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Resumen

El presente documento, es la evidencia del proyecto propuesto en la
empresa Panamericana De Alimentos S.A.S., en el marco del desarrollo
del informe de grado para optar al titulo de ingeniero industrial.

La estructura de la propuesta se basa en la metodologia de desarrollo
de proyectos de la compania, donde se busca satisfacer la necesidad
inferna de disenar un espacio para la ubicacion de piezas de las 23
lineas de produccion mediante la generacion inicial de una estructura
de desglose del trabajo EDT definiendo presupuesto, implementos
faltantes para su correcto funcionamiento, solicitud de aprobacion de
inversion (S.A.l.), diseno de un carro genérico, ubicacion del nuevo
cuarto, gestiones del cambio, cronograma de ejecucion mediante
diagrama Gantt y documentacion del método. La relacion con los
proveedores tanto internos como externos es fundamental para
presupuestar los diferentes paquetes de trabajo que se requieren para
un buen diseno y distribucion de las piezas que, por medio de solicitud
de coftizaciones, visitas técnicas, cuadros comparativos y seleccion de
la mejor propuesta mediante matriz de evaluacion hacen posible
disenar el proyecto.

Ademds, representa grandes ventajas a nivel de efectividad, facilidad,
ahorro de recursos, estandarizaciéon, seguridad alimentaria, entre otros.
El proyecto es impulsado desde el drea de proyectos de la
organizacion. Para el desarrollo del proyecto se requiere
fundamentalmente del departamento de mantenimiento y produccidn
quienes aportan recursos humanos, técnico y de apoyo definiendo
variables importantes para la ubicacion de piezas de las 23 lineas de
produccion, en la empresa panamericana de alimentos S.A.S.



Infroduccion

Panamericana de Alimentos S.A.S.(PANAL), se encuentra ubicada en el
municipio de Rionegro, oriente anfioqueno, en el kildbmetro 35.4
autopista Medellin - Bogotd. Es una compania dedicada a la
produccion de alimentos pertenecientes a la linea comercial de
consumo masivo para el mercado nacional y de exportacion. Sus
productos principales, bajo las marcas Respin, San Jorge, Del Campo vy
Levapan, se agrupan en: salsas, aderezos, conservas, compotas,
esencias y néctares. Todas sus lineas de produccidn se encuentran
certificadas en el sistemma HACCP (andlisis de peligros y puntos criticos
de contral).

PANAL nace en el ano 2010, cuando Levapan S.A. Compania Nacional
de Levaduras adquiere la marca RESPIN® y crea las companias
PANAMERICANA DE ALIMENTOS S.A.S. y LEVAPAN COLOMBIA S.AS., este
grupo empresarial ha adquirido gran reconocimiento a nivel nacional e
internacional, por la calidad de sus productos y el amplio portafolio que
ofrece al mercado.

La compania produce salsas, enlatados, néctares, productos liquidos y
mermeladas en multiples presentaciones distribuidas en 23 lineas de
produccidon, se encuentran mdquinas para empaques doy pack,
sachet, envases pet, envases vidrio, galones y latas.

Estas mdquinas actualmente manejan varias referencias las cuales
requieren de diferentes piezas debido a la variedad de productos que
pasan por cada una de ellas, para lograr el adecuado
almacenamiento de estas se requiere disenar un espacio adecuado
para este fin, con estanteria, iluminacion, puerta y repuestos de las
maquinas; el cual contard con unos carros especiales para el transporte
y soportes para el lavado de las piezas. Contando con un lugar fijo con
las debidas estanterias y confroles se eliminarian las piezas sueltas en
planta, deterioro de estas, ademds se reducird el tiempo perdido por
parte de los operarios buscdndolas. Lo cual representaria ventajas
significativas relacionadas con reduccion de costos, tiempos de mano
de obra, ahorro de energia y agua, ademds de reducir los tiempos de
inactividad de produccion durante la limpieza de las piezas, estas se
controlarian por el sistema de inventarios del almacén, asigndndoles un
estante y nivel para el control de inventarios e ingresdndolos al E.R.P.
administrativo de PANAL.



Objetivos

Objetivo general

Realizar el diseno de un cuarto en base a estructuras de container con
el fin de almacenar las piezas de las 23 lineas de produccion, de la
empresa Panamericana de Alimentos S.A.S.

