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Resumen

En el presente documento se consigna el desarrollo del proyecto propuesto para el
departamento de mantenimiento de la planta PANAL S.A.S., como parte de trabajo
de grado de ingenieria mecanica, para el cual se acordo realizar el levantamiento
del contexto operacional de la planta donde se permita visualizar ubicacion, sector
econdémico, productos que se elaboran, maquinaria, tamafo de la planta, personal
que en ella labora, también realizar una auto auditoria del departamento de
mantenimiento evaluando el cumplimiento de las actividades, fortalezas y aspectos
a mejorar para estos aspectos se realizan observaciones y sugerencias en pro del
crecimiento del departamento.

Antecedentes

La planta no cuenta con un trabajo previo en el cual se defina el contexto en el
cual opera y las condiciones a las cuales se encuentran sometidos sus activos, es
por ello que el presente documento se centra en el levantamiento de dicha
informacion.

Introduccién
PANAL S.A.S. Es una empresa del sector alimenticio, perteneciente al grupo

Levapan el cual cuenta con ocho plantas de produccién cuatro de estas en Colombia
entre las que se encuentra Panal ubicada en Rionegro (Antioquia), las demas se
encuentran en Bogota, Tulua y Yumbo (Valle del Cauca) y a nivel internacional se
encuentran distribuidas las demas en Venezuela, Paraguay, Republica Dominicana
y Ecuador. La principal actividad que se lleva a cabo en Panal es la preparacion de
salsas (salsa de tomate, bbg, salsa rosada, mayonesa, mostaza, mermeladas,
esencias y enlatados.) asi como también la fabricaciébn de compotas néctares y
aderezos, comercializados por sus diferentes marcas tales como: Bassi, Respin y
San Jorge.

Actualmente la planta de Panal ubicada en Rionegro Antioquia cuenta con una
amplia infraestructura dentro de la cual se encuentran ubicadas 13 lineas de
produccion, una bodega de materias primas, bodega de producto terminado y una
bodega de productos para empaque, asi como también cuenta con un piso de
oficinas del area administrativa y adicionalmente cuenta con una linea externa



denominada de servicios la cual comprende: planta de tratamiento de agua potable
(PTAP), plantas de tratamiento de aguas residuales industriales y domesticas
(PTARI'y PTARD), Cuartos de calderas y compresores para suministro de vapor y
aire comprimido, red contra incendios y plantas de energia de emergencia.

Toda la infraestructura y activos comprendidos en las lineas, bodegas y oficinas
mencionadas anteriormente deben hacer parte del plan de mantenimiento
ejecutados por el area de mantenimiento, a&rea compuesta jerarquicamente por: el
jefe de mantenimiento, ingeniero de mantenimiento, planeador de mantenimiento,
supervisor de los técnicos y un total de 20 técnicos entre mecénicos y eléctricos,
ademas se cuenta con un almacén de repuestos el cual debe estar abastecido con
todos los elementos, repuestos y herramientas necesarias que permitan cumplir y
garantizar el buen funcionamiento del departamento y la planta en general, de
acuerdo a la magnitud de labores que se deben realizar de mantenimiento se
levantaran el contexto operacional que permite definir el ambiente y las variables a
los que se encuentra sometida la planta y que afectan el mantenimiento, la auto
auditoria que permite ver el estado en el cual se encuentra el departamento de
mantenimiento, revelando punto fuertes que se tienen y aspectos a fortalecer para
los que se realizan sugerencias de mejora.

Objetivos
Objetivo General.
Levantar el contexto operacional de la empresa Panal S.A.S., realizar una auditoria

interna y recomendaciones de mejora para el departamento de mantenimiento de
esta.

Objetivos Especificos
e Gestionar con las diferentes areas de la empresa la informacion necesaria

para la construccion del contexto operacional.
e Construir y ejecutar una auditoria interna adecuada para el departamento
e Analizar los resultados de la auditoria identificando fortalezas y debilidades
e Generar plan de mejora.

Definiciones basicas

Contexto operacional
Conjunto de factores que afectan o se ven afectados directa o indirectamente por la

operacion o falla de un activo o sistema de activos. (Pistarelli, s.f.)



De acuerdo con la norma SAE JA 1011Evaluation Criteria for Reliability-Centered
Maintenance (RCM) Processes: “basa su definicion del Contexto Operacional en las
circunstancias bajo las cuales se espera que opere el activo fisico o sistema. A partir
de este axioma se debe tener en cuenta todos los elementos y condiciones donde
el activo estara entregando la demanda solicitada a lo largo de su ciclo de vida; es
por ello que tener y mantener actualizado un registro y documentacion de los
escenarios a afrontar forman parte fundamental de la continuidad operacional de
nuestras empresas.” (José Afe Desarrollador de Estrategias de Confiabilidad
Operacional, 2020).

Auditoria Interna
Es una actividad objetiva de consulta con la cual se busca agregar valor y mejorar

las operaciones de una organizacion, ayudandola a alcanzar sus objetivos.

Segun el lIA (Institute of Internal Auditors.), la auditoria interna se define como "una
actividad de aseguramiento y consultoria objetiva e independiente disefiada para
agregar valor y mejorar las operaciones de una organizacion, ayudando a la
organizaciébn a alcanzar sus objetivos aportando un enfoque sistematico y
disciplinado con el fin de evaluar y mejorar la eficacia de los procesos de gestidén de
riesgos, control y gobierno”. (The Institute of Internal Auditors, Inc., 2017).

Flash Audit

Es una metodologia inglesa conocida como auditoria rapida, que permite evaluar de
manera detallada los parametros de mantenimiento dentro de una organizacion, sus
resultados se presentan de manera numérica y de radar, permitiendo identificar los
asuntos de la empresa en los cuales se debe enfocar la mejora.

Es una herramienta que permite evaluar las actividades que realiza mantenimiento
y verificar la situacion actual de mantenimiento y los vinculos que tiene con las

demas areas.

Para conocer dichos puntos de vista es necesario realizar encuestas con tres
enfoques diferentes de acuerdo con cada grupo de personas a quienes van
dirigidas, finalmente se realiza un analisis de resultados de manera individual y
global.



La herramienta se basa en conocer el criterio de tres grupos de personas divididos
de la siguiente manera:

e Gerentes y directivos
e Administrativos de mantenimiento y personal técnico
e Usuarios finales de mantenimiento, produccién, explotacion.

Los topicos y areas evaluadas se presentan en la siguiente grafica:
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Propuesta De Mejora
Es un conjunto de sugerencias de cambio que se proponen para mejorar, en el caso

de una organizacion mejorar el rendimiento, para esto deben fijar unos objetivos y
establecer cronogramas con el fin de visualizar la mejora en los resultados.
(MInEducacion, 2004)

Metodologia
Para el desarrollo del proyecto se implementara la metodologia tipo cascada ya que

es bastante utilizada en el &mbito industrial y consiste en dividir el proyecto en
diferentes pasos a desarrollar de manera sucesiva de la siguiente manera:

Inicializacion: Definicidn inicial del proyecto y aprobacion, se estructura y presenta
la propuesta, donde el asesor lo revisa, sugiere correcciones y luego da su
aprobacion para dar inicio al desarrollo.

Planificacién: Desarrollo de la gestacion y orden de ideas para la ejecucién del
proyecto.

Ejecucion: Realizacion de las tareas definidas en la planificacion con el objetivo de
completar los entregables.

Seguimiento Y Control: Supervisién, asesoria, revision y correcciéon de la
ejecucion de las tareas, se realizan entregas parciales de la ejecucién del trabajo al
asesor donde esta consigna sus respectivas correcciones y sugerencias de mejora
para dar cumplimiento al trabajo.
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Cierre: La fase final de un proyecto tendra por objetivo constatar que el trabajo
realizado se ha ajustado a lo que se planificé. (posgrado, s.f.)

PLANIFICACION EJECUCION
—_—
INICIALIZACION SEGUIMIENTO Y CIERRE
e |  CONTROL —)

llustracion 2 diagrama de método de trabajo

Contexto operacional

Levapan es un grupo empresarial dedicado al sector alimenticio de origen
colombiano fundado en 1956, el cual cuenta con un total de ocho plantas de
produccion distribuidas en Colombia, Republica Dominicana, Paraguay, Panama y
Ecuador (ver ilustracion 1).
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Cuenta con 2546 colaboradores
directos de los cuales 600 pertenecen
o) a la planta de Panal y 10 marcas
: registradas, ademas de alianzas
estratégicas con marcas de Holanda,
Bélgica y USA, es un negocio de
consumo masivo el cual se encuentra
reactivando su crecimiento desde el
afio 2019 (véase ilustracion 2).

REPUBLICA
DOMINICANA

COLOMBIA

ECUADOR ' EHE R

PERU

PARAGUAY ——————

{H— pRasiL

NUESTRAS i
OPERACIONES o

OPERACIONES

R - 0 (MILLONES DE COP):
‘1\ ) Total Salsas

llustracion 3 ubicacién de plantas y
presencia de Levapan en

. L llustracion 4  reactivacion de
Latinoameérica. (Levapan, 2020)

crecimiento del grupo (Levapan, 2020)

PANAL por su parte esta constituida desde el afio 1921 con productos de fabricacion
domestica tales como compotas para bebes, dulces caseros vinagre de frutas entre
otros. Su marca inicial y aun hoy se mantiene: RESPIN la cual a partir de 1987 se
convirtié a lo que hoy conocemos como PANAMERICANA DE ALIMENTOS S.A.S.
PANAL, se cambia su razon social de la marca principal con el fin de fabricar otras
marcas de laempresa (BASSI, San Jorge, Respin), en el afio 2010 empieza a formar
parte del grupo Levapan donde se mantiene hasta dia de hoy.

