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INTRODUCCION

Para la obtencién al titulo de Ingeniero de Produccion, el estudiante
necesariamente debe cumplir a cabalidad diversos requisitos que van desde la
aprobacion absoluta y obligatoria de la carga académica descrita en el pensum de
dicha carrera, hasta la pasantia profesional llevada a cabo en una empresa, que para la
carrera de Ingenieria de Produccion, estd comprendida de 16 semanas. Esto ademas
de ser un requisito de obligatoriedad, resulta de gran provecho para el estudiante ya
que le permite aplicar todos aquellos conocimientos adquiridos a lo largo de la

carrera.

Por consiguiente, en el presente informe se hace una descripcion que esta
estrictamente relacionada con la estadia por 16 semanas en la Empresa Destilerias
Unidas S.A.

En cuanto al desarrollo de las pasantias profesionales en la empresa, estas fueron
llevadas a cabo en el Departamento de Ingenieria, especificamente en el area de
Mantenimiento. El trabajo realizado en dicha area estuvo estrechamente relacionado
con el Sistema de Gestion de la Calidad basado en la Norma International
Standarization Organization (ISO) 9001:2008, la cual es una entidad internacional
encargada de favorecer la normalizacion en el mundo, que tiene como bases
principales: la Organizacion enfocada al Cliente, el Enfoque basado al Cliente y la

Mejora Continua.

Destilerias Unidas S.A cuenta con la certificacion 1SO 9001:2008 de su sistema, y
tiene como objetivo estratégico desarrollar un Sistema de Gestion de Calidad que
esencialmente es consecuencia de un sistema dindmico que bajo principios como el
compromiso, esfuerzo, creatividad y constancia de todos aquellos empleados que
constituyen la empresa, trabajan constantemente para mantenerlos a través del

tiempo.

viii



Por su parte, en vista de que Destilerias Unidas S.A cuenta con la certificacion
ISO 9001, ésta busca mantenerla trabajando asiduamente en la mejora absoluta de su
Sistema de Gestion de Calidad y en el cumplimiento de los requisitos exigidos por
dicha Norma. Entre uno de los requisitos expuestos en la Norma, esta el control de la

documentacidn (sub-clausula 4.2.3 de la referida norma).

Ahora bien, con respecto a la sub-cldusula mencionada anteriormente, se refiere a
que para mantener el control de los documentos debe hacerse una revision vy
actualizacién de toda aquella documentacion que constituye a la Gestion, siendo en

este caso particular, a la Gestion de Mantenimiento de la empresa.

De este modo, el area de Mantenimiento busca eliminar las No conformidades
detectadas en auditorias internas efectuadas al area, y que estuvieron referidas al
control de la documentacion. Las no conformidades encontradas se basaron en que no
se llevaba a cabo el registro de los cambios generados en la documentacién, lo que a
su vez incurrio en la desactualizacion de procedimientos, ficha de proceso, formatos y
control de estos en ISODOCUMENT.

Es por lo anteriormente indicado, que parte de la labor desarrollada en las
pasantias consistié en actualizar tres de los procedimientos trabajados en el area de
Mantenimiento, lo cual describe una gran importancia ya que la actualizacién de
procedimientos permite que en este caso el area de Mantenimiento deje establecido el
desarrollo de sus procesos Yy actividades para conseguir los objetivos de calidad que
se han propuesto, y no menos importante, que los trabajadores sepan de manera
orientativa cobmo se debe trabajar, y cudles son los criterios establecidos. Vale acotar
que de igual forma como se actualizaron los procedimientos, se actualizaron formatos

para asi tener un mejor control de la documentacion.

En Destilerias Unidas S.A el Sistema de Gestion es manejado bajo los Software
ISODOCUMENT y JD-Edwards, donde el primero permite tener un control de todos

los requisitos de la norma ISO y el segundo, permite gestionar de manera integrada



los procesos de la empresa. Es por esto, que es valido mencionar que parte del trabajo
ejecutado en las pasantias, se llevo a cabo tras la utilizacion de dichos Software.

El trabajo de pasantias conllevd como objetivo principal, en trabajar para eliminar
las No conformidades existentes dentro de la Gestién del area de Mantenimiento de la

empresa y es por esto que fue abordado de la siguiente manera:

- Actualizacion de la Ficha de Proceso para el area de Mantenimiento y su
Esquema Conceptual, puesto a que fue una de las no conformidades detectadas a

través de la auditoria interna realizada al area.

- Actualizacion y/o modificacion en el disefio del Formato de la Ficha Técnica de
los equipos de planta, debido a que la ficha actual requeria de algunos puntos

importantes en su contenido con respecto a la informacion de los equipos.

- Actualizacion y/o modificacion en el disefio del Formato de Orden de Trabajo,
ya que en su utilizacién el Planificador de Mantenimiento no empleaba algunos de

los campos alli expresados y para lo cual se sugirio su eliminacion.

- Realizacion de inventario de los equipos existentes en el area de Servicios
Industriales (area critica de la planta) y manejados por el area de Mantenimiento,
con respecto a los equipos registrados en el Software JD-Edwards, esto con la

finalidad de actualizar la data.

- Modificacion y actualizacion de los Esquemas Conceptuales de Mantenimiento
Correctivo, Mantenimiento Preventivo e Incorporaciéon de un equipo Yy/o
instrumento de medicion a Planta, ya que parte de la informacion alli contenida, no

concordaba con la ejecucion real de los procesos correspondientes.

- Creacion de un Formato de Reprogramacion de Mantenimiento, esto con la
finalidad de dejar un registro en fisico de los Mantenimientos que se reprograman y

a su vez su justificacion.



- Elaboracion de los Instructivos de Llenado de los Formatos de Ficha técnica del
Equipo, Orden de Trabajo, Reprogramacion de Mantenimiento, para ser Utiles y
orientadores al momento de su completacion. Dichos instructivos ademas, debian
ser cargados al Software ISO-DOCUMENT..

- Estandarizacion de Formatos que contienen la informacion de los indicadores de
gestion manejados por el &rea, asi como también, los Formatos de control para
estos, debido a que ademas de no tener registrado en el Software ISO-DOCUMENT
el formato general de los indicadores, no se conocia detalladamente la informacion
de cada uno de estos. Es valido mencionar que el Instructivo de Llenado del
Formato de Informacion de Indicadores, ain cuando fue elaborado, no fue cargado
al software ISO-DOCUMENT, ya que no era obligatorio, pero se decidié elaborarlo
para que en el area de Mantenimiento tuviesen la informacion especifica de lo que

el Formato contiene.

Ahora bien, en cuanto la estructura del presente informe, este consta de dos
capitulos de suma importancia, tales como: Capitulo I, en el que se tratara la
Informacion General de la Empresa, la cual describe la Resefia Histdrica, Objetivo
General de la Empresa, Misién, Vision, Valores Organizacionales, Objetivos de la
Calidad, Politica Ambiental, Objetivos Ambientales, Estructura Fisica, Estructura
Organizativa, Organigrama General de Destilerias Unidas S.A y la Descripcion del
Area de Trabajo donde se realizo6 la pasantia. Por consiguiente en el Capitulo 11, se
presenta de manera detallada el Desarrollo de las Actividades ejecutadas durante las
pasantias. Y por ultimo se presentan las Conclusiones y Recomendaciones

procedentes de las actividades efectuadas en el periodo de pasantias.

xi



CAPITULO |

INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Resefia Historica

El origen de Licorerias Unidas, S.A., se remonta hacia el afio 1932 cuando es
fundado en Caracas “Licores Ibarra” por Don Tomés Sarmiento, empresa que se
encargaba de la produccién de licores y vinos.

Durante los afios 1946-1947, Don Gustavo Vegas Leon adquiere la hacienda
“SARURO” en la miel, Estado Lara, donde se instalé un trapiche del cual se

obtendria azicar “La Miel”, aguardiente “Mulita” y papelon.

Luego de la muerte de Don Tomas Sarmiento, la planta fue trasladada en su
totalidad a la Hacienda “SARURQO”, en los afios 1955-1956. Para ese momento se
continuaba produciendo el aguardiente “Mulita”, y a la vez se iniciaba la elaboracion
de los productos “Sarmiento”. La planta contaba con un personal aproximado de
sesenta (60) personas, trece (13) cubas de madera con una capacidad de 20.000 litros
cada una, un (1) laboratorio de destilacion y maquinarias manuales, todo bajo un
proceso muy rudimentario, con lo que se alcanzaba una produccion de 2.500 litros de

licor diarios.

Afos mas adelante, en 1959 se establecen los contactos entre firmas del ramo de
licores que imprimirian a la industria nacional un impulso acorde con las

circunstancias econdmicas e incremento de la demanda.

El sefior Samuel Bronfman, presidente de Distillers Corporation Seagram Limited,

venia gestionando la adquisicion de una participacion en una destileria en Venezuela.



Esta importante firma del exterior, ademas de tener destilerias propias en numerosos

paises, contaba con una larga experiencia y gran prestigio internacional.

El sefior Benjamin M. Chumaceiro, presidente de la Distribuidora Chumaceiro, en
aquel tiempo agentes de Venezuela de varios productos de “Distillers Corporation
Seagram Limite”, gestion6 el contacto entre Seagram y sucesores de Tomas
Sarmiento, y luego logro la participacion de Morris E. Curiel & Sons y L. Benedetti e
hijos C.A. De esta manera, Seagram a través del Sefior Benjamin M. Chumaceiro
invitd a los socios Venezolanos a participar en el proyecto, integrdndose asi la
iniciativa, la confianza, la vision y el entusiasmo de los hombres de la empresa que
méas de treinta (30) afios fundaron Licorerias Unidas para producir en Venezuela

bebidas de primera calidad.

El intercambio de conocimientos haria posible la introduccién de nuevos
productos en la que seria factible la utilizacion de cereales y frutos nacionales como

materia prima de produccion.

La planta industrial comenzé a producir y envejecer ron en Noviembre de 1959, y
no es sino hasta el 7 de Diciembre de 1961, al cabo de dos afios, que se logra el
primer vaciado de barriles, mezclas y embotellado de nuestro excelente “RON
ANEJO CACIQUE”, de fama nacional e internacional, asi como también la
produccion de vinos (vino Sagrada Familia, prestigiosa marca en el mercado

nacional) y licores sucesores de Tomas Sarmiento, entre otros.

En 1960 el Gobierno Nacional, enfrentando una grave crisis econdmica decret6 un
considerable aumento en los derechos de importacién de licores y otros productos de
lujo. Esta medida gener0 una tendencia a fabricar en Venezuela grandes marcas
mundiales en el ramo de licores. Evidencia de ello, es que Licorerias Unidas, en su
planta de la miel, el 15 de Septiembre de 1960, empez6 la produccion de Brandy
Hennesy; los licores dulces como: Cointreau, Bols, Pernod, Cherry Heering; los vinos

tales como: Vermouth Gancia, Noilly Prat; las Ginebras Gordon, Clavert, Four Roses,



Beefeater, Silver Fizz, todas ellas marcas de renombre mundial y que exitosamente se

ubicaron en el mercado.

En los planes previstos estaba incluida la fabricacion de Whisky nacional en virtud
de la importancia que representaba para la economia del pais. Asi pues, siendo
consecuente con sus criterios y venciendo muchas dificultades, Licorerias Unidas
concluye su planta destiladora de granos y la pone en produccion desde el 10 de
Abril de 1961, haciendo realidad la produccién de Whisky Nacional de excelente
calidad, consono con el sabor tradicional venezolano, el 7 de noviembre de 1963.
Més adelante en 1967 el Ron Afiejo Cacique ocupa el primer lugar en ventas en el

mercado nacional.

Desde su constitucion, Licorerias Unidas ha tenido importantes y variadas
transformaciones acordes con las circunstancias, destacandose la adquisicién de las
acciones de los socios Venezolanos por parte de Seagram de Venezuela, S.A., el 15
de Julio de 1992, la cual adquiere la totalidad de las acciones, asumiendo asi el
control de las actividades y continuando el crecimiento de la empresa en un mercado

mucho méas competitivo.

Bajo la administracién de Seagram se le otorga en 1994 la certificacion de la
marca NORVEN para los rones: Cacique, Dinastia, Diplomatico, Cacique 500 y
Cacique Silver; y en Mayo de 1995 la empresa obtiene la certificacion de la ISO-
9002, destacandose por ser la primera industria licorera certificada con la ISO en

América Latina.

El 22 de Diciembre del 2001, Seagram, ejecuta la venta de la division de licores
SSWG, a nivel mundial a las corporaciones DIAGEO y Pernot Ricard, repartiéndose
estas las marcas Chivas Rigal, 100 Pipers, Something Special, Royal Salute, Cacique,
Blenders, Regebcy, Dumbar, Manager's, Diplomético, Cinco Estrellas vy
Chemineaud; quedando propietario de todas las marcas de whisky Pernod Ricard de

Venezuela, Licorerias Unidas S.A. y la marca de Ron Cacique DIAGEO de



Venezuela, asumiendo esta Ultima el control de la totalidad de las actividades de la
planta industrial.

Luego, en Noviembre del 2002 es recibida la certificacion 1ISO-9001. Version afio
2000, lo que permiti6 mantener la excelencia en la calidad que caracteriza a la

organizacion.

Posteriormente, el 19 de Marzo del 2003 finaliza el proceso de venta de LUSA
por parte de DIAGEO, a un grupo de inversionistas Venezolanos, categorizados por
su alta trayectoria y experiencia en el &mbito licorero, para conformarse Destilerias
Unidas S.A (DUSA), la cual firma con DIAGEO el contrato de Co-Packing para la
Produccion de Ron Cacique y Smirnoff, tanto para el mercado local como el de

exportacion.

La meta de Destilerias Unidas S.A., es continuar fortaleciendo el crecimiento de
sus propias marcas (Chemineaud, Manager’s, Diplomatico, Cinco Estrellas, entre
otros), asi como también marcas de los principales clientes como lo es DIAGEO con
su marca Cacique y Smirnoff apegado siempre a fabricar las mejores bebidas con la
mayor calidad y reconocimiento del mercado, satisfaciendo a un cliente cada vez mas
exigente con apoyo de su nueva politica integral de Calidad, Ambiente y Seguridad
asi con la vigente Certificacion 1SO-9001.

Actualmente, entre las diversas empresas del ramo de bebidas alcohdlicas
Destilerias Unidas S.A se encuentra en el primer lugar en produccion de rones, en la
posicién numero sesenta y nueve (69) dentro de las primeras cien (100) marcas
Premium del mundo y en la posicién nimero tres (3) entre las primeras quince (15)

marcas con mayor crecimiento porcentual en el mundo.



Objetivo General de la Empresa

Destilerias Unidas S.A tiene como objetivo, ser una empresa dedicada a la
produccién y distribucion de bebidas alcohdlicas, con la premisa de enfocar
actividades y estrategias para el logro de la méxima rentabilidad, dptima calidad de
todos sus productos, satisfacer demandas y exigencias del consumidor, a la par de
mantener relaciones justas y equitativas con la fuerza de trabajo que en definitiva

contribuyen al desarrollo industrial del pais.