Objetivos especificos

o Obtener y registrar toda la informacion de las 23 lineas de
produccion que sea relevante para el logro del objetivo general.

o Realizar un andlisis y depuracion de la informacion recolectada
teniendo como base el diagndstico elaborado, destacando las
posibles oportunidades de mejora que se presenten en el diseno.

o Disenar una propuesta del cuarto de piezas de acuerdo con el

andlisis previamente realizado, detallando los aspectos en los
cuales se evidenciard una mejora en la distribucion de ellas.

Marco Tedrico

Con el objetivo de tener claridad en cuanto a las actividades a
desarrollar a lo largo del proyecto, se considera pertinente abarcar
algunas definiciones importantes y bdsicas. Estas son:

Contenedores

Un contenedor es un recipiente de carga para el transporte aéreo,
maritimo o terrestre. Las dimensiones del contenedor se encuentran
normalizadas para facilitar su manipulacion. Por extension, se llama
contenedor a un embalaje de grandes dimensiones utilizado para
transportar objetos voluminosos o pesados: motores, maquinaria,
pequenos vehiculos, etc. Es conocido también con su nombre en inglés,
container.

Los contenedores suelen estar fabricados principalmente de acero
corten, pero también los hay de aluminio y algunos otros de madera
contrachapada reforzados con fibra de vidrio. En la mayor parte de los
casos, el suelo es de madera, aunque ya hay algunos de bambu.
Interiormente llevan un recubrimiento especial anftihumedad, para
evitar las humedades durante el viaje. Otra caracteristica definitoria de



los contenedores es la presencia, en cada una de sus esquinas, de
alojamientos para los twistlocks, que les permiten ser enganchados por
gruas especiales, asi como su trincaje tanto en barcos como en
camiones. (Ribeiro Manaia, 2013).

E.D.T.: Estructura de desglose del trabagjo

la Estructura de Desglose del Trabajo (EDT) es una descomposicion
jerarquica, orientada al producto enfregable del trabajo que serd
ejecutado por el equipo del proyecto, para lograr sus objetivos y crear
los productos entfregables requeridos, ademds, permite establecer un
cronograma y presupuesto adecuado para la readlizacion de los
trabajos. (Project Management Institute, 2012)

E.R.P.: Enterprise Resource Planning

Los ERP son sistemas de planeacion de los recursos empresariales. Son un
tipo de software que permite a las empresas controlar la informaciéon
que se genera en cada departamento y en cada nivel de esta. La labor
principal de los E.R.P., es infegrar los departamentos donde antes habia
un sistema de informacioén especializado para cada érgano de la
empresa, los ERP son capaces de generar una base de datos limpia,
donde se gestione la informacion en tiempo real y se pueda obtener los
datos requeridos en el momento que se desee. (Benvenuto Vera, 2006)

S.A.l.: Solicitud de aprobacion de inversion

La solicitud de autorizacidon de inversion (SAl) busca ofrecer a la
Direccion General una opcidn para mantener o mejorar las condiciones
del negocio a través de la adquisicidon de bienes capitalizares. En este se
presenta de manera gerencial el objetivo, justificacion, ventajas vy
desventajas, presupuesto y cronograma de cualquier proyecto. Al
autorizarse la SAl se adquieren responsabilidades y compromisos como:
asignacion de un presupuesto, tiempos de implementacién, beneficios,
periodo de pago y rentabilidad. (Molina Garza, 1994)



0O.S.: Orden de servicio

La orden de servicio es un documento que facilita la comunicacion
entre el gestor y su proveedor. Una orden de servicio contfiene toda la
informacion necesaria para que el proveedor entienda el servicio que
debe realizarse y constituye un confrato para el servicio. (Silva Diogo,
2005)

HACCP: Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

El sistema HACCP establece puntos de control y puntos criticos de
control, a través de un andlisis de riesgos en todas las etapas de la
produccion para lograr alimentos fabricados con alta seguridad
alimentaria. Las actividades de limpieza y desinfeccion estdn orientadas
a mitigar los riesgos que afecten la inocuidad y seguridad de los
alimentos fabricados, en todos los eslabones de la cadena alimentaria
(Organizacion Panamericana de la Salud, 2002).

POES: Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

Segun el Invima (Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamento, 2014)
el POES se define como “Todo procedimiento que un establecimiento
lleva a cabo diariamente, antes y durante las operaciones para prevenir
la contaminacion directa del alimento”. Estos procedimientos permiten
establecer directrices para la correcta ejecucion de las actividades de
aseo en la linea de produccién. Como resulfado permiten generar
documentos para el estdndar de las operaciones de limpieza y
desinfeccion.