Ubicacion

Panal se encuentra ubicada en el Km 35.4 autopista Medellin — Bogot4, vereda la
Laja, Rionegro Antioquia. La planta se encuentra ubicada a 20 minutos del casco
urbano de Rionegro y 15 minutos de Marinilla, municipios donde se adquieren la
mayoria de servicios y repuestos tales como talleres metalmecanicos, rodamientos,
motores, servicios de reparacion de montacargas, montajes eléctricos y de
automatizacion, permitiendo asi dar pronta respuesta a la consecucion de servicios
basicos, en caso de requerir servicios mas especializados tales como consecucién
de bombas, compra de plc’s, mantenimiento y reparacion de compresores y redes
de vapor y calderas es necesario acudir a proveedores en Medellin ciudad principal
y en caso de equipos de fabricacion extrajera se deben realizar importaciones de
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sus insumos a la hora de realizar mantenimiento o correcciéon de fallas aumentando
el tiempo de respuesta.

Altura: 2130 msnm.
Temperatura geografica promedio: 18.5°C
Temperatura de la planta promedio: 21°C

Humedad relativa: La humedad relativa del aire oscila durante el afio entre 75% y
83 %, siendo mayor en los meses de octubre y noviembre y menor en julio y agosto.

Estas condiciones de ubicacion y climaticas pueden afectar todos los equipos (todos
se encuentran sometidos a las mismas condiciones) de la planta ya que al tener una
humedad relativa alta, superior al 55% que es un nivel a temperatura ambiente de
21°C se presenta corrosion, es por ello y por las normas de higiene que debe cumplir
la compafiia como industria de alimentos que los equipos estan construidos
principalmente por acero inoxidable, con el contrarrestar los efector de corrosion.

Area de la planta

La planta cuenta con un area total de 98000 metros cuadrados de los cuales se
encuentran construidos 11653 metros cuadrados, distribuidos de la siguiente
manera:

Administrativo:1300m?
Produccion:6446m?
Producto terminado:2384m?

Ambiental: 700m?2

14



llustracién 5 vista de planta PANAL (Levapan, 2020)

En panal se trabajan turnos rotativos de domingo a domingo, por lo que es necesario
qgue la planta se encuentre cubierta en cuanto a mantenimiento se trata todo el
tiempo, teniendo asi un equipo de trabajo compuesto por 13 mecéanicos y 6
electricistas divididos en cuatro grupos compuestos por 3 mecanicos y 1 o 2
electricistas por turno, que se encargan de mantener la operacién constante 24/7,
personal que a dia de hoy ha sido suficiente para mantener la planta operativa
durante cada turno, aunque en los turnos donde solo se cuenta con un electricista
se han evidenciado paros de equipos mas largos ya que se pueden presentar fallas
en mas de un equipo a la vez.

Normas y leyes aplicables.

De acuerdo con la vigente normatividad colombiana los fabricantes, transportadores
y comercializadores de alimentos deben contar con un permiso o registro sanitario
otorgado por el Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos
(Invima).

“A partir del afio 2012, la Presidencia de la Republica expidié el Decreto-Ley 019,
conocido como la Ley Anti-tramites, el cual establecio, en el articulo 126, que
los alimentos que se fabriquen, envasen o importen para su comercializacion en el
territorio nacional requeriran de notificacion sanitaria, permiso sanitario o registro
sanitario, segun el riesgo de estos productos en la salud publica”. (Camara de
comercio de Bogota , 2017).

Certificacion Icontec bajo la norma NTC GP 1000:2009 e 1ISO 9001:2008.
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Las normas encerradas en los recuadros de color rojo son las que debe cumplir
Panamericana de alimentos para poder operar, algunas de ellas como lo son las de
envasado hermético, superficies de contacto y rotulado y etiquetado afectan o se
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llustracion 3 Normas para industria alimentaria en Colombia. (salud, 2019)
ven afectadas directamente por mantenimiento.

El departamento de mantenimiento debe dejar las superficies de los equipos limpias
luego de cada intervencién, asi como también debe mantener bien calibrados los
equipos de etiquetado y rotulado garantizando que las etiqguetas queden bien
posicionadas en los envases y también que los envases se encuentren bien sellados
una vez tengas el producto en su interior, también se debe mantener la calibracion
de los equipos de medicidbn como basculas y balanzas para garantizarle a los

consumidores que si estén consumiendo las cantidades que se les ofertan en los
empaques.
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PANAL como toda entidad debidamente constituida se permite perfilar sus objetivos
y la forma en la cual busca aproximarse a su desarrollo futuro, las estrategias para
su crecimiento y principalmente a su publico de la siguiente manera:

Mision

“Alimentacion para el mundo”

Visién

Ser reconocidos como una compafia innovadora, eficiente, responsable e

incluyente, que genera valor para sus colaboradores, sus clientes, sus accionistas
y la comunidad.

Principios corporativos
e Construimos con ejemplo.
Dejamos huella.
Amamos lo que hacemos.
Aprendemos para crear algo nuevo todos los dias.
Trabajamos con conciencia social y ambiental.

Medio ambiente

Panal es una empresa con compromiso ambiental por lo tanto se encuentra en
constante busqueda de medidas que le permitan hacer uso racional de sus recursos
y proponiendo planes con los cuales mitigar y compensar el impacto
medioambiental, adelantando proyectos tales como planta de tratamiento de agua
potable, plantas de tratamiento de aguas residuales domesticas e industriales con
el fin de verterlas a la fuente hidrica en condiciones aptas para consumo agua abajo
tratando a diario 270m3/dia ,10m?3/dia,170m?3dia respectivamente, procesando asi el
total de agua que la planta requiere y devuelve a las fuentes hidricas, ademas
cumple con las cantidades de toma de agua que la norma que indica un maximo de
770m?3/dia, finalmente se tiene un proyecto de manejo de residuos sélidos.

Panal como industria de alimentos cuenta con un sistema de control de plagas
suministrado en este caso por un tercero el (Palmera junior s.a.s.) el cual presta un
servicio que consta de:

e Instalacion de trampas para animales (que garanticen el bienestar de los
Mismos).

* Trampas para insectos con lamparas UV

* Ruta de inspeccidon semanal por parte de sus técnicos verificando y
garantizando el buen funcionamiento de los equipos.
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Adicionalmente la planta cuenta con un sistema de puerta las cuales se cierran
automaticamente cada vez que no se encuentra personal de la planta pasando por
ellas y responsabilidad del departamento de mantenimiento mantenerlas
funcionales por medio del personal eléctrico.

Seguridad y salud.

Por la seguridad de todos (clientes, proveedores, visitantes y personal), los
empleados deben reportar de manera inmediata incidentes, accidentes,
comportamientos y condiciones inseguros a sus supervisores.

*+ Los colaboradores deben cumplir con la normatividad legal vigente,
procedimientos internos y compromisos suscritos con y por la organizacién en todo
lo relacionado con el sistema de gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo.

* Los colaboradores deben participar activamente en la prevencion de incidentes,
accidentes y lesiones fisicas relacionadas con la actividad desempefiada o proceso
relacionado con la organizacion, a través “Entendemos que nuestra operacion tiene
un impacto en el medio ambiente” de la identificacion de peligros, evaluacion y
control permanente de riesgos dentro de un proceso de mejora continua.

Normas SST:

Ley novena de 1979

Establece la obligacion de contar con un Programa de Salud Ocupacional en los
lugares de trabajo.

Resolucién 2400 de 1979

Establece las disposiciones sobre vivienda, higiene y seguridad en los
establecimientos de trabajo

Decreto 614 de 1984

Determina las bases de la administracion de Salud Ocupacional en el pais.
Resolucién 2013 de 1986

Reglamenta la organizacion y funcionamiento de los Comités Paritarios de Salud
Ocupacional.

Resolucién 1016 de 1989

Estipula la organizacion, funcionamiento y forma de los Programas de Salud
Ocupacional que deben desarrollar los patronos o empleadores del pais.

Decreto Ley 1295 de 1994

Determina la organizacion y administracion del Sistema General de Riesgos
Profesionales.

Decreto 1832 de 1994

Explica como se adopta la tabla de Enfermedades Profesionales.
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Resolucion 652 de 2012

Establece la conformacién y funcionamiento del Comité de Convivencia Laboral en
entidades publicas y empresas privadas y se dictan otras disposiciones. Asimismo,
establece los Comités de Convivencia Laboral.

Ley 1562 de 2012
Modifica el Sistema de Riesgos Laborales y se dictan otras disposiciones en materia
de Salud Ocupacional.

Ley 1616 de 2013
Expide la Ley de salud Mental y se dictan otras disposiciones.

Decreto 1072 de 2015
Establece el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST).
(Interseguridad, 2020)

Factor social

Como labor social el grupo Levapan cuenta con un programa de capacitacion para
la elaboracion de productos de panaderia y reposteria, asi como de buenas
practicas de manufactura.

El personal de mantenimiento de Panal viene en su gran mayoria del Oriente
antioquefio, con un estrato socioeconémico promedio de 3, dentro del personal se
cuenta con cuatro ingenieros: dos ingenieros mecéanicos pertenecientes a la parte
administrativa del departamento, de los cuales uno cuenta con especializacion en
gerencia de mantenimiento, un ingeniero industrial, un ingeniero mecatrénico, estos
altimos pertenecientes al cuerpo técnico que atiende la planta, también se cuenta
con un supervisor con educacion técnica, cinco tecndlogos en electricidad, un
tecndlogo en metrologia, once técnicos mecanicos, un carrerista con tecnologia y
dos con educacion basica secundaria, asi como también se cuenta con un
colaborador encargado de realizar trabajos varios como plomeria y pintura que
cuenta con educacién basica secundaria.