Misidn

Ser una empresa dedicada a la produccion y distribucion de bebidas alcohdlicas,
enfocando las actividades y estrategias al logro de la maxima rentabilidad, 6ptima
calidad de todos los productos, satisfacer las demandas y exigencias del consumidor,
desarrollar un portafolio de productos con los més altos estandares de excelencia,
mantener relaciones justas y equitativas con nuestra fuerza de trabajo y contribuir con

el desarrollo industrial del pais.

Vision

Destacarse por una verdadera administracion, enfocada hacia la excelencia, que
revele a una empresa innovadora, nimero uno en el mercado mundial para el
segmento de rones premium, capaz de moldearse para satisfacer al maximo a los
clientes y contar siempre con avanzada tecnologia que permita ofrecer las mejores
condiciones a los trabajadores, proteger al ambiente y beneficiar a las comunidades

en las cuales desempefiamos operaciones.



Valores Organizacionales

Los valores representan un conjunto definido de principios que regulan nuestras

acciones debido a los muchos y continuos cambios en el mercado mundial, ante los

cuales nuestra organizacion necesita adaptarse y evolucionar. Los valores de la

empresa son:

Respeto: Tratamos a todos con dignidad y valoramos diferentes culturas y
punto de vista.

Integridad: Somos honestos, consistentes y profesionales en todas las facetas
de nuestro trabajo.

Enfoque en el consumidor y en el cliente: Todo lo que hacemos esta
dirigido a la satisfaccion de clientes y consumidores.

Trabajo en Equipo: Nos comunicamos a través de funciones y distintos
niveles de trabajo para asi alcanzar objetivos comunes. Son mas importante
los logros grupales que los logros individuales.

Innovacion: Nos retamos a nosotros mismo al adoptar la innovacion y la
creatividad, no solamente en nuestras marcas, sino en todos los aspectos de
nuestro trabajo. Siempre buscamos una mejor forma de hacer las cosas.
Aprendiendo tanto de nuestros errores como de nuestros fracasos.

Calidad: Entregamos la calidad que nuestros consumidores y clientes
demandan; en todo lo que hacemos, con nuestros productos, nuestros servicios

y nuestra gente.

Objetivos de Calidad

Cumplir con los requisitos establecidos por la legislacion vigente aplicable.
Mantener proveedores que suministren productos y servicios de calidad.
Garantizar el cumplimiento con las especificaciones técnicas del proceso y del

producto.



e  Cumplir con los requisitos de los clientes.

e Desarrollar planes de mejoramiento continuo.

e Mejorar competencias y compromisos del personal.

e  Minimizar el impacto ambiental de las actividades de la empresa.

e Mantener medidas de control apropiadas para minimizar las lesiones y
enfermedades.

e Medir la eficacia del sistema de gestion de calidad.

Politica Ambiental

Conociendo la importancia de la proteccion y preservacion del entorno ambiental,
Destilerias Unidas S.A., empresa dedicada a la produccion de alcoholes y bebidas
alcohdlicas, se compromete a fomentar la participacion del personal en el resguardo
del ambiente, prevenir la contaminacidn, cumplir con la legislacion y regulaciones
ambientales venezolanas aplicables en el control de nuestros aspectos ambientales,
controlar los procesos y mantener un programa de mejora continua de su desempefio
ambiental.

Estando conscientes de las implicaciones ecoldgicas de las actividades que se
realizan en la empresa y en concordancia con la politica ambiental declaramos los

siguientes principios.

e Velar por el cumplimiento de la normativa medioambiental aplicable a sus
procesos industriales que implican impacto en el ambiente.

e Promover la eficiencia energética asi como el uso eficiente de los recursos
naturales.

e Mantener planes de mejora del desempefio ambiental, a través de la definicién
y revision anual de objetivos y metas del sistema de gestion medioambiental.

e Fomentar la participacion de sus trabajadores en la prevencion de la
contaminacion y proporcionar adecuada formacion al personal incentivando al

desarrollo de buenas practicas medioambientales.



e Implementar el manejo adecuado de los materiales y desechos generados en
todos los procesos.
e Promover en contratistas y suplidores, la adopcién y aplicacion de nuestra

politica ambiental.

Objetivos Ambientales

e Establecer indicadores que permitan medir el desempefio del sistema de
gestion ambiental.

e  Cumplir con los requisitos establecidos por la legislacion vigente aplicables a
las actividades de la empresa.

e Minimizar el impacto ambiental y optimizar la utilizacion de los recursos
naturales hasta donde sea técnicamente posible.

e Mantener medidas de control apropiadas para minimizar los riesgos generados

por las actividades de la empresa.

Estructura Fisica

La Empresa se encuentra ubicada en las cercanias del pueblo de la Miel,
Municipio Simén Planas, Estado Lara, cerca de los limites del Estado Portuguesa,
aproximadamente a 50 Km de la ciudad de Barquisimeto. Adyacente a los terrenos de

la Planta se encuentran:

Por el Norte, sur y oeste la Hacienda Saruro.

Por el Este el Rio Sarare

A su vez las Bodegas de Envejecimiento limitan:

Por el sur y el oeste con la Hacienda que era de la familia Vegas.
Por el norte con el pueblo de La Miel

Por el este con la Hacienda Pozo Claro.



La zona se encuentra rodeada por cafiaverales y abundante vegetacion ofreciendo
condiciones especiales que propician la calidad de los productos elaborados; la
temperatura media durante el afio es de unos 25 grados Centigrados. La altitud es de

alrededor de 300 m.s.n.m.

La estructura fisica de la Planta esta compuesta por galpones para las areas de
Fermentacion, Servicios Industriales, Embarrilado, Blending y Envasado. Las areas
de Destilerias y Cereales, son edificaciones de 6 y 5 pisos respectivamente, por
requerimiento de produccion. Adicionalmente, en toda la planta se encuentran las
oficinas de Ingenieria, SHA (Seguridad, Higiene y Ambiente), Servicios Médicos y
Recursos Humanos, también se encuentra en Comedor, los talleres de

Mantenimiento, tanques de melaza, entre otros.

Estructura Organizativa

La estructura organizativa de DUSA esta caracterizada por un organigrama
vertical, donde la Direccion General representa el nivel jerarquico mas alto, el cual
establece relacion directa con la Direccidn Financiera y el Departamento de Auditoria
Interna, pero a su vez también con la Direccion de Operaciones, Gerencia de

Mercadeo, Gerencia Comercial y Gerencia de RRHH.

La Direccion Financiera rige a la Gerencia de Finanzas y a la Gerencia de
Sistemas, la primera se enfoca en las actividades contables, inspecciona las relaciones
de cuenta por pagar y cuentas por cobrar asi como del pago de impuestos, entre otros.
Por otro lado, la Gerencia de Sistemas se encarga de los sistemas de informacion y

tecnologicos existentes en la empresa.

En cuanto a la Direccion de Operaciones se refiere, ésta coordina los procesos que
intervienen directamente con la actividad fundamental de la empresa (generacion de
bebidas alcohdlicas), donde se encuentran la Gerencia de Envasado, Gerencia de

Elaboracion, Gerencia de Ingenieria y Gerencia de Procura y Planificacion



estratégica, donde la ultima suministra y proporciona apoyo a las tres primeras. Todos

los bloques citados tienen a su vez distintas areas y departamentos adjuntos.

Por su parte, las Gerencias de Mercadeo y Comercial gestionan el proceso de

comercializacion y distribucion de los productos, desde el proceso de pedido hasta el

despacho de licores. Y la Gerencia de RRHH, es la encargada de la contratacion del

personal que labora en Destilerias Unidas S.A.

A continuacion en la figura 1. se presenta el Organigrama General de DUSA,

donde se evidencia mediante un cuadro punteado el area donde se realiz6 el proyecto

de pasantias:

Figura 1. Organigrama General de Destilerias Unidas S.A

Direccion
General
H. Arigpe
Direccién Auditoria
Financiera Interna
C Arispe L Mortes De Oca
|
1 1
Gerencia de Gerencia de
Finanzas Sistemas
E. Afiuni D. Garaa
Direccion de Gerencia de Gerencia Gerenaa de
Operaciones Mercadeo Comercial RRHH
J Jimenez D. Nieves E. Vargas 0. Parnalete
SHAS
C Quintero
| | }
Gerencia de Gerencia de Gerencia de Garenciade Frocuns,
: Planificaciény
Envasado Elaboracion Ingenieria Logls tica
G, Arditi L Andracde C. Samuel J. Zapata

Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)
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Descripcion del Area de Trabajo

Por todos los procesos llevados a cabo en Destilerias Unidas S.A y la importancia
que estos resaltan, se hizo necesaria la consolidacion de las diferentes Gerencias que

hoy constituyen y/o componen la empresa (ver Figura 1.).

Cada una de las gerencias formadas persigue un fin, tal es el caso de la Gerencia
de Ingenieria, que resulta de gran importancia para el proceso de produccion de
alcoholes debido a que la idoneidad de ésta, de cierta forma es garantizada por el
buen funcionamiento de los equipos y a su vez esta garantia viene dada por parte del

area de Mantenimiento.

Dentro de la Gerencia de Ingenieria esta el area de Mantenimiento (ver Figura 2.),
que es la encargada de llevar a cabo la planificacion y ejecucion de los servicios de
Mantenimiento a todos los equipos instalados en planta, asi como a los vehiculos,
infraestructura y areas verdes. De igual manera, dicha area es responsable del
suministro de repuestos tanto para el servicio de Mantenimiento como para el taller
mecénico, donde se llevan a cabo los trabajos de mecanizado, soldadura y fabricacion

de piezas que se requieran en planta.
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Figura 2. Estructura Organizativa del Area de Mantenimiento

Gerente de
Ingenieria
Jefede
Mantenimiento
Planificador de Planificador de Supervisor de Supervisor de Supervisor de
Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento E structural
Preventivo Correctivo Mecanico Eléctrico y Areas Verdes
e Personal Técnico
Almacenista | I_ Personal Técnico — e
Macknico Electricista
Altndesnista ? - Personal Técnico
Instrumentista

Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)

Ademas de ser responsables del Mantenimiento de planta, esta area también es
garante del almacén de repuestos donde se guardan los suministros necesarios para
realizar los servicios de mantenimiento y del taller donde se realizan trabajos de

mecanizado, soldadura y fabricacién de piezas que se requieran en la planta.

Andlisis de las Funciones Basicas del Sistema Genérico de Produccion

Al estudiar a Destilerias Unidas S.A como un sistema de produccion, es preciso
destacar que dentro de la misma interactdan cuatro (4) funciones bésicas relacionadas
entre si, las cuales son Produccion, Comercializacion, Aprovisionamiento y
Financiamiento, donde las mismas intervienen en los aspectos técnicos Yy

organizativos que conciernen a la elaboracion de los productos que distribuye DUSA.
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A continuacién se desarrollan cada una de las funciones mencionadas:

Produccion:

El proceso de produccion (ver Figura 3.) de la empresa se encuentra constituido

por las siguientes etapas principales:

e Fermentacién

e Destilacién

e Blending

e Envasado

—

RECEPCION
MAEERIA PRIMA
oy

MELAZA

CEREALES

MOUENDA ¥ COCIMIENTO

Figura 3. Diagrama del Proceso Productivo de la Empresa
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Dentro de la carta de productos elaborados se encuentran los rones como el
Cacique, Cacique 500, Cacique Blanco, Cacique limon, Cacique Antiguo,
Diplomatico Oro, Diplomatico Reserva, Diplomatico Reserva Exclusiva, entre otros,
produccién de licores dulces como Hacienda Saturo, Citrus, entre otros asi como

también vodkas, ginebras y alcoholes para wiskies de venta a otras compafiias.

e Fermentacion

Fermentacion de melaza

La melaza, principal materia del proceso, llega desde los centrales azucareros de
las zonas vecinas en camiones cisternas, siendo depositado en fosas subterraneas para
su embalaje. La empresa posee 8 tanques de diferentes capacidades cada uno, en
conjunto se tiene una capacidad de almacenamiento de aproximadamente 16599
TN.Para el momento, la melaza se encuentra concentrada y espesa con el fin de evitar

la descomposicion de la misma.

Dicha materia prima después de haber sido almacenada y procesada, es bombeada
al Edificio de Fermentacién, (melaza y cereal) .Una vez pesada es bombeada a los
fermentadores, donde previamente es diluida con agua, con el fin de obtener una
concentracion de azlcar Optima para 1a fermentacion. Ya en el fermentador y hechos
los ajustes finales de densidad, se le adiciona una sal amoniacal, acido sulfurico y un
cultivo puro de levadura desarrollada en la seccion de propagacion de levaduras de

dicho edificio, bajo el estricto control del laboratorio Fisico-Quimico.

Al agregar el cultivo de levadura, de inmediato se inicia el proceso de
fermentacion, en el cual los azucares contenidos en la materia prima son
transformados en alcohol por la accion de las levaduras, la fermentacion tiene una
duracion aproximada entre 24 y 48 horas, dependiendo de la materia prima.

Finalizado este periodo con la conclusion de la accion de las levaduras, se obtiene un
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liquido fermentado denominado Mosto Fermentado con un contentivo variable de
alcohol, entre 5y 9%. (Grado GL).

Al terminar el proceso los tanques son vaciados, pasando la solucién a través de
centrifugas, realizando un proceso de separacién del mosto y la levadura que sera
reutilizada para una siguiente fermentacion. La levadura pasa por un primer
centrifugado en donde se separa del mosto y va a un primer tanque donde se realiza
una limpieza inicial, luego pasa a un segundo tanque a través de una centrifuga la
cual tiene el didametro de la tobera menor a el inicial permitiendo asi obtener la
levadura lo méas limpia posible la cual es vertida en un segundo tanque donde es
acidificada estabilizarla en un pH entre 2 y 2,5 eliminando asi carga bacteriana y
aireada para homogeneizarla y brindarle condiciones a la levadura para su
reproduccion. Finalmente la levadura es reutilizada en un nuevo proceso de

fermentacion repitiendo los mismos procedimientos.

Luego de dicho proceso se inicia la destilacion, la cual es el proceso mediante el
cual los alcoholes y demas productos de fermentacion son separados y purificados.
En la planta de elaboracion se combinan técnicas modernas de destilacion por
columnas, para la obtencion de alcoholes livianos y neutros, con técnicas artesanales
que incluyen la utilizacién de alambiques de cobre para la elaboracion de alcoholes
semipesados y pesados. El mosto fermentado es destilado hasta conseguir un alcohol

etilico 96% puro, utilizando dos mecanismos: la destilacion continua y discontinua.

Fermentacion de cereales

El alcohol de cereales es utilizado para la produccion whiskys. EI primer paso del
proceso es la seleccion de materia prima, maiz y/o arroz; en el caso del maiz, la
totalidad de los requerimientos del afio son cuidadosamente seleccionados y
comprados directamente a los productores al final de la cosecha de invierno, son
almacenados en silos y transportados en camiones hasta la planta; su calidad es

verificada camion por camion a su llegada mediante anélisis fisico quimicos (%
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humedad y cantidad de cenizas) y analisis sensoriales. En el caso del arroz, es

comprado mensualmente a la agroindustria.