Marco Corporativo

Panamericana de Alimentos S.AS cuenta con varios procesos
estratégicos, misionales y de apoyo con enfoque a la satisfaccion del
cliente de acuerdo con sus necesidades. Dentro de los procesos
misionales se destaca el de produccidn ya que constituye la razén de la
empresa, dentro del cual se desarrollard el diseno de un espacio para la
ubicacion de piezas de las 23 lineas de produccion.
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llustracion 1. Mapa de procesos Panamericana de Alimentos S.A.S
Fuente: Mapa de procesos Panal S.A.S.

Metodologia

Para poder alcanzar los objetivos planteados, con el propdsito de
disenar un cuarto de piezas para las 23 lineas de produccion, se llevaron
a cabo las siguientes actividades:

1. Recoleccidon de la informacion.

Con el objetivo de poder obtener toda informacién requerida se
realizaron reuniones con el jefe de produccion, jefe de procesos y
operarios expertos del drea, ademds de detallar todas las piezas
que requieren las 23 lineas de produccioén vy las particularidades
que poseen las presentaciones de los productos como las salsas,
aderezos, conservas, compotas, esencias y néctares. Se hizo uso
de la siguiente herramienta como:

o Se documento cada una de las piezas utilizadas en las 23
lineas de produccidén de la planta, incluyendo
observaciones y particularidades.



2. Andilisis.

Por medio de la informacion suministrada por parte del drea de
produccion sobre las 23 lineas, se determinaron las posibles
oportunidades para el diseno de un cuarto con el fin de
almacenar los cambios de piezas para cada producto.

3. Diseno de la propuesta.

Posterior a la identificacion y diagndstico del proceso, se
procedi® a plantear un diseno de un cuarto para el
almacenamiento de las piezas, de tal forma que se muestre por
medio de diagramas e indicadores la manera en la cual estos
cambios benefician al drea vy, por lo tanto, a la empresa como
tal.

Resultados y andlisis

Se realizd una reunidn con el objetivo de escuchar justificaciones del
porqué se requiere un cuarto para ubicar las piezas y las ventajas tan
significativas a nivel econdmico, recurso, produccion, insumos, tiempo y
seguridad en los puestos de trabagjo; se basd en la propuesta de
planificacion del proyecto segun las recomendaciones y sugerencias
del cambio realizada por el drea de BPM. Teniendo en cuenta las
particularidades de las 23 lineas de produccion se definieron las
siguientes necesidades a suplir:

1.

Estructura de desglose del trabajo: EDT

La estructura de desglose del ftrabajo (EDT) es una
descomposicion jerdrquica, orientada al producto entregable del
trabajo que serd ejecutado por el equipo del proyecto, para
lograr los objetivos del proyecto y crear los productos entregables
requeridos, ademds, permite establecer un cronograma vy
presupuesto adecuado para la realizacion de los trabajos. Para la
estructuracion del EDT del proyecto se tuvo en cuenta los
conceptos técnicos recomendados por el drea de mantenimiento
y produccion.

De acuerdo con las necesidades establecidas en la etapa
anterior, se detallan 4 paquetes de frabagjo para las siguientes
actividades a realizar:



Tabla 1. Estructura de desglose de frabajo EDT

m FO-PROY-02
EDT PROYECTO UBICACON DE PIEZAS
panol sas By
N EATE e version 1
Nombre: CUARTO DE FORMATOS
’ DE PLANTA
Cddigo: N/A
Presupuesto previsto: 3
51,747,194
Presupuesto con aprovechamiento _$
Tiempo previsto 1.3 meses

Fuentes de informacion

Los precios se solicitaron en almacén de PANAL S.A.S y con ayuda de proveedores. Los
precios relacionados incluyen IVA.

1. Contendor

$
13,758,100

2. Estanterias y Soportes Para almacenamiento de Formatos

$
16,581,352

3. Carros Transportadores

$
17,922,000

4., Conexion eléctrica

$
3,485,742

Fuente: Elaboracion propia.

El EDT proyecto diseno de un espacio para la ubicacion de piezas de las
23 lineas de produccidon, a manera de resumen demuestra la
clasificacion por paquetes de trabajo necesarios en donde se le asigna
un costo del trabajo proyectado posibilitando totalizar el costo del
proyecto y asi, definir el presupuesto previsto, siendo de 57.747.194 |.V.A.
incluido.