Calidad

En cuestion de calidad la compafiia se encuentra ejecutando labores con el fin de
cumplir su objetivo principal de reduccion en la generacion de producto no conforme
en las operaciones de manufactura con resultados bastante positivos en la
reduccion (ver ilustracion 4). Cabe resaltar que estas cantidades de producto no
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conforme se presentan por parte del grupo

Levapan y no de cada una de sus plantas. (ToN)
El mantenimiento se relaciona directamente Y

con estas cantidades de producto no sipelshsmis S 08
conforme ya que en mdltiples ocasiones, ity 153
este problema es causa del fallo de confoemné

maquinas las cuales dejan de cumplir su an as A

funcién generando desperdicios.

llustracion 4 Reduccion en la generacion de producto
El departamento mantenimiento no conforme. (Levapan, 2020) puede

aportar  positivamente a la

disminucién de material no conforme, trabajando para mejorar su operacion
garantizando asi que no se tenga producto no conforme por parte de fallas de los
equipos.

Demanda

Panal se dedica principalmente a la produccién de salsas, conservas y liquidos,
para ello cuenta con 13 lineas de produccion que procesan mensualmente entre
2300 y 2800 toneladas, que permitan cumplir con el abastecimiento del mercando.

Materias primas

Las materias primas son principalmente frutas y verduras (mora, fresa, zanahoria,
frijoles, guayaba, banano) las cuales llegan completamente sin procesar donde son
lavadas y picadas, donde el proceso de lavado y picado genera gran desgaste en
los equipos utilizados en su procesamiento (linea de despulpe), que luego se
distribuyen para iniciar el segundo paso que es la preparacion y empaque del
producto, en esta etapa las lineas se agrupan segun la especialidad que posean
asi:
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PLANTA DEPRODUCCION PANALS._A.S.

NOMENCLATURA AREA
1 LINEA FLEXIBLES
£ LINEA PREPARACIONES
3 LINEA ENLATADOS
<1 LINEA CONSERVAS FRASCOS
S LINEA NECTARES
=3 LINEA LIQUIDOS
7 LINEA PREP_.EMULSIONADOS
8 LINEA ENSAMBLES
= ZONA MAT.PRIMAS
10 ZONA CEDI
11 ZONA CORRUGADOS
X2 BODEGA 20 PROD.TERMINADO
13 Z.CUARTO COMPRESORES
14 Z.TANQUES ALM_MAT.PRIMAS
15 ZONA COMPRESORES
16 ZONA RECICLAJE
17 MUELLE MAT.PRIMAS
18 MUELLE PROD.TERMINADO

b dmofra |
N 7 69 ®€-sﬁe La-!ﬂﬂ-‘-n-m

e

[eTeTe
L lele

llustracion 5 distribucion de lineas de produccion en la planta
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PRODUCTO LINEAS ASOCIADAS

SALSAS (salsa de tomate, Bbq, | Preparaciones de emulsionados
Rosada, Mayonesa, Mostaza,
Mermeladas, etc.)

Doy Packs Autométicas
Doy Packs Manuales
Sacheteras

Galones pastosos
Conservas Conservas frascos
Enlatados

Bocadillo

Liquidos Liquidos frascos
Liguidos galones
Néctar

Tabla 1 Distribucion de lineas segun procesos de produccion

Adicionalmente se tiene una linea de evaporadores la cual cuenta con 10 equipos
gue prestan servicio por toda la planta los cuales tienen una capacidad para
procesar entre 1500 y 1800 kilos de producto y requieren una presion de vapor entre
40 y 60 PSI para su operacion. Para la generaciéon del vapor se cuenta con dos
calderas, una de carbdn que es la que trabaja constantemente con una capacidad
de 300 HP y 165 PSI-PV, la caldera restante trabaja con gas 100 HP m y se tiene
como reserva en caso de emergencia o cuando la planta se detiene y se requiere
iniciar la generacion de vapor desde cero para ayudar la de carbédn mientras esta
enciende, de igual manera se cuenta con una flota de cinco montacargas, 40
estibadores y 2 elevadores encargados de mover el material por todas las
instalaciones desde la llegada de materia prima, distribucién en la planta, hasta
bodega de empaque. También se cuenta con grupo de basculas, balanzas y
equipos de laboratorio que tienen como objetivo garantizar la buena calidad de los
productos. A nivel externo la planta cuenta con una amplia linea de servicios dentro
de la que se encuentran: plantas de tratamiento de agua potable, aguas residuales
industriales y residuales domesticas (PTAP, PTARI y PTARD respectivamente),
cuarto de compresores para suministro de aire comprimido, cavas de congelacion,
red de gas, plantas de energia de emergencia, calderas para suministro de vapor.
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Departamento de mantenimiento
Para PANAL es de vital importancia mantener en ¢ptimas condiciones cada una de

las lineas de produccion y de servicio, con el fin de garantizar calidad y seguridad.
Dicha responsabilidad recae en el departamento de mantenimiento el cual se puede
estructurar con los siguientes perfiles:

Jefe de  mantenimiento: Ingeniero  mecanico, mecatronico,
electromecanico, con experiencia de 5 afios en el area de mantenimiento.
Ingeniero de mantenimiento: Ingeniero mecanico, mecatronico,
electromecanico, con experiencia de 3 afios en el area de mantenimiento.
Planeador de mantenimiento: Profesional en ingenieria con 3 afios de
experiencia en mantenimiento electromecanico de planta.

Supervisor: técnico o tecndlogo mecanico, eléctrico, 0 automatizacion con
experiencia de minimo 10 afios en la planta y conocimiento de los procesos
de la planta.

Técnico mecanico: técnico o tecndlogo en mecanica, con minimo un afio de
experiencia en mantenimiento o en industria metalmecéanica.

Técnico electricista: técnico o tecndlogo en electricidad, electrénica o
automatizacion, con minimo un afio de experiencia en mantenimiento.
Instrumentista: tecndlogo en instrumentacion, con minimo un afio de
experiencia con instrumentista.

Practicante |: ingeniero mecénico, electromecanico o electricista.
Practicante Il: técnico, tecndlogo en mecanica, electricidad, electronica,
automatizacion o instrumentacion.
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JEFE DE

MANTENIMIENTO

PLANEADOR

SUPERVISOR

Ilustracion 6 organizacion del departamento de mantenimiento
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Mision: Mantener siempre en Optimas condiciones las instalaciones de PANAL.
(PANAL, 2020)

Visién: Reducir para el afio 2025 afios los paros de produccion por falla de
mecanica y eléctrica en un 2%, el cual se encuentra actualmente en un 5% a
diciembre de 2020 ademdas ser reconocido como un departamento solido,
responsable, comprometido y base fundamental de las operaciones de la familia
PANAL. (PANAL, 2020)

Objetivos:

e Implementar mantenimiento preventivo en un 85% para el afio 2023.

e Implementar mantenimiento predictivo de manera interna.

e Reducir costos de inventario de mantenimiento en el almacén en 20% para el
afo 2022 (PANAL, 2020)

Valores:

Trabajo en equipo
Integridad
Compromiso
Pasion

(PANAL, 2020)

DOFA: departamento de mantenimiento Panal.

Identificar los contextos tanto interno como externo del departamento con el fin de
crear estrategias de mejora y crecimiento.
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Fortalezas

Debilidades

Buenas relaciones en el personal
en el departamento.

Dotacion de recursos materiales.
Software de control de piso.

Alta cualificacién del grupo, los
técnicos cuentan con preparacion
necesaria para atender los
equipos, aun cuando no tiene una
polivalencia, cada turno se
encuentra bien cubierto por los
técnicos.

La tercerizacion de algunos
servicios tales como procesos
metal mecanicos y montajes
eléctricos permite realizar de una
manera mas amplia y efectiva
todas las actividades consignadas
dentro del plan de mantenimiento
y las necesidades que surgen en el
dia a dia, estos servicios se
contratan con contratistas
primariamente del oriente
antioqueiio ubicados cerca de la
planta por su pronta respuesta
Presupuesto para el
mantenimiento.

Inadecuada estructuracion fisica y
metodologica del almacén de
repuestos.

Mal manejo de formatos de
solicitudes y ejecucién de érdenes.
Falta de definicion de algunos
procesos de intervencion de
equipos para que todos los
técnicos realicen sus actividades
de manera similar.

Monto de aprobacion para
adquisicibn  de  equipos vy
repuestos esta limitado a dos
salarios minimos para el jefe de
mantenimiento lo cual hace que
estos procesos de compra se
puedan retrasar debido a los
pasos que se deben seguir para la
aprobacion de compras.

Oportunidades

Amenazas

Mantener los equipos en Optimas
condiciones de operacion.

Trabajo conjunto por parte de todo
el departamento integrando las
tareas para obtener mejores
resultados.

Capacitacion del personal con el
fin de afianzar conocimientos y
crear polivalencia en el grupo de
técnicos.

Cambios tecnoldgicos.

Ampliacion de la capacidad de
produccion y de los equipos, ya
que al tener mayor produccion se
tienen mas exigencia sobre los
equipos y la cantidad de estos lo
cual repercute en el trabajo
realizado por el equipo de
mantenimiento.
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Alto | Medio | Bajo

1 | Buenas relaciones en el personal en el departamento | X

2 | Dotacion de recursos materiales X

3 | Software de control de piso X

4 | Alta cualificacion del grupo X

5 | Latercerizacion de algunos servicios permite realizar | X
de una manera mas amplia y efectiva todas las
actividades consignadas dentro del plan de
mantenimiento y las necesidades que surgen en el
dia a dia.

6 | Presupuesto para mantenimiento X

1 | Aumento de la disponibilidad de los equipos X

2 | Trabajo conjunto X

3 | Capacitacion del personal X

4 | Polivalencia en los técnicos X

Debilidades

1 | Mala estructuracion fisica y metodologica del | X
almaceén de repuestos

2 | Mal manejo de formatos de solicitudes y ejecuciéon de | X
ordenes

3 | Falta de definicion de algunos procesos X

4 | Monto de aprobacion X

5 | Falta de técnicos electricistas

1 | Cambios tecnolégicos X

2 | Ampliacién de la capacidad de produccion y de los | X
equipos

3 | La region se esta industrializando y existe la | X

posibilidad de mejores salarios y beneficios por parte
de la competencia para los técnicos.
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de piso.

Alta cualificacion del
grupo.