El segundo paso es la transformacion del almidon contenido en los cereales en
azlcar, para lo cual los cereales son pasados a través de un molino de martillo
transformando el grano en harina. La harina es mezclada con agua y enzimas en los
cocinadores, y calentada con vapor hasta 100 °C, a fin de solubilizar el almidon
proceso que se denomina cocimiento. El tercer paso es la transformacién del azicar
contenido en el cocimiento por accion de las levaduras, durante el proceso de
fermentacion; el mosto fermentado obtenido durante el cocimiento es enfriado y
pasado a los fermentadores, donde es inoculado con levaduras y al cabo de 65-70

horas se obtiene un mosto fermentado con 8% de alcohol (ver figura 4.).

Durante el proceso se lleva diariamente un estricto seguimiento y control del
desarrollo de la fermentacion a través de los parametros de brix, pH, y temperatura.
Igualmente se lleva un estricto control de las levaduras (contaje celular, viabilidad y

contaminacion) a fin de garantizar su actividad y esterilidad.
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Figura 4. Diagrama General del Proceso de Fermentacion
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Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)

e Destilacion

Destilacién Continua

En un sistema continuo o de columnas el mosto fermentado. (Con un contenido
entre 5y 9% de alcohol) proveniente de la sala de fermentacion, es alimentado a la

columna de Vinaza de cualquiera de los sistemas de Destilacion Continua.

En esta primera columna, la cual es calentada con vapor vivo, se separa un
producto alcohdlico (50-90% alcohol etilico) que se recupera a la salida del
condensador de la referida columna. Por el fondo de la columna se retiran los
productos de desecho, los cuales se conducen a la Planta de Tratamiento. El alcohol
proveniente de las columnas de Vinazas es almacenado en un tanque receptor y éste

es alimentado a las columnas de aldehidos y Rectificacion de cualquiera de los
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sistemas de destilacion (ver figura 5), obteniéndose alcoholes con caracteristicas
organolépticas diferentes (ver cuadro 1.), propias del sistema de destilacion en cual

se destilan:

Sistema FW: Sistema de dos columnas (aldehidos y rectificadora). Se obtienen

alcoholes livianos a 96% de concentracion. Existen tres sistemas de este tipo.

Sistema BW: Sistema de dos columnas tipo barbet. Se obtienen alcoholes ligeramente
semipesados de 96 % V/V.

Sistema RW: Sistema de destilacién tipo Batch, conformado por un receptor

cilindrico y una columna rectificadora. Se obtienen alcoholes semipesados de 96 %
VIV.

Sistema HO: Sistema de una columna. Se obtienen alcoholes pesados con alto
contenido de congenéricos, de mucho sabor y cuerpo. 80 °GL

Sistema OQ: Sistema de 3 ollas de cobre. Se obtienen alcoholes pesados de 80 %
V/V. con alto contenido de congenéricos, de sabor y cuerpo mas acentuado que el

alcohol tipo HO.

Las columnas de aldehido y rectificacion trabajan en serie. El alcohol de bajo
grado (60-90%) que alimenta la columna de aldehido, es destilado a fin de separarle
las impurezas (aldehidos, esteres, etc.) que destilan a punto de ebullicion méas bajos
que el alcohol etilico y se extraen por el tope de la columna. Esta fraccion mas liviana
que el alcohol etilico, se denomina “Cabezas” y se almacena en tanque separado. El
efluente de esta primera columna (alcohol etilico y fracciones pesadas) se extrae por
el fondo y se alimenta continuamente a la columna de rectificacion, donde también se
destila a fin de separar las fracciones pesadas (esteres, alcoholes superiores, etc.) de
puntos de ebullicion mas altos que el alcohol etilico. En las zonas media y baja de la
columna de rectificacion, se extraen las fracciones pesadas, las cuales se denominan
“colas” y se mezclan con la fraccion de cabezas, para construir el alcohol de colas de

cabeza. En la parte superior de la columna se obtiene alcohol etilico a 96% de
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concentracion, que constituye el producto principal de la destileria, el cual se
denomina alcohol liviano tipo FW.

El alcohol de colas y cabezas se redestila para recuperar el alcohol etilico que ain
contiene. La redestilacion se procesa igualmente con el producto de bajo grado,
obteniéndose alcohol etilico a 96% tipo FW, y una nueva fraccion de colas y cabezas

concentradas, las cuales seran utilizadas como combustible en las calderas.

Tal como se menciond anteriormente, entres las torres que operan en la destileria
continua, existen torres con caracteristicas especiales de disefio que le imparten al
alcohol ciertos congéneres que definen al producto a nivel sensorial, como la columna
de vinaza V-200 la cual es alimentada con alcohol de baja graduacion y se obtiene
como producto un alcohol pesado de 80 °GL tipo HO, con unas caracteristicas
sensoriales bien definidas las cuales se mencionan en el cuadro 1. De la misma
manera la columna AR-200 y la AR-500, permiten obtener a través de sus
caracteristicas de disefio alcohol de 96 %, semipesado tipo BW, sus caracteristicas

sensoriales se listan en el cuadro 1.

Destilacidon discontinua

La destilacién descontinla por carga se hace con los siguientes equipos y

procedimientos:

- Ollas

Son equipos destinados a la destilacién de mostos fermentados o alcoholes de baja
graduacion. Consta de un primer receptor de cobre, semiesférico-conico (Cap. 5.000

L.) donde se introduce una cierta cantidad de mosto fermentado.

En el interior de este primer envase, existen unos serpentines de cobre conectados
a una linea de vapor. A través de los serpentines se hace circular vapor (60 psig) y el

calentamiento del mosto fermentado permite la separacion de las fracciones mas
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livianas que el agua, incluyendo el alcohol etilico. Los vapores alcoholicos efluente
de este primer envase, se llevan a traveés de tuberias de cobre a dos (2) receptores
cilindricos (tambien de cobre), conectados en serie, en los cuales por condensaciones
alcohdlicas y evaporaciones sucesivas, se producen vapores con una concentracion
alcoholica creciente. Finalmente, los vapores alcohdlicos o procedentes del ultimo
envase cilindrico, pasan a través de un condensador, obteniéndose un producto
alcohdlico con caracteristicas sensoriales propias; y con una concentracion de
aproximadamente 60 — 70% (grado GL). Este producto se denomina alcohol a baja

prueba o alcohol pesado tipo UQ.

- Batch

El batch es un receptor cilindrico de cobre (cap. aprox. 45.000Lts), el cual se carga
con alcohol en proceso (baja graduacion alcohdlica: 50 — 60% grados GL). Posee
también serpentines internos para calentamiento con vapor. Este receptor esta
conectado a través de una tuberia de cobre (8”) a una columna de rectificacion R-700,
la cual esta alojada en el edificio contiguo o Destileria Continua. Al pasar vapor por
el interior de los serpentines, se produce la evaporacion del alcohol contenido en el
Batch, estos vapores se llevan a la columna de rectificacion (platos con campanas),
donde se obtiene un producto cuya concentracion es de 96% de alcohol etilico (Grado
GL), con unas caracteristicas sensoriales bien definidas y las cuales se listan en el

Cuadro 1. Este producto se denomina alcohol semipesado tipo RW.
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Caracteristicas organolépticas de alcoholes sin envejecer producidos en DUSA.

Cuadro 1. Caracteristicas Organolépticas de Alcoholes

Tipo de alcohol Sin envejecer

FW Olores limpios neutros. Alcoholes livianos.

Olores ligeramente frutales, cremosos, lacticos,
BW (Barbet) cabezas, arrastre. Alcoholes livianos ligeramente

dulce y frutales.

Olores frutales, dulces, balanceados.
RW (Batch) _ ) )
Ligeramente aceitosos. Alcoholes semipesados
HO Olores pesados, aceitosos, banana oil. De mucho
sabor y cuerpo. Alcoholes pesados.
00 Olores pesados, frutales, dulces, cabezas. De

mucho cuerpo. Alcoholes pesados.

Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)

En Destilerias Unidas S.A. se utilizan diferentes equipos los cuales producen
alcoholes con caracteristicas muy particulares. En la planta se combinan técnicas
modernas de destilacion por columnas para la obtencién de los més puros alcoholes
livianos y neutros asi como también técnicas artesanales utilizando alambiques de
cobre. EI mosto fermentado es destilado para la separacion de impurezas, hasta
conseguir un alcohol de alta pureza de 96°G.L., este proceso se efectla por

destilacion continua y discontinua.
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Figura 5. Diagrama General del Proceso de Destilacion
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Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)

Almacenamiento de Alcoholes

El alcohol producido en la destileria es enviado por tuberias a los tanques
receptores ubicados en el area de sala de tanques (seccién de alcoholes no
aprobados), a esta produccién diaria se le realizan muestreos enviados al laboratorio
para su andlisis y cata, luego se aprueba y transfiere a los medidores de alcohol del
SENIAT, pasan por gravedad a los tanques de alcohol aprobado, estos alcoholes son
transferidos al departamento de embarrilado por medio de los tanques romanas que se

encuentran bajo estricto control fiscal.
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Dilucion y Embarrilado

Se reciben los alcoholes aprobados y se diluyen con agua desmineralizada hasta
50°G.L., luego son bombeados a la estacion de llenado de barriles (se usan barriles de
roble blanco y rojo canadiense), segun sea brandy, ron, whisky. La capacidad de
llenado es de 100 barriles / hora. Cada barril es identificado con el nimero de serie,
lote, grado y contenido correspondiente y se envia en camiones al &rea de

envejecimiento para iniciar el proceso de afiejamiento.

Envejecimiento

El proceso de envejecimiento (ver Figura 6) es un proceso de oxidacion con
intercambios de componentes entre alcohol y madera (roble blanco). Este contacto
con cada uno de los barriles hace que el alcohol sufra transformaciones muy lentas
que le confiere caracteristicas fisicoquimicas y organolépticas muy definidas. El
producto que entra con aspecto cristalino en el barril, al cabo de su periodo de
maduracion (aproximadamente 2 0 3 afios, aun cuando las leyes Venezolanas
establecen un minimo de 2 afios de envejecimiento), presenta cambios significativos

en su color, sabor, aroma, entre otros.

Transporte de Barriles

Se realiza a través de tres camiones de carga disefiado especificamente para

transportar barriles, su capacidad oscilan en el orden de 78 barriles por cada viaje.

Vaciado de Barriles

Una vez cumplido el proceso de envejecimiento, se procede a la seleccion de
vaciado de cada uno de los barriles. Los barriles son vaciados en fosas se acero

inoxidable en las proporciones dictadas por el control de calidad.
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Figura 6. Diagrama General del Proceso de Llenado, Envejecimiento y Vaciado de Barriles
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Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)

e Blending

Esta area recibe una orden de produccion del producto en cuestion y procede al
calculo de las materias primas, las cuales seran alcoholes envejecidos tales como
alcohol Barbet, Batch y sabores. Seguidamente se realiza una evaluacion por parte del
laboratorio de control de calidad de los componentes a usar.

Se procede a una decoloracion con carbon activado de los alcoholes Barbet, Batch,
HO y OQ, a su vez se prepara un jarabe de azucar, segun formula, para endulzar el

producto (ver Figura 7). Se procede a una inspeccion de los mismos.
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El paso a seguir es la mezcla de los alcoholes decolorados, el jarabe azucarado,
agua desmineralizada para llevar el producto al °G.L. correspondientes. Luego esta
mezcla se coloca en reposo (segun formula) de 3 a 15 dias, se procede a filtrar y

ajustar el °G.L., para evaluar nuevamente y envasar.

Figura 7. Diagrama General del Proceso de Blending

’ PROCESO ELABORACION DE BEBIDAS (BLENDING) SGC-V4

. Agua Desmineralizada
Pre-vaciado de grano 9

6 Chiller

Caramelina

Pesaje

Blend de Whis
e
S

Pesaje Vapor

Mezcla Terminada

Agua Desm. Alcohol Env. " Alcohol
Caramelina Env

" Parcial
Parcial .
Caramelina
Jarabe
Pre-vaciado de melaza Agua Desm.
=
ml E

Blend <|

Filtracion
Vapor
Mezcla Terminada

Azucar

Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)

e Envasadoy Embalaje Final

El proceso de envasado es automatico (ver Figura 8), las maquinas llenadoras en la
linea de produccion presenta 6 lineas de embotellado, 240 botellas/min la de mayor
velocidad y 40 botellas/min la de menor velocidad. Las botellas pasan por una
estacion de limpieza donde se inyecta aire filtrado a presion, a fin de asegurar la total
pulcritud. Luego pasan a la estacion de llenado, donde por gravedad se adiciona el
volumen de liquido requerido y se verifica el nivel o punto de llenado, antes de

proceder a la colocacion de la tapa.
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Posteriormente pasan a la estacion visual de control donde se asegura que ninguna
botella presente defectos de fabricacion antes de proceder a la colocacion automatica
de las etiquetas. Pasan al control final de calidad donde se asegura la presentacion
final del producto, antes de ser embaladas en sus cajas correspondientes para su

posterior almacenaje y despacho hacia los clientes.

Figura 8. Diagrama General del Proceso de Envasado
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Fuente: Destilerias Unidas S.A. (2012)

Aprovisionamiento:

El proceso de aprovisionamiento en Destilerias Unidas S.A inicia con la gestion de
compra de los materiales necesarios para activar la produccion, para ello es necesario
gue la Gerencia de Ventas establezca un plan de ventas anual (FORCAST).
Posteriormente la Jefatura de Planificacion ejecuta la planificacion de requerimientos
de materiales (MRP) y establece un plan de compras, luego desde el almacén se

realiza la requisicion de compras y la envia al Area de Procura.
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Una vez que la requisicion llega al Area de Procura, se realiza la solicitud de

cotizacion, se evaluan precios y calidad ofrecidos por los proveedores, se elige un

proveedor y se establece un convenio anual para garantizar la disponibilidad de los

materiales requeridos, se fijan precios con relacién al volumen de compra y a plazos

de tres o cuatro meses se ajustan los mismos.

Las politicas de inventario se establecen de tres (3) meses para productos

nacionales y seis (6) meses para productos importados. Dentro de las instalaciones de

la Planta Industrial de DUSA se tienen distintos almacenes con las condiciones que

cada material necesita para su conservacion, entre los cuales se tienen:

Un almacén principal que cumple con las condiciones bésicas para el
almacenamiento a temperatura ambiente, para carbon, filtros de barriles,
tapones, azlcar, entre otros.

Un almacén de concentrado con condiciones de temperatura de 18 °C
aproximadamente para saborizantes, enzimas, levadura seca, entre otros.

Ocho (8) tanques de melazas subterrdneos con capacidad para almacenar 16
millones de litros.

Dos (2) silos para almacenamiento de maiz, con capacidad de 45 toneladas
cada uno.

Una (1) tolva para almacenamiento de harina de maiz molido, con capacidad
de 10 toneladas.

Cinco (5) tanques para almacenamiento de Blend, tres (3) de ellos con

capacidad de 100 mil litros cada uno y dos (2) con capacidad de 25 mil litros.

Adicionalmente, DUSA cuenta con almacenes alquilados fuera de Planta debido a

que, los volimenes de materiales comprados son muy elevados para la capacidad

dentro de la misma.