Los paquetes de trabajo definidos son cuatro (4) y cada uno tiene su
respectiva cotizacion y proveedor asignado para la mano de obra:

1. Contenedor de 20 pies: Lugar designado para el aimacenamiento de
las piezas.



2. Estanteria y Soporte para almacenamiento de formatos: Necesarios
para la ubicaciéon de las piezas internamente.

3. Carros Transportadores: Los cuales serdn Utiles para el transporte las
piezas.

4. Conexion Eléctrica: Necesario ya que el cuarto serd utilizado los 3
turnos de la planta, se necesitard una iluminacion.

o Estructura de desglose del trabajo por paquete

Tabla 2. Estructura de desglose de trabajo por paquetes

EDT PROYECTO UBICACON DE FORMATOS POR PAQUETE DE TRABAJO

item N° Imagen Detalle Cantidad Proveedor

Compra de contenedor 20

1 pies (Largo 6.05 Mtrs; 1 Contenedores
Ancho 2.43 Mtrs; Alto Sudamérica
2.59 Mtrs.)
Contenedor
Transporte de Contenedor Contenedores

de 20 pies Sudameérica




Compra de carpa de lona
cubierta (9m Largo x 3m
Ancho)

Todo Carpas

Compra de candado Yale
de 70mm

Almacén Panal
S.AS.

Carro

Compra de canastilla
Perforada Fondo y
Paredes (25cm Alto, 40
c¢cm Ancho y 60 cm Largo)

Canastillas Téllez

Disefio estructural y
fabricacién de carro
Genérico para el
transporte de las piezas

Proveedor




Estanteriay
Soportes
Internos

Compra de Tornillero
metalico plastico,
estructura metalica
fabricada en tubo
cuadrado de 2x1 cal 18,
angulo de 1", Medidas
Tornillero:
Largo: 100 cm
Ancho: 45 cm
Alto: 165 cm.

Multipacking

Compra estanteria de
Estanteria modular para
organizacion de
canastillas plasticas
DIMENSIONES:

Largo: 86 cm

Ancho: 62 cm

Alto: 240 cm

Multipacking

Cotizacién de Marcacion
Estanteria

Tiralineas S.A.S.

10

Disefio y fabricacion
soporte Maletas

Proveedor




Disefio y fabricacion

11 s P
Soporte Cafios genérico ORI
Disefio y fabricacion
12 P
Soporte Tolva Tecmar 1 YRS
Disefio y fabricacion
13 Soporte Manguera Proveedor

genérico




|
x

Disefio y fabricacion

14 Soporte Tolva Tecmar 2 e e
Disefio y fabricacion
15 Soporte Desbobinador Proveedor
Genérico
16 Disefioy fabrlcacu’)r.\ Proveedor
Soporte Granel genérico
Disefio y fabricacion
17 Soporte Volteadores Proveedor
genérico
Disefio y fabricacion
18 Soporte estrellas y guias Proveedor

néctar




Disefio y fabricacion

Conexion
Eléctrica

19 Soporte Flauta + Tuberia Proveedor
genérico
Cotizacién e Instalacion
20 eléctrica dentro del Ingelectricos
contenedor (Mano de g
obra)
Requisicién por medio del .
Al Panal
21 ERP Tubos EMT de 1/2" x macen Fana
S.AS.
3m
Requisicion por medio del
ERP Cajas 12x12 metdlicas Almacén Panal
22
con troquel para S.AS.
tomacorriente
Requisicion por medio del ,
23 ERP Tomacorriente marca Allinetsen GEE]

levantén

S.AS.




24

Requisicién por medio del

25m

Almacén Panal

ERP Cable # 12 AWG Rojo S.AS.
Requisicion por medio del ,
25 ERP Cable # 12 AWG 25m Almacén Panal
S.AS.
Blanco
Requisicién por medio del .
26 ERP Cable # 12 AWG 25m Almacén Panal
S.AS.
Verde
; Requisicion por medio del .
27 s ERP Terminales en U # 12 50 A'mascinspa”a'
; e AS.
Requisicién por medio del .
28 ERP conector a desforre 40 GUIEEID e

3m #12 awg

S.AS.




Requisicion por medio del

Almacén Panal

29 ERP Interruptor sencillo 1
S.AS.
empotrado
Requisicion por medio del .
Al Panal
30 ERP Lamparas herméticas 10 mascins ana
\ 2x10 watt led multivoltaje M
\
‘.?
Requisicién por medio del .
31 ERP Cable encauchetado 10m Almacén Panal
S.AS.
3x16 awg
Requisicion por medio del
32 ERP Clavija macho 110 12 Almacén Panal
voltios de caucho con S.AS.
polo a tierra
Requisicion por medio del ,
33 ERP Cable encauchetado 4m GUIEEID e

3x12 awg

S.AS.