La tercerizacion de
algunos servicios
permite realizar de
una manera mas
amplia y efectiva
todas las actividades
consignadas dentro
del plan de
mantenimiento y las
necesidades gue
surgen en el dia a
dia.

Presupuesto para el
mantenimiento.

sistemas de control
de la gestibn de
mantenimiento.

Aprovechar las
aptitudes y puntos
fuertes de cada
integrante del equipo
para mejoramiento
continuo del grupo.

OPORTUNIDADES AMENAZAS
e Aumento de Ila|e Cambios
FACTORES disponibilidad de los tecnoldgicos.
EXTERNOS equipos. e Ampliacion de la
e Trabajo conjunto. capacidad de
e Capacitacion del producciéon y de los
personal. equipos.
e Polivalencia en los| e La region se esta
FACTORES técnicos. industrializando y
INTERNOS existe la posibilidad
de mejores salarios y
beneficios por parte
de la competencia
para los técnicos.
FORTALEZAS OPCIONES OPCIONES
OFENSIVAS:FO DEFENSIVAS: FA
Buenas relaciones | ¢ Implementacion de | @ Capacitacion del
en el personal en el plan estratégico personal sobre
departamento. acorde con las nuevas tecnologias y
Dotacion de recursos actividades a estandarizacion de
materiales. realizar. procedimientos.
Software de control | ¢ Implementar e Ampliacion del

personal (solo si el
aumento de cantidad
de equipos es
considerablemente
grande).
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OPORTUNIDADES

AMENAZAS

e Aumento de la | # Cambios tecnolégicos.
FACTORES disponibilidad de los | e Ampliacion de la
EXTERNOS equipos. capacidad de
e Trabajo conjunto. produccion y de los

e Capacitacion del equipos.
personal. e La regibn se esta
e Polivalencia en los industrializando y existe
FACTORES técnicos. la posibilidad de
INTERNOS mejores  salarios y
beneficios por parte de
la competencia para los

técnicos.

DEBILIDADES OPCIONES OPCIONES

ADAPTATIVAS:DO SOBREVIVENCIA: DA

e Mala estructuracion | e Disefiar un plan que | e Establecer planes de
fisica y metodoldgica permita estructurar y operacion para los

del almacén de
repuestos.

e Mal manejo de
formatos de
solicitudes y
ejecuciéon de
ordenes.

e Falta de definicién de
algunos procesos.

e Monto de
aprobacion.
e Falta de técnicos

electricistas.

mejorar el almacén de
repuestos.

Optimizar y disminuir
el uso de formatos, asi

como también
desarrollar unos mas
compactos.

Iniciar un plan de
implementacion de
procesos que

permitan realizar las
labores de
mantenimiento de
manera uniforme.

siguientes 5 afios.
Instruir al departamento
de acuerdo con las
nuevas tecnologias que
se van implementando.
Mantener el personal
con buenas condiciones
laborales incentivando
el buen desempeiio de
sus labores.

El almacén de repuestos tiene como objetivo principal la recepcion, control y
despacho de los repuestos e insumos que el departamento requiere.

Por otra parte, el departamento de mantenimiento cuenta con una herramienta de
ayuda llamada control de piso y es un software que permite ver en tiempo real el
funcionamiento de la planta, ademas registra las fallas y tiempos de parada demas
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maquinas siendo de gran utilidad para realizar analisis de falla y planear
mantenimiento preventivo.

En Panal actualmente los activos a los cuales se les debe realizar mantenimiento
se encuentran distribuidos en las siguientes lineas:

LINEAS # Equipos por linea
1 | Linea de Servicios 75
2 | Linea de Preparacion de Emulsionados Koruma | 10
3 | Linea de Doy Packs Automaticas 4

4 | Linea de Sacheteras 4

5 | Linea de Doy Packs Manuales 4

6 | Linea de Evaporadores 10
7 | Linea de Galones Pastosos 5

8 | Linea de Enlatados 17
9 | Linea de conservas frascos 15
10 | Linea de Néctar 18
11 | Linea de Liquidos Galones 6
12 | Linea de Liquidos Frascos 4
13 | Linea de Despulpe 12
14 | Linea de Bocadillo 2
15 | Linea de Equipo Rodante 45
16 | Linea de Basculas y Balanzas 41
17 | Linea de Equipo de Laboratorio 38

Total 310

Tabla 2 identificacién de las diferentes zonas de la planta

Como se habia mencionado con anterioridad la planta cuenta con una linea de
servicios que suministra la energia a la planta a continuacién se presenta el
consumo de dicha energia mes a mes desde enero del afio 2019 hasta la fecha, no
se cuenta con un sistema que permita verificar el valor real de consumo de energia
por maquina por linea:
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llustracion 7 consumo mes a mes de energia en la planta.

El departamento de mantenimiento cuenta con un monto de presupuesto mensual para el
desarrollo de sus labores (ver ilustracion 6), el cual se dispone principalmente en
mantenimiento preventivo y correctivo, el area esta apostando por aumentar el
mantenimiento preventivo e iniciar la implementacion de manera interna del
predictivo minimizando asi el mantenimiento correctivo en el presente afio se han
logrado resultados bastante positivos de estas practicas, disminuyendo también los
costos de mantenimiento por tonelada producida O(ver ilustracion 7), durante los
altimos 9 meses (noviembre de 2019 a julio de 2020) se nota una reduccion del
mantenimiento correctivo, cual pasé del 39 al 27%.

PRESUPUESTO REAL PRESUP.ACUMULADO |  REAL ACUMULADO
TOTAL NOMINA § 9705268 104233778 1132921654 |§ 181,275,295
TOTAL. REPUESTOS Y SERVICIOS+LOCATIVOS | § 266286604 |§ 380475084 |§ 2767204693 |§ 3583515720
TOTAL NOMINA + REPUESTOS S+ERVICIOS | §  M8057130§ 490898461\ § 3890126347 (8§ 3764791015

llustracion 11 comportamiento de presupuesto vs real
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COMPARATIVO ANO 20192020 COSTOS MANTENIMEINTO X TONELADA PRODUCIDA

§300,00
§ 250,000
5 200,00

§ 150,00

PESOS ($)

5 100,00
550,000

§
Enero Febrem Marzo Abril Mayo Junio Jubia

w—ili02010 5104584 §132m2 382,203 148,383 5154 874 F 154,182 §174.041
wim /02020 § 114,483 §133.853 3 127,336 F 114,782 § 133,754 § 122779 §122.104

llustracién 12 comparacién de costo de mantenimiento mes a mes 2019-2020.

PREVENTIVO VS CORRECTIVO MES A MES
NOV DIC ENE FEB MAR | ABR MAY JUN JUL AGO SEP ocCcT NOV DIC
PREVENTIVO | 61% 69% 59% 62% 68% 67% 70% 82% 73%
CORRECTIVO | 39% 31% 41% 38% 32% 33% 30% 18% 2T%

0 % PREVENTIVO VS CORRECTIVO MES A MES
90% 829, = PREVENTIVO

80% 73%
9 70%

0% g0, m oo 62% 2 01w = CORRECTIVO
60% °
50%

9% 1908350,
40% 1% 2% B3% M .o, .
30% 3
20% 8%
10%
0%

NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
ANO 2020

=

llustracion 13 comparativo de mantenimiento preventivo vs correctivo 2020.

De acuerdo con la informacion anterior el departamento estad respondiendo de
manera asertiva a las nuevas practicas de mantenimiento, ejecutando durante el
afio 2019 con el 99% de las ordenes generadas, mensualmente en promedio se
generan entre 350 y 500 (ver ilustracion 9) este célculo se realiza con el nUmero de
ordenes ya que no se tiene implementado un sistema que permita realizar la medida
en horas, se tiene programacion sobre las acciones preventivas y correctivas

32



programas (acciones de correccion que permiten tener un tiempo para Su
ejecucion), las actividades correctiva de accion inmediata no presentan ningun tipo
de programacion ya que surgen sobre la marcha y se deben realizar
inmediatamente ya que representan perdidas de produccion o situaciones
peligrosas para el personal. El departamento aiin no ha empezado a implementar
planes de accion para la ejecucién de las ordenes esto debido a que en actualmente
se esta presentando una reestructuracion del rea y en la anterior estructura no se
tenian contempladas las planeaciones de ordenes.

340

307

u|
E
SCANTIDAD DRDENES

MTTO REALIZADO

MTTO PREVENTIVO

oet-19 nov-18 dic-19

oct-19 nov-19 dic-19
m MTTO PREVENTIVO 475 340 307
B MTTO REALUZADO 475 340 307
MES MTTO PREVENTIVO MTTO REALIZADO % CUMLIMIENTO
may-19 463 457 98.7%
jun-19 348 345 99.1%
jul-19 395 389 98.5%
ago-19 322 320 99.4%
sep-19 355 348 98.0%
oct-19 480 475 99.0%
nov-19 344 340 98.8%
dic-19 308 307 99.7%

llustracion 14 porcentaje de cumplimiento de mantenimiento preventivo 2019.

En los procesos de produccion es de vital importancia evitar los paros, pues estos
afectan directamente la economia de la empresa, siendo asi este es uno de los
principales objetivos del plan de mantenimiento de cualquier organizacion, para el
caso particular de PANAL en los ultimos dos afios (2018-2019) solo se presenta un
4% de paros de produccién debido a fallas por mantenimiento lo cual indica que se
esté realizando una buena gestién del mantenimiento.
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AUTO AUDITORIA DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO PANAL S.A.S

La auditoria interna es una evaluacion que realiza una organizacién con el fin de
verificar el correcto funcionamiento de las diferentes areas, esto permite garantizar
el buen funcionamiento de los controles establecidos. Existe una serie de
lineamientos que se deben cumplir para tener éxito al realizar una auditoria:

Revision de planes y procedimientos establecidos por el departamento.
Revisién de controles operativos, contables y financieros.

Verificacion de control de inventarios y cumplimiento de normas.