Las principales materias primas utilizadas en el proceso productivo son:
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Melaza

Sustancia con gran contenido de carbohidratos, cuya fermentacion da como origen
alcohol de melaza. La melaza es comprada a distintos centrales azucareros de la
region (Rio Turbio, Portuguesa, La Pastora, Central Santa Elena y otros). Se traslada

a través de camiones cisternas y es almacenado en tanques subterraneos.

Maiz

Es una fuente amplia de almidon, este es capaz de hidrolizarse por accion de
amilazas y degradarse a carbohidratos capaces de fermentar durante los procesos que
dan origen al Whisky y la Ginebra. Este es suministrado por las empresas Prograno
San José, Agropecuaria Mar y Prosiga en camiones transportadores de granos y se

almacenan en dos silos de 50 mil kilogramos de capacidad cada uno.

Cebada

Se emplea en la elaboracion de Whisky y otros productos, es importada y viene en

dos presentaciones ahumada y no ahumada.

Levaduras

Son las responsables del proceso de fermentacion; a través de un proceso de
respiracion anaerdbico en donde se descomponen los carbohidratos en alcohol y
diéxido de carbono. Son suministradas por Pandock de Venezuela (levadura
Levapan) y por el laboratorio de produccién de levaduras de DUSA, en donde se
encuentran cepas puras de levaduras importadas de varios paises principalmente de

Canada y Estados Unidos.
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Arroz

El arroz se compra a los agricultores directamente o a la corporacion de Mercadeo

Agricola, a la cual se le alquila un silo, cuando es necesario.

Blend

Concentrados para el Whisky, Brandy y Ginebras importados desde: Francia,

Escocia y Espafia.

Vegetales y extractos

Utilizados en la preparacion de concentrados de ginebra y licores, tales como

raices de angélica, conchas de naranja y toronja secas, hojas de menta, caramelina.

Financiamiento:

La funcion financiera es ejercida por una empresa en calidad de Outsourcing, la
cual le presta el servicio a DUSA. EI método de trabajo se enmarca en tres bloques,
los cuales son la gestion de contabilidad y caja, de impuestos y de cuentas por pagar y
cobrar. En el primer bloque se registran la relacién de activos de la empresa y se
gestionan los pagos de saldos deudores y acreedores, el segundo bloque consiste en el
manejo de los pagos de impuestos y en el tercer bloque se realiza la gestion de las
cuentas por pagar y cuentas por cobrar. Cabe destacar, que los ultimos dos bloques,
realizan una gestion meramente administrativa en cuanto al manejo de cobro y pago
de deudas, pues los tramites se hacen efectivos cuando la contabilidad de caja

interviene.
Comercializacion:

La estructura establecida para la comercializacion esta representada por distintas
sucursales a nivel nacional, estas sucursales reciben el nombre de regiones y

conforman un total de siete (7), dirigidas por un vendedor de DUSA. De acuerdo a
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donde esté situada geograficamente la region se le asigna un nombre: Capital, Centro,
Sur, Centro Occidente, Andes, Oriente Norte Oriente Sur.

En dichas regiones se disponen de dos tipos de distribuidores, los aliados que
tienen gran dominio sobre el mercado y cuentas claves que llegan a los mercados mas
bajos de la cadena de distribucion. Los aliados compran grandes volumenes de
productos y tienen a su cargo una cantidad de vendedores que tienen contacto directo
con comercios y distribuidores menores, estos distribuyen solo productos elaborados
en DUSA.

Las cuentas claves compran volimenes de produccién menores en comparacion a
los aliados, tienen contacto directo con distribuidores y comercios pequefios, y

pueden distribuir productos de otras marcas diferentes a las elaboradas en DUSA.

El proceso de comercializacion inicia cuando el vendedor de cada region recibe el
pedido de los aliados y cuentas claves (clientes), luego via web el vendedor envia el
pedido al area de ventas, posteriormente el area de procura valida el pedido y revisa
para cada clientes si existen cuentas por cobrar o no, de existir cuentas por cobrar el
pedido no se hace efectivo y una vez generado el pago por parte del cliente se lleva a
cabo el despacho del pedido y el cliente lo recibe. Por altimo el vendedor gestiona el
cobro de los pedidos.
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CAPITULO Il

DESARROLLO DE ACTIVIDADES

La empresa Destilerias Unidas S.A en su etapa evolutiva de la calidad, acepto el
reto y se plante6 como objetivo estratégico desarrollar un Sistema de Gestion de
Calidad 1SO 9001, alcanzando la certificacion de su sistema en 1995. Sin embargo,
en la empresa se han detectado por medio de auditorias internas, debilidades en
cuanto a las No Conformidades (NC) en el control de documentos correspondiente a

la sub-clausula 4.2.3 de la referida norma.

A través de la auditoria interna efectuada en el mes de Febrero de 2013, se obtuvo
que en la Gestion de Mantenimiento no hubo registro de modificacidn con respecto a
los cambios generados en la documentacién, por lo cual se detectd una
desactualizacion de los procedimientos, formatos, ficha de proceso y control de estos
en cuanto al ISO-DOCUMENT (Software para Sistema de Control Interno de la
empresa). Aunado a esto, otro de los aspectos relevantes y que contribuyen con el
Sistema de Gestion de la Calidad, es la actualizacion de cierta informacion en el
Software JD-Edwards, tal como, la informacion referente a los equipos manejados
por el area.

Ahora bien, de acuerdo a lo anteriormente descrito, el proyecto de pasantias
comprendido de 16 semanas, véase cuadro 2, surgié ante la necesidad de disipar las
No Conformidades y tener la informacion actualizada correspondiente a los equipos
manejados por el area para asi contribuir con la conservacion de la Certificacion ISO
9001, que principalmente busca cumplir con el control de documentos y de esta

manera garantizar un Sistema de Gestion de Calidad integro.

31



(€102) e1doad UgIORIOQR|T (9)USNS

LNANOI0T-03] Freaiod
12 EEd OpEUE]] 3 DATIINNST] (2 U0 oA
T ‘OUETIETTE] 2 ot el
'] B DJEULI0 [3p BOWEAE) (6
GRERENYI
DU IR 30 STEAT0S [3 T 53]UI2]5TE
gadmba so & ojpadsar uoa seRdmd 3 eam
Jod sodmba so0] ap OLRIURATT [Ap UOIEIATY (g
oleqer] ap WpIQ -
B BN -
INANNI0A
-(3] 2Emyos 13 ered S0jetn] S0]
2 OEUR] 3P DATINHSU] 3p UPIIBI0GRTY (|
aleqes], ap TRRIQD 3p WD ] 12 BEd
epsandos] £ sararoeagraadsa ap oy (o

sodinh g ap BamIaa | Eydn g ap ofewno g 12 eRd
eeatdog £ sararaeoniaadss ap uoreray (g
EJUE]] B TOIAJA 9 DRiatAsT

ok odmbyg v ap uoraeidian] -
etgdaanoy emanhsg A ouatunpado]
[ UONIESLpOR & upistaay (p

DATFIII07) OJ0E MU -
DATJUA A3 DU USR] -

sarerydaoung

sewranhsy s07 ap BOREINPON & uorstay (¢
DATFIII07) OJUE T -
DATIURADT ] SO TSR] -

SOUAIIPAI01]

507 3p UOIIRIIPOR & BOTSTAN (T

BEEEp

remydaouog eumabsy £ osao0xd ap ey (1

X AX AKX IOX IIX KX X XI HA IA IA A AI O 01 SYAVIIIVIA SHAVAALLDY

sejjuesed ap seuewlas 9T slueinp sepezijeal SapepIAIdR ap eweabouol) ‘g oapend

32



(€102) e1doad ugroeloqge|3 :93usng

sopeJisid=uf

uegelsa ou anb sajelsnpu| soRIARS|

ap eale [apsodinba so| spiemp3-qf]

01UB| WIUBIUE|N 3p 24emos [e Jedie] (pT

Sew=)siS 3p "o1d( [2psaaen) e ofeged] ap
UspJQ 2p olewiod [3p uopeaipo (€1
s3elsnpu|

SOI2IABS 3p eale |2 ua sodinba esed
00ISY U3 OLE]USAUL 3p UCDEZIjE3Y (ZT

EJUE|d B UIDIpaW 3p cquawnasulf
o/A odinba un ap uopesodioou) -
ea1us3 ] eyai4f
E| 3P OPEUI|| 2P OAIDNIISU| 3 O3 WIS -
OAIJUBAR 4 OJUBIWIUSIUE | 3P
|enid=ouod ewanbs3 A olus|wi paooid
OAI}231407) OJUSIWIUIILEN 3P
|en1da0uod ewanbs3 A ousiwipaooid -
:INIINNDOA0SI 24emyos e Jedie] (1T

3]U3N|D |B OIS -

(opeanaa(3)
SA OpewelSold) oajuanald -
(opeinaa(3 sp opeisen) ois=ndnsaid -
pepijigiuodsiq -

jJos3uo)

ns esed olew.o4 A saiopedipu| 3p

UGIDEWIOJU| 3p 01BWIOS |3p UgIdEaL) (0T

AX  AIX  WiIX X Xi ma  HA SYavZITv3d S3avaial Ly

SYNYINIS

sejjuesed ap seuewss 9T lueInp sepezijesl sspepiAlde ap ewelbouod) 'z 01pen)d ugidenuiuoD

33



Objetivo General:

Actualizar la documentacion del area de Mantenimiento, basandose en acciones

correctivas para la modificacion de la documentacion y a su vez el registro de ésta en
el Software 1ISO-DOCUMENT y JD-Edwards, de acuerdo a lo que corresponda a la

Gestion de Mantenimiento con respecto a cada Software.

Objetivos Especificos:

Revisar y modificar documentacion especifica en el Software ISO-DOCUMENT,
que define a la Gestion de Mantenimiento de DUSA.
Revisar el inventario de los equipos situados en el area de Servicios Industriales,

y a través del Software JD-Edwards.

Desarrollo y Resultados:

Revision y Modificacién de Documentacion Especifica en el Software 1SO-
DOCUMENT, que Define a la Gestion de Mantenimiento de DUSA

Para el logro del objetivo mencionado con anterioridad se llevaron a cabo y de

manera desmesurada las siguientes actividades, entre las cuales destacan:

- Revision y modificacion de la Ficha de Proceso y el Esquema Conceptual

de Mantenimiento.

La Ficha de Proceso es un formato que suele contener un resumen de los
elementos que forman parte de un proceso, su finalidad, y los controles que se le

pueden aplicar para verificar su eficacia.

Aparte de determinar la secuencia e interaccion de los procesos, las fichas de
procesos sirven para establecer estas caracteristicas facilmente. Tras esta
determinacion, se usan para recoger en ellas los indicadores de eficacia asignados,

para asi poder realizar un estudio rapido del proceso y determinar cambios y
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mejoras. Una vez elaboradas y revisadas dichas fichas, resultan de gran ayuda a la
hora de documentar los procesos en caso de ser necesario.

De acuerdo a lo expuesto con anterioridad, se hace una revision de la ficha de
Proceso del area Mantenimiento de la empresa objeto del proyecto, en la que se

distinguen los siguientes datos:

e Proceso: Indica el nombre del proceso.

e Responsable / Duefio del Proceso: Indica el departamento o qué cargos son los
responsables de cumplir las actividades del proceso.

e Objetivo del Proceso: Define el objetivo del proceso.

e Alcance: Indica cuél es el inicio y fin del proceso.

e Entradas: Las entradas han de quedar perfectamente definidas para poder
determinar criterios de aceptacion claros.

e Salidas: Al igual que las entradas, las salidas han de quedar bien definidas.

e Proveedores: Indica los departamentos 0 areas que prestan un servicio o estan
relacionadas al proceso.

e Clientes: Indica los departamentos o areas que estan involucrados en el
proceso que se llevara a cabo.

e Registros: Toda aquella informacién que debe ser guardada, mantenida y
revisada, bien sea para comprobar la eficacia del proceso o para evidenciar el
cumplimiento de los requisitos del mismo.

e Indicadores: Indica las caracteristicas a medir para verificar que el proceso se
desarrolla de forma eficaz. Se recomienda determinar al menos algun

indicador de eficacia de cada proceso siempre que sea posible.

Adjunto a la Ficha de Proceso se encuentra el Esquema Conceptual del Proceso
de Mantenimiento (ver Anexo 1), donde se observa a groso modo las actividades
que se llevan a cabo para ejecutar el mantenimiento de un equipo manejado por el

area.
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Ahora bien, con respecto a la revision de la Ficha de Proceso, principalmente
se considerd el documento que ya estaba realizado, y por medio de asesoria con
parte del personal del area, se concreté una modificacion que por supuesto se
adapté al proceso manejado por Mantenimiento, actualizando de esta forma

ademas de la Ficha, el Esquema Conceptual de esta.

- Revision y modificacion de los Procedimientos y sus Esquemas

Conceptuales.

Los procedimientos son modulos homogéneos que especifican y detallan un
proceso, los cuales conforman un conjunto ordenado de operaciones o actividades
determinadas secuencialmente en relacion con los responsables de la ejecucion,
que deben cumplir politicas y normas establecidas sefialando la duracién y el flujo

de documentos.

El Area de Mantenimiento cuenta con una serie de procedimientos
relacionados al Proceso de Mantenimiento pero para el proyecto de pasantias se
trabajé con los Procedimientos de Mantenimiento Preventivo, Mantenimiento
Correctivo e Incorporacion de un equipo y/o instrumento de medicion a planta, en
los cuales por el hecho de ser Procedimientos, se debe especificar el objetivo que
tienen, el alcance, los responsables e involucrados en éstos, las referencias
normativas, las normas que se deben cumplir, el paso a paso de cada una de las
actividades y por altimo algun formato que esté asociado a dicho procedimiento.

En primera instancia se recibi6 asesoria por parte del personal del area, con la
finalidad de conocer la explicacion detallada de los procesos llevados a cabo en el
area de Mantenimiento. Adicional a esto, se revisé la informacion actual y
concerniente a cada uno de los Procedimientos que deseaban modificarse para de
esta forma tener una guia y asi tras la generacion y presentacion de propuestas
acordes a los procesos, con ayuda del Tutor Empresarial, se selecciono la

adecuada.
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Es valido resaltar que para concretar la actualizacion de esta documentacion,
hubo revision por parte de los Planificadores de Mantenimiento Preventivo y
Correctivo, los cuales corroboraron que la informacion plasmada en cada
Procedimiento y Esquema Conceptual elaborado por el Autor, correspondiera

debidamente con lo ejecutado en la realidad.

Para visualizar el Procedimiento que se lleva a cabo para la realizacion del
Mantenimiento Preventivo, ver Anexo 2, con su respectivo Esquema Conceptual.
En cuanto al Procedimiento de Mantenimiento Correctivo, ver Anexo 3, con su
respectivo Esquema Conceptual y por ultimo el Procedimiento de Incorporacion
de un equipo y/o instrumento de medicién a planta, ver Anexo 4, con su

respectivo Esquema Conceptual.

- Revision y modificacion del Formato de Ficha Técnica de equipos.