34

Requisicion por medio del
ERP Caja de breakers de
sobreponer de 4 circuitos
monofasica

Almacén Panal
S.AS.

35

Requisicion por medio del
ERP Breakers enchufable
unipolar de 15 amp

Almacén Panal
S.AS.

36

Requisicién por medio del
ERP Lampara de
emergencia multivoltaje
18 watts "tipo mikie
mause"

Almacén Panal
S.A.S.

37

Requisicion por medio del
ERP Extractores de aire
industrial 14" pulgadas

Almacén Panal
S.AS.

@)

Costos de insumos (Almacén de repuestos PANAL S.A.S.):

Fuente: Elaboracion propia.

Con ayuda de los proveedores y jefe de mantenimiento del Panal
se hizo el desglose de lista de materiales e insumos faltantes
relacionados con los precios, se acordd que la organizacion
compra todos los implementos y solo se contrata servicio externo
(oroveedores) para la mano de obra, compra de activos vy
ensamble de trabajos. En este sentido, una vez aprobado el EDT
por parte del comité gerencial de la compania se procede a




adquirir los insumos y materiales en el amacén, este proceso se
hace por medio del Software ERP.

Este soporte informatico tiene la funcion, entre tantas, de hacer la
requisicion de insumos y materiales para que el amacén genere
una orden y todas las gestiones de compra. Ademads, posibilita
hacer la trazabilidad de la compra, precios, nombres técnicos de
la necesidad y mds funciones. Esta dependencia pertenece al
drea de mantenimiento tiene la funcion, entre tantas de hacer
toda la gestion de compras de insumos y materiales que requiere
la compania.

Proyectos tiene acceso al ERP y ofrece la posibilidad de hacer las
requisiciones o pedidos al area del almacén, hacer seguimiento y
trazabilidad de los insumos pedidos. Esta plataforma serd base
para la gestion de solicitud de compra de implementos faltantes
para el proyecto.

APROVECTOS  Version 110483311 - X
anas  Ayuda
- Compaia: 01 -
=[] Division: 01 -
Establecimiento: -
=[S Periodo: 772020 .
2 Sumario requisiciones detalle == =
Nro. | CompaiaDivisién 3 fTipo Cons A [ Consecutiva [ Tipo Doc. tem _ Q [[Fecna Requer. [Tipo Cons. O [Consec#vo oc[umPQ [ci UnP [UMC QL [Cant Requerida Orig. UG Cant. UMC / Spit UM Prc
1 [ominos 0604 28148 0604 608908 201062020 0603 49682 un 400 UN 400 16.00
2 |ot1008 0604 28148 0804 616345 2010612020 un 1600 UN 1600 16.00
3 [on0os 0604 28148 0604 608427 2010612020 0603 49662 un 200 UN 200 200
4| onoos 0604 28148 0604 616346 201062020 un 200 un 200 200
5 [ot00s 0604 28148 0604 608350 2000612020 0603 49662 un 800 UN 800 8.00
6 |omoos o604 22148 060s 606627 2010612020 un 800 UN 800 8.00
7 |on00s o604 28148 0608 616347 201062020 0603 49662 un 000 UN 000 40,00
8 | o1008 0604 28148 0604 616348 2000612020 0603 49662 un 300 UN 300 300
9 | omoog 0504 28148 0604 607216 200062020 0603 49862 un 200 N 200 200
10 |ot1008 0604 28148 0604 616349 2010612020 un 100 UN 100 100
i [onoos 0604 28148 060¢ 613072 2000612020 0603 49662 un 800 UN 800 600
12 |omoos 0604 28148 0604 606738 2010612020 un 300 UN 300 300
I T T S 2 T 2 T T I
Totales v 2300 23.00 238.00
Anular Cerrar Detallar

llustracion 2. Interfase software PSL
Fuente: ERP PANAL S.A.S.



2. Diseno del cuarto y carro genérico.
o Diseno interno del cuarto

De acuerdo con la necesidad que se encontrd en el drea de
produccion, en donde no se cuenta con un espacio adecuado
para el almacenamiento de las piezas, a partir de esta necesidad
se logré con éxito el diseno de un espacio en un contenedor de
20 pies (largo interior: 5.895 m, ancho interior: 2.350 m, altura
interior: 2.392 m), para el adecuado almacenamiento de estas, el
cual contard con estanteria, iluminacion, puerta y repuestos de las
mdaquinas.