Preparacion de informes para registrar inconsistencias que arrojan los
resultados.

Objetivo

Examinar y evaluar el cumplimiento de las labores establecidas por el departamento
de mantenimiento y verificar la veracidad de la informacién que dentro del mismo
se maneja, para asi implementar planes de fortalecimiento.

Alcance
Sistemas de gestion y organizacion del departamento de mantenimiento de Panal.

Area auditada
Departamento de mantenimiento.

El departamento de mantenimiento de Panal es un &rea que se encuentra en
reestructuracion y proceso de mejora, de ahi la necesidad de evidenciar como es el
funcionamiento y la administracién que se lleva del mismo hasta el dia de hoy con
el fin de identificar los puntos altos y bajos que se tienen y asi poder definir un
alcance claro dando prioridad a aquellos aspectos que presentan mas deficiencias,
para el cumplimiento de este objetivo se ha recurrido a la implementacion de una
auto auditoria con ayuda de la herramienta flash Audit proporcionada y preparada
por MANTONLINE S.A.S organizacion especialista en mantenimiento la cual consta
de 12 cuestionarios (ver ilustracion 1) segun los aspectos a evaluar.

Luego de realizar la auditoria los resultados se cortejan con los de otras 200
organizaciones que cuentan con departamentos de mantenimiento bien
constituidos, los cuales funcionan como una medida que permite indicar cuales son
los principales puntos por atacar con el fin de mejora. Es importante tener clara
importancia de cada uno de los aspectos evaluados:
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Relacion mantenimiento y produccién

Un factor importante dentro del area de produccion es el correcto mantenimiento de
todos los bienes inmovilizados de la empresa (edificios, instalaciones, equipos,
maquinas, etc.)!. Los departamentos de produccién y mantenimiento se han
denominado determinantes dentro de una organizacién pues de ellos depende que
se desarrollen adecuadamente las actividades dentro de la misma, buscando
equilibrar los tiempos de produccién y rendimiento, de ahi la importancia de una
buena relacion, comunicacion y colaboracion entre ambos.

Percepcion jerarquias superiores de mantenimiento

Tradicionalmente se ha definido la percepcion como el proceso cognitivo de la
conciencia que consiste en el reconocimiento, interpretacion y significacion para la
elaboracion de juicios en torno a las sensaciones obtenidas del ambiente fisico y
social, en el que intervienen otros procesos psiquicos entre los que se encuentran
el aprendizaje, la memoria y la simbolizaciéon. (Melgarejo, 1994)

Para el caso del mantenimiento es la impresion que tienen las gerencias a cerca del
desempefio que presenta el departamento de mantenimiento, donde pone en juicio
la gestidn, la agilidad, los costos y el valor que representan para la organizacion.

Disponibilidad de equipos

La disponibilidad es una manera de cuantificar el tiempo que un equipo se encuentra
en disposicion para cumplir una funcion. La disponibilidad de una maquina, equipo,
sistema o activo fisico se encuentra definida en gran medida por su MTBF o tiempo
medio entre fallas, y también por su MTTR o tiempo medio para reparacion.? Esta
disponibilidad puede variar (aumentar o disminuir) de acuerdo a como varien los
tiempos de parada de los equipos (ver ilustracién 11), y afectan las operaciones
positivamente si estos tiempos disminuyen, en caso contrario tendra un efecto
negativo.

Horas totales (%) — Horas paradas por mtto

Disponibilidad =

Horas totales (%)

Horas totales (?) — tiempo de inactividad (correctivo, preventivo)
MTBF =

Numero de paradas

! https://easymaint.wordpress.com/2019/10/21/relacion-entre-produccion-y-
mantenimiento/#:~:text=E|%20deterioro%20provoca%20menores%20tasas,confiabilidad%20del%20sistema
%20de%20producci%C3%B3n.

2 https://www.fracttal.com/blog/disponibilidad-confiabilidad-indicadores-gestion-mantenimiento

35


https://easymaint.wordpress.com/2019/10/21/relacion-entre-produccion-y-mantenimiento/#:~:text=El%20deterioro%20provoca%20menores%20tasas,confiabilidad%20del%20sistema%20de%20producci%C3%B3n
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https://www.fracttal.com/blog/disponibilidad-confiabilidad-indicadores-gestion-mantenimiento

tiempo total de mtto correctivo
MTTR =

Numero de reparaciones

Costos de mantenimiento
Los costos de mantenimiento pueden ser considerados un gasto o una inversion de
acuerdo segun la organizacion.?

Son los costos que surgen durante la ejecucion de acciones para conservar equipos
en condiciones operativas, condiciones de funcionamiento o para ponerlos en un
estado especifico de funcionamiento.

Métodos y preparacion de trabajos

Se trata de un plan de mantenimiento el cual consta de un conjunto de tareas
programadas y agrupadas de acuerdo con una serie de criterios que incluye los
activos de una planta. Generalmente el plan de mantenimiento comprende tres
actividades:

e Actividades diarias o de rutina.
e Actividades que se tienen estipuladas y se realizan a lo largo del afio.
e Actividades que son realizadas cuanto se tienen paros programados.

Gestion de inventarios

Un punto determinante dentro de una organizacion es el manejo de inventarios,
teniendo como objetivo principal asegurar disponibilidad de elementos estratégicos
para el funcionamiento de la organizacion y reducir la existencia de elementos
innecesarios.

“La gestion de inventarios se incluye dentro de la rama de la contabilidad de costes
y se define como la administracion adecuada del registro, compra y salida de
inventario dentro de la empresa. Una empresa suele mantener un nimero minimo
de stock para hacer frente a aumentos de demanda, de la misma forma que también
tiene que disponer del material necesario para continuar con la produccién y que no
se produzca ninguna pausa en la actividad.” (Debitoor, 2015)

Actividades y roles del equipo de mantenimiento
En una organizacién se define el conjunto de actividades y papeles que cumple
cada uno de los integrantes, para lograr un fin comun.

Un rol es un elemento de contenido del método que define un conjunto de
habilidades, competencias y responsabilidades que estan relacionadas. Los roles

3 https://www.webyempresas.com/que-son-los-costos-de-mantenimiento/
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sirven a las tareas para especificar quién las realiza asi como para definir un
conjunto de productos de trabajo de los que son responsables.*

Resultados

Los resultados correspondientes al desarrollo de las encuestas del flash Audit de la
planta Panal se evidencian a continuacion en la tabla 1 y visualmente en la
ilustracion 1. Donde se pueden observar los aspectos a evaluar y los porcentajes
de cumplimiento que presenta cada uno de estos, permitiendo asi tener claridad en
el orden de intervencién con objeto de mejora del menor al mayor cumplimiento.

Cargo

Jefe produccion
Gerente Gral.

Jefe mtto.
Control piso
Analista costos

Planeador mtto.
Jefe mtto.

Auxiliar almacén
Técnicos mtto
Gente y cultura
Gente y cultura
Jefe mtto.

ASPECTO Usted Promedio C. Var.

01. Relacion Mantenimiento y Produccion 5E% 65, 74% B,05%

02. Percepeidn Jerarquias Supericres de Mantenimiento 71,52% 20,33%

03. Percepcion de Mantenimiento S6% 68,15% 30,32%

04. Disponibilidad de equipes - 5o 62,24% 39,96%

05. Costos de Mantenimiento 18% 5257% 45 07%

06. Métodos y preparacidn de trabajos G053%|  4Em

07. Planeacion de las actividades de Mantenimiento 62 87% 36,74%

67%
08. Manejo y gestion de inventarios 62,65% 38,01%

09. Actividades y Roles del equipo de Mantenimiento 3% 24 54%

7 73,38%
10. Manejo de recursos humanos en Mantenimiento 74, 46% 211.21%

11. Gestion y manejo de recursos fisicos 76%

12. Capacitacion y entrenamiento en Mantenimiento 62,83%

Tabla 1 porcentajes de variacion de aspectos del departamento de mantenimiento de panal respecto a la media.

4

https://cgrw01.cgr.go.cr/rup/RUP.es/SmallProjects/core.base concepts/guidances/concepts/role BBD6A3E
6.html
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—" 6. Métodos  preparacion de trabajos

llustracion 8 distribucion visual de los resultados de la auditoria respecto a la media.

La ilustracion 1 permite visualizar la desviacion que presentan los resultados de la
auditoria (linea y zona azul) respecto a la media de empresas de muestra (linea
naranja) donde claramente se pueden ver todos los aspectos por mejorar y también
los que son aceptables, reflejando tanto las fortalezas como oportunidades de

mejora del departamento.

Fortaleza y Oportunidad

12 Capacitacion y entrenamiento en
Mantenimiento
05. Costos de Mantenimiento -

O% 20% 40% 60% B0% 100%

Ilustracion 9 principales fortaleza y oportunidad de mejora.

Se tienen tres casos puntuales sobre los cuales se debe mejorar:

e Costos de mantenimiento
e Metodos y preparacion de trabajos
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e Manejo y gestion de inventarios

Pues son los aspectos que mas falencias presentan y los que méas estan afectando
negativamente el buen desarrollo de las actividades del departamento de
mantenimiento de Panal.

Analisis de resultados.

e Costos de mantenimiento es el aspecto que tiene el peor rendimiento, con un
cumplimiento de solo 18% y que presenta una desviacion de 34.57% respecto a
la media que se encuentra en 52.57%, y una desviacion de 62% respecto a la
puntuacion ideal para el proceso 80%, a pesar de contar con una buena gestion
de mantenimiento no se cuenta con una clara identificacion de las actividades
de mantenimiento y su frecuencia de ejecucion, que son mayormente acciones
preventivas, correctivas y mejorativas, lo cual dificulta revelar detalladamente la
distribucion del presupuesto el cual se define para todo el afio pero se liberan en
montos mensuales, es elaborado inicialmente por el jefe de mantenimiento en
conjunto con un analista de contabilidad, luego socializado ajustado y aprobado
con las gerencias de planta, financiera y general.