La ficha técnicaes un documento en forma de sumario que contiene la
descripcion de las caracteristicas de un equipo, objeto, material, proceso o
programa de manera detallada. Los contenidos varian dependiendo del equipo,
pero en general suele contener datos como el nombre, caracteristicas fisicas, el

modo de uso o elaboracion, propiedades distintivas y especificaciones técnicas.

El Departamento de Mantenimiento contaba con un formato de Ficha Técnica

de los equipos no muy actual.

En primer lugar se llevo a cabo la observacion del Formato que actualmente
estaba implementado en el area y asi a partir de esto, se plantearon mejoras en el
formato. Las modificaciones se formularon en base a las mejoras consideradas por
el Autor donde surgio la necesidad de eliminar ciertos campos e incluir otros que
eran mas importantes para formar parte de la informacion basica, técnica, y de
operacion de un equipo, pero sumado a esto, también se consideraron las

sugerencias emitidas por el Tutor Empresarial.
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Se muestra en el Anexo 5, el Formato de Ficha Técnica de los equipos, con su

instructivo de llenado.

Es véalido mencionar que el Instructivo de llenado establece como esta
constituido un Formato, describiendo el significado de lo que representa cada item
de estos y a su vez, como debe ser completado, todo con la finalidad de que el
personal que haga uso de un Formato, sepa de manera clara y concisa como debe
completarse. Cabe destacar que para la elaboracion de dicho documento se
consider6 al momento de describirlo, el orden de cada item tal y como se
encuentra en el formato para asi permitir que la persona que haga uso de este

instructivo de llenado, tenga una orientacion absoluta de su completacion.

- Revision y modificacion del Formato de Orden de Trabajo.

La Orden de Trabajo es un instrumento de informacién que por lo general
contiene funcién de la actividad, organizacién, cantidad, tipo de mano de obra,

tipo de la actividad de mantenimiento, prioridad y entre otros campos.

Para la modificacion de este Formato, en principio se hizo una revision del
Formato utilizado en la actualidad por el area de Mantenimiento como reporte
generado a los Mantenimientos Preventivos y Correctivos ejecutados. Para la
consideracion de las diferentes modificaciones efectuadas hubo asesoria de los
Planificadores de Mantenimiento para asi estar al tanto de su opinién acerca de los
campos en el formato que realmente utilizaban o bien, requerian, y en base a esto
se formuld una propuesta que tras la aprobacion de éstos se establecié una reunion
con el Departamento de Sistemas para poder solicitar e instaurar los cambios para

dicho Formato, el cual vale mencionar, es generado por el Software JD-Edwards.

Se muestra en el Anexo 6, el Formato de Orden de Trabajo, con su instructivo

de llenado..
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- Creacioén del Formato de Reprogramacion de Mantenimiento.

La creacion del Formato de Reprogramacién de Mantenimiento pretende
generar una mejora para la Gestion del area de Mantenimiento, debido a que dicho
formato permite que en el area lleven un control acerca de aquellos
mantenimientos preventivos que no pueden realizarse para la fecha planificada,
destacando que la funcion del formato es permitir que quede registrada la
justificacion de la imposibilidad de ejecutar el mantenimiento y de igual forma,
establecer una fecha tentativa que pueda ser considerada en la planificacion de

mantenimiento que establece el area para los equipos de planta.

Este Formato no fue la excepcion para realizar el instructivo de llenado, ya que
de igual forma como ocurrié para los Formatos mencionados anteriormente, el
objetivo del instructivo en este caso, es dar una orientacion al personal que haga
uso del Formato de Reprogramacion de Mantenimiento acerca de como llevar a

cabo la completacién del mismo y asi poder propiciar el uso constante de este.

Se muestra en el Anexo 7, el Formato de Orden de Trabajo, con su instructivo

de llenado.

- Creacion del Formato de Informacion de Indicadores (Disponibilidad,
Presupuesto, Preventivo y Servicio al Cliente) y Formato para su Control.

La presente actividad consistio en la creacion del Formato de Informacion de
Indicadores y el Formato para su Control, los cuales se establecieron para definir y
estandarizar, respectivamente, los indicadores llevados en el area de

Mantenimiento.

Inicialmente para la aplicacion de los formatos nombrados en la Gestion de
Mantenimiento, se hizo necesario revisar con el Tutor empresarial y el Jefe del

area, los indicadores manejados en la actualidad por el area de Mantenimiento
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para asi estandarizar la informacion concerniente a estos. A partir de ello, se

dedujo que entre los Indicadores manejados se encuentran:

Indicador de Disponibilidad

Indicador de Presupuesto (Gastado Vs Ejecutado)

Indicador de Preventivo (Programado Vs Ejecutado)

Indicador de Servicio al Cliente

En lo que se refiere al Formato de Informacion de Indicadores se elaboro con la
finalidad de definir toda la informacion referente a los indicadores citados,
considerandose entre uno de los puntos mas importantes, el objetivo que persiguen

y sus indices de Gestion.
Se muestra en el Anexo 8, el Formato de Informacion de Indicadores.

Por otra parte, con respecto al Formato de Control de Indicadores, éste se
establecio para estandarizar su control, es decir, estandarizar el seguimiento que se
le dara, considerando por supuesto los datos que deben reflejarse a través de una
grafica, para posteriormente ser Utiles en el analisis del indicador y en caso de ser
necesario, a partir de ellos asentar las posibles acciones a ejecutar.

Se muestra en el Anexo 9, el Formato de Control de Indicadores.

- Cargar al ISO-DOCUMENT la documentacion realizada.

La empresa Destilerias Unidas S.A cuenta con un Sistema Interno de Control
de Documentos (ISO-DOCUMENT) a través del cual se presentan todos los
Procedimientos, Esquemas Conceptuales, Formatos, Instructivos de Llenado y
entre otros documentos asociados a cada area y ordenados por manuales

correspondientes para cada una de las areas.

Para llevar a cabo esta actividad en la cual se concretd la actualizacion de la
documentacion modificada fue necesaria una previa asesoria sobre el manejo del

ISO-DOCUMENT con personal del area de Calidad de la empresa, area donde es
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manejada toda la informacion referente al Control de Documentos de DUSA. Tras
esta orientacion se conocio el paso a paso para ingresar un documento, ya sea para

elaboracion, modificacion o eliminacion.

e Revision del Inventario Para los Equipos Situados en el Area de Servicios
Industriales, y a Traveés del Software JD-EDWARDS

Para el logro del objetivo mencionado se llevaron a cabo las siguientes

actividades:

- Creacion de una fuente de datos para los equipos por area con Fichas

Técnicas.

Principalmente esta actividad se desarroll6 tras haber vaciado toda la
informacién de la Ficha Técnica de los equipos de las diferentes areas de la
Planta, en una tabla creada por el Autor en Excel. Dicha tabla contenia la
informacion referente a los equipos existentes en el inventario de aquel momento,

el cual aproximadamente fue del afio 2010.

En la tabla ademas de reflejar la informacién que contenian las Fichas
Técnicas de los equipos, y con la ayuda de una lista de los equipos extraida del
Software JD-Edwards, se procedié a identificar por medio de un color todos
aquellos equipos que se encontraban en la lista extraida del Software pero no con
Fichas Técnicas. Dicha actividad persiguié en principio tener la informacion
vaciada en las tablas para posteriormente actualizar las Fichas Técnicas de los

equipos existentes en planta.
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Revision y actualizacion del inventario para los equipos situados en el
area de Servicios Industriales de DUSA y que estan a cargo del area de

Mantenimiento.

Para la actualizacion del inventario de los equipos del area de Servicios
Industriales, area considerada como una de las mas criticas de la planta por la
importancia que representa en relacion con el proceso manejado por DUSA, fue
necesario realizar un inventario en fisico para verificar los equipos que alli se
encontraban. Vale acotar que la orientacion al momento de realizar el recorrido
que permitiera verificar el inventario de los equipos, fue de parte de los operarios
del area y de igual forma, del Supervisor de esta, y que ante una actitud de tanta

disposicion, se logré con efectividad la realizacion del inventario.

Ademas del inventario realizado en fisico, se procedié a hacer una revision en
digital de los equipos que estaban incluidos en el Software JD-Edwards,
extrayendo de este el listado completo de todos los equipos registrados hasta el
momento. La finalidad de la extraccion de dicha lista fue ademas para verificar la
existencia o no de los equipos que en el inventario en fisico se encontraban y un

aspecto no menos importante, para corroborar la descripcién de cada uno de ellos.

Una vez realizado el recorrido y obtenida la lista del JD-Edwards, se procedio
a elaborar una tabla creada en Excel, que permitié colocar en evidencia por
equipo, aquellos que no se encontraban registrados en el Sistema, los equipos

agregados, y ademas de esto, el estado en el que alguno de ellos se encontraban.

A continuaciéon en la Tabla 2. se muestran los resultados del inventario de

equipos para el area de Servicios Industriales:
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Tabla 2. Inventario en el area de Servicios Industriales

Equipos
Equipos en agregados al
EQUIPOS Cantidad mventario inventario y al ..

. . de servicio . .
desactualizado sistema JD- reemplazo | reincorporacion
Edwards

Equipos en | Equipos en

Equipos Fuera
proceso de | proceso de

BOMBAS

Ln
L

40

[ )
—_
'

MOTORES

Ln
—_
L
—_—

TABLERO ELECTRICO

15
20 1 fl -
2
3

FILTROS

TANQUES

PLANTAS ELECTRICAS

COMPRESORES

UNIDAD DESMINERALIZADORA

CCM

CALDERAS

SUAVIZADORES

SECADORES

GENERADOR DE PLANTA ELECTRICA

k2 = |

PANEL DE CONTROL

o = b s e e e e e o o o s
|
|
'

TORRE DE ENFRIAMIENTO

TURBOGENERADOR

CENTRIFUGA

[l | S ]
|
|

SUB-ESTACION

ka0

MODULOS DE OSMOSIS INVERSA

VALVULA DE VENTEO

VALVULA REDUCTORA

el el BN L= S0 [ S0 S0 S QAP QUEPE Iy RPN g UPL Y RUPLTY Ry g RO e T e N e O R |

|
N N ]
1
'

DEATLCALINIZADOR

TOTAL EQUIPOS

[
-~
(V%]

124 49 4 2 1

Fuente: Elaboracion Propia (2013)

La Tabla mostrada anteriormente refleja de manera especifica el inventario
realizado en el &rea de Servicios Industriales. Dicha tabla denota que la totalidad
de los equipos que existian en el Sistema JD-Edwards antes de realizar el recorrido
y por ende, antes de actualizar el inventario, era de 124 equipos. Una vez
efectuado el recorrido y concretado el inventario, se obtuvo que la totalidad de
los equipos afiadidos al Software JD-Edwards fue de 49, donde en su mayoria se
agregaron motores de las diferentes bombas encontradas en dichas areas. A partir
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de esto se deduce que la totalidad de los equipos registrados actualmente en el area
de Servicios Industriales y que estan bajo el Mantenimiento del &rea donde se
llevd a cabo las pasantias, es de 173 equipos, destacando que las bombas y

motores son los que mas demandan mantenimiento.

- Cargar equipos del &rea de Servicios Industriales al Sistema JD-Edwards

En el area de Mantenimiento de Destilerias Unidas, el sistema o bien, el
software bajo el cual se administra toda la informacion relacionada a los equipos
manejados por el area, es el Sistema JD-Edwards, que permite de acuerdo a su
gran funcionalidad, generar un registro y codificacion de equipos para las
diferentes areas. El registro de los equipos en el software proporciona gran
utilidad, por ejemplo, al momento de generar la Programacion y Planificacion de
Mantenimiento, ya que ademas de almacenar las fechas previstas de

mantenimiento, permite registrar la informacion perteneciente a los equipos.

Ahora bien, esta actividad consistié en agregar los equipos al Sistema JD-
Edwards, teniendo en cuenta a qué equipo principal serian agregados los equipos
faltantes en el sistema, considerando principalmente el inventario realizado en el
area, esto con la intencién de determinar qué equipos no estaban en el sistema
pero si en fisico; para ello, se hizo una comparacion entre los equipos registrados

en el sistema y los equipos encontrados en el recorrido por el area.

Es valido destacar que al momento de ingresar o bien, registrar los equipos en
el Sistema, se tomd en cuenta que la codificacion a efectuar tuviese una

secuencia logica para asi generar un orden en el registro.

Para mostrar un ejemplo de los equipos registrados en el Sistema JD-Edwards,
ver Tabla 3.:
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En el ejemplo presentado en la Tabla 3., se observa una parte de la lista
extraida del JD-Edwards, en la cual aparecen algunos de los equipos que faltaban
en el sistema y que a través del inventario se detectaron como faltantes, y se

codificaron y/o registraron tras una secuencia logica.

Actividades Adicionales al Plan de Trabajo

En el transcurso de las 16 semanas durante las cuales se desarrollaron las
pasantias, surgieron actividades adicionales al Plan de Trabajo que agregaron valor al

aprendizaje obtenido. Dichas actividades consistieron en lo siguiente:

1) Elaboracion de Formato de Entrega.

Este formato se elaboré como iniciativa del Autor, debido a que tras la realizacion
del Procedimiento de “Incorporacion de un equipo y/o instrumento de medicion a
Planta” era necesaria la creacion de un Formato que considerara campos relacionados
a la entrega de un equipo y/o instrumento de medicion por parte del area de Proyecto
hacia el area de Mantenimiento, es decir, un Formato que hiciera constar la entrega
del equipo o proyecto, todo esto con la finalidad de poder mencionarlo como

referencia en dicho Procedimiento.

Se muestra en el Anexo 10., el Formato de Entrega.

2) Elaboracion de Formato para Reporte de Falla.

Tras la realizacion de dicho Formato en el area de Mantenimiento se comenzara a
Ilevar un registro en el cual se codifiquen las fallas méas recurrentes en los equipos de

bombeo de todas las areas para asi contribuir con la mejora en la gestion de estas.

El presente Formato, se elaboro con la finalidad de realizar un estudio acerca de
las fallas de los equipos que prediga los mantenimientos y promueva un control

apropiado sobre el buen funcionamiento de los equipos. Aunado a esto, dicho formato
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pretende o tiene como objetivo, facilitar a los mecénicos la explicacion de la falla
ante el personal del area al momento de reportarla, y en paralelo a esto, permite al

Planificador o Analista de Falla, realizar un mejor estudio sobre esta.

El contenido de este Formato constd de una imagen que identificara las partes de
la bomba y motor que frecuentemente presentan fallas. Ademas de esto se
identificaron de manera especifica las posibles fallas a ocurrir en dichos

componentes.

Es necesario mencionar que para la elaboracion del Formato, hubo asesoria por
parte del personal del &rea de Mantenimiento ya que con su ayuda se logro plasmar en
el Formato las fallas recurrentes y ademas de ello, percibir las sugerencias para la

elaboracion del formato.

Se muestra en el Anexo 11., el Formato para Reporte para Falla.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

En el trabajo de pasantias transcurrido durante 16 semanas, fue notable la
importancia que trajo consigo el desarrollo de la misma. Al llevar a cabo las
diferentes actividades propuestas en el Plan de Trabajo y se logro dejar en evidencia
la importancia que acarred la realizacion de estas. Cabe destacar que cada una de las
acciones ejecutadas en las pasantias tuvo como propoésito cumplir a cabalidad el
objetivo planteado.