A confinuacion, se muestra el espacio inicial que tienen
designhado para almacenar las piezas y el diseno del cuarto
propuesto con una nueva ubicacion en la planta.

o Ubicacion y distribucion inicial

llustracién 3. Ubicacion y distribucidn inicial
Fuente: Elaboracién propia.
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o Ubicacion del nuevo cuarto propuesta
: =)
gl ‘ =
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Bnesem

§
8 = "
llustracion 4. Ubicacion del nuevo cuarto propuesta
Fuente: Elaboracidén propia.
. . 4 . 03
o Distribucion interna del contenedor de 20 pies
RAARO
700
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=it 1650 TC1 TC1

llustracién 5. Distribucidn interna vista lateral

Fuente: Elaboracién propia.
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620

llustracion 6. Distribucidn interna vista superior
Fuente: Elaboracion propia.

o Diseno de un carro genérico para transporte de las
piezas

Con el diseno del cuarto surgié la necesidad de disenar un carro
genérico que sirva para el fransporte de todas las piezas de las 23
lineas de produccion de la planta, ya que actualmente el
transporte de las piezas se hace de manera manual; no existe un
método para ello. Con base a la informacion recolectada en
planta y con ayuda de produccion, mantenimiento, SST, calidad y
proyectos se llegd a un diseno final del carro. El cual se tuvieron
constantes reuniones y gestiones del cambio para el diseno final
de este.

Etapa 1: Diseno inicial donde se obtuvo un prediseno y se presentd
a las partes interesadas para generar maAs opiniones y cambios en
este diseno inicial.

llustracién 7. Diseno inicial del carro
Fuente: Elaboracién propia.



Etapa 2: Diseno Final donde se obtuvieron todas las opiniones y
cambios sugeridos de las partes interesadas, con ello se procede
a presentar el diseno final.

llustracion 8. Diseho final del carro con piezas
Fuente: Elaboracién propia.

llustracion 9. Diseho final del carro sin piezas
Fuente: Elaboracién propia.

3. Comunicacioén y gestion del cambio

La gestidon del cambio tiene el objetivo de socializar a todas las
partes interesadas de la empresa Panamericana de alimentos
S.A.S el proyecto, ilustrando los cambios propuestos y su alcance,
a la vez escribir las observaciones técnicas y de mejora. Es un



documento escrito que expone resumidamente el proyecto y al
final contempla las firmas de los jefes de cada drea interesada. Se
realizé la gestion del cambio, socializando a las diferentes dreas el
proyecto.

Se tuvieron dos gestiones del cambio con las partes inferesadas:

Gestion del Cambio Proyecto Disefio de un Cuarto de Formatos

N° Consecutivo: 1

Octubre 29 de 2020

Motivo:

En el proyecto disefio de un espacio para la ubicacidn de piezas de las 23 lineas de
produccion, en la empresa panamericana de alimentos S.A.S. se realizan revisiones en
reunion con grupo técnico con la finalidad de finiquitar pendientes de proceso una vez
arranque la construccidn de este espacio.

Asistentes:

Juan Manuel Cediel - Jefe de proyectos

Michael Arango - Ingeniero de Mantenimiento

Jorge Cafias Zapata - Practicante de Proyectos
Elizabeth Zapata - Jefe de SST
Juan Pablo Laguado - BPM

Wilmar Quintero - Ingeniero de Produccion

Sebastian Henao - Jefe de Mantenimiento

Temas tratados

1. Revisidn de 5 opciones para la ubicacion del cuarto, con sus pros y contras.

2. Trabajos Necesarios para la construccién del cuarto.

Ajustes requeridos y observaciones

Cuarto de formatos

Revisidn de carros transportadores por partes interesadas.

Verificar nuevas opciones para ubicacion del cuarto

llustracion 10. Gestion del cambio Consecutivo 1.
Fuente: Elaboracion Propia



Gestion del Cambio Proyecto Disefio de un Cuarto de Formatos

N° Consecutivo: 2

Octubre 29 de 2020

Motivo:

En el proyecto disefio de un espacio para la ubicacion de piezas de las 23 lineas de
produccion, en la empresa panamericana de alimentos S.A.S. se realizan revisiones en
reunion con grupo técnico con la finalidad de finiquitar pendientes de proceso una vez
arranque la construccion de este espacio.