El presupuesto anual para mantenimiento ronda los 4300 millones de pesos para el
altimo afio (2020) y comprende la nédmina del equipo de mantenimiento, compra
de servicios externos, repuestos y ejecucion en la ilustracion 11 se puede
visualizar mes a mes el costo de mantenimiento del ultimo afio. Alli se puede ver
gue desde enero hasta noviembre de 2020 se han consumido 3800 millones del
presupuesto y el restante queda para cumplir el mes de diciembre donde se
realiza un paro de planta y se realizan actividades como demarcacion de las
zonas de las maquinas, pintura de la estructuras metdlicas y paredes,
mantenimiento preventivo de maquinas tal como se indica en la ilustracion 18.

;3 : g
- © o
$600,000000 ; o 3 8 = & % 9 e o B 2 o 8 o
wwer g B¢ g ¢ g o & B & g B & E
. - o - -] -] @ 3 - o
$500,000000 - § 8 S g 5 8 b g & 5 & 4 ]
@ @ = 2 2 o ® g 3 2 @ 2 &
$400.000000 1 8 3 a 2 @ 2
$300,000,000
$ 200,000,000 -
$100,000,000 |
$-

oct19 nov-19 dic-19 ene-20 feb-20 mar-20 abr-20 may-20 jun-20 jul-20 ago-20 sep-20 oct-20 nov-20
llustracion 17 costo de mantenimiento mensual del tltimo afio.

Este informe es global, seria ideal tener el detalle de la distribucion de este con el
fin de monitorear e identificar cuanto estamos gastando en correctivo, preventivo,
etc. Para ello es prudente implementar un software que permita identificar el tipo de
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ordenes que se programan el costo de ejecucion que conlleva, la cantidad de mano
y el tiempo de mano de obra que requiere. Los costos se analizan mensualmente
en una socializacién de indicadores en la cual participan las gerencias y los lideres
de cada éarea de la planta, dichos indicadores son intervenidos por los gerentes de
planta y general.

e Métodos y preparacion de trabajos presenta un 46% de cumplimiento, estando
asi 14,53% por debajo de la media 60,53%, esto debido a que se tiene una
programacion, pero no se cuenta con ningun procedimiento de preparacion de
trabajos establecido, para los procesos mas repetitivos el personal técnico tiene
unos pasos a seguir de manera empirica que les facilita cumplir con su labor y
para las actividades que se realizan de manera esporadica o que surgen de
nuevas necesidades no se cuenta con ningun tipo de ayuda, en la ilustracion 9
se pueden ver los porcentajes de ejecucion de lo que se programa.

El departamento cuenta con 20 instructivos en los cuales se encuentran comprendidas
las actividades que desarrolla mantenimiento y 99 formatos para procedimientos
de los cuales no se tienen registros ni se realizan seguimientos esto se debe en
gran medida a la antigiiedad de estos pues muchos de los equipos a los que
pertenecen esos procedimientos ya no se encuentran en la planta o en casos
particulares como lo es el tema de la lubricacion ya no se cuenta con un técnico
asignado exclusivamente al cumplimiento de esta actividad, dado esto
actualmente se estan adelantando estudios que permitan suprimir, modificar o
crear nuevos instructivos y procedimientos asi como controles para el
cumplimiento paso a paso de los instructivos y procedimientos.

Con el tema de reestructuracion se han venido implementando unos checklist con el fin
de iniciar la implementacién de planes que permitan homogenizar el trabajo de
los técnicos, estos se ejecutan durante los arranques de linea minimizando los
paros de produccion por ajuste y calibracion de equipos como ejemplo de esto
se tiene el checklist de evaporadores el cual se puede ver a continuacion:
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EVAPORADOR MARMITAS | CHECK LIST

Prender
el
Equipo
1 Bevision de bomba de vacio.
z2 revision de agitador.
Revizidn de bomba de =salida de producto.
3 Revizar sujeccion de la bomba que este bien
anclada v sujecion de las mangueras, que se
encuentren bien apretada.
4 Bevision de bomba de condensador barométrico.
5 Bevisidn de motar aqgitador marmita.
[ Fevizidn de motor homogenizador.
T Revision bomba positiva,
g Fugas de vapor wlo agua, dentro o fuera de los
equipos.
3 Fugas de vacio.
10 Funcionamiente de la wilvula neumatica de
descarga.
1 MNivel correcto de ruida.

Equipo
Apaga
1 Se encuentra visualizacidn corecta en la
pantalla.
2 Suministro de aire abierta,
3 Prezidn de aire. Minimo 100 psi
4 alvula manual de suministro de vapor abisrta
=) Correcta presidn de alimentacidn de vapor (40
g Sensores de temperatura v vacio firmes en sus
sitios.
I Hay lectura de vacio v presion en pantalla?
[ Sello de latapa en buen estada.
Revision de  wilwilaz  de condensador
3 barométrico, salida de producto vapary aguaen
buen estado [entrada, salida v condensadaos).
10 Bevisidn de buje de asiento del agitador.
1 Revision de prensza estopa [que este apretada)
1z Revizsion de acople del agitador-reductor
[evaporador v marmitas).
13 Suministro de agqua para la bomba de vacio.
" Fugas de aceite en los motor-reductores y
homogenizador.
5 Hallar defectos  esternos, como  dafios o
defarmaciones de los elementos.
% Recipiente, bomba, tangue, tuberias v vilvulas
aseado y desinfectado.
17 Revizidn roscas de chapolas o tormnille central de
laz tapas.
12 suministro de aqua para homogenizadaor.
1A Se encuentran todos los pasadares de laztapas
de las marmitas?
20 Estan completos los raspadores del agitador
[marmitas v evaporador]?

NOTA: Marcar con un chula si cumple
Marcar con una x s5i no cumple

llustracion 10ejemplo de checklist evaporadores

Este mismo modelo se ha estado implementando en otros equipos y lineas de la planta
tales como los homogeneizadores lineas de néctar y vegetales, para iniciar con
el monitoreo y mejora de los mismo en cuanto a las fallas que presenta.

Manejo y gestion de inventarios, el almacén de repuestos de mantenimiento no se
encuentra sistematizado razon por la cual presenta falencias para cumplir con
las exigencias que tiene tales como una meta mensual de inventario de 900
millones (ver ilustracién 13) y se tiene un sobrecosto que va en aumento
actualmente se encuentra en 1800 millones doblando la cifra tope, esto acude a
gue no se cuenta con un stock bien definido de los repuestos que alli se manejan,
pues no se ha realizado un calculo del consumo de los mismos que permita
saber o conocer el tiempo y las cantidades necesarias de insumos necesarias
para mantener abastecido el almacén, también existe la posibilidad de tener la
meta inventario mal definida ya que no se tiene un registro de como ni cuando

fue calculada.
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llustracion 19 meta de inventario vs inventario real mensual de almacén.

Luego de revisar un inventario realizado en el mes diciembre de 2020, se pudo
observar que existe una gran cantidad de repuestos que presentan rotacion desde
el afo 2015, esto debido a que se adquirieron para los mantenimientos y
reparaciones de maquinas que ya se encuentran operando en la planta, en total son
320 activos que van desde moédulos de plc, motores, rodamientos, hasta
retenedores los cuales suman $107.070.383 en inventarios (ver ilustracion 15).

Item Descripcion item PSL SALDO UNI | SALDO TODAL
610963 SENSOR PT 1000 CAVA CONGELACID 4 18,000 | § 72,000
611036 PINOM 40 B 31 HERRO 2 B 34444 1 % B8.887
511116 NI-140011FB ORING NIRD 7 B 4,886 | § 34,203
6511345 BANDA B 40 LISA 4 ] B32T | % 21,306
611433 EMPAQUE ARANA L 095 CAUCHO DUR 3 b 7,154 | § 21.461
611501 ENCLAVAMIENTO LADIR1 TELEMECAN 1 B 32040 | § 32,040
511538 STEPDRIVE SIMATIC FM SIEMENS R 1 5 8,820,708 | § 8,820,708
611595 TRANSFORMADOR IN 220V OUT 48V 2 3 80,000 % 160,000
6511607 FLEJE PLANO 320MM. X 12.7MM. X B 5 38570 | % 237,420
511747 RETENEDOR 1T X 32X 7 3 B 973 | % 2.920
’611999 RODAMIENTO NATR10 SEGUIDOR 0 b -1 5 -
'612646 RACOR YEE 1M4NPT X 6 MM OD 4 B 9200 % 36,600
612675 AMPLIFICADOR F. OPTICA E3XNA41 2 5 309301 5 618.601
612776 TUERCA ROSCA M35 PASO 1.5 CHUC 2 110,000 ) 5 220,000
'612838 CUNA 55433 D i b 356,288 | § 712,576
612948 VARIADOR VECTORIAL DE 12HP 32A 1 $ 1,784,000 ) 1,784,000
613001 DIAPHRAGM, PRIMARY, FTFE 2 b 518384 | § 1,036,768
’613065 ADAPTADOR 8ME-2.4. PARA BOMBA 1 103,000 ) % 103,000
613082 COLMASOLVENTE EPOXICO 1 5 48,000 § 48,000
513106 CAPACITOR 540-640 UF 110VAC 1 5 12900 § 12,900
613201 RESISTENCIA 220V 1400W 6-99CFO 3 b 165,000 ) % 495,000
513225 TEE 2" PWVC SANITARIA 3 b 2885 % 8,656
613297 COPA 3" X 2" SCH 10 INOXIDABLE 2 3 13.008 | § 26,016

$ 107,070,383

llustracion 20 inventario de repuestos sin rotacion desde 2015
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e Relacion entre mantenimiento y produccion es uno de los aspectos mas fuertes
y que mas beneficios traen al departamento de mantenimiento ya que se tiene
una buena comunicacion y disposicion para trabajar en conjunto, aun asi, hace
falta mejorar un 7.5% respecto a la media esto debido a algunos casos puntuales
como el cambio de lugar de trabajo de equipos (bombas y accesorios) en los
cuales se debe trabajar para fortalecer y mejorar el funcionamiento de la planta.