De acuerdo a lo anteriormente expuesto, a continuacion se hace referencia y de

manera especifica, a las conclusiones obtenidas:

e Se modifico la Ficha de Proceso y Esguema conceptual del area de

Mantenimiento.

e Se actualizaron Procedimientos y Esquemas Conceptuales involucrados con la
Gestion de Mantenimiento, a través del Sistema de Control Interno de la
empresa ISO-DOCUMENT, tal como, Mantenimiento Preventivo,
Mantenimiento Correctivo e Incorporacién de un equipo y/o instrumento de

medicion a planta.

e Se modificaron Formatos utilizados por el area de Mantenimiento, tal como,
Ficha técnica de equipos y Formato de Orden de Trabajo, a través del Sistema
de Control Interno de la empres ISO-DOCUMENT.

e Se crearon los Formatos de Reprogramacion de Mantenimiento y Reporte de
Fallas.

e Se elaboraron los Formatos de Informacion y Formatos de Control para los

Indicadores de Disponibilidad, Preventivo, Presupuesto y Servicio al Cliente.
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Se realizaron Instructivos de Llenado para los Formatos de Ficha Técnica,

Orden de Trabajo y Reprogramacion de Mantenimiento elaborados.

Se carg6 al 1ISO-DOCUMENT toda la documentacion actualizada, tal como,

Procedimientos, Esquemas Conceptuales, Formatos e Instructivos de Llenado.

Se creo6 una fuente de datos en Excel para registrar la informacion contenida

en las fichas técnicas de los equipos para todas las areas.

Se realizé el inventario para los equipos del area de Servicios Industriales, que

estan a cargo del &rea de Mantenimiento.

Se carg0 al Sistema JD-Edwards, todos los equipos faltantes en el inventario

del area de Servicios Industriales.

Se logr6 actualizar toda la documentacion concerniente a las No
Conformidades obtenidas a través de una auditoria interna al area de

Mantenimiento.
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Recomendaciones
A partir de los resultados obtenidos durante el trabajo de pasantias realizado en
Destilerias Unidas S.A, se formulan las siguientes recomendaciones:

e Darle utilidad a los Reportes de Reprogramacion de Mantenimiento vy

Reporte de fallas, creados.

e Realizar inventario en fisico de los equipos adscritos a las areas que estan bajo
el manejo del Dpto. de Ingenieria (area de Mantenimiento).

e Llevar a cabo la codificacion en fisico de los equipos inventariados por areas.

e Actualizar por area, los equipos existentes en el Software JD-Edwards.
Agregar y/o eliminar los equipos que no se encuentren en él, o por el
contrario, los que ya no se consideraran parte de los equipos manejados por el

area de Mantenimiento.

e Actualizar las Fichas técnicas de los equipos existentes en las diversas areas
de la planta, tales como, Cereales, Fermentacion, Destileria, Blending,

Embarrilado, Servicios Industriales, Planta de Tratamiento y Cominute.
e Elaborar Reporte de Programacion de Mantenimiento y Ejecucion.

e Emplear el uso del Formato de Control de Indicadores para la Gestion del

area.

e Realizar la Programacion de Mantenimiento para los equipos manejados por

el area de Mantenimiento.

e Reuvisar todas las Instrucciones de Trabajo cargadas en el ISO-DOCUMENT.
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ANEXO 1

FICHA DE PROCESO Y ESQUEMA CONCEPTUAL
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FICHA DE PROCESO
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ESQUEMA CONCEPTUAL: FICHA DE PROCESO
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ANEXO 2

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y ESQUEMA
CONCEPTUAL
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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@ DUSA MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMT314

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMT314
Manual

Manual de Mantenimiento - Ingenieria (MAMT) Mantenimiento
(MT)

1.- ESQUEMA CONCEPTUAL

Dacument

2.- OBJETIVO

Establecer la secuencia logica de las actividades para la ejecucién de un
Mantenimiento Preventivo.
3.- ALCANCE

Aplica a la planificacién y ejecucién de actividades del Mantenimiento
Preventivo para equipos registrados en el Plan de Mantenimiento del Dpto. de

Ingenieria.

4.- RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

4.1 Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento garantizar el cumplimiento de

lo descrito en este documento.

4.2 Es responsabilidad del Planificador de Mantenimiento, realizar la

planificacién de los mantenimientos preventivos.

4.3 Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento, velar por el

cumplimiento del mantenimiento preventivo asignado.
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4.4 Es responsabilidad del Personal Técnico Mecanico, Eléctrico e

Instrumentista, ejecutar correctamente el trabajo asignado.

5.- REFERENCIAS NORMATIVAS

Compras de Materiales y Servicios (PCN008)

Normas Internas y/o Externas — Manuales de Politicas o0 Técnicos de la Corporacion

No aplica

6.- NORMAS

6.1 El Planificador de Mantenimiento debe realizar una programacion anual de
Mantenimiento Preventivo para todos aquellos equipos registrados en el JD-
Edwards.

6.2 El Planificador de Mantenimiento debe hacer una reprogramacion de
Mantenimiento una vez que el usuario justifique la imposibilidad de prestar el

equipo para la programacion ya dispuesta.

6.3 La Orden de Trabajo que genere el Planificador de Mantenimiento debera ser
entregada al Supervisor de Mantenimiento.

6.4 La Orden de Trabajo debera ser archivada en la carpeta de érdenes de trabajo

para Mantenimiento Preventivo

6.5 EIl Supervisor de Mantenimiento debera entregar (2) copias de la Orden de

Trabajo al técnico competente para la ejecucion del trabajo.

6.6 EIl trabajo ejecutado por el Técnico debera ser evaluado por el usuario y
aprobado por el Supervisor de Mantenimiento asignado en la Orden de Trabajo y

el Planificador de Mantenimiento Preventivo.
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7.- PROCEDIMIENTO

1. El Planificador de Mantenimiento realiza la programacion anual del
mantenimiento preventivo de los equipos de produccion registrados en el
sistema JD Edwards, considerando los repuestos, mano de obra, frecuencia y

actividades a ejecutar.

2. EIl Planificador de Mantenimiento genera el Reporte de la Programacion
mensual de Mantenimiento Preventivo a traves del J-D Edwards (Ver manual
de Usuario JD-Edwards) y verifica la disponibilidad de los repuestos en
almacén, de no contar con los repuestos realiza la Solicitud de Compra de

Materiales y Servicios siguiendo el procedimiento PCN0O08.

3. El usuario evalla la disponibilidad del equipo para la fecha programada. Si el
equipo no puede ser disponibilizado para el mantenimiento, el usuario
justifica la accion y posteriormente el Planificador de Mantenimiento

reprograma la ejecucion del mantenimiento.

4. El Planificador de Mantenimiento asigna Mano de Obra y Materiales para
generar la Orden de Trabajo (Ver manual de Usuario JD-Edwards), imprime,

y entrega al Supervisor de Mantenimiento dos (2) copias.

5. EIl Supervisor de Mantenimiento recibe las copias de la Orden de Trabajo,
verifica la disponibilidad de la Mano de Obra calificada y entrega las copias

de la O.T. al técnico.

6. El Técnico solicita los materiales en el almacén, entrega una (1) copia de la
O.T. al Almacenista para el suministro de los repuestos necesarios en la

reparacion.
7. EIl Técnico de Mantenimiento recibe los repuestos y ejecuta la actividad.

8. El Supervisor de Mantenimiento verifica en el area la ejecucion del

Mantenimiento.
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9. El Usuario lleva a cabo la Evaluacion de Servicio al Cliente en el formato de

la Orden de trabajo.

10. El Planificador de Mantenimiento cierra la O.T (Ver manual de Usuario JD-

Edwards) y archiva dicho documento.

8.- FORMATOS UTILIZADOS

Formato de Orden de Trabajo
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ESQUEMA CONCEPTUAL: PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO
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ANEXO 3

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y ESQUEMA
CONCEPTUAL
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO
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@‘ DUSA MANTENIMIENTO CORRECTIVO PMT315

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMT314

Manual Area especifica
Manual de Mantenimiento - Ingenieria (MAMT) Mantenimiento
(MT)

1.- ESQUEMA CONCEPTUAL

Dacument

2.- OBJETIVO

Establecer la secuencia de actividades para la ejecucion del Mantenimiento
Correctivo.
3.- ALCANCE

Aplica a la planificacién y ejecucién de actividades del Mantenimiento
Correctivo para equipos que se encuentran dentro de la Planificacion del Dpto. de

Ingenieria.

4.- RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

4.1 Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento garantizar el cumplimiento de

lo descrito en este documento.

4.2 Es responsabilidad del Planificador de Mantenimiento, realizar la

planificacién de los mantenimientos correctivos.
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4.3 Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento, velar por el

cumplimiento del Mantenimiento Correctivo asignado.

4.4 Es responsabilidad del personal Técnico Mecanico, Eléctrico e Instrumentista,

ejecutar de manera correcta el trabajo asignado.

5.- REFERENCIAS NORMATIVAS

1. Compras de Materiales y Servicios (PCNO008)

2. contratacion de Servicios (PCN009)

Normas Internas y/o Externas — Manuales de Politicas o0 Técnicos de la Corporacion

No aplica

6.- NORMAS

6.1 El usuario debe hacer un reporte de falla cada vez que esta ocurra y no sea de

emergencia, por medio del Reporte de Gerencia.

6.2 EIl Planificador de Mantenimiento debe hacer una revision diaria del Reporte

de Gerencia.

6.3 EIl Planificador y el Supervisor de Mantenimiento, cuando exista una falla,

deben revisar el equipo e identificar la falla.

6.4 El usuario y el Planificador de Mantenimiento, cuando una falla no se reporta
de emergencia, deben establecer en consenso y a través de una reunién operativa,

la prioridad de reparacion.

6.5 El trabajo ejecutado por el Técnico deberd ser evaluado por el usuario y
aprobado por el Supervisor de Mantenimiento asignado en la Orden de Trabajo y

el Planificador de Mantenimiento Correctivo.
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7.-PROCEDIMIENTOS

7.1 Una vez que ocurre una falla, el encargado del &rea operativa (Usuario) donde

se produjo la misma procede a reportarla.

7.1.1 Silafalla es reportada como emergencia

7.1.1.1 El Planificador y Supervisor de Mantenimiento, se acercan hasta el
area en la que se encuentra ubicada el equipo para revisarlo e identificar el

tipo de falla.

7.1.1.2 El Planificador de Mantenimiento evalta la posibilidad de que el
area de Mantenimiento realice el servicio, y para esto verifica la
disponibilidad de Mano de Obra interna y Materiales necesarios; de no
contar con el Stock de repuestos y/o Mano de Obra, procede a realizar una
Solicitud de Compra de Emergencia a través de FCNO10.

7.1.2 Silafalla no es reportada como emergencia

7.1.2.1 El Usuario evalla la criticidad de la falla y publica la misma en el

Reporte de Gerencia ubicado en el Disco P:\\Users\Reporte de Gerencia.

7.1.2.2 El Planificador de Mantenimiento revisa los reportes de falla en la

direccion del Disco P:\\Users\Reporte de Gerencia.

7.1.2.3 El Planificador de Mantenimiento y el Supervisor de
Mantenimiento se acercan hasta el area donde se encuentra ubicado el

equipo para revisarlo e identificar el tipo de falla.

7.1.2.4 EIl Planificador de Mantenimiento en conjunto con el Usuario,

establecen prioridades de reparacion por medio de una reunién operativa.

7.1.2.6 EIl Planificador de Mantenimiento evalta la posibilidad de que el
area de Mantenimiento realice el servicio, y para esto verifica la

disponibilidad de Mano de Obra interna y Materiales necesarios; de no
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contar con los materiales necesarios y/o la Mano de Obra Interna, realizar
una Solicitud de Compra de Materiales y Servicios y Contratacion de

Servicios, siguiendo el procedimiento PCN0O08 y PCNO0Q9, respectivamente.

7.2 El Planificador de Mantenimiento procede a generar la Orden de trabajo (Ver

manual de Usuario JD-Edwards).

7.3 EIl Planificador de Mantenimiento asigna Mano de Obra y Materiales para

incluirlo en la Orden de Trabajo (O.T).

7.4 El Planificador de Mantenimiento imprime y fotocopia la Orden de Trabajo y

le hace entrega de dos (2) copias de ésta al Supervisor de Mantenimiento.

7.5 EIl Supervisor de Mantenimiento recibe dos (2) copias de la Orden de Trabajo,
verifica la disponibilidad de la Mano de Obra calificada.

7.6 El Técnico recibe dos (2) copias de la Orden de Trabajo, solicita Materiales en

almacén y le hace entrega de (1) copia al almacenista, conservando él la otra copia.
7.7 El almacenista hace entrega de los repuestos necesarios para la reparacion.

7.8 EIl Técnico realiza la actividad de reparacion.

7.9 EIl Supervisor de Mantenimiento inspecciona y valida el trabajo realizado.

7.10 EIl Usuario verifica el trabajo ejecutado y realiza la evaluacion de Servicio al
Cliente.

7.11 El Planificador de Mantenimiento cierra la Orden de Trabajo, archiva la O.T

y culmina el proceso de Mantenimiento Correctivo (solucion de falla).

8.- FORMATOS UTILIZADOS
Formato de Orden de Trabajo

FCNO010 Justificacion de solicitud de compras
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ESQUEMA CONCEPTUAL: PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
CORRECTIVO
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ANEXO 4

PROCEDIMIENTO DE INCORPORACION DE UN EQUIPO Y/O
INSTRUMENTO DE MEDICION A PLANTA Y ESQUEMA CONCEPTUAL
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PROCEDIMIENTO DE INCORPORACION DE UN EQUIPO Y/O
INSTRUMENTO DE MEDICION A PLANTA
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\ DUSA INCORPORACION DE UN EQUIPO Y/O INSTRUMENTO
DE MEDICION A PLANTA PMT313

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMT314

Manual . - __.xcifica
Manual de Mantenimiento - Ingenieria (MAMT) Mantenimiento
(MT)

1.- ESQUEMA CONCEPTUAL

Document

2.- OBJETIVO

Establecer las actividades y la secuencia a seguir en el Departamento de
Mantenimiento al momento de la incorporacién de un equipo y/o instrumento de
medicion a planta.

3.- ALCANCE
Aplica a equipos y/o instrumentos de medicion que se incorporan al proceso

productivo.

4.- RESPONSABILIDAD SOBRE LA ACTIVIDAD

4.1 El Jefe de Mantenimiento debera garantizar el cumplimiento de lo expresado

en este documento.

4.2 EIl Jefe de Mantenimiento debera recibir el formato de Notificacion de
Entrega de Equipo y los documentos originales del mismo (manual, plano,

repuesto, entre otros).
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4.3 Es responsabilidad del Planificador de Mantenimiento crear el Plan y la
Programacion de Mantenimiento y Calibracion para equipos y/o instrumentos de

medicion.

4.4  Es responsabilidad de la Unidad de Proyectos, realizar una copia de los
documentos suministrados por el fabricante del equipo y/o instrumentos de

medicion y archivarlos.