Asistentes:

Juan Manuel Cediel - Jefe de proyectos

Michael Arango - Ingeniero de Mantenimiento

Tatiana Otalvaro - Analista de Mejora Continua

Pablo Caro - Gerente de Planta

Jorge Cafias Zapata - Practicante de Proyectos

Temas tratados

1. Revisién del disefio: Carro genérico que transporte todos los formatos, Disefio interno
del cuarto

2. Se recibieron observaciones y retroalimentaciones a tener en cuenta para correccion.

Ajustes requeridos y observaciones

Carros Genéricos

Disefiar un carro genérico que sirva para transportar todos los formatos de planta

Dejar cotizado con proveedores el costo de fabricacidén de carros

Cuarto de formatos

Cotizar disefio interno con la distribucidn de las piezas que se tiene en un contenedor de
20 pies con los proveedores.

Cotizar Modulares del tamafio de un contenedor de 20 pies que sean desarmables

Ubicacidn 6: Al frente de la carpa de produccién con entrada por la puerta de rotulado

Ubicacién 7: Al frente de la carpa de produccién con entrada por la planta.

llustracion 11. Gestion del cambio Consecutivo 2
Fuente: Elaboracion Propia

4. Solicitud de aprobacion de inversion (SAl)

La solicitud de aprobacion de inversion fiene como objetivo
presentar ante el comité gerencial de la compania el proyecto
relacionando el objetivo, justificacion y alcance del proyecto.
Ademds, resumidamente se presenta una descripcidon de la
inversion, valor, tiempo de la ejecucidon de cada paguete de



trabajo definido con anterioridad en el EDT, esto se presenta en
USD (I.LV.A. incluido) vy los principales riesgos identificados.
Finalmente, el SAl contempla las firmas de las dreas gerenciales y
dependencia financiera y contable.

SOLICITUD DE APROBACION INVERSION | G- 150

"""“" (SAJ)
Resumen Ejecutivo
Cédigo de Proyecto:

Valor Aprobado de la Inversion (IVA incluido): USD 15,384

Fecha:

Empresa: Panamericana de Alimentos S.A.S

Planta: Panamericana de Alimentos S.A.S

Nombre del proyecto: Cuarto de formatos planta

Tipo de Inversion: Clase 6: Otros

Inversion Presupuestada para el afio en curso (Monto): Se aplazo en la priorizacion por emergencia sanitaria
CeCos donde se capitalizara:

Objetivo del Proyecto

Realizar la adecuacion de un espacio con cumplimiento de las BPM que permita almacenar las piezas de las 23 lineas de produccion de la planta

Justificacion del Proyecto

Contando con un lugar fijo con las debidas estanterias y controles se eliminarian las piezas sueltas en planta, deterioro de estas, ademas se reducira el iempo
perdido por parte de los operarios buscandolas. Lo cual representaria ventajas significativas relacionadas con reduccion de costos, tiempos de mano de obra, ahorro
de energia yagua, ademas de reducir los tiempos de inactividad de produccion durante la limpieza de las piezas,

Alcance del Proyecto

Despeje del area de la planta donde se prevee la implemenacion del cuarto de formatos, e implementacion del mismo con el cumplimiento de los complementarios
necesarios, evaluados en la gestion del cambio preliminar, tales como: Estanterias y carros transportadores.

De pcion del Proyectoy A

Situacion actual (Cualitativa - Cuantitativa) Situacion esperada (Cualitativa - Cuantitativa)

Cuartos debajo de las escaleras que no cuentan con el suficiente espacio, Cuarto con adecuaciones especiales para la ubicacion de todos los formatos de
estanterias ni ubicaciones epecificas para los formatos. la planta
Descripcion de la Inversion, Valor y Tiempo Estimado de Ejecucion
item Tiempo estimado en semanas Valor
1. Compra de contenedor usD 3,718
2. Estanterias y Soportes Para almacenamiento de Formatos USD 4,481
3. Carros Transportadores USD 4,844
4.Conexion Electrica USD 942
5. Imprevistos (10%) USD 1,399
Se calcula con TRM de USD 3,700 Totales USD 15,384

llustracion 12. Solicitud de aprobacidon de inversion
Fuente: Elaboracion Propia



5. Generacion del cronograma:

Mediante diagrama de Ganft se realizd el cronograma de
ejecucion del trabagjo tanto para la compra de activos vy
materiales implementos como para la mano de obra de los
diferentes paquetes de trabagjo. Se estima 33 dias para la
ejecucion del proyecto.