Mantenimiento cuenta con equipo de trabajo compuesto por 33 personas los
cuales hacen parte de nivel operativo (técnicos, almacenistas y calderistas), nivel
tactico (ingeniero de mantenimiento, supervisor, practicantes) nivel estratégico
(jefe de mantenimiento, planeador). Por su parte el area de produccion es el
departamento que cuenta con mas personal 500 colaboradores, a nivel operativo
(operarios), nivel tactico (supervisores), nivel estratégico (jefe de planta,
ingeniero de produccién).

e Percepcion jerarquias superiores de mantenimiento, se tiene una buena
percepcién incluso mayor que la de la media y siendo uno de los puntos mas
fuertes de la medicion, esto debido a que el departamento ha cumplido con las
exigencias manteniendo la planta.

Es de vital importancia para el departamento y la planta en general que este aspecto
sea un punto fuerte, pues contar con el apoyo de los superiores es un indicador
de que se esta realizando un buen trabajo y un punto a favor para seguir
mejorando, cabe resaltar que la planta cuenta con dos gerentes (general y de
planta) que son de profesidbn ingenieros mecanico y electromecanico
respectivamente, con gran recorrido que entienden y reconocen el valor que
representa el mantenimiento en una organizacion lo cual facilita y posibilita la
gestion de este. La planta en un futuro cercano planea implementar el modelo
de TPM la cual est4 impulsada por el gerente general lo que facilita su ejecucion,
y con esta filosofia se busca reforzar en gran medida la gestibn de
mantenimiento que se esta realizando.

e Percepcién de mantenimiento este aspecto se encuentra un 8% por debajo de
la media reflejando asi el trabajo de reestructuracion del departamento que se
ha venido realizando e indicando que hay puntos por mejorar especificamente
los tratados anteriormente ya los que se les ha realizado una serie de
sugerencias con el proposito de fortalecer dichos aspectos, este aspecto
corresponde a un tipo de autoevaluacion del departamento que permite realizar
una autocritica que ayuda a mantener el foco de las actividades y objetivos que
se tienen trazados y a partir de estos buscar y crear estrategias para mejorar y
dar cumplimiento a estos.
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e La disponibilidad de los equipos de Panal se calcula por medio del Software de
control de piso el cual monitorea la produccion de la planta en tiempo real y en
el cual se registran los tiempos de parada por mantenimiento, ajuste y
calibracion, aseo, comida de los operarios, revisiones de calidad y BPM (buenas
practicas de manufactura), dichos datos son tabulados y permiten cuantificar los
tiempos que la planta opera y dentro de estos datos se puede medir la
disponibilidad (ver ilustracion 16).

La disponibilidad de la planta en los ultimos once meses ronda el 93%, por lo que se
debe entrar a revisar en detalle y realizar el calculo de disponibilidad (ilustracién
16) de cada equipo, para probar la confiabilidad de la informacién que se esta
manejando, ya que para alcanzar esos niveles de disponibilidad se requiere de
planes de mantenimiento elaborados y tiempos de trabajo que en esta planta
apenas se estdn empezando a implementar.

Horas Totales — Horas parada por mantenimieito

Disponibildad = =
Horas Totales

llustracion 21 ecuacion de disponibilidad.
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TOTAL

cT 2020-012020-022020-03 2020-04 202005 2020-06 202007 2020-05 2020-03 2020-0 2020-01 . . GRAFICD 2020

ARREGLO YEGETALES 00% 0% 100w 100% 100% 100 100% 100% 100% 100% 100% 00% T a0y
BOSEAR 0% 4% 1% 0% 95% a4k 92% 9% ats 88% 92% - —
CERRADORA 130 32% 3% 3% 5% 0% a6 8% e3 34% A% 6% <B0%
CERRADORA 300 89% 8% T 80% 9% a0 2% % 4% a3% 92%
CERRADORA 600 0% 5% 2 3t 2% 5% 3% 2% A &% 34%
DESPULPE 39% 49% a9% 39% 8% a9% 39% 100% 39% 100% 100%
DOYPACK 36% 39% arx 5% 8% a9k 3% 8% 39% 8% 39%
DOTPACK2 as a8% as 98% 8% At % Ie3 98% 6% 39%
DOTPACKS 5% ats ars 8% 39% gk 8% a8k ars EIES 8%
DOTPACKS 33% 38% 3% 6%
DOTPACKS 4% 5% 8% 98%
E6LY 5% 5% a0y 5% 3% A% 5% 3% 32% 0% 34%
ENFLEX 0% 6% % 89% 4% 6% 92% a2% 4% a4% 88%
ENVASADORA COMPOTA 83% 8% 5% 86% 85% &% &% &6% 8% a3k 83%
ENVASADORA GALONES L 4% a0% 2% 5% 8% % 34% 6% 5% 3% 5%
EVAPORA BOCADILLO 100% A% a8k 100% 100 3% 100% 100 39% 100 100%
EYAPORADOR 10 33% 3% 33%
EVAPORADOR 5 99% ats 6% 98% 39% a8k 99% 4% 98% a3% 98%
EYAPORADOR & 00%  f00% 100w 33% 3% 3% 33% 3% 100% 100% 33%
EVAPORADOR T 00%  f00% a9y 1005 00 a9% 100 100 100 100 99%
EYAPORADOR COHETE 00%  f00%  100% 100% 100% 100 3% 100% 100% 100% 33%
EYAPORADOR COMPOTA 00% f00% 100w 100% 100% 39% 100% 100% 39% 9% 100%
EVAPORADOR LIQUIDOS 2 100% A% foox 39% 100 100 100% 100 100% 6% 100%
EYAPORADOR HECTAR 00% f00% 100w 100% 100% 100 39% 100% 39% 100% 100%
GALONES PASTOS0S 5% 3% aax 1003 " 100 9% 95% 100 32% a2k ars
KORUMA RESPIN 3% f00% 8% 3% 3% 3% 100% 8% 33% 3% 38%
KORUMA YENEZUELA 5% 5% ars 5% 39% a9% 98% 9% 5% 3% 92%
LLENADORA PET 6% G2% a6% 325" 100" 100 2% 6% 80% 2% 5%
LLENADORA YIDRIO 92% 88% 6% 5% 9% % 9% 5% 4% 5% 98%
Mz 0% adx Hx &1% 8% ETH 35% 0% 83% &8% 0%
ROTULADORA COMPOTA 52% 49% % 5% % At ats 2% 5% 5% 96%
ROTULADORA HM4S 5% 6% a8k 39% 3% 100 86% a2k arx At arx
ROTULADORA PET s8%  f00% as 5% 9% At 9% Ie3 96% a4% as
ROTULADORA ¥IDRIO "ot 10 3 100z " Ll 10" 10z " 100% 100% 100% 32%
TECMARI 8% 6% 4% 38% 7% 32% at% 4% 5% 32% 34%
TECMAR2 84% at% 4% 96% 2% 8% 92% a3% 96% 86% 0%
TECMAR3 3% 3% 3% 3% 6E% 0% 0% 5% 0% &% &%
YOLPAK 52% 6% 9% 52% a1 2% 0% &% 5% a4k 52%

TOTAL  34% 352 i 953 34T 3z 4z 332 4z 342 953

llustracion 22 Disponibilidad de equipos de la planta

e Planeacion de actividades presenta un 67% de rendimiento, aspecto que se
debe revisar a profundidad pues a pesar de contar con personal capacitado se
debe mejorar, ya que se cuenta con una programacion de las actividades mas
no con un plan definido. En la ilustracion 18 se tiene evidencia de como se
programan con antelacién las actividades a realizar para este caso el mes de
diciembre de 2020, donde se realiza un paro de los procesos de produccion con
el fin de dar espacio para intervenir los equipos de manera preventiva pensando
en el arranque del nuevo afio, generalmente este tipo de paros se realiza de dos
a tres veces en el afo, esto varia de acuerdo con las cantidades y plazos que
se tienen para entregar los pedidos de producto terminado.

La planeacion del mantenimiento debe incluir actividades de toda indole ejemplo obras
civiles y solicitudes de otras areas (ver ilustracion 19).

45



Maguina

Descripcion de la tarea

R

Duracion Orden de
(dias)

Mito

Comienzo

Comienzoentre 15y 30dias

Fin Mecinico

Eléctrico

Completada

En progreso

Estatus

Fecha de

finalizacién

Cronograma mantenimiento fin de afio 2020

Dias que efectivamente

llevé la etapa

llustracion 23 cronograma de mantenimiento para diciembre 2020

llustracion 24 ordenes y solicitudes del plan de mantenimiento

Mantenimieto sistema de mordazas 1 2T Ihonatan - Jose Roldan | Dairo Arenas
TECHERT 1 |Mantenimiento dosificado 2 WL TR Ihonatan - Jose Roldan | Dairo Arenas
Mantenimienta trasmision y eje de levas 1 Jhonatan-Jose Roldan | Daira Arenas
Iantenimienta zistema mator principal 1 Jhonztan-Jose Roldan | Dairo Arenas
I |Mantenimieto sistema de mordazas 1 Andres Ezcobar-Julian C | Dairo Arenas
TECMARZ 1 |Mantenimiento dosificado ] Andres Escabar-JulianC | Dairo Arenas
Mantenimienta trasmision y eje de levas 1 Andres Ezcobar-Julian C | Dairo Arenas
Mantenimienta sistema matar principal 1 Andres Escobar-Julian C | Daira Arenas
Mantenimieta sistema de mordazas 1 Jzime Garcia Dairo Arenas
Mantenimienta dosificado 2 Jzime Garciz Dairo Arenas
BLY Mantenimienta trasmision y eje de levas 1 Jzime Garciz Daira Arenas
3 |Mantenimienta sistema matar principal 1 Jzime Garciz Daira Arenas
3 |Pintura gzbinete electrénica 1 Jzime Garcia Daira Arenas
Carlos Mauricio- Julian
WOLPAK 4 | Mantenimienta tren de arrastre 5 Bani Carlos A Giraldo|
ania
ENFLEX 1 |Mantenimienta tran de arrastre 5 Joszlvan-Ruben Bladimir
BOS5AR 1 |Mantenimienta tren d arrastra 5 Richar-CarlasV Blzdimir
Concepto-2020 ene-20 feb-20 mar-20 abr-20 may-20 jun-20 jul-20 ago-20 sep-20 oct-20 |nov-20|diciembre
OT Alguiler 4 Q 1 1 Q 1 Q 1 Q Q Q 2
OT Obras civiles 4 9 3 1 3 6 4 5 4 4 3 16
OT suministros y repuestos 234 185 192 142 134 46 161 143 188 147 146 35
OT Rutas 7 32 a8 45 8 28 37 ] 5] 47 28 12
OT plan mito 394 476 536 403 413 421 485 457 487 513 427 308
Solicitudes de frabajo 328 208 304 229 261 384 236 292 307 281 235 215
Total de actividades 969 910 1044 821 a19 886 933 916 992 992 839 588
Total general [ [ [ [ |
"
@
B
b=l
E M = 47. i f ﬂ
Qo
< —  _a— - —
o
= OT Alquiler OT Obras OTRutas OTplan mtto  Solicitudes Total de
civiles sumlnlsirns y de trabajo actividades
repuestos
Woct-20