5.- REFERENCIAS NORMATIVAS

No existen referencias ni procedimientos

Normas Internas y/o Externas — Manuales de Politicas o Técnicos de la Corporacion

No aplica

6.- NORMAS

6.1 El Jefe de Proyectos debera entregar al Jefe de Mantenimiento, el Formato
de Notificacion de Entrega y los documentos originales del equipo y/o

instrumento de medicion suministrado por el fabricante.
6.2 La Unidad de Proyectos debera fotocopiar y archivar los documentos del

equipo y/o instrumento de medicidén suministrados por el fabricante.

6.3 El Planificador de Mantenimiento debera incorporar la informacion del

equipo en el sistema (J.D. Edwards)

6.4 El Instrumentista debera incorporar los datos del nuevo equipo en el sistema
BEAMEX.

6.5 El Planificador de Mantenimiento debera disefiar el Plan y la Programacion
de Mantenimiento y Calibracion que corresponda al equipo y/o instrumentos de

medicion.
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6.6 EIl Planificador de Mantenimiento debera registrar en el sistema (J.D.
Edwards) el Plan y la Programacion de Mantenimiento del equipo. Por otra parte,
el instrumentista es quien se encarga de registrar en el sistema (BEAMEX) el

plan de calibracién del equipo.

6.7 El Instrumentista debera calibrar el equipo antes de instalarlo siguiendo las

instrucciones de calibracion, segun la dimension a medir o controlar.

7.-PROCEDIMIENTOS

7.1 Luego de incorporar el equipo nuevo en la Planta, el Jefe de Proyectos se
encarga de llenar el Formato de Notificacion de Entrega, donde se hace constar la
entrega del equipo junto con los documentos originales del mismo (Manuales,
Planos, Repuestos, entre otros), proporcionando dichos documentos al Jefe de
Mantenimiento, y por su parte el Departamento de Proyecto conservando copia

de estos.

7.2 El jefe de Mantenimiento hace entrega de los documentos originales al

Planificador de Mantenimiento (Manuales, Planos, Repuestos, entre otros).
7.3 Equipos de Calibracion:

7.3.1 El Planificador de Mantenimiento haciendo uso de los documentos del
equipo (Manuales, Planos, Repuestos), llena la Ficha Técnica del
instrumento, disefia el plan de calibracién de éste y hace entrega de la

planificacion y documentacion del equipo a calibrar al Instrumentista.

7.3.2 El Instrumentista registra la informacion del mismo en el Sistema
BEAMEX.

7.3.3 El Instrumentista archiva la Ficha Técnica del equipo junto con los

Documentos del mismo en una carpeta.
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7.3.4 El Instrumentista carga la planificacion de calibracion en el sistema
BEAMEX.

7.3.5 El Instrumentista verifica el equipo nuevo. De no estar el equipo
calibrado, procede a realizar la calibracién del mismo, siguiendo las

instrucciones de calibracion segun la dimension a medir o controlar.
7.3.6 El Instrumentista finalmente instala el equipo nuevo en Planta.
7.4 Equipos de Mantenimiento:

7.4.1 El Planificador de Mantenimiento haciendo uso de los documentos
(Manuales, Planos, Repuestos) del equipo, llena ficha técnica de este, disefia
el Plan y la Programacion de Mantenimiento, posteriormente registra el
equipo y carga la Planificacion y Programacion de Mantenimiento

Preventivo en el sistema (ver Manual de Usuario del J.D. Edwards).

8.- FORMATOS UTILIZADOS

No existen formatos registrados
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ESQUEMA CONCEPTUAL: PROCEDIMIENTO INCORPORACION DE UN
EQUIPO Y/O INSTRUMENTO DE MEDICION A PLANTA
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ANEXO 5

FORMATO DE FICHA TECNICA DE EQUIPOS DE PLANTAE
INSTRUCTIVO DE LLENADO
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FORMATO DE FICHA TECNICA DE EQUIPOS DE PLANTA
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I edida Impulsar:

Yy DUSA FICHA TECMICA DE EQUIPOS DE PLANTA
equipo: Arez:
E:::Ez:dﬂ ____________ Ubiescign:
Funcian < el
Equipo
Criticidad
del Equipo: T
Tipo: Altura de Bomben: Dimensicnes Datos de Operacion
Modela: | Amperaje; Diametro: Prasian:
I arca: WVoltaje: :: _____________ Talla: ::: __________ Temperatura:
Serial: Fresian Ma’xiTi: _____________ Alturaz Caudal:
Epm (Entrada): Factor de Fotancia: Epm (Entrada)
Rodamisntos:
Fotencia M -:-r;'u_i-r:;l_ ------------ Tempera‘tura-F-.-Ei;c;l:l:u_a _________________________ velaje: ]
Waterial = | Fuido (zimac /Bome) e B T

Fepuestos:

Otros datos:

Inf. de Fzbricacian

Fabricante:

Ao del equipo:

Pais:

Instruccian de trabajo:

Tipo:

IModelo:

I arca:

Serial

I edida Impulsar:

Altura de Bombeo:

Datos Técnicos del Sub-Equipo

Dimensiones

Datos de Operacién

Amperaje:

WVoltaje:

Diametro:
Talla:

Altura:

Rodamisntos:

Fresidn:

Voltaje:

Ampearaje:

Fepusestos:

Otros datos:

Inf. de Fabricacian

Fabricante:
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INSTRUCTIVO DE LLENADO: FICHA TECNICA DE EQUIPOS DE
PLANTA
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0) DUSA FICHA TECNICA DE EQUIPOS DE PLANTA FMT-012

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMT314

Manual U ox-
Manual de Mantenimiento - Ingenieria (MAMT) Mantenimiento
(MT)

1.- ESQUEMA CONCEPTUAL

Dacument

2.- OBJETIVO

Servir como base de datos para suministrar la informacion requerida de los

equipos para la elaboracién del Plany Programa de mantenimiento.

3.- ORIGEN

Se origina en la Unidad de Mantenimiento.

4.- FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Se elabora a mano o digital cada vez que se adquiera un equipo.

5.- DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Departamento de Mantenimiento.

6.- CONTENIDO

6.1. EQUIPO:

Indique el nombre bajo el cual estd denominado el equipo al que se le

esta elaborando la Ficha Técnica.
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6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

CODIGO DEL EQUIPO:

Registre el codigo perteneciente al equipo que se le esta elaborando la
Ficha Técnica.

FUNCION DEL EQUIPO:
Haga referencia al empleo que se le puede dar al equipo.
CRITICIDAD DEL EQUIPO:
Indigue el impacto que representa el equipo en el proceso productivo.
AREA:
Refiera el area en la cual se encuentra el equipo.
UBICACION:

Registre la ubicacion especifica del equipo dentro del area al cual

pertenece.

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO PRINCIPAL
Indique todas las especificaciones que posee el equipo.

6.7.1 TIPO:

Coloque la clasificacion del equipo segin su principio de

funcionamiento.
6.7.2 MODELO:

Coloque el modelo de fabricacion del equipo.
6.7.3 MARCA:

Coloque el nombre del fabricante del equipo.
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6.7.4 SERIAL:

Coloque el nimero o codigo asignado por el fabricante.
6.7.5 RPM (ENTRADA):

Especifique las revoluciones por minutos de disefio del equipo.
6.7.6 POTENCIA NOMINAL:

Indique el valor real de potencia de disefio del equipo.

6.7.7 MATERIAL:

Indique el material con el que esta elaborado el equipo.
6.7.8 MEDIDA IMPULSOR:

Indique la dimensién impulsor del equipo.
6.7.9 ALTURA DE BOMBEO:

Haga referencia a la presion méxima de bombeo del equipo.
6.7.10 AMPERAJE:

Indique el consumo de corriente del equipo.
6.7.11 VOLTAJE:

Indique la cantidad de voltaje con la que puede trabajar el equipo.
6.7.12 PRESION MAXIMA:

Indique la méaxima presidn con la que puede trabajar el equipo.
6.7.13 FACTOR DE POTENCIA:

Haga referencia al indicador que expresa el aprovechamiento de la

energia eléctrica.
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6.7.14 TEMPERATURA MAXIMA:

Exprese la mé&xima temperatura a la cual puede trabajar el equipo.
6.7.15 FLUIDO (ALMAC./BOMB.):
Indique el fluido que almacena o bombea el equipo.
6.7.16 CAPACIDAD:
Indique la capacidad de operacion del equipo.
6.7.17 DIMENSIONES
Especifique los datos relacionados a las dimensiones del equipo.
6.7.17.1  DIAMETRO:
Indique el didametro del equipo.
6.7.17.2 TALLA:

Indique el valor del tamafio que posee el equipo.
6.7.17.3 ALTURA:

Indique el valor que indica la altura del equipo.
6.7.17.4 RODAMIENTOS:
Indique los tipos de rodamientos que utiliza el equipo.
6.7.18 DATOS DE OPERACION
Indique los datos bajo los cuales trabaja el equipo.
6.7.18.1  PRESION:

Especifique la presion bajo la cual trabaja el equipo.
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6.8.

6.9.

6.10.

6.7.18.2 TEMPERATURA:
Especifique la temperatura a la cual trabaja el equipo.
6.7.18.3  CAUDAL:

Exprese el valor del caudal o flujo volumétrico por unidad de

tiempo que puede manejar el equipo.
6.7.18.4 RPM:

Exprese las revoluciones por minuto de entrada bajo las cuales

opera el equipo.
6.7.18.5 VOLTAJE:

Especifique la cantidad de voltaje con la que opera el equipo.
6.7.18.6 AMPERAJE:

Especifique el consumo de corriente con la que opera el equipo.

REPUESTOS:

Indique los repuestos necesarios y que posee el equipo.

OTROS DATOS:

Exprese aquellos datos o especificaciones de las cuales es necesaria su
anotacion y que no se encuentran dentro de la lista de “Datos Técnicos

del Equipo Principal”.

INFORMACION DE FABRICACION

6.10.1 ANO DEL EQUIPO:

Indique el afio en el que fue fabricado el equipo.
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6.10.2 PAIS:
Indique el pais en el que fue fabricado el equipo.
6.11. INSTRUCCION DE TRABAJO

Indique el codigo de la instruccion de trabajo del equipo establecida en
el ISODOCUMENT.

6.12 DATOS TECNICOS DEL SUB-EQUIPO

En el presente campo, complete los datos técnicos del Sub-equipo,

segun lo descrito en los items 6.7 al 6.10
6.12 OBSERVACIONES

Indique cualquier informacion relevante con respecto al equipo
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ANEXO 6

FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO E INSTRUCTIVO DE LLENADO
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FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO
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INSTRUCTIVO DE LLENADO: FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO
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0\ DUSA FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO FMT-013

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMT314

Manual Area especifica
Manual de Mantenimiento - Ingenieria (MAMT) Mantenimiento
(MT)

1.- ESQUEMA CONCEPTUAL

Document

2.- OBJETIVO
Sirve de guia de los requerimientos para la ejecucion del Mantenimiento de

los equipos.
3.- ORIGEN
Se origina en la Unidad de Mantenimiento (Gerencia de Ingenieria).
4.- FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Cargue la informacién al software JD- Edwards en el médulo Mantenimiento
de Planta y Equipos/ OT MANTENIMIENTO, cada vez que lleve a cabo algln

Mantenimiento.

5.- DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Departamento de Mantenimiento.

Copias: Copia 1 al Técnico y Copia 2 al Almacén de Repuestos.
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6.- CONTENIDO
6.1 TIPOSDE MTTO

Haga referencia al tipo de mantenimiento a realizar.
6.1.1 PREVENTIVO (WM):

Indique esta opcion si el Mantenimiento esta planificado y programado.
6.1.2 CORRECTIVO (WD):

Indique esta opcion si el Mantenimiento ocurre de manera imprevista y

requiere de una solucion proxima.
6.1.2.1 PROGRAMADO:

Indique esta opcién cuando el Mantenimiento esta previamente

planificado.
6.1.2.2 DE EMERGENCIA:

Indique esta opcion cudndo el Mantenimiento surge de manera

inesperada.
6.1.2.3 DE MEJORA:

Indique esta opcion cuando el Mantenimiento se realiza para mejorar la

condicion del equipo.
6.2  OTM Nro. (Nimero Orden):

Hace referencia al codigo correspondiente a la Orden de Trabajo del
Mantenimiento, el cual es generado a través del software JD-Edwards.

6.3 ESTADO OTM:

Coloque el estado actual que corresponda a la Orden de Trabajo.

103



6.4

6.5

6.6

6.7

6.8

6.9

6.10

6.11

FECHA ORDEN:
Hace referencia a la fecha en la que se genera la Orden de Trabajo.
UBICACION:

Expresa el cédigo del area en la cual se lleva a cabo la Orden de Trabajo y es

generado por el software JD-Edwards.
EQUIPO (Numero Unidad):

Indique a través del campo NUumero Unidad al momento de realizar la O.T, a

cudl equipo se le ejecutard el mantenimiento y/o reparacion.
EQUIPO PRINCIPAL.:

Indica de manera automatica el codigo bajo el cual esta vinculado un equipo

con respecto al equipo principal.
AREA:

Indica de manera automatica el codigo de area en la cual estd ubicado el

equipo al que se le hara el Mantenimiento.
DESCRIPCION:

Indique la actividad o mantenimiento especifico que se llevara a cabo en la

Orden de Trabajo.
FECHA INICIO:

Indique la fecha arrojada por el software JD- Edwards al momento del ingreso
de los datos correspondientes a la Orden de Trabajo.

FECHA PLANIFICACION:

Indique la fecha en la que se ejecutara la Orden de Trabajo, la cual es arrojada
por el software JD- Edwards.
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6.12 FECHA CULMINACION:
Indique la fecha de cierre de la Orden de Trabajo.
6.13 TIPO OT:

Hace referencia al tipo de mantenimiento a ejecutar, el cual es arrojado por el

software.
6.14 OTM PRINCIPAL (Nro. ORDEN TRABAJO PPAL):

Hace referencia al cddigo de la Orden de Trabajo Principal y es generado de

manera automatica por el software JD-Edwards.
6.15 CENTRO COSTOS:

Hace referencia a la cuenta del area de Mantenimiento en la cual se cargaran

los gastos generados en la Orden de Trabajo.
6.16 TIPO DE TRABAJO:

Seleccione el tipo de trabajo que se ejecutard, el cual puede ser Mecénico,

Eléctrico, Electromecanico, entre otros.
6.17 PRIORIDAD:

Seleccione el grado de requerimiento para el cual se llevara a cabo el

Mantenimiento.
6.18 PLAN DE SERVICIO:

Exprese el cddigo del servicio que se ejecutara y es generado
automaticamente por el Software JD-Edwards.