BREB Y@~ o s N

14
15

Mombre - 1Feb 21 5 Feb 21 15 Feb 21 22 feb 21 1 mar 21 8 mar 21 15 mar 21
LMD ol MO sl Mh hED LMD R ls ol Mh bl ol MMb kDl bk
ECuarto para formatos 33 days . J
1. Contenedor 11 days| w

1.1. Compra de contenedor 20 pies 4days
1.2. Transporte y Servicio De Gate In y Gate Out 7 days
1.3 Compra de carpa y Candado 5days
E 2. Estanterias y Soportes 33 days?
2.1. Compra de tornillero metalico 7 days
2.2, Compra de estanteriz Modular 7 days
2.3. Disefio y fabricacidn de soportes Genericos 30 days
2.4, Marcacdion de estanterias 3 days?
[13. Carros Transportadores 20 days|
3.1. Fabricacién y disefio de carros genericos 20 days
3.2, Compra de canastilas perforadas 7 days
El4. Conexidn Electrica 20 days|
4.1. Requisiones para pedir materiales 20 days!

llustracion 13.Diagrama de Gantt
Fuente: Elaboracion Propia

6. Documentacion del método

o Simbolos de la norma ISO 9000 para elaborar diagramas

Simbolo Representa

O Operaciones. Fases del proceso, método o procedimiento

Inspeccion y medicion. Representa el hecho de verificar la
naturaleza, calidad y cantidad de los insumos y producios

Operacion e inspeccion. Indica |a verificacion o supervision
durante las fases del proceso, método o procedimiento de sus
componentes

Transportacion. Indica el movimiento de personas, malerial o
equipo

procedimiento

Decision. Representa el hecho de efectuar una seleccion o
decidir una alternativa especifica de accin

Entrada de bienes. Productos o materal que ingresan al
proceso

Almacenamiento. Deposito yio resguardo de informacion o
productos

) Demora. Indica retraso en el desamrollo del proceso, método o

llustracion 14. Simbologia normas ISO 9000 para elaboracion de diagramas.
Fuente: Familia de normas NTC-ISO 2000.



o Instructivo para cambio de formatos (actual)

Solicitud de cambio
de formato

Busqueda de herramienta para
desinstalar e instalar formatos

Lavado y Revisién de l

formaros que se no
encuentren en mal
@stado

LLevarie en las manos a los
cuartos

Llevarla en las cajas a los
CuAMos

Solicilar pieza en
almacen de
mantenimients

Buscar en los
olros cuanos

¢

No = Il Reunir la piezas con las demas

LLevarlo en las manos a las
maguinas

Si

LLevario en las cajas a las
maguinas

A

ﬁ!ﬂ' Revisién de

formatos que se no
encuantren en mal
estade

Y

Instalacién de los
formatos.

llustracion 15. Documentacion Inicial del método actual cambio de formatos
Fuente: SAl PANAL S.A.S.



o Instructivo para cambio de formatos (final)

Solicitud de cambio de
formato

Busqueda de herramienta para
desinstalar e instalar formatos

Retirado y lavado de
formatos (Se revisa que
esten en buen estado los
retirados)

LLevar los formatos en los
caros

Guardar
Formatos

Alistameinto de
piezas (Check List
del formato)

Busco el check list de
ultimo cambio de este
formato (Observaciones)

iFaltan Piezas?

k< J

LLevar los formatos en el
carro hacia la maquina

k.

@mmecmon de

formatos (Se revisa que
esten en buen estado los
formatos)

L/

\

Instalacion de los
formatos

U_

llustracién 16. Documentacion Inicial del método final cambio de formatos
Fuente: Elaboracion propia.



Conclusiones

o

o

o

©)

Se logra un cambio en el método de trabajo para el cambio de
las piezas, lo cual ahorra fiempo.

Con esta propuesta se previenen accidentes y se evitan lesiones
ergondmicas en los operarios.

Se logra tener un resultado de diseno exitoso para las piezas.
Se pudo concluir que con el diseno de este nuevo cuarto se

permite un control mas efectivo de todas las piezas de las 23
lineas.

Recomendaciones

(@]

Tramitar la solicitud de aprobacion de inversion (SAl) que se dejo

formulada, ante comité de la compania.

La informacion contenida en la estructura de desglose del frabagjo
EDT puede variar en el tiempo, por lo que se recomienda
actualizar cofizaciones y tiempos de ejecucion, si se ejecutaq,

posterior a la fecha de vencimiento de las estas

Tener en cuenta el cronograma de ejecucion del proyecto
propuesto.

Mirar las otras opciones que se cotizaron para la fabricacion del
cuarto ya si se elevan muchos los costos para ingresar el

contenedor a punto.
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