga, interruptores automaticos asociados con cortacircuitos,
cortacircuitos, fusibles, dimensionamiento adecuado de conductores y
equipos.

TENSION DE CONTACTO

POSIBLES CAUSAS: Rayos, fallas a tierra, fallas de aislamiento,
violacion de distancias de seguridad.

MEDIDAS DE PROTECCION: Puestas a tierra de baja resistencia,
restriccion de accesos, alta resistividad del piso, equipotencializar.

TENSION DE PASO

POSIBLES CAUSAS: Rayos, fallas a tierra, fallas de aislamiento,
violacion de areas restringidas, retardo en el despeje de la falla,

MEDIDAS DE PROTECCION: Puestas a tierra de baja resistencia,
restriccion de accesos, alta resistividad del piso, equipotencializar.

Fuente: COLOMBIA, MINISTERIO DE MINAS Y ENERGIA. Anexo General RETIE, Agosto 6 de 2008 [en linea].
<http:/AMww.minminas.gov.co/minminas/downloads/archivosSoporteRevistas/3337.pdf>

Figura 1. Dimensiones del simbolo de riesgo eléctrico en mm.

h a b [ d e

5 0637 76 | 3| 24
30 | 12|75|153| 6 | 4.8
40 | 16| 10 | 20 8 | 64
50 2 12 | 26 | 10 8
64 | 25|16 | 33 | 13| 10
80 3 (20| 41 |16 12,8
100| 4 | 25| 51 |20 | 16
125| 5 | 32| 64 | 25| 20
160| 6 | 40 | 82 (32| 26
200| 8 | 50 | 102 | 40| 32

Fuente: COLOMBIA, MINISTERIO DE MINAS Y ENERGIA. Anexo General RETIE, Agosto 6 de 2008 [en linea).
<http:/AMww.minminas.gov.co/minminas/downloads/archivosSoporteRevistas/3337.pdf>
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