6.19 PROCEDIMIENTO:

Exprese la instruccion de trabajo que esta vinculada con la actividad a ejecutar

y es generada por el software JD-Edwards.
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6.20 ALMACEN:

Hace referencia al codigo del almacén al cual se hara la solicitud del repuesto

a utilizar para el Mantenimiento.
6.21 NRO. DE KIT:

Seleccione el codigo del numero de Kit de repuestos que se utilizard para

realizar el Mantenimiento.
6.22 DESCRIPCION DE LA FALLA O ACTIVIDAD:

Indique cada una de las actividades que se llevaran a cabo en el

Mantenimiento del equipo o componente.
6.23 MANO DE OBRA:

Refleje toda aquella informacion relacionada a la persona que efectuara el
trabajo.
6.23.1 SEC.:

Indique la secuencia de las actividades que realizara el ejecutor.
6.23.2 TIPO EJECUTOR:

Seleccione el tipo de mano de obra para ejecutar el Mantenimiento, el

cual puede ser Mecanico, Eléctrico, Electromecanico, entre otros.
6.23.3 NOMBRE, APELLIDO:

Indique el Nombre y Apellido de la persona que llevara a cabo el

Mantenimiento.
6.23.4 FICHA:

Indique el nimero de ficha de la persona que llevard a cabo el

Mantenimiento.
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6.23.5 DESCRIPCION DE TAREA:
Indique la actividad que ejecutara de forma resumida.
6.23.6 FECHA:

Hace referencia a la fecha en la que se ejecutara el Mantenimiento y es

arrojada por el software JD-Edwards.
6.23.7 HORAS ESTIMADAS:
Indique el tiempo estimado de ejecucién del Mantenimiento.
6.23.8 HORAS REALES:
Coloque el tiempo real de ejecucion del Mantenimiento.
6.24 REPUESTOS UTILIZADOS

Complete toda aquella informacion relacionada a los repuestos que se

utilizaran para efectuar el trabajo.
6.24.1 SEC.:

Refiera la secuencia de los repuestos que se utilizaran para el

Mantenimiento.
6.24.2 CODIGO RPTO:

Seleccione el cddigo bajo el cual el repuesto se encuentra en el area de

almacén.
6.24.3 UBICACION:

Seleccione el codigo bajo el cual se encuentra localizado el repuesto

para el mantenimiento dentro del almaceén.
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6.24.5 DESCRIPCION:

Coloque la descripcion de los materiales a ser utilizados en el

mantenimiento.
6.24.4 UM:

Haga referencia a la unidad del repuesto solicitado para el

mantenimiento.
6.24.6 CANT. REQUERIDA:

Exprese la cantidad de unidades necesarias para llevar a cabo el
mantenimiento.
6.24.7 CANT. DESPACHADA:

Indique la cantidad exacta de repuestos suministrados para realizar el

mantenimiento.

6.25 SUPERVISOR MANTENIMIENTO:
Coloque la firma de la persona que se encargara de tramitar la Orden de

Trabajo.
6.26 MECANICO:

Coloque la firma de la persona que se encargara de ejecutar el Trabajo.
6.27 SUPERVISOR AREA Y/O CLIENTE:

Coloque la firma de la persona responsable del area.

6.28 SERVICIO AL CLIENTE

Exprese la evaluacion emitida por el usuario del area al cual le fue prestado el

servicio.
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6.28.1 ATRIBUTO
Exprese aquella denominacion que bajo un rango (muy bueno, regular,
malo), determinara la calidad del trabajo y/o mantenimiento.

6.28.2 CUMPLIMIENTO DEL TRABAJO:

Seleccione bajo su consideracion el atributo que corresponda si el

trabajo realizado, se cumplio.
6.28.3 CALIFICACION DEL TIEMPO DE RESPUESTA:

Seleccione el atributo de acuerdo a la duracién del trabajo realizado por

parte del personal.
6.28.4 CALIFICACION DE ORDEN, SEGURIDAD Y LIMPIEZA:

Seleccione el atributo sobre el desempefio del trabajo realizado por parte

del personal en cuanto al orden, seguridad y limpieza.
6.29 OBSERVACIONES

Establezca cualquier informacion relevante.

Nota: En los casos que ocurra un atributo regular y malo, haga mencion en las

observaciones sobre la razon por la cual se seleccioné cualquiera de dichas opciones.
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ANEXO 7

FORMATO DE REPROGRAMACION DE MANTENIMIENTO E
INSTRUCTIVO DE LLENADO
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FORMATO DE REPROGRAMACION DE MANTENIMIENTO
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() DUSA

Dpto. o Area de ejecucidn
del Mantenimiento:

REPROGRAMACION DE MANTENIMIENTO

Cadigo del equipo:

Nombredel equipo:

Tipo de Servicio:

Descripcidn del Tipo de
Servicio:

Frecuencia de
NMantenimiento:

Fecha planifiada para el
IWantenimiento:

Fecha de Reprograma cidn:

Justificacion de kb reprog mmacidn:

Planificador de Mantenimiento

Supervisor del Area
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INSTRUCTIVO DE LLENADO: FORMATO DE REPROGRAMACION DE
MANTENIMIENTO
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@ DUSA FORMATO DE REPROGRAMACION DE MANTENIMIENTO

Manual Area especifica
Manual de Mantenimiento - Ingenieria (MAMT) Mantenimiento
(MT)

1.- ESQUEMA CONCEPTUAL

Dacument

2.- OBJETIVO
Permitira  obtener informacion referente a la reprogramacién de

mantenimiento, que ademas tiene como finalidad llevar un control en la
Programacion.

3.- ORIGEN
Se origina en la Unidad de Mantenimiento.

4.- FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Se lleva a cabo su completacion cada vez que por motivos justificados, no se
puede llevar a cabo el servicio y/o mantenimiento.

5.- DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Departamento de Mantenimiento.
Copia: Usuario

6.- CONTENIDO

6.1. N°O.T:

Indique el cddigo asignado para la O.T.
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6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

6.8.

6.9.

DPTO. O AREA DE EJECUCION DEL MANTENIMIENTO:

Haga referencia al area en la cual se realizara el servicio y/o

mantenimiento.
CODIGO DEL EQUIPO:

Especifique el cddigo del equipo que se le ejecutard el servicio y/o

mantenimiento.
NOMBRE DEL EQUIPO:

Indique el nombre especifico del equipo a tratar.
TIPO DE SERVICIO:

Haga referencia al tipo de servicio (mecanico, eléctrico o de

instrumentacién) que se le ejecutara al equipo.
DESCRIPCION DEL TIPO DE SERVICIO:

Especifique con mayor detalle, el tipo de servicio que se le ejecutara al
equipo.

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO:

Haga referencia a la periodicidad con la que se debe ejecutar el servicio

y/0 mantenimiento.
FECHA PLANIFICADA PARA EL MANTENIMIENTO:

Indique la fecha para la cual esta establecida el servicio y/o

mantenimiento del equipo.
FECHA DE REPROGRAMACION:

Haga referencia a la fecha en la que sera llevada a cabo en una proxima

oportunidad, el servicio y/o mantenimiento del equipo.
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6.10. JUSTIFICACION DE LA REPROGRAMACION:

Coloque una breve explicacion acerca del motivo por el cual el usuario
no permite la ejecucidon del servicio y/o mantenimiento para la fecha

planificada.
6.11. PLANIFICADOR DE MANTENIMIENTO:

Coloque la firma del Planificador de Mantenimiento, el cual es el

encargado de la planificacion.
6.12. SUPERVISOR DEL AREA:

Coloque la firma del Supervisor del area, el cual es el encargado de

supervisar el cumplimiento del servicio y/o mantenimiento.
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ANEXO 8

FORMATO DE INFORMACION DE INDICADORES E INSTRUCTIVO DE
LLENADO
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FORMATO DE INFORMACION DE INDICADORES
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) DUSA

FORMATO DE INFORMACION DE INDICADORES

Indicador:

Ongen:

Obijetivo:

Informacion referente al Indicador

Calculo del indic

Frecuencia de
medicion:

Fuente de datos:

Emizion del reporte:

Responszable del
seguimiento de
los datos:

E valuador:

Yentajas que
ofrece el

Observaciones:

Criterio a considerar para el analizis del grafico

|_imite de control indices de Gestidn: # Cumplimiento de Mtto.
LCS = AL Eficaz =
LCC = Eficaz = Meta:
LCl = Poco Eficaz =

Valor promedio acumulado:

Mota:
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INSTRUCTIVO DE LLENADO: FORMATO DE INFORMACION DE
INDICADORES

120



O» DUSA FORMATO DE INFORMACION DE INDICADORES

MANTENIMIENTO PREVENTIVO PMT314

Manual AiIcta copeuinca
Manual de Mantenimiento - Ingenieria (MAMT) Mantenimiento
(MT)

1.- ESQUEMA CONCEPTUAL

Dacument

2.- OBJETIVO
Permite conocer la informacién relacionada a los indicadores de gestion para
tener un control sobre esta, con la finalidad de buscar una mejora continua.
3.- ORIGEN
Se origina en la Unidad de Mantenimiento.

4.- FORMA Y FRECUENCIA DE LLENADO

Cargue la informacion en una hoja Excel, cada vez que inicie un afio fiscal.

5.- DISTRIBUCION Y ARCHIVO

Original: Departamento de Mantenimiento.

6.- CONTENIDO
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6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

INDICADOR:

Coloque el nombre del indicador de gestion a hacer referencia en el

formato.
ORIGEN:
Indique el area en la cual se hara uso del indicador de gestion.
OBJETIVO:
Indique la finalidad para la cual se establece el indicador.
INFORMACION REFERENTE AL INDICADOR:

Haga referencia a la forma en como se llevara a cabo el célculo del

indicador de gestion.
6.4.1 CALCULO DEL INDICADOR:
Indique la formula por medio de la cual se determinara el indicador.
6.4.2 FRECUENCIA DE MEDICION:

Coloque la frecuencia de tiempo con la que se registra la informacion

necesaria para el calculo del indicador.
6.4.3 FUENTE DE DATOS:

Haga referencia a la fuente de donde es suministrada la informacion

para la realizacion del célculo del indicador.
6.4.4 EMISION DEL REPORTE:

Coloque la frecuencia con la que se emite el reporte.
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6.4.5 RESPONSABLE DEL SEGUIMIENTO DE LOS DATOS:

Indique a la persona encargada de llevar el control de la informacion

necesaria para el célculo del indicador.
6.4.6 EVALUADOR:

Coloque a la persona responsable de hacer seguimiento para el

cumplimiento del indicador.
6.4.7 VENTAJAS QUE OFRECE EL INDICADOR:

Especifique la importancia o bien, la utilidad que genera llevar a cabo

el indicador.
6.4.8 OBSERVACIONES:

Indique cualquier informacion relevante o necesaria con respecto al

indicador.

CRITERIOS A CONSIDERAR PARA EL ANALISIS DEL

GRAFICO:

Indique de manera especifica aquellos aspectos que seran util para el

manejo del indicador.
6.5.1. LIMITES DE CONTROL

Indique los valores de limites de control establecidos por el area en el

afio fiscal, para llevar a cabo la evaluacion del indicador.
6.5.1.1 LCS:
Indique el valor del Limite de control superior.
6.5.1.2 LCC:

Indique el valor del Limite de control central.
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6.5.1.3 LCI:
Indique el valor del Limite de control inferior.
6.5.2 INDICE DE GESTION

Indique los valores bajo los cuales se manejara la gestion por afio

fiscal.
6.5.2.1 MUY EFICAZ:
Indique el valor en el cual la gestion se considerara muy eficaz.
6.5.2.2 EFICAZ:
Indique el valor en el cual la gestidn se considerara eficaz.
6.5.2.3 POCO EFICAZ:
Indique el valor en el cual la gestion se considerara poco eficaz.
6.5.3 META:

Especifique el valor de la gestion a alcanzar por el area en el afio

fiscal.

6.54 VALOR PROMEDIO ACUMULADO:
Haga referencia al valor promedio acumulado obtenido durante el afio

fiscal anterior al actual.
6.5.5 NOTA:

Indique toda aquella informacién relacionada con aspectos importantes

para el andlisis grafico.
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ANEXO 9

FORMATO DE CONTROL PARA INDICADORES
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(YDUSA

FORMATO DE CONTROL PARA INDICADDR

Pag: 111
Dpto.: Ing.
Codigo: PMT

Objetivo:

PERIODO 2013-2014

Meses

.l
Cumplimiento
de Mtto.
Preventivo

LCS LCC LCl Meta

Yalor
promedio
acumulado

HAgaosto

Septiembre

Cletubre

Moviembre

Uiciembre

Erero

Febrero

[¥larza

Bbil

Mavo

Junio

Julio

.130%
120%
A110%
£ 1m0
Elf

90%

B
(=]

Preventivo

% Cumplimiznto d=
Mtto. Preventivo
{Ejecutadao Vs
Planificadal)

e LTS

% Cumplim|

m—LCL

Muw EF

Analisis de

indices de Gestién:

icaz #

Eficaz=
FPoco Eficaz <

| grafico:

Acciones a ejecutar:
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ANEXO 10

FORMATO DE ENTREGA
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() DUSA FORMATO DE ENTREGA

Dpto. o Area solicitante:

Mombre del equipo v fo
proyecto:

Serial del equipo [si pos=e):

Ubicacion de |a instaladon
del equipo y/fo proyecto:

Fecha de entrega del equipo
v /o proyecto:

Documentos a consignar al area
O Mamsldeum
O Fanoe
O ¥t de regu=eio
O *anual de M ant=niments del Fafricnt=

O e

(' bs ervaciones:

lefe de Proyecto Jefe de Area
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ANEXO 11

FORMATO PARA REPORTE DE FALLAS

129



-SINO T AL TSTT

Y CRpS Uof SIS DN SRS Y PIS
. < 34w
................. L SRS ot PEIF RO SR i A b . o
e21n9313 4
UDFILrISHT
. R e 2
Yl RO U OIS AW ERKS e k-
A : AL
[T R e
L RS U OGS DR LS b
. : LS
edluedap 4
UOHIHISHT
CpIPI3d 4[]
peporznging ]
uprredx3:x3 ] J03=m353°G6T
erueeqreq:q] s )
eanng:y] =ammn 0§ pT edes g7 - EQUIOG-ICIoW S5eg BT
eleyjon op roumizenyznl g ] ugrzeaqiy i nan._. €1
pepruou iqes s ] eandny iny 7]
21wy [op ByuotweuDzai g [ eanpewony iy ] e unEonw_
oyustweiues e ] upIEnr0:q0 ] samg7y p sateg 6T
suenegoung g ] ugizezipaowy) | ]
eynzaizeyen g ] ov:uSuD edse |=p uceong "pg
ugizesnqny ] ugLredxy:x3 ] ero3oa30sd
oyuslweunIzLIE g (el 4 O] mueq:eq] EpEnd "IT
ugrzewsngeqyq ] oyusiwelqeg:eq ] ..Uw_:”..:m |=p
sley@aopeprening ] sambrog:eg[] % BN TT
o_vcoaazuovoz!wm:mn noeomio_mﬂnwﬂu rbo
S3ILN3IHYNI3Y SYT11vd oeo o sonnduwi -7z
5 & 4 ?
& & & & N & 3 8
Effef €f IP fELIrelf ..?.m- N & K3 &/.0 ) & % 3 PN
a & R 5 ©
> & @ .%.
2dmbe fop spred ef 9P LA j o n= :dm Q
aued-ejies H3Hn)dn

oo RS SYTIV4 30 314043 vsnd @
cealy

130