e Actividades y roles de mantenimiento presenta una valoracion positiva y
favorable en la encuesta de la auditoria respecto a la media en un 6%, esto
debido a que el departamento se encuentra bien definido y estructurado,
teniendo bien establecidas funciones que cada uno de los miembros debe
cumplir. Para lograr esto cada cargo posee un formato de descripcién, donde se
especifican sus funciones, responsabilidades, requisitos para el desempefio,
carga laboral y horarios, como se puede ver a continuacion:
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X RESPONSABILIDAD ACTIVIDADES RESULTADD acividzd
FORMATO DESCRIPTIVO DE CARGO L'L {que hace) [como lo hace) (para qué lo hace) rufinaria
panol . Desarrollar y estructrarel | Entender e fmcionammientoy | Mejora contimuz del
plan de mantenimiento de | aprender a mangjar el modulo | mantenimiento de planta,
T | Versin decssiniun de cargo plantaPanal apoyindoseen | MGM, complementar con el
Las hamramientas axistantes | conocimiento de plants,
: : (modulo). estudios v expariencls, E
Cargo: Area: Gerencia: Direccion: dicionar muetos
imi;o 1I-Iaga el aqul para eserbi | Geraneda Finnetera M54 Vet L procediuentos, mplementa
e, Avopistz NED-BOC . mecausmos de cqntrul. B
Cargo Jefe Inmediato Empresa Ciudad Pais: e f;.{anteuar j@i;m elplan Lm?ﬁ”’im“stim.d?] I"{elimlmﬁu‘:lﬂm
i ‘ s mantenimiznty, control que le permta viziler | mantenmianto de planta,
lebde s oy 5 Finsp Cdonba  imciomiad b 7
Nivel del cargo Jahlik. actividades extableeidas contra
e o " o que le pide el madnls,
?ﬁ]:::ciaas e )I::ga el e s e 1 Daﬁw ¥ ;uord.iﬂar ki . Mediaﬂieg'a]uaﬁdn dal plan Mejora.mphhm del
: B dsporbnlidad de los equipos | da operaciones v plan semanal | mantenmiento de planfa,
Haga clic aqui para escriir texfo Haga dlic aqui para eseriir texto. QU TeqUiErn va necesidad B
Alcance del cargo: Alpea Ohacional H Regiondl O Corparativa e
(D] s [LEETIL BT R -
Dias De Trabajol Semana trabajo noches: trabajo ratafivo: 4\ Plasrypromamarlos | Deamerdoglplanyalos | Mejora contimua del
LY Ol OTumes |8 Ao i o mantenirmientos deplanta | recursos agendar 2 actividad. | mantenmiento de planta.
apoyandose en la
= : dispombilidad del reeurso R
Marinoos Ningmo (personas, equipos,
alectriegs Nimguno Repuestas, tiampas v
hmacdn Nimeme herramiantz).
T o e Nogme 5| Asizmar trabajos de Establacar ramiones Msjora contimuz del
— : mantemrmiento preventivo v | penodicas con los mantenmmanto de planta.
Jet de matnmitto Ngma camzefivo en coordinacion | responsables para la enfrega
Ingamero de mantenimisato Ningmo coneljefade da Iz mformacion. da tal forma
mantemmento, jefede | quebayama E
Dlaneacion e ingemiero de | refroalimentacion de Las dos
rantenimiznty partes (Frfreza del plan diano
Tmplementar, desarrollar v ejacutar |a plansacion del irea de mantemimiento. S— I 5a!11anal] : .
Mision delcargo: 6. Creacion, modificariony | Revisary completar el plan de | Mejora contimua del
revisiin delos planes ds | mantemimmiznto de manteniiznto de

llustracion 11 ejemplo de descripcion de cargo planeador mantenimiento

Recomendaciones de mejora

e Se debe tener claro a que se destina cada peso del presupuesto, para lo cual es
necesario la implementacion de un software que permita visualizar las ordenes,
solicitudes y requisiciones que se realizan a que corresponden: tipo de
mantenimiento, duracion de la actividad realizada en horas, costo de la actividad,
ya que esto permite calcular unos indicadores de mantenimiento confiables
también es una herramienta que permite evaluar si el presupuesto que se tiene
es suficiente o si se debe reajustar. Finalmente, el software servira de soporte
para implementar las acciones necesarias que permitan disminuir los tiempos de
mantenimiento correctivo y aumentar el preventivo.
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Es necesario realizar el célculo de los stocks minimos de inventario que debe
tener el almacén para operar, asi como también revisar y ajustar en caso de ser
necesario la meta de inventario de este. Para ello es necesario realizar una
minuciosa revision de los historicos de consumo de cada elemento del almacén
teniendo en cuenta la frecuencia con la que se consumen y asi poder definir las
cantidades maximas y minimas a tener en inventario y los tiempos de consumo.

Se requiere realizar una demarcacion apropiada de los estantes y cada uno de
los niveles de estos, rotular cada item que se tenga con cédigos de barra e
ingresarlos al sistema de manera que permita llevar un control de en tiempo real
de lo que entra y sale y donde pueda visualizar los stocks.

Para los formatos de checklist que se han estado construyendo es prudente
agregar valores a las variables de control, asi como también equipos que
permitan medirlas en caso de ser necesario tales como torquimetros, pues esto
facilitara a los técnicos sus labores y permitira que todos cumplan sus tareas de
la misma manera evitando malos procedimientos que atenten contra el bienestar
y la disponibilidad de los equipos. Se requiere de la implementacién de
estrategias y modelos de mantenimiento (rcm, tpm) para fortalecer el plan de
mantenimiento y que las actividades no se limiten solo a una programacion.

Para lograr una mejor conexion entre las areas es prudente crear un espacio
semanal en el cual se puedan socializar y compartir novedades que se presentan
y asi poder buscar soluciones, ademas de planear y programar acciones futuras,
también se deben iniciar practicas de TPM tales como mantenimiento autbnomo
donde se capacite al personal de produccién con conocimientos primarios de
mantenimiento de las maquinas que operan y de esta manera generar nociones
y conciencia de la labor y la importancia del mantenimiento logrando asi un mejor
ambiente de trabajo.

Se desarrollar un plan de revision y accién con el fin de suprimir, modificar y
crear, instructivos, formatos y procedimiento que sean verdaderamente
necesarios y utiles para el departamento de mantenimiento, posterior a ello
designar un integrante del area para que sea el encargado de supervisar y hacer
cumplir con cada uno de estos.
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Conclusiones

La evidencia presentada al inicio del informe demuestra que se recolecto la
informacion de las variables (temperatura, humedad, ubicacién geogréfica, etc.)
A las cuales se encuentran sometidos los equipos de la planta Panal s.a.s.,
correspondientes al contexto operacional y que permiten delimitar la planta,
dando asi indicios de la naturaleza de las fallas, consecuencias y efectos dando
al departamento de mantenimiento un punto de partida para analizar y equipos
y poder atacarlos y tomar planes de accion.

Mediante el flash Audit fue posible diagnosticar el estado del departamento de
mantenimiento de la planta, partiendo de la perspectiva de otras areas de la
misma y que personas adscritas al mismo departamento y evaluando de manera
detallada los parametros que a este afectan, identificando asi puntos mas y
menos fuertes, a cuales se les ha invertido mas trabajo como es el caso de
capacitacion del personal y a los que se les debe dar prioridad en intervencion
como el manejo de inventarios, ya que se presenta falencias y se encuentra
bastante bajo su desempefio en comparacién con la unidad de medida de su
evaluacion.

Como complemento y dando continuidad al proceso de diagndstico del
departamento de mantenimiento con el fin de mejorarlo, fortalecerlo desde sus
bases, tomando como punto de partida el resultado del flash Audit, se realizan
sugerencias para la mejora de los diferentes pardmetros evaluados, dando
prioridad a los que presentaron una calificacion mas baja, teniendo como
objetivo elevar su rendimiento hasta llegar al nivel de la media con la que se
emparejaron los resultados y posteriormente tomar cada uno de los 12
pardmetros medidos inicialmente y llevarlos a un nivel superior cerca al 90% o
mas de ser posible.

El diagnéstico realizado al departamento de mantenimiento es la base para la
implementacion de una estrategia de mantenimiento tal como RCM
(mantenimiento centrado en fiabilidad), TPM (mantenimiento productivo total) o
hacer una combinacion de ambas estrategias, ya que su enfoque es el mismo
(dar mejora al uso de los activos de una organizacién) a pesar de tener distintos
meétodos de trabajo ninguna es excluyente.
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